Musicon Valley Report, 2006

Impressum

Herausgeber:
Musicon Valley e.V.
Breite Strale 35
08258 Markneukirchen

Herstellung:
Dipl.-Kfm. Frank Bilz
Dipl.-Phys. Gunter Ziegenhals
Fur die Inhalte der Beitrage zeichnen die jeweiligen Autoren verantwortlich

Grundlage:
Den in diesem Band enthaltenen Veroffentlichungen liegen Forschungs- und
Entwicklungsprojekte zugrunde, die im Rahmen der Initiative ,Unternehmen Region”
des Bundesministeriums fur Bildung und Forschung geférdert wurden.

Verlag und Bezug:
Musicon Valley e.V.
Breite Strale 35
08258 Markneukirchen
musiconvalley@dwp.de

Zitierhinweis:
Musicon Valley — Report, 2006

ISBN — 10: 3-00-019671-4
ISBN — 13: 978-3-00-019671-3

Dieses Werk ist urheberrechtlich geschiitzt. Jede Verwendung aufierhalb der Grenzen des
Urheberrechts ist unzuldssig und strafbar. Insbesondere gilt dies fiir die Ubersetzung, den
Nachdruck sowie die Speicherung auf Mikrofilm, mit vergleichbaren Verfahren oder auf
Datenverarbeitungsanlagen.


mailto:musiconvalley@dwp.de

Vorwort

Musicon Valley — Innovative Impulse fir die Region

Am 31.12.2006 endet die offizielle Forderung des BmB+F fiir unser InnoRegio Projekt
.Musicon Valley“. Oft wurde in den letzten Monaten dartiber gesprochen bzw. angefragt, was
dann aus Musicon Valley wird, wie es weiter geht und ob Musicon Valley sich in der Region,
am Markt und in der Welt behaupten kann.

Wenn wir mit dem nunmehr 4. Musicon Valley Report Rechenschaft Uiber ein weiteres Jahr
erfolgreiche Projektarbeit ablegen, dann kommen hier unsere zahlreichen Partner, Kollegen
und Freunde von Musicon Valley zu Wort, die Uber gemeinsam Erreichtes berichten. Viele
der Projektpartner aus insgesamt 6 Jahren Musicon Valley sind fir uns verlassliche
Ratgeber, Helfer und Kritiker geworden, die unsere Arbeit stets hinterfragt, geférdert und
genutzt haben. Letztendlich gab uns allen der Erfolg der gemeinsamen Projekte recht.

Musicon Valley wird weiter bestehen! Wir setzen gemeinsam mit unseren Uber 200
Netzwerkpartnern aus Wirtschaft, Forschung und Lehre, Kultur und Politik die Arbeit fir die
Region, fir den Musikinstrumentenbau im sachsischen Vogtland fort und wollen weiterhin die
Adresse flr Innovations-, Netzwerk- und Projektmanagement sein und bleiben.

Aber auch neue Geschaftsfelder gilt es zu erschlieBen. Die Bereiche Ausbildung,
Fachkraftesicherung und Weiterbildung werden verstarkt in unsere Arbeit eingebunden und
die internationale Ausrichtung unserer Initiativen wird fortgesetzt.

Die Ergebnisse unserer Arbeit wollen wir noch starker durch ein ideenreiches Marketing in
der Region, in Deutschland und der Welt bekannt machen und sehen diesbezuglich
gespannt weiteren Vorhaben entgegen.

Nach Uber 60 Projekten innerhalb von Musicon Valley, deren Ergebnisse in den Reports
2003-2006 veroffentlicht wurden, zeigt sich, dass wir unserer Vision aus dem damaligen
Bewerbungsschreiben zum InnoRegio Wettbewerb aus 1999 ein groftes Stiick naher
gekommen sind.

So wie Silicon Valley weltweit ein Begriff flr die geballte Ansiedlung und Leistungskraft von
Hochtechnologien im Bereich der Informatik und ein Magnet fir Experten dieser Branche ist
— so soll unsere Region wieder das weltweit bekannte Know How- und Leistungszentrum
beziglich der Musikinstrumentenherstellung und entsprechender Dienstleistungen sein,
Musiker und Handler anziehen und somit indirekt allen Branchen der Region
Wachstumsimpulse verleihen. Die Vernetzung der in unserer Region vorhandenen Branchen
(wie z.B. Musikinstrumentenbau, Bildung und Forschung, Medizin und die Kurbader, IT,
Tourismus, Landwirtschaft) soll Synergieeffekte besser nutzen helfen und ermdéglichen, dass
Innovationen noch schneller in marktfahige Produkte und Dienstleistungen umgesetzt
werden.

Markneukirchen, Dezember 2006
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IfM; Klangfarbe Zungeninstrumente

Untersuchung zum Einfluss der Stimmplatten- und ﬁ%m
Stimmstockparameter auf die Klangfarbe der T mm
Zungeninstrumenten musikinstrumenténbat

Friedrich Schetelich
Institut fur Musikinstrumentenbau Zwota, a. d. TUD( www.ifm-zwota.de ), 2006

1 Einleitung

Ein wichtiges Qualitdtsmerkmal fur Musikinstrumente stellt ihre Klangfarbe dar. Diese und
andere akustische und spieltechnische Eigenschaften werden bei Zungeninstrumenten
hauptsachlich von der Stimmplatte und den Stimmstocken (Kanzellen) bestimmt. Daher ist
die Kenntnis des Einflusses bestimmter Parameter der Stimmplatte und der Kanzelle auf die
Klangfarbe, Ansprache, Klangstarke und Stimmung fir die Verbesserung und
Weiterentwicklung von Mundharmonika, Bandonion und Akkordeon wichtig.

Diese Aspekte standen im Mittelpunkt des Projektes, das im Rahmen des regionalen
InnoRegio- Netzwerkes ,Musicon Valley“ bearbeitet wurde. Ziel des Projektes soll eine
qualitative und quantitative Darstellung der Auswirkung von Parameteranderungen der
Stimmplatte und des Stimmstockes als den primar an der Klangerzeugung beteiligten
Baugruppen auf die Klangfarbe sein.

Der Klang von Instrumenten mit durchschlagender Zunge ist durch seinen hohen
Teiltonreichtum gekennzeichnet. Die Klangfarbe wird dabei durch die Anzahl und
Amplitudengrofie der Teiltdne innerhalb des Klangspektrums charakterisiert. Diese werden
primar von den Stimmplattenparametern Tonzungensteifigkeit, LuftspaltgroRe zwischen
Tonzunge und Schwingungskanal des Tonzungentragers, Dicke und Werkstoff des
Tonzungentragers und den Stimmstockparametern Abmessung, Form, Werkstoff,
Oberflachenrauhigkeit der Kanzelle sowie der Verbindung der Stimmplatte mit der Kanzelle
bestimmt.

Naturlich wirken auch noch andere Baugruppen der Zungeninstrumente auf die Klangfarbe,
deren Einfluss von der Klangerzeugung aus gesehen aber sekundar ist. Hierzu gehort die
Verdeckgestaltung, die bei der Klangabstrahlung Teiltonbereiche im Klangspektrum eines
Tones bedampfen oder verstarken kann, je nach der Lage des Tones im Instrument.
Weiterhin wird die Klangfarbe bei Handzuginstrumenten wesentlich durch die Anzahl der
Chore, die an der Klangbildung eines Tones beteiligt sind, gepragt.

2 Stand von Wissenschaft und Forschung

Nach HELMHOLTZ wird die Klangfarbe musikalischer Klange durch die Anzahl und der
Starke der Teiltdne in ihren Frequenzspektren charakterisiert. Er verband die
Teiltonzusammensetzung der Frequenzspektren mit dem subjektiven menschlichen
Horempfinden und schuf damit Regeln fur die Klangfarbenbewertung durch Auswertung von
Klangspektren. Von BISMARCK untersuchte die Klangfarbenwahrnehmung bei stationaren
Schallen. Die Klangfarbe wird hier hinreichend genau durch die Lautheit, Tonhéhe und
Scharfe beschrieben. Bei Zungeninstrumenten ist fur die Klangwahrnehmung der stationare
Klanganteil des Klanges entscheidend. RICHTER gibt das Prinzip der Klangerzeugung bei
Instrumenten mit durchschlagender Zunge an. Durch das Schwingen der Tonzunge durch
den Schwingungskanal des Tonzungentragers wird der Luftstrom abgesperrt und es kommt
zu einem Luftwechseldruck, also einen Schalldruck. Je unvermittelter der Luftdurchsatz zu-
oder abnimmt, um so kraftiger ist der Schalldruck. Bei einem engen Luftspalt nimmt der
Luftdurchsatz abrupt und bei einem groRRen Luftspalt langsamer ab oder zu. Vom

7


http://www.ifm-zwota.de/

IfM; Klangfarbe Zungeninstrumente

impulsartige Steuern des Luftdurchsatzes durch die schwingende Tonzunge ist die Anzahl
der Teiltdne und die Grole ihrer Schwingungsamplitude im Frequenzspektrums abhangig.
Je geringer der Impuls ausfallt, um so geringer wird die Anzahl der am Klang beteiligten
Teiltdne und auch ihre Starke sein.

Fir die Klangfarbe wird beim Akkordeon und der Mundharmonika ein volumindser, heller,
scharfer Klang mit groler Dynamik angestrebt, also ein obertonreicher Klang mit mdglichst
kraftigen Grundton. Die Klangfarbenbeeinflussung geschah hauptsachlich uber die
Verengung des Luftspaltes und der Scharfkantigkeit der Tonzunge und des
Schwingungskanal der Stimmplatte. Bei hoéherwertigen Akkordeons wird die Klangfarbe
durch den Einbau eines Teiles der Stimmstdcke in das Cassotto verandert, das bestimmte
Teilténe verstarkt und andere bedampft. Direkte systematische Untersuchungen zum
Einfluss der Stimmplatten- und Stimmstockparameter liegen aber auch flr das Akkordeon
nicht vor. MULLER hat ein mathematisches Modell fir die ,Stimmplatte mit Kanzelle*
aufgestellt und wollte den Einfluss einzelner Parametervariationen auf den Klang mittels
Analogrechner berechnen. Von BLUTNER wurden Untersuchungen zur Klang-farbenvariation
bei Akkordeons zur Ermittlung des Zusammenhanges zwischen objektiven Einflussgroflen
und subjektiven ZielgroRen elementarer Klangmerkmale (Volumen, Brillanz, Klarheit, Fille,
Dichte und Lautstarke) durchgefiihrt. Im Ergebnis wurde festgestellt, dass die objektiven
Einflussgrolen gut mit den subjektiven Klangmerkmalen Ubereinstimmen. Von den
subjektiven Klangmerkmalen sind vor allem das Volumen, Kompaktheit und Fulle fur die
tiefen Oktaven und Lautstarke, Scharfe, Brillanz und Klarheit fir die hoheren Oktaven
ausschlaggebend. Es werden weiterhin Hinweise zur Verbesserung einzelner
Klangmerkmale durch Anheben bzw. Bedampfen bestimmter Frequenzbereiche gegeben.
FRANKE untersuchte konstruktive Mdglichkeiten der Klangformung bei
Akkordeonschaltgruppen und -stimmstocken durch entsprechende Gestaltung der Kanzelle
fur bestimmte Tonbereiche und ihren Einfluss auf die Ansprache. Untersuchungen von
SCHETELICH zu spieltechnischen und akustischen Parametern in Zusammenhang mit der
Neuentwicklung eines 142-er wechseltonigen Bandonions mit dem geforderten legendaren
LAlfred Arnold-Klang“ und akustische Messungen zur Verbesserung des Tiefton-Bereiches
und der Klangformung bei Blues-Mundharmonikas zeigten, dass die Anwendung der
Erkenntnisse aus den Forschungsergebnissen an Akkordeons nicht einfach auf die
Klangfarbenbeeinflussung bei diesen Instrumenten transformierbar sind. Daraus ergibt sich
die Notwendigkeit, mit systematischen Untersuchungen des Einflusses der Stimmplatten-
und Stimmstockparameter auf die Klangfarbe fir alle Handzuginstrumente und
Mundharmonikas eine Grundlage zu ihrer gezielten Beeinflussung zu schaffen.

Mit der modernen psychoakustischen Messtechnik und Software zur Klang-farbenbewertung
kénnen heute von den bei Einzeltonanspiel digital aufgenommenen Klangen dber die FFT-
Analyse die Frequenzspektren und daraus die spezifische Lautheit nach Barkbandern, die
Lautheit, die Klangscharfe und Rauhigkeit sowie zwei die Klangfarbe komplex beschreibende
GesamtgroRen, die unbeeinflusste Lastigkeit und die Sensory Pleasantness (geflihlter bzw.
wahrgenommener Wohlklang) als die charakterisierenden Merkmale der Klangfarbe
berechnet werden.

3 Untersuchungsmethoden

Fur die Untersuchungen des Einflusses der Parameter von Stimmplatte und Stimmstock auf
die Klangfarbe von Zungeninstrumenten ist ein Messplatz mit einem sehr gerduscharmen
Spielwinderzeuger flr Druck- und Zugspiel erforderlich, der die Klangaufaufnahmen im
reflexionsarmen Raum des IfM nicht durch sein Eigengerdusch beeinflusst. Der daflr
entwickelte Messplatz ist in dem Bild links mit dem Aufsatz zur Messung von
Mundharmonikas und rechts mit Akkordeon zu sehn, wie er fir die Klangaufnahmen im
reflexionsarmen Raum verwendet wird. Er kann auch zum Messen des Ansprechdrucks, des
Luftverlusts, der Stimmung und der Klangstarke eingesetzt werden wie das nachste Bild
zeigt.
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Der Spielwinddruck wird Uber die Drehzahl des Geblases mittels Regeltransformator auf den
vorgegebenen Prifdruck eingeregelt. Dieser wird mit einem Druckmessgerat SET- D267 LD-
1KP mit Messbereich von + 1000 Pa und
einer Messgenauigkeit von = 0,5 % mit
LCD-Anzeige und Messwert-Analogaus-
gang kontrolliert. Die zuldssige Druck-
toleranz fir die Klangaufnahmen zur
Auswertung der Klangfarben betragt + 5 Pa.
Die Klangaufnahmen zur Klangfarben-
analyse werden mit folgenden Spielwind-
drucken fir die einzelnen Instrumentenarten
vorgenommen:

e 400 Pa fur Mundharmonika Uber
gesamten Tonbereich

e 300 Pa fur Akkordeon und
Bandonion Uber gesamten
Tonbereich.

Bei der Mundharmonika erfolgen die
Klangaufnahmen mit einem Messmikrophon
in 1000 mm Abstand senkrecht Uber den
Tonkanal.

Bei Bandonion und Akkordeon wird die Mitte
der  Tonlochreihen auf Hoéhe der
Fillungsoberkante und bei Einzelkanzellen
und Einzelstimmplatten die Mitte der
Tonlochoberseite als Bezugspunkt fur ihre Ausrichtung auf dem Mittelpunkt der kugelférmig
im Abstand von 1000 mm angeordneten Messmikrophone angenommen. Die digital
Klangaufnahme und die Klanganalyse erfolgen mit den psychoakustischen Mess- und
Auswertesystem 01dB mit Auswertesoftware dBFA32 der Firma 01dB Stell.

Von den aufgenommenen Ténen wird das Frequenzspektrum ermittelt und aus diesen die
spezifische Lautheit in Barkbandern (hdrgerechte Frequenzbander) sowie die
psychoakustischen Parameter Lautheit, Scharfe und Rauhigkeit sowie die komplexen
Gesamtgroflen unbeeinflusste Lastigkeit und Sensory Pleasantness der Klangfarbe
bestimmt. Die Frequenzspektren werden wegen der besseren Ubersichtlichkeit beim
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Vergleichen als Teiltonhillkurven im Diagramm dargestellt. Das Diagramm der spezifischen
Lautheit ist unter diesen angeordnet, um die Auswirkungen der Starke der einzelnen Teilténe
auf das menschliche Klangwahrnehmung besser beurteilen zu kénnen.
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Die Untersuchungen zum Einfluss der Stimmplattenparameter wurden an Stimmplatten fir
die Blues- Mundharmonika vorgenommen, indem die Luftspalte seitlich und stirnseitig, die
Starke und der Werkstoff der Tonzungentrdger, die Tonzungensteifigkeit, die
Tonzungenmensur und die Tonzungenlage variiert wurden. Bei der Mundharmonika ist der
Plattentrager der Stimmstock und es wurden Plattentrager mit unterschiedlicher
Kanzellenlange, -breite und Werkstoff (Holz, Arboform, Kunststoff, Aluminium) untersucht. Es
wurden fir alle Varianten jeweils der Klang der ausgewahlten Tone fir Druck- und Zugspiel
aufgenommen und ausgewertet. Des weiteren wurden die Ansprache, der Luftverbrauch und
die Klangstarke bestimmt. Diese Untersuchungen wurden durch Bereitstellung von
Mundharmonikas sowie Stimmplatten von der Firma C.A. Seydel unterstutzt.
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Bei den Untersuchungen zum Bandonion galt es zuerst durch den Kauf eines 142—er Alfred
Arnold Bandonions mit Baujahr vor 1936 die Klangfarbe des legendaren ,Alfred Arnold-
Klanges“ zu analysieren und die Luftspaltmalle und die Steifigkeiten der eingesetzten
Tonzungen zu bestimmen als Voraussetzung fiir die gezielte Parametervariation an der
Stimmplatte. Leider konnten aus fertigungs- und kostenbedingten Schwierigkeiten keine
Stimmplatten mit variierten Luftspaltmafien und Tonzungensteifigkeiten untersucht werden.
Um den Einfluss dieser Parameter auf die Klangfarbe zu untersuchen, wurde eine
verstellbare Einzeltonstimmplatte flr den Tonbereich der grofien bis zweigestrichenen
Oktave entwickelt.

Beim Akkordeon wurden der Einfluss verschiedener Stimmplattenqualitaten und
Stimmstockausflihrungen auf die Klangfarbe im Tonlagenbereich der 8- Grundreihe des
Diskants untersucht. Die Harmona GmbH unterstitzte die Untersuchungen mit der
Bereitstellung von Stimmplattensatzen und Akkordeons.

4 Ergebnisse

Die Untersuchungen des Einflusses der Stimmplatten- und Stimmstockparameter auf die
Klangfarbe fihren zu folgenden Ergebnissen:

Einfluss der Tonzungensteifigkeit

Sie hat nur im tiefen Tonlagenbereich bis zur eingestrichenen Oktave einen Einfluss, wobei
er mit zunehmender Tonhéhe abnimmt. Die Lautheit und die Scharfe ist proportional der
Tonzungensteifigkeit. Ab der zweigestrichenen Oktave ist dieser Einfluss nicht mehr
nachweisbar. Eine steifere Tonzunge flhrt zu einem kraftigeren, scharfern Klang.

Einfluss des Luftspalts

Von allen Parametern hat der seitliche und stirnseitige Luftspalt den grofiten Einfluss auf
Klangfarbe, Klangstarke und Luftverbrauch. Ein enger seitlicher Luftspalt bewirkt einen
vollen, hellen, scharfen Klang uber den gesamten Tonbereich, ebenso ein enger stirnseitiger
Luftspalt, der sich besonders stark ab der zweigestrichenen Oktave auch positiv auf die
Starke des Grundtones auswirkt. Ein grofierer seitlicher und stirnseitiger Luftspalt flhrt zu
schwacheren Grund- und Oberténen und somit zu einem Klang von geringerem Volumen,
Lautheit und Scharfe. Hochwertige Zungeninstrumente sollten folgende Luftspaltmalle
haben:

¢ Mundharmonika: Seitlich< 0,04 mm, stirnseitig < 0,10 mm

e Akkordeon: Seitlich< 0,03 mm, stirnseitig < 0,10 mm

e Bandonion: Seitlich bis zum Zungenkopf konisch auf 0,10 mm anwachsend,
stirnseitig 0,20-0,10mm mit steigender Tonhéhe kleiner werdend.

Einfluss der Tonzungentragerdicke

Die Breite der Tonzungentrégerdicke wurde zwischen 0,8-2mm bei der Mundharmonika
variiert. Der Einfluss auf das Frequenzspektrum und damit auf die Klangfarbe ist gering. Mit
steigender Dicke werden ab 5 kHz die Obertdne leicht kraftiger und der Klang etwas heller
und scharfer.

Bei Akkordeon und Bandonion ist eine klangbeeinflussende Dickensteigerung aus Platz- und
Gewichtsgrinden nicht méglich.

Einfluss des Tonzungentriagerwerkstoffes

Ein Einfluss des Tonzungentrdgerwerkstoffes auf die Klangfarbe ist nur zwischen
Werkstoffen mit groRen Dichteunterschieden vorhanden. Der Vergleich von Messing- zu
Aluminiumtonzungentragern bei Mundharmonikas zeigt, dass die leichte Aluminium-
Stimmplatte ab 3 kHz die kraftigeren Obertdne hat, was sich in einer gré3eren Lautheit und
Scharfe des Klanges im gesamten Tonlagenbereich niederschlagt.
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Einfluss der Tonzungenlange

Eine kurzere Tonzungenlange hat bei der Mundharmonika gegentiber der langeren Uber den
gesamten Tonlagenbereich meist einen kraftigeren 1. Oberton und ab 2,5 kHz die kraftigeren
Obertone. Der Klang ist kraftiger, heller und scharfer.

Einfluss der Kanzellenlange

Die Kanzellenlange ist bei Akkordeon, Bandonion und Mundharmonika durch die
Stimmplattenbreite begrenzt und nur in den hdéheren Tonlagen von Bandonion und
Mundharmonika zu vergroBern. Der Einfluss ist gering, da die realisierbaren
Kanzellenlangen mit ihrer ersten Eigenfrequenz im Bereich der gro3en Oktave ab 1,2kHz
und im Bereich der eingestrichenen Oktave ab 3,3 kHz aufwarts liegen und somit nur hohere
Teilténe des Klangspektrums verstarken kénnen.

Einfluss der Kanzellentiefe

Die Kanzellentiefe ist durch die geometrischen Platzverhaltnisse im Instrument begrenzt und
muss groRer als die maximale Schwingungsamplitude der Tonzunge sein. Der Beeinflussung
der Klangfarbe ist durch die geringe Variationsbreite sehr gering und nur im hohen
Tonlagenbereich moglich.

Einfluss des Kanzellenwerkstoffes (Plattentragerwerkstoff)

Ein direkter Einfluss des Werkstoffes auf die Klangfarbe Uber den gesamten Tonbereich
konnte nicht festgestellt werden. Auftretende Unterschiede im Klangspektrum bei einzelnen
Tdénen sind mehr der Oberflachenrauheit der Kanzellenwande zuzuordnen. Eine Kanzelle mit
glatten Wanden hat starkere Obertone ab 3 kHz und damit einen scharferen Klang.

Die Untersuchungen zur Klangfarbe des typischen Alfred Arnold-Bandonionklanges an
einem aus Projektmitteln gekauften 142-er Alfred Arnold-Bandonion (Baujahr 1934) ergaben
in der Auswertung der Klangspektren und der spezifischen Lautheit, dass die Tone des
Basses teilweise einen sehr kraftigen Grundton haben und starke Obertone bis 1000 Hz, die
in die Formantgebiete der Vokale U, O und A fallen. Das ist die Ursache fiir den kraftigen,
vollen, warmen Klang. Die gleichen Téne im Diskant haben zwar einen kraftigen Grundton
aber auch starke Oberténe bis 8,5 kHz, was eine vollen, scharferen Klang charakterisiert.
Die Untersuchungen an Tonzungen mit einstellbarer Einzelstimmplatte ergaben, dass der
Einfluss der Steifigkeit auf das Klangspektrum und die spezifische Lautheit gering ist. Im
Ergebnis der Auswertung aller durchgefuhrten Messungen zu den Bandonion-Stimmplatten
sind fur die Toéne im Bass und Diskant die Tonzungenabmessungen, -steifigkeiten und die
Abmessungen der Schwingungskanale im Tonzungentrager und damit die Luftspalte
angegeben. Mit diesen Angaben kénnen Stimmplatten hergestellt werden, die den typischen
Alfred Arnold-Klang haben. Um eine gute Ansprache und eine kurze Ausklingzeit im Bereich
der grof3en und kleinen Oktave zu erreichen, ist besonderer Wert auf die richtige Aufbiegung
der Tonzunge zu legen.

Die Untersuchungen zum Einfluss der Stimmplattenqualititen und des Stimmstock-
werkstoffes auf Klangfarbe beim Akkordeon fiihrten zu folgenden Ergebnissen.

Stimmplattenqualitaten

¢ Die A-Mano und Super- Dural Stimmplatten der Firma Antonelli/ltalien zeigen bei der
Auswertung der Klangspektren und der spezifischen Lautheit ab der eingestrichenen
Oktave ein schwacheren Grundton, aber kraftigere Obertone, die einem kraftigeren,
hellen, scharfen Klang ergeben. Das wird durch die Lautheit und die Scharfe bei der
psychoakustischen Klangfarbenbewertung bestatigt.

e A-Mano und Standard Stimmplatten der Firma Harmonikas/ Tschechien haben im
Vergleich zu den A-Mano und Super- Dural Stimmplatten von Antonelli ab Ton ,,g1“
die schlechtere Ansprache. Bei der Auswertung der Klangspektren haben sie Uber
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den gesamten Tonbereich aber die kraftigeren Grundténe und ab 2,5 kHz die
schwachere Obertdéne, wodurch der Klang zwar Volumen besitzt aber weniger scharf,
hell und brillant ist.

e Die Stimmplattenqualitdten von Harmonikas haben im Vergleich zu den
Stimmplattenqualitaten von Antonelli iber den gesamten Tonbereich des Diskants
die unausgeglicheneren Luftspalt- und Steifigkeitswerte. Die schlechtere Ansprache
ist aber hauptsachlich auf die nicht sorgfaltige Aufbiegung (Lésabstand) zuriick
zufihren und kann korrigiert werden. Die schwacheren Obertdne sind mit den
gréleren Luftspaltwerten zu erklaren

Stimmstockwerkstoff

Der Vergleich der Klange von Holz- und spritzgegossene Polystyrol-Stimmstock zeigt, dass
der Polystyrol —Stimmstock im Bereich der kleinen und eingestrichenen Oktave und der
Holzstimmstock ab der zweigestrichen Oktave den helleren, scharferen Klang hat. Die
Unterschiede im Klang zwischen den Stimmstocken liegt weniger im Werkstoff als vielmehr
in der Oberflachenrauhigkeit der Kanzellenwande begrundet.
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1 Einleitung

In der taglichen Praxis des Instrumentenbaus sind Instrumententests, sei es im Rahmen der
Produktionskontrolle oder zum Vergleich verschiedener Produkte, an der Tagesordnung.
Diese Tests finden jedoch in der Regel nicht unter Laborbedingungen sondern in Form von
(vergleichenden) Anspielen durch Musiker statt. Die Beurteilung der Produkte nimmt dabei
teilweise der anspielende Musiker selbst oder eine mehr oder weniger grole Anzahl von
Zuhorern vor. Nicht wenige Firmen, insbesondere im Bereich des Holzblasinstrumentenbaus,
haben Berufsmusiker unter Vertrag, die zum Teil die gesamte Produktion zu Testzwecken
anspielen. Im Ergebnis solcher Tests entstehen unter anderem die verbalen Beschreibungen
der akustischen Eigenschaften (besser der Klangeigenschaften) der Instrumente, wie man
sie Ublicherweise in Produktbeschreibungen oder in Instrumententests von Fachzeitschriften
wiederfindet. Ein oft diskutiertes Problem der Musikalischen Akustik ist es nun, dass man die
in solchen Beschreibungen formulierten deutlichen Unterschiede zwischen den Instrumenten
mit den Ublichen Messmethoden nicht in gleichem Male oder gar nicht darstellen kann.
Obwohl Hermann MEINEL (1937), der Grinder des IfM bereits in den 1930er Jahren die
Frequenzkurvenmesstechnik  flr ~ Streichinstrumente entwickelte und damit die
Untersuchungsmethodik auf die Systemanalyse stiitzte, wurde in der Folgezeit vorrangig auf
die Analyse von realen Instrumentenklangen gesetzt. Da die Tone in der Regel fur die
erforderlichen Analysezeiten zu kurz waren, verlangerte man sie dazu kinstlich mittels
Endlosbégen fir das Anspiel von Streichinstrumenten, Geblasen als Spielhilfe flr
Harmonikas und nicht zuletzt Gber Bandschleifen, die Einzelténe immer wiederkehrend der
Messapparatur zufilhrten. Neben der Tatsache, dass Toneinsatze dabei nicht berlcksichtigt
werden, war das Analysieren auch nur kurzer Musikstiicke undenkbar. Man wich zunehmend
auf die Systemanalyse aus. Erst mit entsprechenden Entwicklungen der akustischen
Messtechnik wurden sinnvolle Analysen von Musikstlicken moglich. In den 1970er ermittelte
man ,Langzeitmittelwertspektren® von Instrumentenanspielen unter Verwendung der
integrierenden Schallpegelmesstechnik. Anfang der 1980er sind Untersuchungen des
Instituts VUZORT Prag bekannt, MELKA (1984), bei denen chromatische Tonleitern, gespielt
auf Posaunen, analysiert wurden. Von den auf Magnetband vorliegenden Tonleitern wurden
Uber Rechner die mittleren Spektren der Einzeltdéne gebildet und anschlieRend fir die
weitere  Auswertung Uber die  Tonleiter gemittelt, also letztlich  wieder
Langzeitmittelwertspektren ausgewertet.

Um gezielte akustische Entwicklungen an Musikinstrumenten vorzunehmen, ist es aber von
entscheidender Bedeutung die wahrnehmbaren bzw. wahrgenommenen Unterschiede im
Klang der Instrumente zu kennen und bewerten zu kdnnen. Die Kenntnis der wichtigen
Klangunterschiede oder Klangunterscheidungsmerkmale erlaubt es dann, gezielt an der
Schallquelle, dem Musikinstrument zu manipulieren. Der Frage der Bewertung von
Instrumenten anhand des bei Anspielen entstehenden Schalls widmet sich dieses Projekt.
Dabei betrachten wir zunachst nur Soloanspiele, um ,Stérschall“ von anderen Instrumenten
auszuklammern. Unter realen Bedingungen soll ermittelt werden, ob wahrnehmbare
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Unterschiede, die eindeutig auf die Instrumente zurlickzufiihren sind, messtechnisch
beschrieben werden kénnen. Reale Bedingungen heif3t, dass verschiedene Musiker die
Instrumente entsprechend einem vorgegebenen Notenbild aber eben nicht absolut identisch
und in verschiedenen Raumen anspielen.

2 Zielstellung

Das Ziel des Forschungsprojektes ist es Algorithmen zu entwickeln, die es ermdglichen,
Musikinstrumente anhand des beim Instrumentenspiel entstehenden Schallsignals zu
beurteilen und auf wesentliche physikalische Eigenschaften zu schliel3en. Bislang erfolgt die
Bewertung und Beurteilung von Musikinstrumenten mit Hilfe der Systemanalyse
(Frequenzkurve bzw. Eingangsimpedanzkurve) flir Streich-, Zupf-, und Blasinstrumente
sowie Uber spielnahe kinstliche Einzeltonanspiele fir Pianos und Harmonikas
(Anschlagvorrichtung bzw. Geblase). Ein kunstliches Einzeltonanspiel ist zwar auch bei
Zupfinstrumenten moglich, jedoch ist dies im Vergleich zu Piano und Harmonika und im
Vergleich zur Systemanalyse sehr aufwendig und wird deshalb kaum verwendet. Die
angestrebte Bewertung und Beurteilung der Instrumente anhand gespielter Musik soll die
bisher vorrangig verwendete Methodik der Systemanalyse nicht ersetzen sondern erganzen!
Die Realisierung der angestrebten Bewertung und Beurteilung von Musikinstrumenten
anhand gespielter Musik erfordert das Finden hinreichend deutlich wahrnehmbarer
Merkmale im abgestrahlten Schallsignal, die zunachst spielerunabhangig, im zweiten Schritt
zusatzlich melodieunabhangig und im dritten Schritt dazu noch raum- und
aufnahmeunabhangig sind. Die Betonung auf hinreichend wahrnehmbar bedeutet, dass die
Unterschiede nicht nur in messtechnischer Hinsicht relevant sein dirfen, sondern auch der
Wahrnehmbarkeit des menschlichen Gehdrs Rechnung tragen missen.

Das Projekt wurde von den Partnern mittels zweier, sich erganzender Ldosungsansatze
bearbeitet.

Losungsansatz des Instituts fiir Akustik und Sprachkommunikation der TU Dresden:
Entwicklung eines Klassifikationsverfahrens fiir Musikinstrumente anhand von gespielter
Musik auf der Basis von Algorithmen der Folgenklassifikation sowie Methoden zur
Strukturaufdeckung, also zum automatischen Lernen von endlichen Zustandsautomaten. Die
genannten Methoden stammen aus Forschungen zur Spracherkennung.

Losungsansatz des Instituts fiir Musikinstrumentenbau:
Entwicklung einer Lésungsvariante unter Verwendung der gehérgerechten Schallanalyse auf
der Basis der spezifischen Lautheit.

Uber den aktuellen Stand der Bewertung von Musikinstrumenten wurde bereits an gleicher
Stelle (Report 2003) ausflhrlich berichtet. Es soll deshalb hier darauf verzichtet und auf
diese Literatur verwiesen werden.

3 Rohdatengewinnung

Fir die Realisierung der Zielstellung des Projektes wurden zunachst Aufnahmen
verschiedener Instrumente mit mehreren Musikern unter variablen Bedingungen eingespielt.
Die so entstandenen wave — Dateien im DAT — Format bildeten die Grundlage fir die
Arbeiten mit beiden Loésungsansatzen.

Fir Untersuchungen wahlten wir die Instrumententypen Konzertgitarre, Violine, b—Trompete
und b-Klarinette aus. Je Instrumententyp sollten zunachst vier Exemplare in die
Untersuchungen einbezogen werden. Jedoch verstandigten sich letztlich die Beteiligten
darauf, 10 Exemplare mit hinreichend unterschiedlichen Eigenschaften einzusetzen. Die

15



IAS, IfM; Melodiebeurteilung

Information hinsichtlich der Unterschiedlichkeit der Eigenschaften resultierten aus friheren
Untersuchungen bzw. bei Neuinstrumenten aus allgemeinen Aussagen von Musikern und
Herstellern, z.B. zu grundlegenden Unterschieden zwischen Deutschen Klarinetten und
Boehmklarinetten. Ferner verstandigten wir uns dartber nur Instrumente einzubeziehen, die
dauerhaft im Besitz des IfM und bei Lagerung unter Normklimabedingungen auch langfristig
fur weiterfUhrende Untersuchungen verfigbar sind. Die letztere Forderung flhrte zu
Bereitstellungsproblemen bei Klarinetten, so dass letztlich nur finf Exemplare vorlagen. Die
Erhéhung der Probenzahl und der damit verbundene Mehraufwand in allen Phasen des
Projektes hatte zur Folge, dass die Auswertung flir Klarinette nicht mehr im Rahmen des
Projektes moglich war.

Die Aufnahmen sollten in Raumen mit deutlich verschiedenen akustischen Eigenschaften
erfolgen. Da aus logistischer Sicht beide Raume in einem Hause und nahe der
Instrumentenlagerung glinstig erschien, war es nahe liegend, zwei Raume des IfM zu
nutzen. Die Wahl fiel auf den reflexionsarmen Raum des IfM, als ein raumakustisches
Extrema sowie den Konferenzraum
des Instituts.

Fur jeden Instrumententyp wurden
gemeinsam mit Musikern drei Stlicke
von ca. 30 s Lange ausgewahlt, die
das Instrument moglichst umfassend
charakterisieren. Bei dem ersten Stlick
handelt es sich jeweils um eine auf-
und abwarts gespielte chromatische e 1 1

Tonleiter Uber den Haupttonumfang T l
1- ‘ | P‘ ﬂl’ \\Nlllll

des Instrumentes. Jedes Stlck lielen
wir jeweils zweimal unter Vorgabe des
Tempos mit einem Metronom und mit
der Dynamikanweisung mf einspielen.

Die Einspiele nahmen pro Instru-
mententyp funf Musiker in Einzel-
sitzungen vor. Als Aufnahmemikrofon
diente ein Kunstkopf Manikin MK 2 der Firma CORTEX.

Neben den 10 bzw. funf Testinstrumenten wurden die Musiker gebeten, jeweils ihr eigenes
Instrument zu spielen. Insgesamt entstanden so im Rahmen des Projektes 2140
Melodieanspiele (ohne Klarinette), die es auszuwerten galt.

Die den Aufnahmen folgenden Arbeitsschritte waren flir beide Losungswege gleich:

e Kopieren der Daten von DAT-Band auf PC
e Schneiden der Aufnahmen und Abspeichern jedes Anspiels als separate Datei

Die nachfolgenden Auswertungen gingen nunmehr tiber zwei Wege.

4 Algorithmus IfM
41 Auswertung der Rohdaten

Die Arbeiten im IfM konzentrierten sich im Rahmen der Projekte auf den Nachweis
wahrnehmbarer Unterschiede. Es bot sich also an, auf den PsychoakustikgréRen Lautheit,
Scharfe, Rauhigkeit und Schwankungsstarke (Fluktuation) aufzubauen. Erste
Voruntersuchungen (ZIEGENHALS 2004) zeigten folgendes:

Die Schwankungsstarke wird vorrangig durch den Takt des Musikstlickes bestimmt, ist also
fur die Beurteilung des Instrumentes selbst ohne Bedeutung.

Die verbleibenden Grdlien Lautheit, Scharfe, Rauhigkeit reichen offensichtlich nicht aus, um
Instrumente sicher zu unterscheiden. Nimmt man die Offenheit nach VALENZUELA 1998
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hinzu sowie die von ZIEGENHALS 2004 als einen ersten Entwurf vorgeschlagenen Grolie
Volumen hinzu, so erscheint eine Unterscheidung von Instrumenten anhand des bei
Anspielen abgestrahlten Schalls mdglich. LOSCHKE 2005 entwickelte im Rahmen seiner
Diplomarbeit des Volumenmodell weiter und legte ein modifiziertes Rauhigkeitsmodell vor.
Mit diesen Modellen und den bekannten Algorithmen der drei anderen Psychoakustikgréfien
programmierte er ein Modul, dass Lautheit, Scharfe, Rauhigkeit, Offenheit und Volumen flr
ein als wav — file vorliegendes Schallsignal zunachst im 2 ms — Raster berechnet. Diese
Daten missen natirlich fir die weitere Auswertung verdichtet werden. Wir wahlten zunachst
den Weg der Berechnung der mittleren Psychoakustikgréfien Gber die jeweilige Klangprobe.
Um die Wirkung von Pausen im Stiick auszuschlieRen, blendete LOSCHKE diese in seinem
Mittelungsalgorithmus aus. Mit diesem Modul erfolgte die Auswertung der Klangbeispiele.
Pro Klangbeispiel ergibt sich ein Merkmalssatz mit funf Werten.

4.2 Ergebnisse

Bei den Instrumentenanspielen werden in Bezug auf die Erkennung eines Instrumentes bzw.
die Erkennung/Wahrnehmung von Unterschieden zwischen den Instrumenten die
Randbedingungen Spieler, Musikstliick und Raum variiert. Es zeigte sich, dass mit dem
verwendeten, auf hérgerechten Messungen beruhenden Merkmalssatz im Falle von Gitarre
und Geige eine Instrumentenerkennung nur moglich ist, wenn die Randbedingungen
konstant gehalten werden, d.h. u.a. der Einfluss des Spielers auf den Klang ist deutlich
groler als der Einfluss des Instrumentes. Die folgende Abbildung verdeutlicht dies am
Beispiel des Merkmals mittlere Scharfe.
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Gitarre

Mittlere Scharfe des Klanges der 10 Gitarren fiir fiinf Musiker

Ausgewertet werden hier die Aufnahmen im reflexionsarmen Raum. Der fur Gitarre 1
aufgeflihrte Spieler 6 war ein zusatzlicher Referenzmusiker, der Instrument 1 an
verschiedenen Tagen insgesamt 10 mal anspielte, um die Streubreite einzelner Musiker
einschatzen zu koénnen. Diese Ergebnisse stimmen recht gut mit den Resultaten der
Hortests, welche am IAS der TU Dresden an den gleichen Klangbeispielen von MERCHEL
im Rahmen seiner Diplomarbeit 2005 vorgenommen wurden, iberein.
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Im Falle der Trompeten, hier waren die Auswertungen bei Redaktionsschluss noch nicht
abgeschlossen, trifft dies nur fiir Instrumente zu, die laut Aussagen der Musiker wahrend der
Aufnahmen keinerlei Problemtdne aufweisen. Diese sind praktisch unter allen Bedingungen
wahrnehmbar. Derartige Problemtdne treten bei Streichinstrumenten in Form von Woélfen
aber nur bei den tiefen Instrumenten haufiger auf. Sie kdnnen jedoch vom Spieler
weitestgehend kompensiert werden, wenn er sich auf dem Instrument eingespielt hat.
Allgemeine Unzulanglichkeiten der getesteten Streich- und Zupfinstrumente konnten
offensichtlich von den Spielern weitestgehend Uberspielt werden. Letzteres Resultat war
durchaus nicht zu erwarten.

Als weiteres interessantes Phanomen war zu beobachten, dass unlackierte Geigen
(WeiBinstrumente) von den Musikern als am ,Ohr nervig® abgelehnt bzw. schlecht
eingeschatzt wurden. Im Hortest, also in Zuschauerperspektive wirken sie aber lauter, klarer,
strahlender. Dies bestatigt die Auffassung von der stets akustisch negativen Wirkung der
Lackierung, die bei guter Ausflihrung lediglich minimiert werden kann.

5 Algorithmus IAS
5.1 Weitere Vorbereitung der Daten

Es erfolgten zunachst zwei weitere Vorbereitungsschritte:

o Halbautomatisches Etikettieren der Anspiele
e Archivierung der Anspiele und Etiketten auf CD

Das halbautomatische Etikettieren der Signale erfolgte mit einem auf dynamischer
Zeitanpassung (DTW) basierenden Aligner: Fir jeweils ein Anspiel jedes gespielten Stlickes
wurden die gespielten Téne manuell markiert und anschlielend auf alle anderen Anspiele
dieses Stlcks mit dem Aligner Ubertragen. Die gesetzten Marken wurden in einem letzten
Schritt manuell Gberprift und korrigiert. Die auf diese Weise erzeugten Etiketten kénnen flr
das Training des Klassifikators verwendet werden.
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Darstellung des Signals und des Spektrogramms bei der manuellen Korrektur der halbautomisch
erzeugten Etiketten
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5.2 Subjektive Qualitatsbewertung

Wir haben subjektiven Untersuchungen zur Qualitatsbeurteilung fur die Instrumentengruppen
Klassische Gitarre und Violine durchgefiihrt. Diese Untersuchungen hatten zum Ziel,
folgende Fragen zu beantworten:

Welche Hoérversuchsmethoden eignen sich zur experimentellen Untersuchung der
subjektiven Qualitatsbeurteilung?

Sind Hoérer in der Lage Qualitatsunterschiede wahrzunehmen und konsistente Urteile
abzugeben?

Wenn ja, wie grof3 sind diese Unterschiede?
Unterscheiden sich die Urteile zwischen den Hérergruppen ,Laie” und ,Gitarrist*?

Welchen Einfluss haben Faktoren wie der Raum, die gespielte Sequenz, der Spieler
und wiederholte Anspiele?

Gibt es Interaktionen zwischen diesen Einflussgro3en?

Es wurden drei unterschiedliche Horversuche durchgefihrt, bei denen die Anspiele Uber
Kopfhérer den Versuchsteilnehmern dargeboten wurden. AnschlieBend erfolgte eine
statistische Auswertung der Ergebnisse, aus der folgende Aussagen abgeleitet werden
konnten (MERCHEL 2005, HUBLER 2006):

Zur Durchfihrung der subjektiven Experimente wurden zwei Horversuchsmethoden
(serielle Darbietung der Stimuli und Darbietung in Blocken) verglichen. Wenn die
Stimuli auf mehrere Blocke aufgeteilt werden muissen, ergeben sich keine Vorteile
gegeniber der seriellen Methode. Ist es mdglich, die Anzahl der Stimuli zu
reduzieren, so dass sie in einen Block passen, ist diese Methode vorteilhafter.

Die subjektiven Beurteilungen streuen stark. Die Probanden haben oft Probleme,
konkrete Qualitatsmerkmale zu benennen oder zu beschreiben.

Die beobachteten klanglichen Qualitatsunterschiede zwischen den untersuchten
Instrumenten sind relativ gering und es bleibt zu zeigen, ob sie praktisch relevant
sind.

Die statistische Auswertung der Ergebnisse zeigt, dass sowohl Laien wie auch
Musiker die akustische Gesamtqualitat der untersuchten Instrumente im Mittel gleich
beurteilen (MERCHEL, HUBLER). Es scheint also nicht noétig, Musiker fir die
Beurteilung der Gesamtqualitat zu engagieren.

Es gibt sehr starke Interaktionen zwischen den EinflussgroRen. Eine Aussage uber
die Qualitédt eines Instruments ist nur unter Berlcksichtigung der gewahlten
Randbedingungen sinnvoll.

50— Harargrupne
—ine
—GhRarrist

200

Qualitdtsurteil

2,00~

I I I I I I T I I I
Gl G2 0 G5 2O G GE GE G

Instrument

Interaktionsdiagramm fiir nicht signifikante Interaktion zwischen Instrument (Gitarre) und Hérergruppe (Quelle:

MERCHEL 2005)
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Die Nutzung von Tonsequenzen zur Instrumentenbeurteilung erfordert prinzipiell die Lésung

von zwei grundsatzlichen Problemen:

[ ]
Tonsequenzen enthaltenen
(Merkmalfolgen)

Instrumentendifferenzierung (z.B. Unterscheidung nach

relevanten akustischen

Qualitatskriterien) auf der Basis dieser Merkmalfolgen.

Test Set

SIGNAL

Training Set

SIGNAL | | KLASSEN LABELS

KLASSI-

FIKATION\, .- TRAINING

Merkmal

Extraktion

PRII'\-"I.E\RE; , MERKMALE

Merkmal
Transformation

(klassenabh.)
Statistik

Merkmal
Statistik

— Y

Compilation

SEKUNDARE MERKMALE

MERKMAL-VEKTOR-GRAPH

Viterbi
Suche

MODEL-BEWERTUNG

Modell
Initialisierung

Akustisches
odell (HMM

Viterbi
Iteration

| Klassifikation

HMM Modell
Versauberung

KLASSE

..KONFIDENZ |

Nachverarb.

HMM Zustands
Aufspaltung

| Entscheidung*

Ergebnis * anwendungsspezifisch

Ermittlung geeigneter Merkmalsysteme zur zeitabhangigen Beschreibung der in den
Instrumenteneigenschaften

bestimmten akustischen

Blockschaltbild des Systems zur Klassifikation von Musiksignalen

Auf Grund der Ahnlichkeit der Problemstellungen und der zu verarbeitenden Signale kdnnen

dabei

vor allem Losungen aus dem Gebiet der Analyse und Klassifikation von

Sprachsignalen zur Anwendung kommen. Musik- und Sprachsignale andern ihre typischen
Eigenschaften mit der Zeit, d. h. sie stellen nichtstationare Signale dar. |hre Verarbeitung
erfolgt Ublicherweise so, dass sie in kurze Abschnitte unterteilt werden, die als (quasi-)
stationar anzusehen sind und somit mit einem Satz von Merkmalen (Merkmalsystem)
beschrieben werden kdnnen. Die zeitliche Abfolge dieser Abschnitte des Gesamtsignals
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liefert als Beschreibung somit eine Merkmalfolge, die einerseits die (fir jeweils einen
Abschnitt gultigen) momentanen Signaleigenschaften und andererseits in der Folge ihre
zeitlichen Anderungen reprasentiert.

Diese Merkmalfolgen konnen mit den Mitteln der Folgenklassifikation modelliert und
klassifiziert werden. Das Prinzip der Folgenklassifikation geht davon aus, dass eine
Beobachtung nicht vollstdndig durch statische Merkmale (wie zum Beispiel das Spektrum)
beschrieben werden kann, sondern eine zeitliche Struktur besitzt. Dieses ist beispielsweise
bei Sprachsignalen, deren automatische Erkennung ein typisches Anwendungsgebiet flr
Folgenklassifikation ist, offensichtlich der Fall. Aber auch von Musikinstrumenten erzeugte
Signale weisen eine solche zeitliche Struktur auf.

In der Abbildung oben ist das Blockschaltbild zur instrumentellen Bewertung von
Musikinstrumenten dargestellt. Die mit diesem System durchgeflihrten Experimente zur
Instrumentenidentifikation von Gitarren und Geigen liefern viel versprechende Ergebnisse.
Die Abbildung unten zeigt die gemittelten akustischen Bewertungen der Testdaten fiir die
Instrumentengruppen Gitarre und Violine. Eine einfach Maximums-Entscheidung in diesem
Bewertungsfeld ermdglicht eine 99 % richtige Klassifikation bei Gitarren und 96 % flr
Violinen (EICHNER). Diese Ergebnisse demonstrieren die Leistungsfahigkeit der
Anwendung von Spracherkennungstechnologie zur Beurteilung von Musikinstrumenten.
Ausgehend von diesen Erfahrungen lassen sich Experimente entwerfen, die eine
Zusammenfassung der Instrumente mit bestimmten Eigenschaften zu Gruppen ermdglichen.

HMM G10 [ Ham vio [

HMM G9 HMM V9

HMM G8 HMM Ve |

HMM G7 HMM V7

HMM G6 HMM V6

HMM G5 HMMVE

HMM G4 HMM V4

HMM G3 HMM V3

HMM G2 HMM V2 1]

HMM G1 HMM V1 B
G1 G2 G3 G4 G5 G6 G7 G8 G9 G10 Vi V2 V3 V4 V5 V6 V7 V8 V8 V10

Mittlere akustische Bewertungen der Testdatensétze fir Gitarren (links) und Violinen (rechts). Dunkle Rechtecke
stellen eine hohe Ubereinstimmung zwischen Referenzmodell (HMM) dar, helle Rechtecke entsprechend eine niedrige
Ubereinstimmung
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Rechnergestiitzte Konstruktion, Simulation und insitut fiir

musikinstrumentenbau

Fertigung von Musikinstrumenten [

Friedrich Schetelich; Christine Schone

Verbundprojekt

Technische Universitat Dresden, Institut fir Maschinenelemente und Maschinenkonstruktion
Institut fir Musikinstrumentenbau Zwota, a. d. TUD, 2006

1 Einleitung

Den deutschen Musikinstrumentenbauern gelingt es durch die zunehmende Konkurrenz
preiswerter Instrumente aus osteuropaischen und ferndstlichen Landern immer schwerer flr
ihre handwerklich gefertigten Instrumente kostendeckende Preise am Markt zu erzielen.
Deshalb werden sie zunehmend gezwungen sein, die arbeitsintensiven Instrumententeile
maschinell in hoher Qualitat weitestgehend vorzufertigen, um den manuellen Arbeitsaufwand
zu minimieren und somit die Arbeitskosten zu senken. Die industrielle Fertigung von
Musikinstrumenten verwendet eine Reihe moderner Produktionsverfahren  zur
kostengunstigen Fertigung. Waren diese Instrumente in der Vergangenheit von den
handwerklich gefertigten Instrumenten qualitatsseitig Welten voneinander entfernt, so hat die
industrielle Fertigung in den letzten 20 Jahren deutlich aufgeholt. Bei Blas- und
Zupfinstrumenten verschwinden bei Fabrikaten, die in groRer Stuckzahl auf dem Markt
abgesetzt werden, zunehmend die Grenzen zwischen handwerklicher und industrieller
Fertigung. Bei der Qualitdt der Streichinstrumenten wird noch auf die rein handwerkliche
Fertigung gesetzt. Im Rahmen von Musicon Valley wird im Projekt ,Rechnergestutzte
Konstruktion, Simulation und Fertigung von Musikinstrumenten“ versucht einen Beitrag zur
EinflUhrung effizienter Fertigungsverfahren fir die Streichinstrumente zu leisten. Dieses
Projekt wird als Verbundprojekt der Partner

e Institut fir Musikinstrumentenbau, An-Institut der TU Dresden, Zwota (IfM) und
e Technische Universitat Dresden, Fakultat Maschinenwesen, Institut fur Produktions-
technik,

bearbeitet. Dabei werden die langjahrigen Erfahrungen der TU Dresden auf dem Gebiet des
Reverse Engineering genutzt.

Ziel des Projektes ist es, die Entwicklung und Fertigung von Streich- und Zupfinstrumenten
durchgangig rechnergestltzt zu ermdglichen. Die Entwicklung soll als Wechselwirkung von
Konstruktion, Simulation und Messungen der akustischen Eigenschaften moglich sein. Aus
den daraus resultierenden 3D-CAD- Konstruktionsdaten sollen NC - Datensatze fur die
Vorfertigung der Instrumententeile Decke und Boden entstehen. Die 3D-CAD-
Konstruktiondaten missen so aufbereitet werden, dass mit wenigen vorzugebenden Daten
die Wdlbung und der Dickenverlauf von Boden und Decke gedndert werden kénnen, um so
effektiv die Instrumente zu optimieren oder Neuentwicklungen zu realisieren.

Durch das Festlegen von bestimmten Aufmalen an klangrelevanten Stellen der Decke und
des Bodens soll dem Instrumentenbaumeister die Mdglichkeit gegeben werden, durch
geringe manuelle Nacharbeit dem Instrument seinen individuellen Charakter zu geben bzw.
gezielt auf Unterschiede in den Holzeigenschaften zu reagieren. Dann weiterhin von einem
handwerklich gefertigten Instrument gesprochen und dies auch als Verkaufsargument
eingesetzt werden.
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2 Ausgangssituation

Aus der Literatur (M(")CKEL-WINKEL, R(")DIG) und von Instrumentenbauern ist bekannt,
dass man versucht, gute Musikinstrumente durch Messen relevanter Grélken nachzubauen.
Bisher konnten die bendtigten MalRe durch die vorhandene Messtechnik nicht im vollen
Umfang mit der erforderlichen Genauigkeit abgenommen werden. Es wurden stets nur
bestimmte Querschnitte vermessen bzw. die Wolbungskurven (Isohypsen) bestimmt. Nach
diesen Malen wurden Schablonen angefertigt. Das fiihrt je nach verwendeter Sorgfalt zu
mehr oder weniger grolRen Abweichungen vom Original. Fir die industrielle Fertigung eines
Streichinstrumentenmodells in grofRerer Stlckzahl wird bisher das Kopierfrasen von Boden,
Decke und Hals eingesetzt. Seit einigen Jahren werden auch Boden und Decke mit
Aufmafen durch NC-Frasen hergestellt. Die dazu erforderlichen NC- Frasdatensatze wurden
aus den digitalisierten Datensatzen von handwerklich hergestellten Musterdecken und —
boden erstellt.

Fir das Fehlen genauer 3D-CAD-Konstruktionsunterlagen als Voraussetzung flr eine
moderne industrieller Fertigung im Streichinstrumentenbau sind folgende Faktoren zu
nennen:

e Die komplexen Freiformflachen der Au3en- und Innenform der Instrumente

¢ Das Fehlen geeigneter kostengtlinstiger Mess-, Digitalisierverfahren und Software fur
das Reverse Engineering, die fir die KMU's des Streichinstrumentenbaus
wirtschaftlich anwendbar sind.

e Die Erfahrung der Instrumentenbauer, dass der Klang eines Streichinstrumentes
nicht nur von seiner geometrischen Form sondern auch von den Eigenschaften des
verwendeten Holzes abhangt.

Bei den Streichinstrumenten gelten die Klangeigenschaften der Instrumente der alten
italienischen Meister heute immer noch als Vorbild und alle neugebauten Instrumente
werden an diesen Klangeigenschaften von den Musikern gemessen. Deshalb ist es flr die
Entwicklung neuer Instrumente erforderlich, mit den Methoden des Reverse Engineering
zunachst genaue 3D-CAD -Konstruktionsunterlagen von alten Meisterinstrumenten als
Voraussetzung fir die rechnergestitzte Schwingungsanalyse und der malgenauen NC-
Bearbeitung von Decke, Boden und Hals zu erstellen. Die Ergebnisse sind dann mit den
Ergebnissen der akustischen und schwingungstechnischen Messungen an den
Vorbildinstrumenten zu vergleichen. Die rechnergestutzte Analyse sollte mit
unterschiedlichen Werten fir die Holzeigenschaften durchgefiihrt werden, um Aussagen
Uber die Grolle des Holzeinflusses auf das Schwingungs- und Klangverhalten der
Streichinstrumente zu erhalten. Die gewonnenen Erkenntnisse koénnen bei
Neuentwicklungen von Instrumenten genutzt werden.

Das erfordert zunachst die Entwicklung einer Methode zum Digitalisieren der Auf3en- und
Innenform von Komplettinstrumenten, da die Besitzer dieser alter Meisterinstrumente einem
Zerlegen nicht zustimmen wirden. Aus den digitalisierten Daten sind die Aullen- und
Innenform der Decke und des Boden mit Hilfe geeigneter Software-Programme zu
generieren. Die NC- gesteuerte Bearbeitung der Instrumentenbauteile garantiert eine
gleichbleibend hohe Fertigungsgenauigkeit und bei Verwendung gleichwertigen Holzes eine
geringe  manuelle Nacharbeit. Die Methode der Flachengenerierung ist unter dem
Gesichtspunkt einer relativ einfachen Veranderung des Wodlbungsverlaufes auszuwahlen.
Damit soll der Instrumentenbauer die Mdglichkeit der gezielten Klangveranderung seiner
Instrumente bei wirtschaftlich vertretbaren Aufwand fiir das Digitalisieren und der
nachfolgenden Flachengenerierung erhalten.

Das Messen der AufRen- und Innenform an unzerlegten Instrumenten ist mit einem einzigen
Messverfahren noch nicht in der erforderlichen Genauigkeit méglich. Eine beriihrungsfreie
Untersuchungen ist mit der Computertomografie gegeben, wie Untersuchungen von HAASE
an Blockfléten mit den in der Medizin verwendeten Computertomografen (CT) zeigen. Die
Messgenauigkeit nimmt mit zunehmender ObjektgrofRe ab. Fur eine Violine ist danach mit
einer Auflésungsgenauigkeit groRer 0,12mm zu rechnen. Fir Materialuntersuchungen
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entwickelte CTs besitzen zwar eine héhere Auflosung und damit hohere Genauigkeit, sind
aber nur fur kleinere Messobjekte geeignet. Weitere berlUhrungslose Digitalisierverfahren
sind Laserscannen, Streifenprojektion, Fotogrammetrie. Mit diesen koénnen nur die
AuRenflachen erfasst werden. Dabei sind die Rander der Instrumententeile sehr unscharf
und bedirfen einer zusatzlichen Digitalisierung durch beriihrende Messverfahren. Mit einer
3D-Koordinatenmessmaschine und entsprechender Instrumentenaufnahme zur
Lagefixierung kénnen die AuRenformen und F-Locher gescannt werden.

Ein Messen der Innenform ist am kompletten Instrument nur mit Hilfe von Ultraschall- und
Magnetfelddickenmessverfahren ~ mdglich. Beim  Werkstoff Holz mit  seiner
wachstumsbedingten Inhomogenitat der Werkstoffstruktur treten bei Ultraschall groRere
Messunsicherheiten auf. Das Magnetfelddickenmessverfahren bietet die hdhere
Messgenauigkeit, da die Inhomogenitat des Holzes sich nicht auf das Magnetfeld auswirkt.
Bei der Bewertung der akustischen Eigenschaften der Saiteninstrumente wird das Verfahren
der Ubertragungskurvenmesstechnik angewendet. Es kommt praktisch fiir fast alle
Instrumente zum Einsatz. Reprasentativ fir den Forschungsstand bei Streichinstrumente
sind die Arbeiten von MEYER, DUNNWALD, SCHLESKE und JANSSON, fir
Zupfinstrumente die Arbeiten von MEYER, FLEISCHER und ZIEGENHALS.

Im IfM wird nach Experimenten in viele Richtungen seit ca. 15 Jahren vorwiegend die
traditionelle Frequenzkurve zur Beurteilung von Streich- und Zupfinstrumenten
herangezogen. Die Frequenzkurve als eine Form der Ubertragungskurve stammt nun nicht
aus der Schall- sondern der Systemanalyse. Die Systemanalyse ermittelt aus den
aufgenommenen Ubertragungskurven die Eigenzustande (Eigenmoden) eines Systems und
beschreibt sein Verhalten als die Summe des Verhaltens der Moden.

Im Ergebnis umfangreicher Arbeiten am IfM durch ZIEGENHALS und BALTRUSCH in den
Jahren 1994 — 2003, in die naturlich auch Erfahrungen friiherer Arbeiten einflossen, wurde
fur die Frequenzkurvenaufnahme Messregime fir Zupf - Streichinstrumenten festgelegt.

3 Angewande Reverse Engineeringmethoden

Fir die Durchfihrung der
Projektarbeit wurden zunachst
handwerklich hergestellte
Violinen und Violoncello
ausgewahlt. Die Instrumente
mussten spielbar sein und auch
fur die Ubertragungskurven-
messtechnik, dem Anregen mit
Impulshammer, geeignet sein.
Alte Violinen aus den Jahren
1740-1760 des Museum flr
Musikinstrumente  Markneukir-
. chen konnten aus diesen
| Griinden nicht  far  die
akustischen Untersuchungen
verwendet werden. Es wurde
daher eine Violine Baujahr1920
vom Geigenbaumeister Carl Oswald Meisel aus den Bestand der Westsachsischen
Hochschule Zwickau, Studiengang Musikinstrumentenbau Markneukirchen und ein
Violoncello der Geigenbaumeisterin Késtner ausgewahilt.

Diese Instrumente wurden im IfM Zwota geometrisch auf einer handgefuhrten 3D
Koordinaten - Messmaschine ETALON DERBY 454 vermessen (Bild).

Die AufRenflachen des Bodens und der Decke wurden mit einem Messraster

e beider Violine in X-Achse=5mm u. Y-Achse=10mm
e und beim Violoncello in X-Achse=10mm u.Y-Achse=20mm
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mit einem schaltenden Messtaster (Kugeldurchmesser=2mm) digita-lisiert. Dazu wurde eine
Lagefixiervorrichtung mit Langsverstellung entwickelt, auf der beide Instrumententypen
aufgenommen werden kénnen und die den Malbezugspunkt besitzt. Die urspriinglich
geplante Anwendung des Scanntasters der Messmaschine zum Digitalisieren musste
verworfen werden, da er auf dem Lack der Instrumente Messrillen und Kratzspuren
hinterlassen wirde. Die Innenflachen wurden lber die Dicke an den Rasterpunkten mit dem
Magnetdickenmessgerat MAGNA-MIKE 8000 gemessen, dessen Magnetsonde mit einem
Spezialhalter in die Messtasteraufnahme der Koordinatenmessmaschine eingesetzt wird. Die
Dickenwerte werden dann von den Z-Achsenwerten der Aulenflachen subtrahiert. Diese
Messdaten wurden der TU Dresden (TUD) zur Generierung der Auf3en- und Innenflachen
zur Verfigung gestellt. Die Rander von Boden; Decke und Zarge wurden im Abstand von
0,250-3,00mm je nach Krummungsanderung vermessen.

Von den Musterinstrumenten wurden im reflexionsarmen Raum des IfM die Messungen zur
Bestimmung der Frequenzkurven und Anspiele von einen Musiker flr Hortest durchgeflihrt.
An der TUD wurde mit spezieller Software (SURFACER; Geomagic-Studio) aus den
digitalisierten Daten die AuRen- und Innenflaichen in 3D generiert und zu einen
Volumenelement fir Boden und Decke zusammengesetzt. Diese dienten als Basis fir die
Erstellung der NC-Frasbahndatensatze und fir die 3D- CAD- Konstruktion der Violine. Die
wiederum Grundlage fur die Erstellung des FEM- Modells fur die rechnergestutzte Simulation
der Eigenmoden des Instrumentes ist. Fur die FEM- Berechnung werden der E- Module und
die Rohdichte von den Rohdecken und Rohbéden verwendet, aus denen die NC- gefrasten
Decken und Bdden fur die Vergleichsinstrumente hergestellt werden. Diese Werkstoffdaten
wurden am IfM ermittelt. An der TUD wurden die Béden und Decken fir Violine und Cello
NC-gefrast, aus denen von der Geigenbaumeisterin Kastner jeweils drei
Vergleichsinstrumente gebaut wurden.

Diese Instrumente wurden am IfM durch Musiker der Vogtland-Philharmonie angespielt und
bewertet. Weiterhin wird die Frequenzkurve von jedem Instrument ermittelt und mit der des
Musterinstrumentes sowie mit den Ergebnissen der rechnergestiitzten Simulation verglichen.

4 Ergebnisse

Die Ergebnisse im Projekt sind noch nicht vollstandig, da das Projekt erst 12/ 2006 endet.
Zum heutigen Zeitpunkt sind folgende Ergebnisse festzustellen

Digitalisieren von Komplettinstrumenten

Das Digitalisieren der Aufienform auf der handgefiihrter 3D- Koordinatenmess-maschine ist
durch das Verwerfen des Scannens mit Scanntasters und den damit bedingten Scannen mit
schaltenden Taster, der das exakte manuelle Anfahren der Messrasterpunkte mit der
Achsenfeinverstellung erfordert, sehr zeitintensiv. Das gilt auch flir die Dickenmessung die
ebenfalls im Messraster erfolgen muss. Bei der Dickenmessung muss zwischen der
Instrumentenoberflaiche und Messsonde ein geeignete Foliestreifen mit konstanter Dicke
gelegt werden, um ein Eindricken der Kugelkalotte der Sonde durch die zwischen Sonde
und Kugel auftretende Magnetkraft in die lackierte Oberflache zu vermeiden. Das gilt vor
allen fur die Decke, deren weiches Fichtenholz unter der Lackschicht eingedrtickt wird.

Das Digitalisieren der Aufenform ist mit der fotogrammetrischen  oder
Streifenprojektionsverfahren wesentlich effektiver moglich, wie Messungen von drei Violinen
an der TUD zeigten. Der Nachteil der unscharfen Kantenabbildung soll durch neuentwickelte
Zusatzsoftware beseitigt werden. Fir das Digitalisieren der Innenform muss vorerst die
Magnetfelddickenmessung weiter angewendet werden.

Mit der Weiterentwicklung der Computertomografie ist deren Einsatz fiir die Digitalisierung
hochwertiger alter Meisterinstrumente zu prifen, da damit die vollstandigste
MaRbeschreibung zu erreichen ist, die eine effektive Flachengenerierung ermdglicht und
damit auch eine schnelle NC- Programmierung.
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Eine wirtschaftliche Betrachtung der Digitalisierungskosten zwischen den einzelnen
Verfahren ist noch durchzufuhren.

Flachenrickfiuhrung

Es hat sich gezeigt, dass das Generieren der Aufien- und Innenflachen aus den
Messrasterpunkten als Splineflachen (Nurbsflachen) durch die komplexen Freiformflachen
nur in mehreren Teilschritten erfolgen kann und sehr aufwendig ist. Im Bild ist die generierte
Aulenflache und Innenflache des Violinebodens dargestellt. Die Splineflachen bieten den
Vorteil der unkomplizierten Handhabung im CAD- Systemen und kann durch Anderung von
Splinen relativ einfach andere Woélbungen erstellt werden.

Die zweite Madglichkeit der Flachengenerierung ist die vollstdndigen Vernetzung
(Triangulation) der digitalisierten Daten. Die so generierten Freiformflachen lassen sich aber
in CAD- Systemen schwerer handhaben und eine Flachenanderung ist sehr schwierig und
bedarf umfangreicher neuer Daten. Eine NC- Frasbahngenerierung ist mit
Triangulationsdaten gegenuber den Splineflichen mit herkdmmlichen NC- Software -
Systemen unkomplizierter maoglich.

Bei der Digitalisierung mit Streifenprojektion oder Fotogrammetrie wird die
Flachengenerierung durch die zugehdrige Software als triangulatierte Flache dargestellt
(siehe Bild oben).
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NC- Bearbeitung:

Das NC-Frasen erfolgte mit den Frasbahndatensatzen die von den generierten Splineflachen
erstellt wurden auf einer CNC- gesteuerten 5-Achsfrasmaschine an der TUD. Als
Fraswerkzeug wurde ein Kugelschaftfraser eingesetzt. Die Werkstickspannung erfolgte
mittels Vakuum. Die Oberflache wurde durch einen abschlieRenden Schlichtschnitt sehr
sauber und glatt gefrast. Am Werkstiick traten Unebenheiten im Bereich des Randes und
der Hohlkehle auf, die bei der Flachengenerierung am CAD- Bildschirm schwer erkennbar
sind. Die fehlerhafte Ausfuhrung im Rand- und Hohlkehlenbereich hat ihren Ursprung in den
Unstetigkeiten der Splineverlaufe in diesen Bereichen. Es folgten mehrere Korrekturen der
generierten Flache und erneute NC- Frasbahndatengenerierung und NC- Frasen von
Mustern .bis der Randbereich zufriedenstellend ausfiel. Dieses Problem tritt generell bei
Reverse Engineering von komplexen Freiformflachen auf. Das fuhrt in unserem Fall dazu,
dass eine genaue Kopie von Boden und Decke des Musterinstrumentes mit dem
angewanden Digitalisier- und Flachengenerierverfahren nicht gewahrleistet werden kann.
Hier muss der Instrumentenbauer die endglltige Form manuell nacharbeiten. Auch im
Randbereich der Innenform wird eine gewisse Nacharbeit bei den derzeitigen Stand des
Reverse Engineering bleiben. Genauere Werkstiicke sind nur durch das Digitalisieren mittels
Streifenprojektion oder Fotogrammetrie und des Flachengenerierens mit Triangulation
moglich, die aber ein Zerlegen der Instrumente voraussetzt. Das Fertigfrasen der F-Locher
ist durch den engen Spalt am Ober- und Unterlappen schwierig, da nur mit einen sehr

dinnen Fraser<1imm Durchmesser gearbeitet werden kann und die Gefahr des Ausreisens
der Jahrringe besteht..

Bau der Instrumente
Aus den NC- gefertigten Boden und Decken wurden mit entsprechender Nacharbeit

im Rand- und Hohlkehlenbereich durch die Geigenbaumeisterin Kastner drei gleiche
Instrumente gefertigt.

28



IMM, IfM; CAD Musikinstrumente

Meisel — Original Meisel — Nachbau

Akustische Messergebnisse

Die Auswertung der Frequenzkurven zeigt eine gute Ubereinstimmung zwischen der ,Meisel-
Geige* und den hergestellten Vergleichsinstrumenten. Der Musiker bewertete beim
Einspielen der Musiksticke die Instrumente ebenfalls als gleichwertig.

Generell kann festgestellt werden, dass derzeitig auch bei moderner rechnergestutzter
Konstruktion und Fertigung die handwerklichen Fertigkeiten und das Wissen des
Instrumentenbaumeisters im  Streichinstrumentenbau  fir die Fertigstellung der
Instrumentenbauteile bei qualitativ hochwertigen Instrumenten auch weiterhin erforderlich
sind. Die NC-Bearbeitung kann aber die notwendige manuelle Bearbeitung stark reduzieren,
was eine wirtschaftlichere Herstellung der handwerklich gefertigten Streichinstrumente
ermaoglicht.
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Ermittlung von Kriterien zur Beurteilung von Lack- ﬁm
qualitat im Musikinstrumentenbau und Untersuchung _ mm
von neuen Lackrezepturen musikinstrumenterbat

Klaus Eichelberger
Teilprojekt im Rahmen eines Verbundprojektes mit der WHZ
Institut fir Musikinstrumentenbau Zwota, a. d. TUD, 2006

1 Einleitung

Die Qualitdt von Musikinstrumenten, insbesondere von Zupf- und Streichinstrumenten, wird
malfgeblich durch ihre Lackierung mitbestimmt. Drei Aspekte sind dabei besonders
beachtenswert:

e die Lackierung soll das Instrument vor dufReren Einflissen schitzen,

e die Optik der Musikinstrumente, als wesentliches Verkaufsargument, soll durch eine
schone und gefallige Lackierung aufgewertet werden und

¢ eine Lackierung kann Einfluss auf die Akustik des fertigen Instrumentes haben.

Diese Aspekte standen im Mittelpunkt eines Verbundprojektes, das im Rahmen des
regionalen InnoRegio — Netzwerkes ,Musicon Valley“ in den Jahren 2003 bis 2006 bearbeitet
wurde. Ziel des Verbundprojektes war es, alte traditionelle Lacksysteme zu erkunden, sie
wieder verfiigbar zu machen und neue zu schaffen. Ein wesentlicher Teil dieses groflien
Komplexes war die Priifung jener Lacksysteme auf ihre Eigenschaften und Auswirkungen im
Musikinstrumentenbau. Um diese Ziele erreichen zu kdénnen, mussten sinnvolle Prif- und
Bewertungskriterien gefunden, bzw. vorhandene den Forderungen des Musikinstrumenten-
baus angepasst werden. Der Komplex der Zupf- und Streichinstrumentenlacke wurde als
Verbundprojekt der Partner

e Institut fir Musikinstrumentenbau, Aninstitut der TU Dresden, Zwota (IfM) und
e Studiengang Musikinstrumentenbau der Westsachsischen Hochschule Zwickau
(WHZ)

mit klarer Trennung der Aufgaben in zwei Teilprojekten bearbeitet. An der Westsachsischen
Hochschule Zwickau (FH), Studiengang Musikinstrumentenbau Markneukirchen, stand im
Rahmen des Projektes ,Applikationsforschung fir Verfahren zur Herstellung von
Musikinstrumentenlacken® die Herstellung und Applikation des Lackes im Mittelpunkt. Im
Institut fir Musikinstrumentenbau Zwota bildeten im Rahmen des Projektes ,Ermittlung von
Kriterien zur Beurteilung der Lackqualitat im Musikinstrumentenbau und Untersuchung von
neuen Lackrezepturen® Prifung und Bewertung dieser Lackrezepturen den
Forschungsschwerpunkt. Diese Veroffentlichung beinhaltet die Ergebnisse des vom Institut
fir Musikinstrumentenbau bearbeiteten Teilprojektes.

2 Stand der Wissenschaft und Forschung
In wissenschaftlichen Untersuchungen wurde den natirlichen Lacken, wie sie im
traditionellen Musikinstrumentenbau verwendet werden, bisher kaum entsprechende

Beachtung geschenkt. So wird bei der Lackierung insbesondere von Streichinstrumenten
nach wie vor fast ausschlieBlich anhand von Erfahrungswerten gearbeitet, die jedoch zum
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Teil widerspriichlich sind. Die Lackrezepturen fir Streichinstrumente wurden bisher nicht
schlissig zusammengestellt. Der Einfluss des Lackes auf akustisch relevante Eigenschaften
ist bisher trotz zahlreicher Untersuchungen, z. B. [SCHLESKE 1990, NAGYVARY 1993,
STEVCOVA 1990, SACCONI 1981, etc.], nicht eindeutig nachgewiesen worden.

In allen bisherigen Untersuchungen wurden Unterschiede akustisch relevanter
Eigenschaften, wie Schallausbreitung im Holz und Verlustfaktor, zwischen nativen und
lackierten Holzproben, vornehmlich an Staben, gemessen. Ob letztendlich aber ein Einfluss
der Lackierung auf den Klang fertiger Instrumente besteht ist noch offen.

Anstelle wissenschaftlicher Betrachtung und Ergebnisse sind geheimnisvolle Spekulationen
um das ,Geheimnis des altitalienischen Geigenlackes®, ,das Geheimnis Stradivaris®, etc.,
weit verbreitet. Untersuchungen der Lacke als Stoff oder als fertige Schicht bei
Musikinstrumenten sind bisher nicht Ublich oder nicht bekannt. Will man die Lackierung von
Streichinstrumenten, die derzeit Gegenstand empirischen Handelns ist, auf eine
wissenschaftliche Stufe heben, so wird dies nur mit einem systematischen und
interdisziplindren Ansatz zu l|6sen sein. Dieser ist die Grundlage einer kritischen
Betrachtungsweise der Lackrezepturen, mit allen ihren speziellen mehrdimensionalen
Merkmalen.

Dagegen sind Prifmethoden auf wissenschaftlicher Grundlage in der lackherstellenden oder
lackverarbeitenden Industrie Ublich und umfassend vorhanden. [GOLDSCHMIDT 2002,
BIETHAN 1979, DIN-TB 278, BYK 2002]

Im Institut fir Musikinstrumentenbau wurden zur Problematik der Oberflachenbearbeitung
von Musikinstrumenten bereits Untersuchungen durchgefiihrt. [GEHRING 1975, MEINEL
1992, KLUCK 1999] Details dieser Arbeiten wurden zur Vorbereitung dieses
Forschungsprojekt hinzugezogen.

3 Untersuchungsmethoden

Es gibt eine Vielzahl genormter aber auch nicht genormter Untersuchungsmethoden zur
Bewertung und Beschreibung von Beschichtungen, im konkreten Fall von Lackschichten.
Man unterscheidet a) nach Prifungen der noch nicht applizierten Lacke, b) nach Prifung der
Nassfilme und c) nach Prifung fertiger Oberflachen (Trockenfilme). [GOLDSCHMIDT 2002]
Gegenstand der Untersuchungen im Rahmen des Projektes war ausschlie3lich die Prifung
der Trockenfilme, d. h. der fertigen Lackoberflachen unter dem Aspekt der Anforderungen an
die Beschichtungen hinsichtlich ihrer Gebrauchseigenschaften, speziell unter dem Aspekt
Gebrauchs- und akustische Eigenschaf-
ten von Musikinstrumenten. Daraus
ableitend wurden nur Untersuchungs-
methoden durchgefiihrt, die unter Beach-
tung des Systems Musikinstrument sinn-
voll und notwendig erscheinen. Sie
entsprechen teilweise genormten Metho-
den, lehnen sich an Standards an oder
mussten neu definiert werden. Ein Teil
der Prifungen wurde in Form einer
visuellen Oberflachenprifung durchge-
fuhrt. Das menschliche Auge ist nach wie
vor das beste Instrument beispielsweise
zur Beurteilung von Glanzunterschieden.
Diese subjektiven Prifmethoden, deren
Ergebnis nicht in Mald und Zahl angegeben werden konnen, werden durch eine 5-stufige
Skala beschrieben. Dies hat den Vorteil, dass Lackprifungen und —bewertungen auch unter
Werkstattbedingungen durchgeflhrt werden kénnen.

Die Untersuchungen wurden in vier in sich abgeschlossenen Komplexen mit jeweils
unterschiedliche Proben durchgefiihrt:
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e 1. Komplex: Vorauswahl - an Probestaben

o 2. Komplex: Zwischenauswahl - an Probekorpern

e 3. Komplex: Endauswahl - an Violindecken- und Bodenrohlingen
e 4. Komplex: Endprifungen - an Violinen

Fir die Untersuchungen in den Komplexen 1 bis 3 kamen hauptsachlich objektive Prif-
verfahren zum Einsatz. Die fertigen Instrumenten im 4. Priufkomplex wurden sowohl
objektiven, als auch subjektiven Tests unterzogen. Es wurden ausschlief3lich
Musikinstrumentenlacke auf alkoholischer und etherisch-6liger Basis untersucht.

4 Ergebnisse

Die Bewertung akustisch relevanter Eigenschaften erfolgte in einer dreiteiligen
Untersuchungskette. In einem ersten Schritt wurde der Einfluss des Lacks auf die
Schwingungseigenschaften von Probestaben ermittelt. Ein Unterschied zwischen nativen
Staben und beschichteten Staben nach Aufbringen der
einzelnen Zwischenschichten (Imprégnierung,
Grundlack, Decklack) ist messbar und liegt bei ca. 1 %.
Die Untersuchungsergebnisse wurden zur Eingrenzung
geeignet erscheinender Lacksysteme verwendet. In
jedem Falle ist zu beachten, dass Messwerte, die an
Staben ermittelt wurden, nicht unmittelbar auf
schwingende Platten, wie sie Decken und Bodden
darstellen, projiziert werden konnen. Es ist lediglich die
Abschatzung eines Trends moglich!

Bereits bei den Decken- und Bodenrohlingen, als
nachsten Schritt der Untersuchungskette, waren
Unterschiede nicht mehr so deutlich ausgepragt. Doch
auch hier gab es geringe Differenzen in den
Messwerten, die zur weiteren Auswahl, bzw.
Qualifizierung der Rezepturen, die am Ende zum
Lackieren von 12 baugleichen Violinen verwendet
wurden, dienten.

Schwerpunkt im letzten Schritt der Untersuchungskette
war die Beurteilung akustischer Eigenschaften. Mittels objektiver Messmethoden im
Akustiklabor und subjektiver Bewertung (Hoértest) wurden die Violinen bewertet. Nach dem
Vergleich der objektiven Bewertung der unlackierten mit der der lackierten Violinen waren
klangliche Unterschiede kaum noch nachweisbar und lagen im Fehlerbereich der
Messapparatur.

Beim Hoértest wurden Klangunterschiede beim unmittelbar aufeinander folgenden Anspiel
Iacklerter und unlackierter Instrumente festgestellt. Die Meinung der Testpersonen streute
jedoch sehr stark. Eine leichte Tendenz zu
,<deutlichen“ Unterschieden wurde gleiche-
rmalen bei alkoholisch gelésten, als auch
bei etherisch-6ligen Lacken festgestellt.

Bei der Frage nach dem Klang wurden bei
alkoholisch geldsten Lacken keine
Veranderungen festgestellt. Die Bewertung
bei etherisch-6ligen Lacken tendiert leicht in
Richtung ,lackiertes Instrument klingt
besser*.

Das Einspiel der Stiicke erfolgte durch nur
einen Musiker aber mit einem zeitlichen
Abstand der beiden Anspiele (unlackiert /
s lackiert) von etwa einem halben Jahr.
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Geringe Lautstarke- und Tempounterschiede konnten dabei leider nicht ausgeschlossen
werden. Beim Hortest kdnnen aber gerade diese Unterschiede durch die Probanden
unbewusst bewertet werden, sodass oben beschriebene Unterschiede nicht unbedingt auf
den Lack zurlickgefihrt werden konnen. An allen Lacken wurden weiterhin physikalische
(hauptsachlich mechanische) und chemische Eigenschaften getestet, die in Zusammenhang
mit dem geplanten Einsatz als Oberflachenbeschichtung an Musikinstrumenten stehen. Die
Ergebnisse des Forschungsprojektes lassen sich verbal in folgenden Thesen
zusammenfassen:

prinzipielle akustische Wirkung der Lacke (gemessen an Probestaben)

¢ alle Beschichtungsstufen erhéhen die Dampfung des Materials im Vergleich zu den
nativen Proben

e alkoholldsliche Lacke bewirken eine geringere Dampfungserhéhung, als etherisch-
Olige Lacksysteme

e Propolis-Grundierung bewirkt die geringste Dampfungserhéhung

e bei alkoholléslichen Lacken verringert sich bei Zugabe von Elemi die
Dampfungserhéhung an Probestaben

e Dbei alkoholldslichen Lacken erhdht sich bei Zugabe von Mastix die Dampfung starker

e eine Verbesserung der Stabeigenschaft (Dampfung) konnte nicht festgestellt werden

Mechanische / chemische Eigenschaften

e die Schichtdicken aller lackierten Proben bewegten sich in einem vergleichbaren
Rahmen mit einer geringen Streuung

e Dbei allen Lacksystemen konnte keine fur die Verwendung als Musikinstrumentenlack

zu hohe oder zu niedrige Elastizitat festgestellt werden

in Alkohol I6sliche Lacke haben eine leicht hdhere Harte, als etherisch-dlig geldste

bei keiner Probe wurde eine extrem (zu)hohe oder (zu)niedrige Harte festgestellt

alle Lacke besitzen ohne Ausnahme eine sehr gute Haftfestigkeit

bei allen Lacken kommt es unter Spielbedingungen zu keinen Veranderungen durch

Schweil- und Speicheleinflliisse

Akustische Wirkung der Lacke auf das Fertiginstrument

e bei Decken und Boden sind nach Aufbringen der in Vorversuchen als geeignet
ausgewahlten Lacksysteme nur geringste bis leichte Veranderungen der akustischen
Eigenschaften feststellbar

e nach der objektiven Bewertung der Violinen kann keine eindeutige Aussage dartber
getroffen werden, ob flr errechnete minimale Veranderungen zwischen unlackiertem
und lackiertem Instrument ausschlie3lich der Lackeinfluss verantwortlich ist

e bei vielen Messwerten liegen die Differenzen zwischen unlackierten und lackierten
Proben im Fehlerbereich der Messverfahren

e an keinem Instrument wurden deutlich bessere oder schlechtere akustische
Eigenschaften nach dem Lackieren ermittelt

o die Ergebnisse der subjektiven Tests (Hortest) widerspiegeln weitestgehend die
Ergebnisse der objektiven Testverfahren (Laborprifungen)

Das Ergebnis der Untersuchungen unterstreicht altere Aussagen [HILL 1902], wonach kein
noch so perfekter Lack ein klanglich schlechtes Instrument in ein klangliches
Meisterinstrument wandeln |dsst. Es wurde nachgewiesen, dass alle im Rahmen des
Teilprojektes der Westsachsischen Hochschule Zwickau, Studiengang Musikinstrumenten-
bau Markneukirchen, wieder gefundenen oder neu konzipierten Lackrezepturen aus
akustischer Sicht und unter Betrachtung der Gebrauchseigenschaften im Zupf- und
Streichinstrumentenbau einsetzbar sind.
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Applikationsforschung fur Verfahren zur Herstellung
von Musikinstrumentenlacken

Hans Hoyer
Westsachsische Hochschule Zwickau (FH), Studiengang Musikinstrumentenbau, 2006

1 Ausgangslage

Die Qualitdt von Musikinstrumenten, insbesondere von Zupf- und Streichinstrumenten, wird
malfdgeblich von den Eigenschaften der Lackierung mitbestimmt.

Die Lackrezepturen bei Streich- und Zupfinstrumenten wurden jedoch weltweit bisher nicht
schlissig zusammengestellt und wissenschaftlich verifiziert. Dieser wichtige und nur
interdisziplinar zu I6sende Problemkreis ist derzeit Gegenstand empirischen Handelns. Nach
wie vor wird fast ausschlieRlich anhand von - z. T. widersprichlichen - Erfahrungswerten
gearbeitet. Aufgrund der groRen Variationsbreite der Eigenschaften der natirlichen
Bestandteile erweist sich dabei die Herstellung als diffizil. Bestimmte Lackrezepturen lassen
sich unter Werkstattbedingungen nicht oder nur schwer realisieren.

2 Zielstellung

Das Projekt widmete sich den im Musikinstrumentenbau signifikanten Lacken mit ihren
akustischen, asthetischen und konservierenden Eigenschaften. Ziel des Vorhabens war ein
Beitrag zum Erhalt und zur Verbesserung der Wettbewerbsfahigkeit der Zupf-, Streich- und
Holzblasinstrumentenbauer sowie der Bogenmacher durch eine Applikationsforschung auf
dem Gebiet der vorzugsweise naturstoffgebundenen und im beschranktem Umfang
synthetischen Lacke fiur den Musikinstrumentenbau. Kooperationspartner dieses Verbund-
vorhabens waren die Westsachsischen Hochschule Zwickau (FH) (WHZ) und das Institut far
Musikinstrumentenbau Zwota (IfM) als Prifeinrichtung fir die Eigenschaften der
beschichteten Proben und Muster-Musikinstrumente.

Im Einzelnen hatte das Projekt zum Ziel:

o Wissenschaftliche Qualifizierung des nicht ausreichend behandelten Gebietes

e Erforschung der Herstellungsverfahren von Grund- und Decklacken und ihre anwen-
dungstechnische Prifung

e Forschungen zu historischen Lackrezepturen als Bestandteil der Restau-
rierungstechnik

e Erprobung und Test der unter Laborbedingungen erreichten Verfahren in der
Werkstattpraxis

e Das Know-how soll den vorzugsweise regionalen Klein- und mittelstdndischen
Betrieben und Jungunternehmen zur Verfiigung gestellt werden

Mittels Losungs- und Mischungsversuchen der Harze, Farbstoffe und Balsame in
Lésungsmitteln mussten dabei nahezu 100 Naturstoffe, die aufgrund ihrer vdllig
unterschiedlichen Basis auch sehr unterschiedliche Verfahren der Loésung und Mischbarkeit
bedingen, untersucht werden. Damit werden die bisher wissenschaftlich nicht ausreichend
publizierten Ergebnisse verifiziert. Die Ergebnisse der Versuche wurden vom IfM Zwota und
der WHZ auf technologische Verarbeitbarkeit, akustische Eignung, Bestandigkeit und
ressourcenbezogene Materialsubstitution wissenschaftlich geprift.

36



WHZ; Lack

3 Ergebnisse
3.1 Lacklabor

Die Erforschung der Verfahren setzte die Schaffung einer Lackversuchsstatte (Bild 1) mit
Feuer- und Explosionsschutzgewahrleistung durch abgesaugte Arbeits- und Lagerplatze und
dann die systematische Erprobung der Ldslichkeit der Bindemittel in Lédsungsmitteln und
Balsamen sowie der Ldslichkeit von Farben als Grundbedingung voraus.

Bild 1: Arbeiten im Lacklabor

3.2 Werkstattaufbauten zum Herstellen von Musikinstrumentenlacken

Lackherstellung muss auch dem Geigenbauer in seiner Werkstatt moglich sein. Sofern die
Lacke nur unter Laborbedingungen herstellbar sind, z. B. unter explosionsgeschitztem
Abzug, kann sich ein traditionell arbeitender Instrumentenmacher die dafur erforderlichen
Geratschaften kaum kostenmaRig leisten. Deshalb wurden Herstellungsaufbauten fiir Lacke
unter Verwendung eines einfachen Laborglassatzes entwickelt. Bild 2 zeigt ein Beispiel. Der
finanzielle Aufwand der immer wieder verwendbaren Aufbauten Ubersteigt 200 bis 500 € pro
Vorrichtung nicht. Die Herstellungszeit betragt fiir Spirituslack 1 bis 3 Stunden. Eine
Verwendung eines Abzuges entfallt aufgrund der im geschlossenen Kreislauf und schadlos
abgefuhrten Reaktionsprodukte. Mittels bestimmter Anordnungen kdnnen die dampfformigen
Emissionen beim Kochen der Lacke gefahrlos demobilisiert werden. Das betrifft vor allem
Alkoholdampfe und Terpentindldampfe. Die Herstellungsmengen bleiben gering und
Uberschreiten einen Liter Lack kaum.

Der Aufbau fiir das Kochen von Spirituslacken besteht lediglich aus einem Elektrokocher
1500 W, einem Sicherheits- und einem mit Silikondl geflllten Siedeflissigkeitstopf. In diesem
Silikondl steht ein 1-Liter-Duran-Stehkolben NS 29/30 mit aufgesetztem Tropfenfanger als
Schaumbremse. Darauf ist ein Kugelkihler aufgesetzt, der oben offen sein muss und mit
Wasser gekunhlt wird.
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Abb. 2: Arbeitsplatz fiir das Kochen von Spirituslacken oder etherisch-6ligen Lacken

3.3 Produktentwicklung

Im Ergebnis des Forschungsthemas wurden 25 Produkte entwickelt und fur das Beschichten
von Geigen erprobt. Diese tragen, z. T. in Anlehnung an berihmte Geigenbauer, die

folgenden Namen:

Sudetengoldbeize

Old english golden Ground
Lacca Stainer

Lacca Wettengel

Lacca Tieffenbrucker
Caspar- David- Hopf gelb
Caspar- David- Hopf rot
Caspar- David- Hopf braun
10. Bergonzi gelb

11. Bergonzi rot

12. Bergonzi braun

13. Nicola- Amati gelb

14. Nicola- Amati rot

15. Nicola- Amati braun

16. Vuillaume gelb

17. Vuillaume rot

18. Vuillaume braun

19. Gaspare da Salo gelb

20. Vogtlandrot rot

21. Andreas-Hoyer braun

22. Spezialverdinnung 1

23. Spezialverdiinnung 2

©CoNOORWN=

Impragnierlésung Liquor Guadagninum
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flr erste Sperrschicht
goldbraune Wasserbeize
dunkelbraune Wasserbeize
Grundlack Spirituslacke
Grundlack eth.-6lig
Grundlack fette Ollacke
Farblack Spiritus
Farblack Spiritus
Farblack Spiritus
Farblack Spiritus
Farblack Spiritus
Farblack Spiritus
Farblack eth.-6lig
Farblack eth.-0lig
Farblack eth.-6lig
Farblack eth.-6lig
Farblack eth.-6lig
Farblack eth.-0lig
Farblack fettolig

Farblack fettdlig

Farblack fettolig
Verdinnung fir Spirituslacke
Verdiinnung eth.—0lig
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24. Spezialverdiinnung 3 Verdiinnung fettolig
25. Markneukirchner Politur French-polishing—Lack

Die Westsachsische Hochschule Zwickau (FH) stellt fiir Interessenten die in der Liste
genannten Stoffe her und versendet diese unter Berechnung der Aufwendungen und
Versandkosten.

3.4 Sicherheitsdatenblatter

Bei vielen der oberflachenwirksamen Stoffe wurden bisher Gefahrenstoffe und Gifte
eingesetzt, wie z. B. Gummigutti, Kamala, Bleioxyd, Kobalt- und manganhaltige Sikkative
sowie Chrom-VI-haltige Verbindungen.

Im Forschungsvorhaben wurden diese Verbindungen nicht mehr flir Geigenlacke verwendet.
Es entstanden jedoch insgesamt 23 Sicherheitsdatenblatter.

3.5 GroBRe Literaturdatei Streich- und Zupfinstrumentenlacke

Die ,GrolRe Literaturdatei ist eine bibliografische Sammlung einschlagiger Literaturstellen
und Bibliografien, die auf der Basis von Literaturverzeichnissen der Westsachsischen
Hochschule Zwickau (FH), Studienbibliothek Musikinstrumentenbau, aufgebaut und durch
Recherchen in der Deutschen Blicherei und der Sachsischen Staatsbibliothek ausgeweitet
wurde. Sie umfasst gegenwartig etwa 200 Quellen. Fir den Geigenbauer ist sie eine
wichtige, fortzuschreibende Grundsammlung.

Allerdings muss auf die fehlende Verifizierbarkeit der Aussagen uber Rezepturen und
Verfahren hingewiesen werden. Eine kritiklose Anwendung flhrt keineswegs automatisch
zum gleichen Erfolg wie beispielsweise bei alten Meistergeigen. Im Forschungsthema gelang
es, einen kleinen Bereich zu Uberprifen und praktisch zu verifizieren. Dadurch konnte
nachgewiesen werden, wie falsch manche Aussagen sind. Eine Literatursammlung dieser
Art fult bekanntlich noch auf den Grundpfeilern der Alchimie.

Aus der Literatursammlung entstand die ,Grof3e Rezepturdatei der Geigenlacke®.

3.6 GroRe Rezepturdatei der Lacke und Beizen fiir Streich- und Zupfinstrumente

Die ,Grolie Rezepturdatei der Lacke und Beizen* ist eine Excel-Datei, die aus den bis heute
veroffentlichten Lackrezepturen zusammengestellt wurde. Sie wird standig durch
Veroéffentlichungen im Internet erganzt. Instrumentenbauer kdnnen diese Datei kostenlos
Uber elektronische Medien von der Westsachsischen Hochschule Zwickau (FH),
Studiengang Musikinstrumentenbau, erhalten und daraus eigene Rezepturen an Hand von
Beispielen auch der historischen Vorbilder ableiten.

Bezlglich einer umfassenden Beschreibung der Arbeitsplatze, Lacke, Beizen und sonstigen
Ergebnissen sei auf den vorliegenden Abschlussbericht verwiesen.

4 Zusammenarbeit mit anderen Stellen
Es werden die wichtigsten Stellen einer Zusammenarbeit genannt:

e Institut flir Musikinstrumentenbau, Zwota (Kooperationspartner flir akustische
Messungen, Werkstoffpriifung, Musikergutachten)

¢ Geigenbauwerkstatt Sven Gerbeth, Oelsnitz

o Geigenbauwerkstatt Ute Kastner, Gopplasgrin

e Geigenbauwerkstatt Heiko Seifert, Plauen
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Lackexperte Friedrich Meyer, Hagen

Geigenbauwerkstatt Schlegel, Erlbach

Musikholzsagewerk Muck, Markneukirchen

Schlosserei Schumann, Markneukirchen

Fa. Kremer Pigmente, Aichstetten

Geschéftsstelle Musicon Valley, Markneukirchen

Institut fir Musikinstrumentenforschung ,Georg Kinsky“ e.V., Leipzig
Germanisches Nationalmuseum Nirnberg
Musikinstrumentenmuseum Markneukirchen

Viele weitere Geigenbaumeister, Solisten und Sachverstandige Personen waren
kommentatorisch beteiligt.
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Verfahrensapplikationsforschung zu Ollackierungen
von Streichinstrumenten unter geografisch-
klimatischen
Bedingungen des Vogtlandes

Hans Hoyer
Westsachsische Hochschule Zwickau (FH), Studiengang Musikinstrumentenbau, 2006

1 Ausgangssituation

Eine wohlklingende und schdn aussehende Geige ist das Ziel jedes Geigenbaumeisters.
Traditionell orientiert sich der Geigenbau an historischen Vorbildern - auch bei der
Lackierung. Man unterscheidet hauptsachlich zwei Lacktypen: den auf ethanolgelosten
Harzen basierenden Lack (Spirituslack) und den fetten Ollack, die beide in den
Schichteigenschaften unterschiedliche Eigenschaften besitzen. Spirituslacke sind in der
Tendenz hart, fette Ollacke eher gummiartig und elastisch. Nur noch wenige
Instrumentenmacher haben ab dem 18. Jahrhundert mit fetten Ollacken gearbeitet. Das mag
mit der aufwandigen und komplizierten Herstellung der Ollacke mit Herstellungstemperaturen
bis 400° C und den dabei entstehenden lbelriechenden Dampfen begrindet sein, die aber
beim fertig lackierten Instrument nicht mehr auftreten.

Doch warum greift man im Hochpreissortiment der Streichinstrumente eigentlich wieder zu
den Ollacken? Diese Frage kann aus klanglicher Sicht und aus der historischen Entwicklung
des Geigenbaues vermutet werden. Die Entwicklung der Ollackierung geht auf die Malkunst
zurick. Die Olmalerei gilt als die klassische Konigsdisziplin der Kunst, deren
Vervollkommnung im 15. und 16. Jahrhundert vor allem holldndischen und flamischen
Malern zugeschrieben wird. Von dort gelangte sie nach [talien, wo sie sich langsam
verbreitete und die vorher verwendete Technik mit Temperafarben allmahlich abldste.

Auch die urspringlich nicht lackierten Instrumente, wie sie z. B. W. Tieffenbrucker herstellte,
wurden mehr und mehr mit fetten Olen bestrichen. Damit waren jedoch hauptsachlich zwei
Nachteile verbunden: Das Ol penetrierte in das Holz ein und ergab keine glanzenden
Schichten, und es brauchte sehr lange Trocknungszeiten. Man suchte nach
Trocknungshilfsstoffen und setzte wie in der Malerei natirliche Harze und Balsame, das
Kolofonium, Dammar, Mastix, Sandarak, Myrrhe und fossile Harze wie Bernstein und Kopale
ein, die in fetten Olen geschmolzen wurden. Ein so gemischter Lack trégt die Bezeichnung
Firnis von ,varnish®, abgeleitet von einer Schichtbezeichnung der letzten lasierenden Schicht
eines Gemaldes. Diese Harze verhalfen zu glanzenden Schichten und trockneten bei
Sonnenlicht mit dem in ihm enthaltenen UV-Anteil. In alchimistischer Weise wurde dann die
siccativierende Eigenschaft des Bleioxydes, welches als Abprodukt der Silberverhittung
anfiel, entdeckt. So war eine Herstellung hinreichend fester Lackschichten gegeben. Diese
war jedoch nur in sonnenreichen Zeiten und Territorien moglich. Zu diesen Gebieten gehorte
das Vogtland nicht. Mit dem 17. Jahrhundert begann hier der Geigenbau mit Spirituslacken.
Aber auch die norditalienischen Geigenbauer nutzen zunehmend Spiritus als Lésungsmittel
fir die natirlichen Harze. Die Lackierung mit fetten Olfirnis nahm sehr stark ab. Ein von
Existenzbedingungen der Geigenbaumeister gepragter Streit nahm seinen Anfang, wobei
immer wieder der Spirituslack als entscheidendes Merkmal des Niederganges der Qualitat
der so gefertigten Instrumente gegentber den Instrumenten der alten Meister herangezogen
wurde.

Zwei wesentliche Barrieren sind es, die einer einfachen Anwendung der fetten Ollacke
entgegenstehen: Erstens ist die Herstellungstechnologie, die ja von Handwerkern in der
Regel selbst beherrscht werden muss, aufwandig und nicht ungefahrlich. Die
Herstellungstemperaturen liegen in der Regel zwischen 200° bis 400° C. Dabei stinken die
Schmelzlésungen nach Fettdlrauch oder dem Rauch des Bernsteins und anderer
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Abietinsaureprodukte. Weiterhin neigen die Schmelzlésungen zur Selbstentziindung, und es
kam in der Vergangenheit des Ofteren zu Unféllen, auch mit tédlichem Ausgang. Weiterhin
liegt eine grole Schwierigkeit in der Filtration der Lackvorprodukte. Im kalten Zustand haben
diese Produkte aus geschmolzenem Harz in fetten Olen nahezu teerartige Konsistenz. Man
bendtigt zum Filtrieren eine beheizte Filtriereinrichtung.

Zweitens ist die Trocknung der fetten Ollacke normalerweise nur im UV-Sonnenlicht méglich.
Besonders im Klima des Vogtlandes, wie in vielen anderen Standorten des Geigenbaus
auch, ist eine Sonnenlichttrocknung zeitlich aullerst schwierig. Der Einsatz von Siccativen
wie Bleioxyd muss aus Grinden der physiologischen Bedenklichkeit abgelehnt werden.
Andere Siccative, wie z. B. Metallresinate, bringen nicht die erwinschte zeitliche und
qualitative Wirkung. Auch ist die Gefahr der Verunreinigung der trocknenden Schichten mit
Staub oder kleinen Insekten sehr grof3. Eine Schicht mit fettem Leindl zu trocknen, dauert bis
zu einem Monat, manche fetten Ollacke trocknen noch langsamer. Da man in der Regel
mindestens vier Farblackschichten legt, ist diese Technologie nur in Territorien durchfiihrbar,
die Uber lange und heille Sommer verfligen.

Bei dem Projekt handelt es sich um die Fortsetzung des Projektes ,Applikationsforschung fir
Verfahren zur Herstellung von Musikinstrumentenlacken®. Dies war erforderlich, weil die
Bereitung der fetten Ollacke anfanglich noch in Freiluftversuchen und offenen GefaRen
erfolgte. Die ersten Fettdllacke ,Gaspare da Solo“, ,Andreas Hoyer* und ,Vogtlandrot
wurden auf diese Weise experimentell hergestellt. Die Geruchsemissionen waren jedoch in
Freiluft unakzeptabel, weshalb nach einer anderen Losung gesucht werden musste.

2  Ziele

Das Projekt widmete sich den im Streichinstrumentenbau verwendbaren Ollacken als
fettdlige Lacke auf der Basis von Leindl, Mohndl, Walnussdl ohne giftige Sikkative der
Bleiglatte (Bleioxyd) oder andere Kobalt- und Manganverbindungen mit ihren akustischen,
asthetischen und konservierenden Eigenschaften. Ziel der Forschungen musste es sein, die
Herstellung der Lacke bei allen Harzen und Olen sicher und geruchsarm bei entsprechender
Filtration zu realisieren. Im Einzelnen waren neben der Suche nach der Zusammensetzung
der fetten Ollacke folgende Lésungen experimentell zu finden:

e eine Herstelltechnologie, die das feuersichere Schmelzen der natlrlichen Harze in
fetten Olen und das gerucharme Schmelzen der Harze erméglicht,

e ein Heil¥filtrationsverfahren, welches die bei Raumtemperatur pastésen
geschmolzenen Firnisse in der Warme gewabhrleistet,

e Schichtaufbauten, die das Penetrieren der fetten Ollacke in das Holz verhindern,

e UV-Trockenverfahren, die schnell und ohne Beschadigung der Instrumente wirken,

e lasierende Pigmente, die durch die hochenergetische UV-Strahlung nicht bleichen.

Alle Verfahren missen mit einfachen Mitteln in der Geigenmacherwerkstatt durchfihrbar
sein, und es mussen gut klingende Instrumente mit brillantem Aussehen entstehen.

3 Ergebnisse

Die Misch- und Lésungsversuche lieRen sich mit der ,Hoyerschen Bombe®, einem speziell
fir den Einsatz unter Werkstattbedingungen entwickelten Arbeitsplatz (Bild 1), unter
gefahrloser Abfiihrung der Dampfe in einem geschlossenem System mit vergleichsweise
einfachem Aufwand realisieren. Die alte Cremoneser Regel, man soll das Lackkochen ,ante
portas®, also vor dem Stadttor ausfiihren, wird nun gegenstandslos. Als Filtrationsgerat fir
die bei Raumtemperatur pastésen Lackkonzentrate hat sich ein heizbarer Trichter bestens
bewahrt. Zur Vermeidung kritischer Temperaturiberh6hungen dient eine elektronische
Temperaturregelung.
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Historischer Musikinstrumentenbau in
Mitteldeutschland am Beispiel der Viola da braccio-
Instrumente

Andreas Michel; André Mehler
Westsachsische Hochschule Zwickau (FH), Studiengang Musikinstrumentenbau, 2006

1 Vorwort

Das Forschungsprojekt zum  Thema  "Historischer = Musikinstrumentenbau in
Mitteldeutschland" konzentrierte sich im Zeitraum 2004-2006 auf mehrere Gebiete des Zupf-
und Streichinstrumentenbaus:

e Rekonstruktion und Nachbau einer frilhen sachsischen Renaissance-Zister sowie
eines sachsischen Theorbenzisternmodells aus dem 18. Jahrhundert

e Forschungen zu Leben und Werk des Markneukirchner Gitarrenbauers Richard
Jacob "Weissgerber"

e Akustische Untersuchungen an historischen Streich- und Zupfinstrumenten

e Dokumentationen und Untersuchungen zum thuringisch-sachsischen Gitarrenbau in
der Zeit von 1790 bis 1830 — Nachbau von klassischen thiringisch-sachsischen
Gitarren

e Dokumentation und Analysen zum vogtlandischen Streichinstrumentenbau bis 1850 —
Nachbau von historischen vogtlandischen Streichinstrumenten

¢ Die vogtlandischen Wurzeln der amerikanischen Gitarrenbaufirma Martin & Co.

Ziel des Forschungsprojektes war es, historisch wertvolle Modelle zu dokumentieren, zu
rekonstruieren, zu fertigen und zu erproben, nach denen von vornehmlich Existenzgriindern
hochwertige Instrumente in limitierter Stlckzahl hergestellt werden koénnen. Der erzielte
Imagegewinn und die Steigerung des Bekanntheitsgrades werden die kulturhistorische
Bedeutung der Region ausweisen.

Die Thematik gehért zum langfristigen Forschungsprogramm des Studienganges
Musikinstrumentenbau der Westsachsischen Hochschule Zwickau (FH). Am Studiengang
konzentriert sich eine grofie Anzahl hochqualifizierter Musikinstrumentenbauer und eine
Reihe von Wissenschaftlern, die auf verschiedensten Gebieten (Akustik, Musikgeschichte,
Instrumentenbaukunde, Restaurierungstechnik, Werkstoffkunde) musikinstrumentenhisto-
rische Felder bearbeiten. MalRgeblich beteiligten sich Studierende und Absolventen des
Studienganges Musikinstrumentenbau an den Forschungsarbeiten. Eine Vielzahl von
studentischen Projekt- und Diplomarbeiten konnte initiiert werden. Hinzu kam die fruchtbare
Kooperation mit Handwerksbetrieben der Region sowie einer Reihe von Forschungs-
einrichtungen:

e Institut fir Musikinstrumentenbau Zwota (G. Ziegenhals)

e Musikinstrumenten-Museum der Universitat Leipzig / Institut fir Musikinstrumenten-
forschung ,Georg Kinsky“ e.V.

¢ Institut flr Holzbiologie der Universitat Hamburg ( Prof. Dr. Klein)

Zahlreiche Museen unterstutzten kooperativ die Erfassung und Dokumentation von
Instrumenten aus ihrem Bestand:
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Musikinstrumentenmuseum Markneukirchen (H. Eichler)

Musikinstrumentenmuseum der Universitat Leipzig

Germanisches Nationalmuseum Nirnberg

Musikinstrumentenmuseum des Staatlichen Instituts fir Musikforschung an der
Stiftung PreuRischer Kulturbesitz

e Bachhaus Eisenach

Im Verlaufe des Projekis konnte der Stellenwert historischer Instrumentenforschung im
Forschungskonzept der Westsachsischen Hochschule Zwickau (FH) erheblich aufgewertet
werden, da dem Studiengang im Jahre 2005 eine Honorarprofessur auf dem Gebiet
"Historischer Musikinstrumentenbau" verliehen wurde. Sie wird z. Z. von dem renommierten
Lautenbauer Dr. Glnter Mark ausgefulit.

Die Arbeiten zum Projekt sollen im Folgenden anhand des Teilprojektes ,Datensammlung -
Katalog der Viola da braccio-Instrumente und Nachbau adaquater Vorbilder® verdeutlicht
werden.

2 Ausgangslage
2.1 Stellung der historisch-vogtlandischen Geigenbauschule

Im Rahmen des Forschungsprojekts hat sich der Studiengang Musikinstrumentenbau die
Erforschung und die Darlegung der Besonderheiten der Instrumentenbauschule des frihen
vogtlandischen Musikinstrumentenbaus zur Aufgabe gemacht. Ein Teilprojekt widmete sich
den Viola da braccio-Instrumenten aus dieser Zeit, die sich, insbesondere im Geigenbau, auf
die Jahre zwischen der Ubersiedlung protestantischer Exulanten vom bdhmischen Grasliz
aus ins sachsische Vogtland um 1650 bis zum Beginn der auch im Geigenbau um 1850
einsetzenden Industrialisierung eingrenzen lasst.

Neben Mittenwald war das obere Vogtland in diesem Zeitraum das einzige Zentrum flr den
Bau von Streichinstrumenten im deutschsprachigen Raum ndrdlich der Alpen.

Obwohl in den Innungsartikeln zur Grundung der Geigenmacherinnung Markneukirchen
1677" auch der Bau anderer Instrumente wie z.B. Cister oder Viola da gamba zu Erlangung
des Meistertitels gefordert wurden, gehdren die meisten erhaltenen Instrumente des spaten
17. und 18. Jh. der Familie der Viola da braccio-Instrumente an.

Aus Inventarlisten der Hofkapellen und Kantoreiorchester? geht hervor, dass es neben
Instrumenten der jeweiligen ortsansassigen Geigenmacher im wesentlichen vogtlandische
Instrumente waren, die im 17. Jh. in der Musizierpraxis zum Einsatz kamen.

Wahrend den Bau der Instrumente Instrumentenmacher in Markneukirchen, Klingenthal und
umliegenden Ortschaften ausflihrten, wurden der Handel und die Vermarktung schon recht
frih von Handlern tibernommen.®

Beim historischen vogtlandischen Geigenbau kann man von einer eigenstandigen
Instrumenten-Bauschule sprechen, die sich zu dieser Zeit nicht oder noch nicht an anderen
Schulen orientierte. Die vor allem in der Literatur des friihen 20. Jh. immer wieder geaulRerte
These, dass vogtlandische Meister sich an Instrumenten der italienischen Geigenbautradition
orientierten, lasst sich anhand von Stilistik, Konstruktionsmerkmalen und Maf- und
Formanalysen bei Instrumenten bis ca. 1830 eindeutig widerlegen.

! Zoebisch, Bernhard: Vogtlédndischer Geigenbau, Biographien und Erklérungen bis 1850. Geiger-
Verlag, Horb am Neckar, 2000, Bd.1 S.39

? Heyde, Herbert: Uber die Streichinstrumente der Weimaer Hofkapelle im 18. Jh. In: ,Studien zur
Auffihrungspraxis von Musik des 18. Jahrhunderts, Heft 29 Zur Weiterentwicklung des
Instrumentariums im 18. Jh., Michaelstein / Blankenburg 1986

? vergl. Zoebisch, Bernhard: Vogtlédndischer Geigenbau, Biographien und Erklrungen bis 1850.
Geiger-Verlag, Horb am Neckar, 2000, Bd.1 S.23
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Der vogtlandische Geigenbau ist bisher, von wenigen Ausnahmen abgesehen, in der
neueren Literatur weitestgehend unbeachtet geblieben. Die in den verschiedensten
Sammlungen und Museen vorhandenen Instrumente sind ebenso in ihrer Gesamtheit noch
nicht ausreichend dokumentiert worden.

2.2 Spezifische Besonderheiten und Stilistik

Man kann davon ausgehen, dass die Viola da braccio-Instrumente aus der Zeit des
historischen Geigenbaus im Vogtland fast ausnahmslos nach der Konstruktionsmethode des
.Freien Aufschachtelns“ gefertigt wurden. Diese Methode trifft man auRer im Vogtland nur
nordlich der Alpen an, da aber sowohl vom stidlichen Schwarzwald (,Alemannische Schule)
bis hin zu einigen Regionen in England.4

Der Bau eines Instruments nach dieser Methode hat bestimmte konstruktive Besonderheiten
zur Folge, die wiederum auch einen Einfluss auf die Stilistik eines Instruments haben. So
lassen sich bei den Instrumenten unterschiedlicher vogtlandischer Meister in der Gestaltung,
z. B. der Hals-Korpusverbindung oder des Zargenkranzes, zahlreiche Gemeinsamkeiten
ausmachen. Von Ausnahmen abgesehen entsprechen die Instrumente durch bauliche
Besonderheiten, wie Wadlbungsgestaltung und Ausarbeitung der Decken und Bdden, noch
bis nach 1800 einem Klangideal, welches im sidlichen lItalien schon ab 1700 verschwand.
Dieses Klangideal scheint aber im 18. Jh. typisch fir die Musizierpraxis noérdlich der Alpen.
Und gerade die reiche mitteldeutsche Barockmusik mit Vertreten wie Georg Philip Telemann,
Johann Sebastian Bach, Johann Schelle, Johann Theile u.v.a. steht in engem
Zusammenhang mit den vogtlandischen Musikinstrumenten, deren Nachbauten nach
philologischen Uberlegungen bevorzugt im Rahmen der historischen Auffihrungspraxis
mitteldeutscher Barockmusik zur Verwendung kommen sollten.

Im weiteren Verlauf der Geschichte nahm ab der 2. Halfte des 18. Jh. jedoch die Bedeutung
der oberitalienischen Geigenbautradition immer mehr zu. Der Einfluss der dortigen
Musikkultur strahlte zunehmend auch auf Deutschland aus. Dies wird unter anderem durch
die Existenz italienischer Musiker an den bedeutenden Firstenhéfen deutlich, die natirlich
ihr Instrumentarium bevorzugten, und diese Tendenz wird dann auch an den sich
verandernden Inventarlisten der Hofkapellen sichtbar®. Dariiber hinaus reisten hiesige
Musiker zur Ausbildung in italienische Musikzentren wie Rom, Mantova oder Venedig.
Vogtlandische Musikinstrumentenbauer mussten der sich verandernden Nachfrage gerecht
werden und begannen, ihre traditionellen Fertigungs- und Konstruktionsmethoden zu
verandern, ihre Formen und Stilistiken zu verwerfen und zunehmend nach Modellen
oberitalienischer Geigenbauer zu bauen. Den Hoéhepunkt erreicht diese Entwicklung dann
mit der Verwendung so genannter Faksimile-Zettel in Manufakturinstrumenten um 1900.

2.3 Standortbedingungen

Aufgrund der dber 300-jahrigen Geigenbautradition im oberen Vogtland bietet
Markneukirchen mit der bis heute vorhandenen regionalen Konzentration von
Handwerksbetrieben, Instrumentensammlungen und Forschungseinrichtungen eine fundierte
Materialbasis fur die Erforschung des vogtlandischen Instrumentenbaus.

Durch diese Kompetenzkonzentration besteht die Moglichkeit, theoretische Vorarbeit zu den
historischen Grundlagen, Dokumentation und Vermessung von erhaltenen Instrumenten zu
leisten sowie deren Nachbau nach den Uuberlieferten Konstruktionsmethoden und
Klangkriterien raum- und zeitnah auszuftihren.

* Adelmann, Olga / Ottersdedt, Anette: Die Allemannische Schule. Staatliches Institut fiir
Musikforschung Preufischer Kulturbesitz, Berlin1997; S.23ff

> Firstenau, Moritz: Zur Geschichte der Musik und des Theaters am Hofe zu Dresden. 1. Teil,
Dresden 1861
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3 Zielstellung

Unter den vorangegangenen Kapiteln wurde die Bedeutung der historisch-vogtlandischen
Streichinstrumente flir das heutige Konzertleben im Bereich der alten Musik, aber auch zur
Erhaltung und Bewahrung der Kenntnisse und der Traditionen dieser einzigartigen
Instrumentenbauschule, bereits eingehend erlautert.

In fast allen Instrumentensammlungen weltweit hat sich eine groe Anzahl von
vogtlandischen Violinen, Violen und Violoncelli erhalten. Im Gegensatz zu den Instrumenten
bedeutender italienischer Instrumentenbauer aber steht die Erforschung und Dokumentation
des gesammelten Wissens Uber die vogtlandischen Instrumente noch am Anfang.

Eines der Ziele des Forschungsprojekts am Studiengang Musikinstrumentenbau war es, die
in den verschiedenen Sammlungen vor allem im mitteldeutschen Raum noch zahlreich
vorhandenen vogtlandischen Da braccio-Instrumente in einem Katalog zu erfassen und zu
dokumentieren. Die biographischen Daten der vogtlandischen Instrumentenmacher sind im
Jahr 2000 von Bernhard Zdbisch bereits publiziert worden®, jedoch nimmt hier die
Dokumentation der Werke dieser Meister eine untergeordnete Stellung ein. Weltweit macht
die Pflege, Reparatur und Wartung dieser Instrumente in den heutigen Geigenbau-
werkstatten einen groflen Teil der Arbeit aus. Und somit besteht ein reges Interesse an
genauen Informationen Uber diese Instrumentenbauschule, einhergehend mit dem Bedarf an
einer photographischen Dokumentation der stilistischen Besonderheiten. Weiterhin soll es
ermoglicht werden, mit Hilfe des gesammelten Materials als Arbeitsvorlage ausgewahlte
Streichinstrumente nachzubauen und somit auf den steigenden Bedarf an Klangwerkzeugen
vor allem fur die historische Auffuhrungspraxis zu reagieren. Parallel dazu sollten weiter
Teilbereiche des vogtlandischen Geigenbaus erforscht werden, wozu z. B. die Beschaftigung
mit anderen Instrumentengattungen wie Viola da gamba-Instrumente oder der Einfluss
konstruktiver Besonderheiten auf den Klang gezahlt werden kdnnen.

4 Methodik
4.1 Statistik / erfasste Instrumente

Den Schwerpunkt fur die Erstellung des Katalogs der Viola da braccio—Familie bildeten
Violinen, Violen und Violoncelli vogtlandischer Provinienz des 17. — frihen 19. Jh.

Zum gegenwartigen Zeitpunkt umfasst der Katalog jedoch nur einen Teil der in den
Sammlungen und Museen erhaltenen Instrumente und wurde bewusst so angelegt, dass
eine Erweiterung jederzeit mdglich ist.

Bei der Auswahl wurde jedoch keine Selektierung vorgenommen, um dadurch die gesamte
Schaffensbreite der vogtlandischen Musikinstrumentenbauer dieser Zeit zu erschlielRen.
Jedoch ist darauf hingewiesen, welche Instrumente sich aufgrund des Erhaltungszustandes
der noch im Original befindlichen Bau- und Bestandteile oder der baulichen Qualitat
besonders eignen, als Vorbild fir einen Nachbau zu dienen.

Die Instrumente folgender Sammlungen, Institutionen und Museen wurden zur Realisierung
des Projekts ausgewanhlt:

Musikinstrumentenmuseum Markneukirchen

Bachhaus Eisenach

Musikinstrumentensammlung des Musikinstrumentenmuseums der Uni Leipzig
Musikinstrumentensammlung der Stiftung Kloster Michaelstein
Privatsammlung Bernhard Zdbisch, Markneukirchen

Museum der Stadt Klingenthal

Dass hier die Violinen die grof3te Gruppe bilden, spiegelt sich anschlieRend auch im Katalog
wieder.

¢ Zoebisch, Bernhard: Vogtléndischer Geigenbau, Biographien und Erklédrungen bis 1850. Geiger-
Verlag, Horb am Neckar, 2000, Bd.1
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4.2 Gliederung und Standard der Dokumentation
Die Dokumentation der Instrumente ist in 6 Punkte gegliedert:

1. Allgemeine untergliederte verbale Beschreibung des Instruments
1.1 Bemerkungen zur Originalitat der Bau- und Bestandteile

2. Malie
2.1 Mal¥tabelle
2.2 Malliste Ausarbeitungsstarken Decke / Boden
2.3 Schnecken / f-Lochmale
2.4 Zargenmalle

3. Umrisslinien
3.1 Modellumriss Boden 1:2
3.2 Schnecken / Wirbelkastenumriss 1:1
3.3 Umriss f-Loch bassseitig 1:1

4. Woélbungslinien Decke / Boden

5. Fotodokumentation in ca. 10 standardisierten Aufnahmen

6. Rontgenaufnahmen bei ausgewahlten Instrumenten

4.3 Prasentation und Form der Dokumentation

Jedes der im Katalog enthaltenen Instrumente ist nach einem am Studiengang
Musikinstrumentenbau entwickelten Standard vermessen und dokumentiert worden. Das
eroffnet die Moglichkeit, Parallelen aufzuzeigen und Vergleiche anzustellen.

Bild 1: Violoncello von Olaf Paulisch nach Johann Christian Hammig, Markneukirchen um1799

Der erarbeitete Katalog steht zum gegenwartigen Zeitpunkt am Studiengang nur in digitaler
Form zur Verfligung, jedoch ist eine teilweise Veroffentlichung der Forschungsergebnisse im
Internet geplant.
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Des Weiteren soll der Katalog in Verbindung mit den Biographien der vogtlandischen
Geigenmacher bis 1850 und einer umfassenden Darstellung der Zusammenhange des
historisch- vogtlandischen Geigenbaus publiziert werden.

5 Ergebnisse
Der Katalog umfasst zum gegenwartigen Zeitpunkt 53 dokumentierte Instrumente, ist aber in

seiner standardisierten Struktur so geschaffen, dass die digitale Version jederzeit erweitert
werden kann.

Anzahl Instr. Instr. Instr. Instr.
gesamt | 1700 - 1750 | 1750 - 1800 | 1800 - 1850 | nicht datierbar
Violinen 44 4 21 7 12
%-Violinen 1 — — — 1
Violen 5 — 3 — 2
Violoncelli 3 — 3 — —

Gesamtiibersicht der im Katalog enthaltenen Instrumente aller Sammlungen

Parallel und erganzend zum Katalog befassten sich weitere Studien- und Projektarbeiten mit
der Thematik des historischen vogtlandischen Geigenbaus.

Unter anderem wurden ausgewahlte Instrumente mit Hilfe der im Katalog enthaltenen Daten
nachgebaut oder spezifische Aspekte und Zusammenhange, wie z. B. die Auswirkung der
Hals-Korpus-Verbindung auf das Klangverhalten eines Instruments oder der Nachweis der
konstruktiven Besonderheit der vogtlandischen Instrumente auch in anderen regionalen
Instrumentenbauschulen, untersucht.

Realisierung:
a) Nachbauten vogtlandischer Instrumente in historischer Bauweise:

Beatrix Gltter

Nachbau einer Violine von Johann Gottlob Gutter, Markneukirchen 1822
Olaf Paulisch

Nachbau einer Violine von David Hopf, Klingenthal um 1750
Olaf Paulisch

Nachbau einer Violine von Carl Gottlob Schonfelder, Markneukirchen um 1800
Olaf Paulisch

Nachbau einer Violine von Johann Gottlob Gitter, Markneukirchen 1773
Olaf Paulisch

Nachbau eines Violoncello von Johannes Christian Hammig, Markneukirchen 1799
Stefan Rehms

Nachbau einer Violine von Johann Georg (Il) Schonfelder, Markneukirchen 177?7?
André Mehler

Nachbau einer Violine von Carl Willhelm Glaesel, Markneukirchen um 1790
André Mehler

Nachbau einer Violine von Johann Christian Ficker, Markneukirchen 1720
André Mehler

Nachbau einer Viola d’amore von Johann Friedrich Hoyer, Klingenthal 1773
André Mehler

Nachbau einer Viola von Johann Gottlob Pfretzschner, Markneukirchen 1778
André Mehler

Nachbau einer Bassviola da gamba; anonym, mitteldeutsch, 1. Halfte 18. Jh.
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Entwicklung gesundheitspadagogischer Instrumente

Das bewegte Orchester — Evaluation eines Praventionsprogramms
zur Korpersensibilisierung bei Orchestermusikern

Claudia Pardon, Martin Griinendahl
Westsachsische  Hochschule  Zwickau  (FH), Fachbereich  Gesundheits- und
Pflegewissenschaften

1 Hintergrund

Hochleistungssportlern und Berufsmusikern ist gemeinsam, dass sie ein alltagliches
Trainings- bzw. Ubungsprogramm von mehreren Stunden auf sich nehmen missen. Dieses
intensive motorische Training und das zeitgenaue Abverlangen von Héchstleistungen birgt
das Risiko von psychischen und physischen Uberlastungen in sich.

2 Ziel und Fragestellungen

Unser Ziel war die Entwicklung eines praxisnahen Praventionsprogramms fiir Orchester, das
die Korpersensibilitat und die Entspannungsfahigkeit der Teilnehmer steigert und Gber Spal}
an der Bewegung zu einer Kraftigung der Muskulatur fiihrt. Als Konsequenz erwarteten wir
auch ein reduziertes Schmerzerleben

3 Methoden

Das Programm ,Das Bewegte Orchester” besteht aus insgesamt vier Modulen:
Theorie (Anatomie, Physiologie, Stress)

allgemeiner Bewegungsteil (Fitness, Kraftigung)

spezifischer Bewegungsteil (Stitz- und Zielmotorik, spezifische posturale Ketten)
Coaching in Auffihrungs- und Aufnahmesituationen

Dieses Programm wurde Uber einen Zeitraum von sechs Monaten einmal wéchentlich in
einem Berufsorchester mit 65 Musikern durchgefiihrt und mit einem Pra-Post-Design Uber
Fragebogen evaluiert. Der Fragebogen zu spezifischen Beschwerden und
Beeintrachtigungen bei Musikern (FSBM) wurde bereits in einem Vorlauferprojekt zu
musikerspezifischen Rehabilitationsangeboten entwickelt und genutzt. Er enthalt offene
Fragen zu aktuellen Beeintrachtigungen, eine Checkliste mit haufig auftretenden
kérperlichen und seelischen Beschwerden und fragt nach Anderungen in Erleben und
Verhalten, die sich durch das Praventionsprogramm ergeben haben.

4 Ergebnisse

Im Ergebnis zeigte sich bei mehr als der Halfte der beteiligten Musiker eine Steigerung des
allgemeinen Wohlbefindens, die auch mit Spall an der Bewegung korrelierte. Ebenfalls mehr
als die Halfte der Musiker gaben eine erhohte Korpersensibilitdt und eine verbesserte
Entspannungsfahigkeit an. 30 % der Stichprobe berichtete Uber weniger Schmerzen, vor
allem im Ricken-, Schulter- und Nackenbereich. Zwei Musiker waren komplett schmerzfrei
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geworden. Eine Integration der praventiven Elemente des Programms in den
aulerberuflichen Alltag fand sich aber nur gelegentlich.

5 Schlussfolgerungen

Aus unserer Sicht stellen die Module des Programms ,Das bewegte Orchester” sinnvolle
Angebote im Bereich der Primar- und Tertiar-pravention flir Musiker dar. Schwierigkeiten
bestehen in den engen Zeitbudgets der Musiker und in der Sicherstellung der Finanzierung
qualifizierter Therapeuten fur die Durchfihrung der Module

Gesundheitspravention im friihen Instrumentalunterricht — eine qualitative Studie

Beate Mitzscherlich, Martin Griinendahl, Yvonne Schiller

1 Projekthintergrund und Projektziel

Das Innoregio-Projekt ,Entwicklung gesundheitspddagogischer Instrumente® wird im
Rahmen des Musicon-Valley-Verbundes Uber eine Laufzeit von 9/2005 bis 12/2006 vom
BMBF geférdert. Ein Vorlauferprojekt befasste sich mit der Entwicklung eines
Rehabilitationsprogramms flr spielkranke Musiker. Das Ziel dieses Projektes ist die
Entwicklung eines gesundheitsorientierten Praventionsprogramms fur Musiker und
Musikschler. Neben der Durchfiihrung von Praventions-Workshops mit
Instrumentalpadagogen an sachsischen und thidringischen Musikschulen werden
Probeprozesse und Probelager von Jugendensembles begleitet.

2 Empirische Untersuchung

Durchfihrung einer qualitativen Interviewstudie im Mai/Juni 2005: qualitative
Tiefeninterviews: 60-180 min Lehrer, 30-45 min Schiler. Themenbereiche: eigene
Musikbiographie, musikalische Begabung und deren Foérderung, Gesundheitsbewusstsein
und Pravention im Unterricht, Selbstbild und Ziele als Instrumentalpadagoge.

Instrument Lehrer Diplom er?:l:%?lg Forderschiiler Zﬁ:ﬂ:ﬁ:g
Violine m/58 J. | Weimar 1969 36 J. w/17 J. 12 J.
Cello m/45J. | Weimar 1986 19 J. m/17 J. 12 J.
Klarinette m/61J. | Dresden 1967 38 J. w/19 J. 34J.
Trompete m/39 J. Dresden 1988 17 J. m/15 J. 9J.
Klavier w/55J. | Weimar 1974 31J. w/17 J. 12 J.
Klavier w/41J. | Leipzig 1987 18 J. m/15 J. 10 J.
Gitarre w/43J. | Weimar 1983 22 J. w/17 J. 10 J.

Tabelle 1: Stichprobe
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3 Exemplarische Ergebnisse

Lehrerperspektive: Gesundheitsbewusstsein

Die Lehrer verfligen Uber ein ausgepragtes Problembewusstsein zu Musikererkrankungen, z.
T. Uber recht differenzierte musikphysiologische Kenntnisse im instrumentenspezifischen
Bereich. Eher musik-didaktische als musikmedizinische Perspektive. Aber: ,Musikalische
Hoéchstleistungen missen gegen Widerstand des Korpers erreicht werden.*

Praventionsbewusstsein

Angemessene, auf individuelle anatomische und psychologische Voraussetzungen
eingehende Spieltechnikentwicklung wird angestrebt. Aber: ,Ein bisschen Qualerei muss
schon sein! ,Also ohne das es mal wehtut, geht es gar nicht.”

Praventionspraktiken im Unterricht

Zentrale Praventionstechnik ist aullere Haltungs- und Bewegungskorrektur, unsystematische
Interventionen im Bereich Auftrittsangst, allgemeine Appelle bezlglich Sport, Kraftigung,
Erndhrung. Aber: ,Die Unterrichtszeit muss fur die musikalische Entwicklung genutzt werden.

Erfahrungen der Schiler

Nur oberflachliches Wissen Uber Musikererkrankungen, wird fur personlich nicht relevant
gehalten, trotz relativ hoher Belastungen!!! Nur einer von sieben Schilern spielt
beschwerdefrei. Interventionen der Lehrer werden ausschlieRlich als spieltechnische
Korrekturen wahrgenommen, kérperliche Erschépfung nach langerem Uben wird ,Uberspielt
auch aufgrund psychischer und emotionaler Effekte (,Flow®).

4 Zusammenfassung

Instrumentalpadagogen sind die wesentlichen Vermittler gesundheitsbewussten Musizierens
und verfugen Uber ein breites Erfahrungswissen. Sie stehen in einem Zielkonflikt zwischen
musikalischem Leistungsanspruch und ganzheitlicher an der Person des Schilers
ausgerichteter ,musischer Orientierung. Sie benétigen ein Arsenal konkreter elementarer
Ubungen sowie deren Einbettung in einen Prozess der (Re-)Sensibilisierung der
Korperwahrnehmung beim Musizieren.
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8/ \ @
Entwicklung eines internetbasierten Mg B
Expertenforums zum Musikinstrumentenbau mit i kel
internationaler Bedeutung Bl ﬂﬂilﬁl

Heidrun Eichler
MUSIKINSTRUMENTEN - MUSEUM der Musikstadt Markneukirchen
Bienegarten 2, 08258 Markneukirchen, 2006

1 Einleitung

Das Musikinstrumenten-Museum hat in seiner Uber 120-jdhrigen Geschichte tber 3100
Musikinstrumente, 370 volkskundliche Gegenstande, 330 Gemalde und Bilder sowie Uber
3100 Bucher, Zeitschriften u. 4. gesammelt. In der Vergangenheit wurde die Sammlung in
erster Linie als Ausstellung genutzt, rund 3,5 Millionen Gaste besuchten das Museum seit
1946. In den letzten Jahren hat sich das Aufgabengebiet wesentlich erweitert. Die
Einrichtung widmet sich zunehmend der wissenschaftlichen Aufarbeitung der Exponate und
der Herausgabe von Publikationen. Die Kommunikation auf nationaler und internationaler
Ebene ist durch das Internet gepragt und so werden heute fast taglich Anfragen zu
vogtlandischen Musikinstrumenten und Fakten, die damit im Zusammenhang stehen, Uber
dieses Medium gestellt. Durch den Uberaus groften Export von Musikinstrumenten in der Zeit
von 1870-1916 gibt es heute noch viele Instrumente vor allem in den USA, die das Interesse
inrer Besitzer wecken. Ein Ziel des Innoregio-Forschungsprojektes war es deshalb, ein
Expertenforum im Internet zu schaffen, das schnell und effektiv auf Fragen reagieren kann.
Ein weiteres Ziel besteht darin, Interessenten den Nachbau von Musikinstrumenten zu
erleichtern durch Mafllangaben zu den Museumsinstrumenten und Erforschen ihrer Herkunft
und instrumentenkundlichen Besonderheiten. Voraussetzung daflir war zunachst die
Erstellung einer internettauglichen Datenbank mit Daten zum vogtlandischen
Instrumentenbau als Grundstock, die standig erweitert werden kann.

2 Vorhaben und Umsetzung
1. Erstellen einer Datenbank, die zum Inhalt hat:

Adressverzeichnis und Leistungsangebot heutiger Instrumentenbauer

Biografien der Hersteller der vergangenen 300 Jahre

Firmengeschichten

Auflistung von vogtlandischen Instrumenten, die sich im Musikinstrumenten-Museum
Markneukirchen und in anderen Musikinstrumentensammlungen befinden

Male und Beschreibungen zu den Instrumenten (Katalogisierung) einschlief3l. Fotos
Literatur zum Thema

Bibliotheksbestand des Museums

aktuelle Konzertangebote, Meisterkurse, Musikwettbewerbe

2. Erstellen eines Expertenforums auf der Homepage des Musikinstrumenten-Museums zu
folgenden Themen:

Museumsbesuch

Instrumente und Hersteller

Publikationen

Kritische Anmerkungen und allgemeine Fragen

52



Musikinstrumenten-Museum; Expertenforum

T ——r——————— Es wurden zunachst die E-mails
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rtet, um die wichtigsten Themen

herauszufiltern. Wie zu erwarten,
gibt es die meisten Anfragen zu
Instrumenten und Herstellern.
) = Neben den Museumsmitarbei-
T e | | tern konnten  Instrumentenbauer
' und Wissenschaftler fir die
Beantwortung der Fragen
gewonnen werden. Wichtig war
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Die Datenbank wurde von einem professionellen Programmierer erarbeitet. Da wir
Museumsmitarbeiter Uber zu geringes computertechnisches Wissen verfligen, war die
Kommunikation am Anfang etwas schwierig. Umso erfreulicher ist das Ergebnis. Dieses ist
nicht als endgultig anzusehen, vielmehr wurde uns bei der Bearbeitung bewusst, welche
Méglichkeiten sich durch diese Datenbank fiir die zukinftige Arbeit ergeben.

Partner dieses Projekts sind die Musikinstrumentensammlungen von Minchen, Berlin,
Leipzig, Halle, Michaelstein, Klingenthal und Zwota und das Heimatmuseum Adorf. Wichtig
ist auch die Zusammenarbeit mit der Westsachsischen Hochschule Zwickau, Studiengang
Musikinstrumentenbau Markneukirchen, und dem Institut fir Musikinstrumentenbau in
Zwota. Der Schwerpunkt der Zusammenarbeit lag bei den letztgenannten Einrichtungen bei
der Untersuchung vogtlandischer Streichinstrumente.

3 Ergebnis

Es sind bisher 8300 Datensatze eingegeben (900 im Katalog, 5000 im
Herstellerverzeichnis, 2400 im Bibliotheksverzeichnis).

Diese konnen bei Anfragen abgerufen und zur Einsichtnahme per Internet freigeschaltet
werden. Die Datenbank ist auf das Museum direkt zugeschnitten und ermdglicht
gleichzeitiges Arbeiten mehrerer Benutzer.

Es wurden fir die einzelnen Instrumentengattungen (Streich- Zupf-, Holzblas-, Metallblas-,
Zungen-, Tasteninstrumente und mechanische Musikinstrumente) Tabellen erarbeitet, die
auler den allgemeinen Angaben zur Herkunft die wichtigsten Maflangaben beinhalten.

Mit einer kurzen Anleitung ist auch ein Laie in der Lage, die Instrumente zu vermessen und
somit kann die Datenbank auch von Museen genutzt werden, die nur Uber eine geringe
Anzahl von Musikinstrumenteninstrumenten verfligen und mit diesem Metier nicht so vertraut
sind.

Wir stehen mit diesem Projekt erst am Anfang der Archivierung unsere Daten und erahnen,
welche Mdglichkeiten der wissenschaftlichen Arbeit und weltweiten Korrespondenz uns in
der Zukunft damit gegeben sind.
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Musikinstrument

Datei  Gearbeiten  Ansicht  Gehe Lesezeichen Extras  Hife

qzl - E:> - g O @ |m htkp: ffvasen museum-markneukirchen, de/Dat abase/Portal. php?action=Katalog

¥ © « [CL

|| Kostenlose Hotmal | | Links anpassen | | Windows Media | | Windows

>

Suche im Katalog

Suchbegrff | | | Suche starten | | Alles i |
Suchoptionen & Volltextsuche Filteroptionen ‘ alle Sachgruppen v ‘
Qin primarer Tabelle ‘ alle Museen v‘
Qin sekundarer Tabelle
913 Treffer im Katalog
Inventar-Nr. Spezielle Bezeichnung Standort Eingangsdatum
0000 Streichrither MH/V 8 BB
0001 Trumscheit AIVE B B
0002 Bogen zum Trumscheit AfZ3 B 8
0004 Serpent AV 14 April 1884 B &
0005 Oboe MW /R 16 April 1884 B B
0006 Fagott AfV 32 April 1884 B &
0og7 Jagdhorn AIVT BB
0008 Jagdhorn AIV1T B & B
0009 Jagdhorn, Posthom (Zirlulartrompete) APV T April 1884 BB
0010 Feuerwehrhorn MO TR 1 B &
0011 Elappentrompete Sonder A April 1884 B &
0012 Eornett Verlusst 1968 B 8 7
< | B

Fertig

Musikinstrument Mozilla Firefox

Datei  Bearbeiten  Ansicht  Gehe  Lesezeichen Extras  Hilfe

<:Z| - E{> - g O @ |m hitkpe {fenna museum-markneukirchen, defDatabase/Portal. php? Action=Heinel&ToDo=Edit&HeinelID=635 V| @ Go “Q, |

|| Kostenlose Hotmal | | Links anpassen | | Wwindows Media | | Windows

&

Hersteller-Archiv Eintrag bearbeiten

Vorname Nachnarne Sigrum
‘ | |Schuster&Co. ‘ Schutzmarke: ab 1879 eine Krone
; Eronen-Instrumente” //

Ort Barufsbezeichnung filr den Export: ,,The Crown" und
5 La Corona" oder

Markneukirchen Firrma o

‘ | | ‘ s s3chustersCo. ™ in Adbwandlungen

Geburtsdatum Sterbedatum

Lehrmeister

gearbeitet bei

Mei sterprifung/selbstandia

Firmengrindung sm 21.5.1561 in
Markneukirchen unter den Namen
s Paulus, Bauer et Comp."™,

=k 1.1.1884 ,, SchustersCo.™

Eemerkung

+s:Eine Markneukirchen Versandfirma welche in Geigenreparaturen welche im Auftrage wvon
dieszer Firma won HMarkneukirchner Meister durchgefihrt wurden Ihre Firmenzettel
einglebten™ (Text lt. Heinel, typisch) // Firmeninhaber und Teihaber waren vorwiegend
Mitglieder der Familien Bauer, Paulus, Schuster und Lederer // am 12.12.1898 lautete der
Firwennsme ,,S3&chsische Musikinstrumenten-Manufaktur Schuster&Co." // ab den 1920er Jahren —
dominierte der Handel, die eigene Produktion ging zuriick und 1945 wurde die

Hande lsaktivitaten endgiiltig eingestellt // in der Bliitezeit der Firma 1883 stieg die

>

4

Belegschaft auf ca. 100 Mann an // die Werkstatten und das Geb&ude wurden 1951 von der v

Referenzen zu Bildern

» iaime BilderRafem e wiamden

Neue Bilder-Referenz

|<

| w

Fertig
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Arboform im Musikinstrumentenbau:
Enzymatische Modifikation zur Reduzierung der
Geruchsemissionen und Verbesserung der
mechanischen Eigenschaften

Dipl.-Ing. Holger Unbehaun, Dr.-Ing. Gerhard Kerns
Sachsisches Institut fir angewandte Biotechnologie e.V. an der
Universitat Leipzig

nat. habil. Mario Beyer UNIVERSITAT
TU Dresden, Institut fiir Holz- und Papiertechnik DRESDEN

Dr. rer. nat. Falk Liebner

TU Dresden, Institut fiirr Holz- und Pflanzenchemie

Prof. Dr.-Ing. André Wagenflhr, Dipl.-Ing. Alexander Pfriem, Dr. rer. TECHNISCHE

FKZ: 0314740 (SIAB e.V.), 0314739 (TU Dresden), 2006

1 Einleitung

Unter den Markennamen ,Arboform®" der Firma TecNaro GmbH ist ein thermoplastisch
verarbeitbarer Naturstoff mit duroplastischen Werkstoffeigenschaften bekannt, der
vorwiegend aus technischen Ligninen und Naturfasern, z.B. Fichtenfasern oder Zellulose
besteht. Ublicherweise wird er im SpritzgieRverfahren verarbeitet und ist somit ein
Substitutionsprodukt fir Kunststoffe auf petrochemischer Basis. Er zahlt in die
Werkstoffgruppe ,Werkstoffe aus nachwachsenden Rohstoffen®, den sogenannten
~WENAROSs*. Lignin ist ein Naturpolymer, welches von allen héheren, verholzenden Pflanzen
gebildet wird und ist nach der Cellulose die zweithaufigste natirliche organische Verbindung.
Technische Lignine fallen in groRen Mengen bei der Produktion von Zellstoff und Papier an
und werden derzeit vorrangig nur thermisch verwertet.

Das vom Fraunhofer Institut fir chemische Technologien in Pfinztal entwickelte Material
(Nagele et al. 1999) sollte im Rahmen dieses Verbundvorhabens auf seine Verwendbarkeit
im Musikinstrumentenbau als Substitutionswerkstoff fur Kunststoffe bzw. als Ersatz flr
teurere und seltene Tropenhdlzer untersucht werden. Das Material sollte weiterhin derartig
verandert werden, dass es den hohen Anspriichen fir Materialien im Musikinstrumentenbau
genugt. Ziel war es, die klanglichen Vorteile des Naturwerkstoffes Holz mit den Vorteilen
eines thermoplastisch verarbeitbaren Kunststoffes zu verbinden.

Bei der Projektbearbeitung wurde festgestellt, dass die Geruchseigenschaften des
Werkstoffes besondere Bedeutung fir den Einsatz im Musikinstrumentenbau besitzen. Eine
Hauptaufgabe bestand somit in der Verringerung bzw. Eliminierung der als nachteilig
empfundenen Geruchsemissionen. Als Ursache flir die negativen Geruchseigenschaften
wurden insbesondere leichtflichtige organische Abbauprodukte (VOC) von Lignin- und
Hemicelluloseresten verantwortlich gemacht. Die Aufgabe bestand darin, diese Storstoffe
durch eine Modifikation des Naturstoffes soweit zu reduzieren, dass einerseits Richtlinien zur
VOC-Emission eingehalten werden und andererseits der Geruch nicht mehr als
L=unangenehm® wahrgenommen wird.

Neben den Geruchseigenschaften waren auch die mechanischen Kennwerte der Bauteile zu
beachten. Die Festigkeiten spielen insbesondere dort eine Rolle, wo sehr Kkleine
Abmessungen (z.B. Zwischenstege bei Stimmstdécken / Stimmplattentragern) oder grof3e
Belastungen (Saitenhalter flr Streichinstrumente) auftreten konnen. Eine Modifikation des
Materials sollte auch hier zu Verbesserungen flihren.

In Grundlagenuntersuchungen wurde der Nachweis der Bearbeitbarkeit des Materials flr
musikinstrumentenbauspezifische Anwendungsfelder analysiert. Insbesondere standen
dabei das Werkstoff- und Werkzeugverhalten bei der Verarbeitung und die Auswirkungen auf
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die Oberflachenqualitat im Vordergrund. Das Projekt mindete in den Bau und die Erprobung
von Musikinstrumentenbauteilen.

2 Ergebnisse

Zur Uberpriifung der Wirksamkeit enzymatischer und anderer Behandlungsmethoden zur
Verminderung der Geruchsemission der im SpritzgieRverfahren hergestellten Produkte
wurden die flichtigen organischen Komponenten der Prifkérper mit Hilfe von
Gaschromatographiemethoden analysiert. Zur Analyse wurden die Proben in Glasampullen
verbracht, die mit Septen gasdicht verschlossen wurden. Dort wurden die Proben 14 Tage
lang bei Raumtemperatur belassen. Die Entnahme der Gasproben erfolgte mittels
Festphasenadsorption in mit Spezialfasern versehenen Kanllen, die durch das Septum in
den Gasraum der Ampullen eingebracht wurden. AnschlieRend erfolgte eine
Thermodesorption im Gaschromatographen. Durch Kopplung mit einem Massenspezifischen
Detektor konnten die emittierten Substanzen identifiziert werden.
In Abbildung 1 ist beispielhaft ein Gaschromatogramm eines unbehandelten Prufkdrpers
dargestellt, der als Referenz fir die
Messungen an modifizierten
Methanozzulen Prifkorpern diente.
Die unmodifizierten Standardvari-
400000+ Gualake! anten ZE 50 und F 45 emittieren
] Nonanol hauptsachlich vier Gruppen von
300000 Substanzen die als Ursache fiir die
1 Geruchsbelastung gefunden wur-
200000 /Te“’e"e\ den: Monoterpene, Sesquiterpene,
\m Phenole (v.a. Guajacol) sowie

100000 mittellange aliphatische Alkohole
] und Aldehyde (v.a. Nonanol und
0 - Nonanal).

' ' ' ' Durch die enzymatische Behand-
0 10 20 30 20  lung mittels Laccase konnte die
t, min Gesamtmenge an flichtigen
Bestandteilen  (VOC)  deutlich
Abbildung 1: Gaschromatogramm der Ausgangsprobe ZE 50 verringert werden. Dabei bestehen
Unterschiede hinsichtlich der
Wirksamkeit, da durch die gewahlte Methode vor allem phenolische Komponenten eliminiert
wurden. Somit konnte die Emission der Hauptkomponenten Guajacol und Nonanol
Uberdurchschnittlich verringert
werden. So sinkt die Emission von
Guajacol bei F45 um 98 % und 3,000€+08 |
liegt bei ZE 50 bereits unterhalb der
Nachweisgrenze (Abbildung 2). Der
Nonanolanteil verringert sich bei
F 45 um 68 % und bei ZE 50 um
95 %. Sind jedoch diese Stoffe im
behandelten Material nur im
geringen Male vorhanden, ist auch
die Wirksamkeit der enzymatischen 5,0008+07 —
Behandlung hinsichtlich der S
Reduzierung der VOC geringer. -
Durch die Modifikation mit Laccase S 101208107 BO0T1E 05
in  Verbindung mit Tensiden
verringern sich die
Gesamtemissionen bei F 45 um
69 % und bei ZE 50 um 63 %. In

500000 -

Abundance

3,500E+08

2,500E+08 -

2,000E+08 -

Peakflache

1,500E+08

1,000E+08 | —
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einem Fall, F 45/ Ferm 9, gelang sogar eine Verringerung der VOC-Emission auf 20 %.
Der kombinierte Einsatz von phenoloxidierenden Enzymen und Tensiden flhrt somit zu einer
deutlichen Reduzierung des Geruches. Dieser Effekt konnte sowohl bei Arboform®-Pulver
als auch bei Ligninpulver und Ligninablauge nachgewiesen werden.
Als Ursache dieser deutlichen Reduzierung der VOC wird eine Polymerisierung von
niedermolekularen Phenolen durch die enzymatisch katalysierte Radikalbildung und daraus
resultierende Folgereaktionen angesehen, wodurch aus leichtflichtigen Anteilen des
Materials stabile, hdhermolekulare Verbindungen entstehen.
Durch eine erganzende Vakuumbehandlung kann ein zusatzlicher Effekt zur Reduzierung
der VOC-Emissionen erzielt werden. Die gezeigte enzymatische Modifikation der
Ligninausgangskomponente ist somit eine geeignete Verfahrensweise, um einen deutlichen
Beitrag zur Reduzierung von VOC zu leisten.
Aus modifizierten Arboformvarianten wurden Universalprifkérper zur Bestimmung
mechanischer und elastischer Eigenschaften hergestellt. Eine kurzzeitige enzymatische
Behandlung flihrt zu gleichbleibenden oder leicht erhéhten mechanischen Festigkeiten. Aus
Arbeiten zum Enzymeinsatz von Phenoloxidasen zur Substitution synthetischer Bindemittel
bei der MDF Herstellung ist bekannt, dass signifikante Festigkeitserh6hungen erst nach einer
Inkubation von mehreren Stunden erreicht werden. In wirtschaftlicher Hinsicht wurde die
Inkubationszeit bei den im Projekt durchgefiihrten Arbeiten jedoch auf 60 min begrenzt. Die
von anderen Forschergruppen geplante
Beschleunigung der Reaktionszeiten bietet
einen vielversprechenden Ansatz, auch die
mechanischen Eigenschaften zu verbes-
sern. Es wird erwartet, dass durch
Optimierung der Modifikation eine deutli-
chere Verbesserung der mechanischen
Eigenschaften erzielbar wird.
Aus modifiziertem Arboformmaterial wurden
durch die TecNaro GmbH Kanzellen fur
Mundharmonikas und Stimmstocke fir
Akkordeons hergestellt (Abbildung 3). ) e i
Das Klangverhalten dieser Musikinstrumen-  pyecdnemonio oo, Tooars orct |
tenbauteile wurde am |Institut flir Musik-
instrumentenbau (IfM) objektiv analysiert. Die Klange der Instrumente mit durchschlagender
Zunge sind durch die Klangspektren des stationaren Klanges ausreichend charakterisiert.
Die Aufnahme der Klange von den zu untersuchenden Instrumenten erfolgte im
reflexionsarmen Raum des IfM. Das Instrument wird mit der Anspielvorrichtung, die in
Abbildung 4 gezeigt ist, in der Mitte des Raumes positioniert.
Die Klange der Mundharmonikas wurden
mit Hilfe von Messmikrophonen im
Nahfeld ermittelt. Das Mikrophon wird
dabei senkrecht Uber der Anblaséffnung
der Anspielvorrichtung in 100 mm
Abstand aufgehangt. Der Spieldruck
betrug 400 Pa Uber den gesamten
Tonbereich sowohl im Zug- als auch im
Druckspiel.
Die Klange wurden digital aufgezeichnet.
AnschlieRend konnten mit  einer
speziellen Auswertesoftware die
Frequenzspektren und die spezifische
Lautheit nach Barkbandern” ausgewertet
des IfM (Quelle: ~ Werden (Schetelich 2006).

Die Auswertung der so durchgefuhrten

" Bark-Skala = psychoakustische Skala fiir die wahrgenommene Tonhohe
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Untersuchungen ergab, dass die gepriiften Arboform®-Modifikationen V 38 und V 40 als
Material fir Mundharmonikaplattentrager aus spieltechnischer und akustischer Sicht ohne
Nachteile eingesetzt werden kénnen.

3 Zusammenfassung

Es konnte nachgewiesen werden, dass eine enzymatische Modifikation der
Ligninkomponente des Arboform®-Ausgangsmaterials bzw. der Ligninausgangskomponente
mit Laccase in Verbindung mit Tensiden zu einer deutlichen Reduzierung von emittierenden
Stoffen flhrt. Als Ursache wird die enzymatisch katalysierte Polymerisierung von
niedermolekularen Phenolen angesehen. Bei der SpritzgieRverarbeitung des modifizierten
Materials sollten jedoch méglichst niedrige Verarbeitungstemperaturen eingehalten werden,
um die Aufspaltung und die damit verbundene Ausdunstung der phenolischen Komponenten
zu verhindern.

Es wurden Musikinstrumentenbauteile hergestellt und in Musikinstrumente eingebaut. Die
Prufung der akustischen Eigenschaften lassen auf die prinzipielle Eignung des modifizierten
Arboform®-Materials fir den Musikinstrumentenbau schlieen.

Somit steht ein modifizierter, auf Naturstoffen basierender Werkstoff als Substitutionsprodukt
fur Kunststoffe auf petrochemischer Basis und teure Importhdlzer fir den Einsatz im
Musikinstrumentenbau zur Verfigung.
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Milbradt; Halszither
Ausbau der Innovationsfahigkeit von jungen

Handwerksbetrieben des \ ‘,
y A M

Musikinstrumentenbaus am Beispiel der e
Mandolinen- und Halszitherweiterentwicklung

Verbundprojekt: Projektteil - Halszither

Steffen Milbradt
Atelier fUr Zupfinstrumentenbau Steffen Milbradt, 2006

1 Ausgangslage und Zielstellung

Aus der praktischen Erfahrung - angeregt durch die tagliche Konfrontation mit Reparaturen
an Mandolinen, Mandolen und vergleichbaren Instrumenten sowie diversen
Halszithermodellen - kam es zu einem Nachdenken Uber grundlegende strukturelle
Probleme dieser Instrumente und entsprechende LOsungsansatze, diese Situation zu
verbessern.

Ziel des Vorhabens war, innerhalb eines regionalen Netzwerkes die Wettbewerbsfahigkeit
sowie den Erhalt und die Forderung der Marktfahigkeit der Partner durch Entwicklung
technisch verbesserter und teilweise neuer Instrumente zu erzeugen. Dazu schlossen sich
die beiden selbstandigen Unternehmen ,Zupfinstrumentenbau Brunhilde Jacob® aus Erlbach
und das ,Atelier fiir Zupfinstrumentenbau Steffen Milbradt aus Meilken im Rahmen dieses
Verbundprojektes zusammen.

Inhaltlich lag der Schwerpunkt des Projektes auf der Entwicklung bzw. Weiterentwicklung
von Mandolinen - Instrumenten und Wald-(Hals-)Zithern verschiedener Stimmlagen.

Da in den letzten Jahren eine verstarkte Nachfrage hinsichtlich Mandolinen und Halszithern
zu verzeichnen ist, bestand die Erwartung an das Projekt, nach dessen Abschluss jeweils ein
neues Instrument in hervorragender Qualitat und zu einem guten Preis-Leistungs-Verhaltnis
anbieten zu kénnen.

2 Durchfiihrung und Ergebnisse

Ausgehend vom instrumentenbautechnischen Iststand wurde nach einem Konzept gesucht,
welches die Anpassung des Instrumententyps an die heutige Spielpraxis gewahrleistet und
gleichzeitig dessen klangliche Eigenheiten nicht vernachlassigt.

Da bei der Mehrzahl iberkommener Instrumente vor Allem auf Grund des heute Ublichen
hoheren Saitenzuges Probleme mit der Stabilitdit der Korpora auftreten, war ein
grundlegendes Ziel eine (Decken-)Konstruktion zu finden, die den erhéhten statischen
Anforderungen gerecht wird ohne sich akustisch nachteilig auszuwirken.

Zu diesem Zweck wurde die Ublicherweise flache oder nur leicht gespannte, mit Hilfe von
Leisten konstruktiv unterstiitzte Decke in eine ungerade Anzahl von Streifen aufgeteilt und
Uber eine Form mit starker Woélbung verleimt. Auf diese Weise entsteht eine stabile,
selbsttragende Schale, die ohne zusatzliche Leisten auskommt.

Dieses Bauprinzip wurde erfolgreich auf drei Instrumentengréflen in Sopran-, Alt- und
Tenorlage angewandt — ausgehend von dem Instrument in Altlage wurde jeweils ein tieferes
und ein hoheres Instrument abgeleitet, um einen kompletten Chor zu erhalten. Dieser
Instrumentenchor wurde durch Musiker ausgiebig getestet und bewertet. Flankierend
erfolgten Messungen und Analysen im IfM Zwota und im akustischen Labor der WHZ
Zwickau in Markneukirchen.
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Im Ergebnis dessen kristallisierte sich als weiterfiihrende Idee die Méglichkeit heraus, die
Instrumente in Alt- und Tenorlage zu einem Instrument zusammenzufassen.

Spieler die solistisch auftreten (auch solistisch innerhalb eines Ensembles) erhalten
hierdurch eine verbesserte Performance, da sich die bei der Verwendung von zwei
verschieden groRen Instrumenten notwendigen Wechsel von einem Instrument zum anderen
eribrigen.

AbschlieRend kann gesagt werden, da® bei der Prasentation der neuen Instrumente auf
Festivals und Spielertreffen bisher durchweg ein positives Echo zu verzeichnen war.
Prinzipiell hat sich die neue Konstruktion bewahrt und ihre Tauglichkeit bewiesen — nachste
Schritte sind die klangliche Feinjustierung der Instrumente und eine weitere Optimierung des
Konzepts.
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Ausbau der Innovationsfahigkeit von jungen Handwerksbetrieben
des Musikinstrumentenbaus am Beispiel der Mandolinen- und
Halszitherweiterentwicklung

Verbundprojekt: Projektteil - Mandoline

Bruni Jacob
Zupfinstrumentenmachermeisterin, 2006

1 Geschichtliches

Die Mandoline hat eine groRe Tradition, erste Quellen stammen aus dem frihen 17.
Jahrhundert. Stammte sie urspringlich aus Italien, wurde um 1750 Paris zu deren
wichtigstem Zentrum. Um 1800 findet man die Mandoline vor allem in Wien.

Im Vogtland wird die Mandoline etwa seit 1840 gebaut. Anfangs nur von einzelnen
Handwerksmeistern, spater auch in groReren Stlickzahlen. Ab Mitte des 19.Jahrhunderts
grindeten sich auch die ersten Zupforchester und die Mandoline wurde im Laufe des 20.
Jahrhunderts mit immer grof3erer Beliebtheit in der Zeitgendssischen Musik eingesetzt. In
der Gegenwart findet man die Mandoline im Orchester, in den verschiedensten
Kammermusikensembles und als solistisches Instrument. Das Mandolinenspiel erfreut sich
in der heutigen Zeit wachsender Beliebtheit. Damit erklart sich auch der Anspruch an
hochwertige, bezahlbare Instrumente.

2 Ausgangssituation

Bevor dieses Projekt in Angriff genommen wurde, war es vorerst nétig, ein geeignetes
Modell zugrunde zu legen, welches den heutigen Ansprichen einer modernen Mandoline
entspricht. Das heilt im Konkreten, vor etwa hundert Jahren waren die Mandolinenmodelle
recht schlank, jedoch mit einer tiefen Muschel und sehr schmalem Hals bzw. Griffbrett. Der
Ton dieser Instrumente war sehr hell und hervorstechend.

In unserer modernen Zeit haben sich neue Modelle mit neuen Klangvorstellungen
durchgesetzt, die sich jedoch in den Mensuren und bestimmten Proportionen der
Historischen Instrumente wenig unterscheiden. Die Korpora sind runder, voller, fast
zwiebelférmiger geworden, die Griffbretter breiter und das Halsprofil nicht mehr so dreieckig.
Die Klangvorstellungen haben sich geadndert.

Ziel dieses Projektes war nicht die
Entwicklung einer neuen Mandoline,
sondern hauptsachlich die
Veranderung der Deckenkonstruk-
tion. AuRerlich sollte die Mandoline
ihr  Aussehen auf jeden Fall
behalten.

Die Decke ist bei Streich- und
Zupfinstrumenten der Teil, bei dem
die wichtigsten Parameter fir den
Klang festgelegt werden.

Das auffalligste  Merkmal der
Mandolinendecke ist der Decken-
knick. ~ Dieser soll mit der
entsprechenden  Beleistung den
enormen Zugkraften der Saiten

4 e —
D —
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entgegenwirken bzw. standhalten. Dieser Knick ist nur durch einen Schnitt in die Decke und
mit viel Fingerspitzengefihl ausfihrbar. Seit langerem machte ich mir Gedanken, wie man
diesen doch recht massiven Eingriff umgehen kann, ohne die statischen Aspekte der
Mandolinendecke auler Acht zu lassen und vor allem klanglich Einbuen in Kauf nehmen zu
mussen. Nach reiflicher Uberlegung kam mir der Gedanke, die Mandolinendecke wie eine
Geigendecke natirlich zu wélben, d.h. auszuhobeln. Geige und Mandoline haben ja einige
Gemeinsamkeiten. Die Mensur ist geringfugig anders, die Stimmung der Saiten ist gleich,
nur einzeln bei Geige, und das Saitenmaterial ist ebenfalls gleich.

Das war fir mich die Ausgangssituation, an der ich mit meinen Uberlegungen anknlpfen
wollte.

3 Vorbereitung und Verlauf

Anhand von Zeichnungen, die im Vorfeld angefertigt wurden, und konkreten technischen
Uberlegungen, konnte mit dem Bau der einzelnen Instrumente begonnen werden. Zur
Herstellung der neuartigen Decken mussten jedoch erst geeignete Formen und Hilfsmittel
angefertigt werden.

Von grofRer Wichtigkeit war im Vorfeld schon die Zusammenarbeit mit einem Geigenbauer,
welcher bei der Durchfihrung dieses Projekts fachkundige

Unterstlitzung gab. Immer wieder wurde verglichen - traditionelle Bauweise / neuartige
Bauweise. Aspekte wie Auswahl des Deckenholzes, verschiedene Mdglichkeiten der
Deckenstarken und Anlegen der Wolbung und der Hohlkehle, weiterhin Ausarbeitung der
Starkenverhaltnisse unter dem Gesichtspunkt der physikalisch akustischen Erkenntnisse und
Erfahrungen aus dem Streichinstrumentenbau, deren Vor- und Nachteile wurden
durchdiskutiert. Mit Beleistungsarten wurde immer wieder probiert. Als schwierig stellte sich
der Standpunkt des Schallloches und die Griffbrettlage unter Bertcksichtigung der Woélbung
heraus.

Nach der Herstellung verschiedener Decken wurden diese im Institut flr
Musikinstrumentenbau grindlich nach verschiedenen Parametern wie Frequenzverhaltnisse
und Klangabstrahlung usw. untersucht bzw. ausgemessen, um spater zu herkébmmlichen
klassischen Mandolinendecken Vergleiche und

Ruckschllsse ziehen zu kénnen.

Nachdem die ersten Funktionsmuster fertig gestellt wurden, konnten diese von einem
ausgesuchten Musiker Uber langere Zeit angespielt und getestet werden. Anhand von
Testbdgen konnte der Musiker seine Erfahrungen und Empfindungen beim Spiel dieser
neuartigen Modelle darlegen. Daraus sollte die weitere Vorgehensweise beim Bau
verschiedener Deckenmodelle festgelegt werden.

Auch auf anderen Ausstellungen, bei denen die ,neuartigen® Mandolinen einem
fachkundigen Publikum prasentiert wurden, konnte ich viele Erfahrungen und Anregungen
sammeln, welche anschlies-
send direkt in der Werkstatt
ihre  Anwendung fanden.
Einiges musste noch
verandert werden, anderes
wiederum wurde fir sehr
positiv empfunden.

Der direkte Kontakt zu
Musikern verschiedener
.Klanggeschmacker war von
auRerordentlicher
Bedeutung.

Ebenfalls wurden die fertigen
Instrumente im Institut Zwota
vermessen.
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4 Fazit

Nach Ablauf des Projektes kann auf eine sehr intensive Zeit der Forschung und Entwicklung
zurtickgeblickt werden. Es entstanden hochwertige Instrumente, welche durchaus markt- und
konkurrenzfahig sind.

Die Produktpalette ist um ein Angebot erweitert worden. Aus handwerklicher Sicht kann
zusammenfassend festgestellt werden, dass der Arbeitsaufwand bei den herkémmlichen
Mandolinen dem der neu entwickelten in etwa entspricht.

Das neue Modell ist aus meiner Sicht, was Muschel und Decke angeht, sogar
reparaturfreundlicher.

Abschlielend ist zu bemerken, dass die Projektzeit als innovativer Anfang gewertet werden
kann. Es bestehen Reserven, den Klang feiner und ansprechender zu gestalten. Dessen
bedarf es sicher noch eines gréRReren Zeitraumes.
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Entwicklung eines Verfahrens zur Verbesserung der
Nutzungseigenschaften von Musikinstrumentenetuis und deren
modellhaften Erprobung und Untersuchung tliber die Auswirkung
auf Transportprobleme und die Gesundheit des Musikers

Oliver Bergner
Etuibau Oliver Bergner, 2006

1 Einleitung

Die wichtigste Aufgabe eines Musikinstrumentenetuis ist der Schutz der darin aufbewahrten
Instrumente. Unter diesem Aspekt der Schutzfunktion werden die Etuis konstruiert und
gebaut. Besonderer Wert wird von den Musikern auch auf das Gewicht eines Instrumenten-
Etuis gelegt. Es ist allerdings schwierig, Stabilitat der Kasten und ein geringes Gewicht zu
vereinbaren. Des weiteren gibt es noch viele andere Aspekte abgesehen vom aulieren
Erscheinungsbild, Design und den verwendeten Materialien, die entscheidend fur die
Funktionalitat eines Instrumenten-Etuis sind.

2 Ausgangssituation und Voraussetzungen

Ein Etui fur Musikinstrumente herkdmmlicher Bauart muss nach dem Offnen des
Verschlusses mit manueller Kraft gedffnet werden, kann jedoch im gedffneten Zustand ohne
vorhandenen Widerstand in die Ausgangsposition zurtickfallen. Durch diesen fehlenden
Widerstand kann es beim Zufallen des Etuideckels beim Herausnehmen oder Hineinlegen
des Musikinstrumentes zu erheblichen Schaden am Instrument bzw. auch zu Verletzungen
beim Musiker selbst kommen.

Beispielsweise setzt das Offnen eines Kofferetuis fir Violine in den meisten Fallen voraus,
dass Violine und Violinbogen aus der Hand gelegt werden missen, um mit einer Hand das
Schloss des Etuis zu 6ffnen und mit der anderen Hand den Deckel des Instrumenten-Etuis,
welcher durchaus durch darin aufbewahrte Noten ein Gewicht von bis zu 3 kg haben kann,
zu Offnen. Daraus resultiert das Problem, dass ein Musiker sein wertvolles Instrument und
den Bogen eventuell an einer ungeeigneten Stelle ablegen muss, um das Etui zu 6ffnen.
Beim Hineinlegen der Violine in das Etui kann es dann durch Unachtsamkeit zum
ungewollten Zufallen des Etuideckels und zur Beschadigung des Instrumentes kommen.
Diese Probleme sollten so geldst werden, dass der Deckel des Instrumenten-Etuis sich mit
geringstem Kraftaufwand und nur mit einer Hand 6ffnen lasst und im geoffneten Zustand des
Musikinstrumenten-Etuis der Deckel fixiert ist und nicht selbstandig in seine
Ausgangsposition zurlckfallen kann. Die Idee dazu, in das Etui eine Gasdruckfeder
einzubauen, wurde beim Deutschen Patent- und Markenamt Minchen mit einer
Gebrauchsmusteranmeldung geschutzt.
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3 Umsetzung

Die Verwendung von Gasdruckfedern in einem Holzetui kann allerdings nicht ohne weiteres
erfolgen und erforderte eine Vielzahl von Versuchen und Testreihen unter Verwendung der
unterschiedlichsten Materialien.

Bei dem Einbau der Gasdruckfedern musste vor allem bertcksichtigt werden, dass auch im
geschlossenen Zustand des Etuis die bendtigten Krafte, um den Etuideckel automatisch zu
offnen, auf den Etuikdrper wirken und der Holzrohling und Uberzug mit ReiRverschluss so
stabil gebaut sein muss, dass er dieser Druckkraft standhalt.

Ein weiteres Problem bestand darin, dass die in der Notentasche auf dem Etuideckel vom
Musiker aufbewahrten Utensilien vom Gewicht her stark differieren und die Gasdruckfedern
so eingestellt sein missen, dass der Etuideckel weder zu schnell 6ffnet noch dass das
einwirkende Gesamtgewicht die Gasdruckfedern an ihrer 6ffnenden Funktion hindert.

Die Gasdruckfedern sollten des weiteren im Etui so untergebracht werden, dass der optische
Gesamteindruck nicht gestort wird und der Etuikérper nicht groRer als ein herkdmmliches
Etui sein sollte, um vor allem auch den Anforderungen an ein Etui mit moglichst geringem
Gewicht gerecht zu werden. Es galt hier, einen optimalen Platz fur die Gasdruckfedern zu
finden, der auch die einwandfreie Funktion gewahrleistete und gleichzeitig die im Etui
befindlichen notwendigen Zubehérfacher (bspw. fir Schulterstiitze) von der Geraumigkeit
her nicht verkleinerte.

Weitere Testreihen erfolgten auch aufgrund der vom Hersteller angegebenen
Temperaturbereiche beziglich der uneingeschrankten Funktionsfahigkeit in den
verschiedensten Temperaturbereichen insbesondere im Minusbereich. Es wurde festgestellt,
dass nach einer halben Stunde bei einer Umgebungstemperatur von —20°C im Etui-Inneren
eine Temperatur von ca. 0°C erreicht ist. Die Gasdruckfedern funktionierten auch hier noch
einwandfrei, allerdings leicht zeitverzdogert. Die fur Etuis mit eingebauten Gasdruckfedern
erarbeitete Bedienungsanleitung weist darauf hin, dass derart ausgestattete Etuis nur in
Flugzeug-Frachtraumen mit Druckkabinen und Klimatisierung transportiert werden sollten.
Allerdings werden wertvolle Instrumente bei Flugreisen sowieso meistens und falls mdglich
als Handgepack transportiert und der Musiker achtet auch und vor allem wegen des
Instrumentes auf einen Transport in einer klimatisierten Druckkabine im Frachtraum.

Die Angaben fur den Plusbereich (bis +80°C) wurden fur ein Geigenetui als nicht relevant
angesehen, da hierbei zuerst die im Etui aufbewahrte Geige bei solch hohen Temperaturen
(bspw. in einem durch Sonneneinstrahlung aufgeheiztem Fahrzeug) Schaden nehmen wirde
und ein Musiker immer darauf achten wird, dies zu vermeiden.

Ein weiterer Aspekt bei der Entwicklung dieses Etuis war nicht wie vermutet, dass die
Gasdruckfedern hinsichtlich einer groflen Dauerbelastung versagen kénnten, sondern dass
nach langerem Nichtbetatigen des Verschlusses bzw. im Ruhezustand der Gasfedern die
Funktion beeintrachtigt ist und dadurch Druck verloren geht, so dass der Etuideckel sich hier
wiederum nur manuell anheben lasst. Dies wurde mit mehrfachen zeitlich unabhangigen
Versuchen ausgetestet. In der Bedienungsanleitung wird hierzu vermerkt, dass ein
Druckverlust nach langerer Lagerung auftreten kann, die bei erstmaliger Betatigung nach
einer langeren Stillstandszeit einen héheren Kraftaufwand erfordern (Losbrechkraft). Nach
einer maximalen Lagerzeit von 6 Monaten sollten die Gasdruckfedern deshalb betatigt
werden.

Bezuglich der Dauerbelastung werden Gasdruckfedern werkseitig mit einer Laufleistung von
ca. 70.000 — 100.000 kompletten Hiben angegeben. Dies wilrde bei einer angenommen 12x
taglichen Offnung des Etuis eine Lebensdauer von ca. 20 Jahren ergeben und die
Gesamtlebensdauer eines Etuis damit weit Uberschreiten.

Allerdings sind die Gasdruckfedern im Etui so eingebaut, dass auch ein Austausch
problemlos mdglich ist.
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4 Zusammenfassung

Nach erstmaliger Vorstellung eines Prototypen dieses neuentwickelten und fiir den
deutschen Markt gebrauchsmustergeschuitzten Instrumentenetuis zur Musikmesse 2006 in
Frankfurt/Main konnten wir ausnahmslos nur positive Kritiken und Feedbacks unserer
Kunden mit nach Hause nehmen. Das Interesse an dem von uns in einer Papiertite
verhtllten (angelehnt an die Verhillungskunst von Cristo) prasentierten neuen Etui mit den
Schriftzigen ,Verhillung ist Verheillung“ bzw. ,wrapping means promise“ war sehr grof3.
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Uber diese positive Resonanz fiir unsere Produktinnovation mit diesen weltweit derzeit
einzigartigen Gebrauchseigenschaften fir ein Instrumentenetui waren wir nach diesen
intensiven Entwicklungsarbeiten neben dem alltdglichen Geschéaftsablauf, die ohne das
Projekt in Zusammenarbeit mit Musicon Valley e.V. und dem Bundesministerium fur Bildung
und Forschung so nicht moglich gewesen ware, durchaus auch erleichtert.

In der Ausgabe 5/6 2006 der Zeitschrift 1IZ INSTRUMENTENBAU Zeitschrift . Musik
International wird die Marktneuheit bei Kofferetuis fiir Violine vorgestellt. Auch die
international in Musikerkreisen, insbesondere auf dem Streichsektor, renommierte englische
Zeitschrift ,The Strad“ widmete unserem neuen Etui in ihrer Juli-Ausgabe 2006 einen Artikel:
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Chancen und Risiken des vogtlandischen
Musikinstrumentenbaus im nationalen
und internationalen Wettbewerb TECHNISCHE UNIVERSITAT

CHEMNITZ
Prof. Dr. Cornelia Zanger, Steffen Jahn, Sandra Kaminski
Professur Marketing, Technische Universitat Chemnitz, 2006

1 Ausgangssituation

Die Betrachtung des vogtlandischen Musikinstrumentenbaus zeigt, dass es trotz der langen
Tradition und exzellenten Handwerkskunst ein historisch bedingtes Problem der
internationalen Wahrnehmung gibt. Dieses Defizit bezieht sich zum einen auf die einzelnen
Unternehmensmarkenimages als auch auf die internationale Bekanntheit der Region um
Markneukirchen und Klingenthal an sich. Zu konstatieren ist, dass der Ansatz des Marketing,
die marktorientierte Unternehmensfiihrung, einen Beitrag leisten kann, die internationale
Reputation der Region sowie der im Vogtland ansassigen Unternehmen des
Musikinstrumentenbaus zu verbessern.

Eine hilfreiche theoretische Einordnung des vogtlandischen Musikinstrumentenbaus ist durch
Bezugnahme auf ein so genanntes regionales Cluster mdglich. Ein Cluster meint die
geographische Konzentration von Unternehmen und Institutionen in einem bestimmten
Sektor (hier: Musikinstrumentenbau). Solch eine hohe Konzentration an Musikinstrumenten-
herstellern ist weltweit einmalig und stellt einen Ansatzpunkt dar, sich von den anderen
Wettbewerbern abzuheben. Eine solche Differenzierung ist bspw. durch die kombinierte
Vermittlung von Informationen und Emotionen moglich.

2 Zielstellungen

Der Lehrstuhl fir Marketing und Handelsbetriebslehre der Technischen Universitat Chemnitz
befasst sich im Rahmen eines vom BMBF geférderten Forschungsprojekts mit den Chancen
und Risiken des vogtlandischen Musikinstrumentenbaus unter besonderer Berlcksichtigung
der Globalisierung. Das Projekt mdchte nicht nur einen einheitlichen Informationsstand flr
die gesamte Branche des vogtlandischen Musikinstrumentenbaus schaffen, sondern
Hilfestellung fur eine effektivere Marktbearbeitung und die Erhdhung der internationalen
Wettbewerbsfahigkeit der Unternehmen der Region geben.

3 Ablauf

Die Projektarbeit besteht aus mehreren Arbeitspaketen, die neben der Grundlagenarbeit (in
Form von Primar- und Sekundaranalysen) eine Betrachtung des vogtlandischen
Musikinstrumentenbaus  (Innenanalyse) sowie der internationalen Wettbewerber
(AuBRenanalyse) umfassen. In diesem Rahmen wurden Interviews mit Experten und
Unternehmen gefuhrt, die Frankfurter Musikmessen 2005 und 2006 begleitet sowie
umfangreiche Internetrecherchen durchgefiihrt. Als Ausgangspunkt fiir die Erfassung des Ist-
Standes des ,Musicon Valley’ wurde ein Interviewleitfaden entwickelt. Im November 2005
folgte dann eine mundliche Befragung unter den Instrumentenherstellern, mit deren Hilfe
Erkenntnisse abgeleitet werden konnten Uber die Potenziale der Region und Unternehmen,
aber auch mogliche Risiken. Auf diese Erkenntnisse aufbauend flossen die Erfahrungen mit
den Nachfragern, also Handlern und Musikschilern, Hobby- oder Berufsmusikern, in die
Analyse ein. Starken-Schwachen-Profile und sog. Normstrategien (im Sinne von
gruppenspezifischen Handlungsempfehlungen fir die Marktbearbeitung) werden abgeleitet

68



TUC; Wettbewerb

und anschlieBend zu einem Leitfaden verdichtet. Untermauert wurde das Vorgehen dabei
durch die wissenschaftliche Begleitung in Form von Tagungsteilnahmen, Diskussionen und
Aufsatzen fur internationale Konferenzen der KMU-Forschung (Washington 2005, Karlsruhe
2005, Melbourne 2006).

4 Resultate
41 Ergebnisse der Analyse

Es ist festzustellen, dass die Entwicklung des vogtlandischen Musikinstrumentenbaus im 20.
Jahrhundert in keiner Weise linear und ungebrochen verlief: 1. Weltkrieg,
Weltwirtschaftskrise, 3. Reich und 2. Weltkrieg, die anschliefende Einbindung in die
Ostblockwirtschaft mit ihren Verstaatlichungen sowie schliel3lich der Zusammenbruch des
Ostblocks und die deutsche Wiedervereinigung des Jahres 1990 flihrten jeweils zu
spezifischen Strukturbriichen und Krisen.

Nach dem auf die deutsche Wiedervereinigung folgenden jlingsten groRen Einbruch konnte
eine Konsolidierung der regionalen Branche erreicht werden, allerdings nur unter einem
erheblichen Riickgang der Beschaftigtenzahlen (1964: 6416 Beschaftigte, 1995: 1033, 2000:
1213, 2005: 1120), woflir neben zahlreichen Insolvenzen auch die Abkehr von der in der
DDR vorherrschenden Massenproduktion und die Ruckkehr zu Gberwiegend handwerklicher
Fertigung verantwortlich ist. Diese Zahlen verdeutlichen, dass nach einem dramatischen
Personalabbau zunachst ein leichter Beschaftigungszuwachs erreicht werden konnte.
Mittlerweile fihrt der wachsende Wettbewerbsdruck jedoch wieder zu einem Verlust an
Arbeitsplatzen.

Anteil Betriebe | Anteil Beschiiftigte
Holzblasinstrumente 20% 30%
Metallblasinstrumente 19% 23%
Bogenbau 16% 2%
Hand- und Mundharmonikas 11% 14%
Streich-/ Zupfinstrumente 11% 10%
Bestandteile 6% 2.8%
Etuihersteller 5% 4%
Musikspielwaren/ Schlaginstrumente, 4% 4%
Spieldosen
Musikelektronik 3% 9%
E-Bisse, E-Gitarren
Musiksaitenherstellung 3% 1%
Klavierbau/ -reparatur 2% 0.2%

Ca. drei Viertel der Betriebe sind reine Handwerksbetriebe; dies bedeutet
kunsthandwerkliche Einzelfertigung hochwertiger Meisterinstrumente, vor allem in den
Bereichen Streichinstrumente, Bogenbau sowie Zupfinstrumente. Die Halfte aller Betriebe
(ca. 70) sind dabei Kleinstbetriebe mit insgesamt 225 Beschaftigten (ca. 20%). Hingegen
sind knapp 30 Betriebe (20%) kleine und mittlere Unternehmen mit bis zu 250 Mitarbeitern.
Letztere zeichnen sich durch eine standardisierte Massenfertigung aus mit Schwerpunkten in
den Bereichen Blasinstrumentenbau, Handzuginstrumente/ Mundharmonikabau, Musikelek-
tronik/ E-Basse sowie E-Gitarren. Seit 1995 dominiert insgesamt der Blasinstrumentenbau.
Verkauft wird sowohl an Absatzmittler (Handler, Handelsvertreter im Ausland, Musiklehrer/
Musikschulen) als auch direkt an Privatpersonen (Hobbymusiker, Musikschullehrer,
Musikschiiler) sowie Berufsmusiker (Solisten, Orchester) als Endabnehmer.

Die wichtigsten Absatzmarkte fur die Instrumentenhersteller sind Deutschland und
Westeuropa. Dies mag zum einen an der geographischen Nahe, zum anderen an ahnlichen
historischen Entwicklungen und damit der Bevorzugung gleicher Instrumententypen liegen.
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Osteuropa spielt in vielen Instrumentenbereichen nur eine untergeordnete Rolle, dorthin
exportieren vor allem die Unternehmen, die zur Zeit der DDR gegriindet wurden. Korea,
Japan und die USA spielen eine bedeutende Rolle und sind die wichtigsten Absatzgebiete
aulerhalb Europas. Sidamerikanische Lander oder China sind bisher nur Markte fir
besondere Produktarten. Dennoch muss beachtet werden, dass sich die Absatzgebiete
bezlglich der Instrumentenart unterscheiden und dass es keinen Markt gibt, der per se
unwichtig ist. Beispielsweise nimmt die Bedeutung von Landern wie Polen, Jugoslawien oder
Russland zu. Vor allem aber China wird von vielen Instrumentenherstellern als interessantes
Land angesehen, das nicht nur ein gefahrlicher Konkurrent, sondern auch ein zukunftiger
Absatzmarkt sein kann. Die verschiedenen Charakteristika der Musikinstrumentenhersteller
machen es noétig, dass spezifische Losungsansatze fir die einzelnen Gruppen entwickelt
werden, um die internationale Wettbewerbsfahigkeit starken zu kénnen.

Das Niedrigpreissegment hingegen scheint bereits endgiiltig an asiatische Wettbewerber
(China, Korea, Japan) verloren, gleichzeitig nehmen die Probleme bedingt durch
Qualitatsfortschritte der auslandischen Konkurrenz auch in den gehobenen Segmenten zu.
Dies ist die Ubereinstimmende Meinung aller Befragten. Zwar sind die Hochpreisbereiche
momentan noch nicht bedroht, die Entwicklungen in China mussen aber im Auge behalten
werden.

Im Bereich der kunsthandwerklichen Fertigung ist die besondere Bedeutung der Kunde-
Hersteller-Beziehung fur den Verkaufserfolg zu beachten: der Kaufer mdéchte sich dabei als
Partner flihlen, der in den Herstellungsprozess einbezogen ist.

Um zuklnftig erfolgreich zu sein, gewinnt die Differenzierung von den Wettbewerbern
zunehmend an Bedeutung. Die internationale Reputation und AufRenwahrnehmung des
vogtlandischen Musikinstrumentenbaus ist jedoch nicht in dem Malie gegeben, wie sie durch
die 300jahrige und traditionelle Produktionsfahigkeit denkbar ware. Zusatzlich agieren viele
Unternehmen bisher kundenorientiert im Sinne einer eher passiven Fokussierung auf ihre
bisherigen Zielgruppen. Verstandnis und Sensibilitat fir eine Marktorientierung im Sinne
einer weitreichenden Beriicksichtigung sich andernder Gegebenheiten (neue Zielgruppen,
Trends, Strategien der Wettbewerber) ist unabdingbar, um dauerhaft in der globalisierten
Welt bestehen zu kdnnen.

Bei Betrachtung der internationalen Konkurrenz ist festzustellen, dass es nur wenige
geografische Cluster wie das im Vogtland gibt. Der Nutzen einer solchen Konzentration wird
dabei selten kommuniziert: in den USA haben sich bspw. hauptsachlich Vertriebsnetzwerke
herausgebildet, deren Mitglieder flir europaische Verhaltnisse sehr weit voneinander entfernt
sind. Aullerhalb des Vertriebbereiches scheint keine Verbindung der Unternehmen zu
bestehen, eine gemeinsame Geschichte wird nicht nach aul’en vermittelt. Im asiatischen
Raum, wie China oder Vietnam, ist das ahnlich. Die Gemeinsamkeit der einzelnen Hersteller,
die nach auRen kommuniziert wird, ist nur der geringe Preis. In Europa hingegen gibt es
vereinzelt Regionen, in denen eine engere Verknipfung der Musikinstrumenten-
bauunternehmen zu beobachten ist. Bestehende Vorteile aus der Bindelung des Angebots
aufgrund der raumlichen Nahe werden nicht kommuniziert, dies stellt eine Chance fir das
Vogtland dar, sich von den anderen Clustern zu differenzieren. Eine vergleichbare Struktur
mit dem Fokus auf handwerkliche Meisterleistungen findet sich lediglich in den Salzburger
Werkstatten, dort ist die Anzahl der beteiligten Unternehmen in Hohe von elf aber weitaus
geringer.

4.2 Losungsansitze

Verbesserungspotenzial besteht bezlglich der internationalen Bekanntheit vieler
Einzelmarken, dem gering ausgepragten Kundenbindungsmanagement und einer zu
schwachen Marktorientierung. Darlber hinaus ist das Kooperationspotenzial der Unter-
nehmen ausbaufahig.

Eine solche bewusste marktorientierte Flhrung und marktorientiertes Entscheidungs-
verhalten hat das Marketing zum Gegenstand. Es stellt einen Ansatz zur Erreichung und
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langfristigen Sicherung der Funktionsfahigkeit eines regionalen Clusters dar und leistet damit
einen Beitrag zur Sicherung der internationalen Wettbewerbsfahigkeit der Unternehmen im
Vogtland.

In einer marktorientierten Unternehmensfiihrung sollten die Starken betont und auf die
Schwachen eingegangen werden. Da ein grofRRer Vorteil des Vogtlands neben der hohen
Konzentration der Instrumentenbauer das Know-How, die Tradition und die Qualitat sind, gilt
es, bestehende Vorteile der gesamten Region nach auf3en zu kommunizieren. Die Starken
des sog. ,Musicon Valley’ werden im Anschluss wiederum auf die einzelnen Unternehmen
Ubertragen, es handelt sich um einen sog. Imagetransfer. Besondere Starken der Region
betreffen das Handwerk, denn selbst industriell fertigende Unternehmen haben oftmals einen
grolRen Anteil an Handarbeit. Damit einher geht die Moéglichkeit der Individualisierung der
Produkte. Eine Anpassung der Instrumente an die spezifischen Kundenwlinsche ist dariber
hinaus eine Leistung, die von vielen rein industriell produzierenden Konkurrenten nicht
erbracht werden kann. Die hohe Material- und Fertigungsqualitat seit Generationen beruht
auf der weltweit langsten Tradition im Musikinstrumentenbau. Besonders asiatischen
Konkurrenten gegenuber dient die deutsche Produktherkunft als Indikator fir hohe Qualitat
und schafft Vertrauen schon vor dem Kauf.

Die technologischen Voraussetzungen wie hohe Fertigungsqualitat und Know-How sind
vorhanden, bilden aber wenig Differenzierungspotential von anderen Herstellern
hochwertiger Musikinstrumente. Daher ist als wesentliche Erfolgschance im internationalen
Wettbewerb eine Emotionalisierung der Herkunft zu konstatieren. Faktoren wie Tradition
oder die Moglichkeit, sich vor Ort ein Bild zu machen, spielen eine grof3e Rolle. Geblndelt
werden kann der emotionale Aspekt unter einer Gemeinschafts- oder Clustermarke wie
,Musicon Valley'. Diese sollte unterstitzende Funktion haben und zusatzlich zur jeweiligen
Herstellermarke kommuniziert werden. Dies erhéht die internationale Wiedererken-
nungsfahigkeit und bundelt die Kraft einzelner starker Unternehmen, wovon alle Musik-
instrumentenbauer der Region profitieren. Ein Erfolg versprechendes Konzept ist ein so
genanntes ,Brandland®“. Mit dessen Hilfe kann ein Erlebniswert geschaffen werden, der sich
positiv auf die Wahrnehmung und Einstellung gegenuber der vogtlandischen Region
auswirkt. ,Brandland” bedeutet, dass ein aktives Erleben auf Seiten der Endkunden und
Distributoren zu einer emotionalen Bindung an die Hersteller im ,Musicon Valley’ erfolgt. In
diesem Zusammenhang bietet sich die Einrichtung eines sog. Erlebnispfads an — die
Moglichkeit, einige Handwerksbetriebe direkt vor Ort zu besuchen und auf diese Weise einen
tiefen Einblick in die Herstellung von Musikinstrumenten zu erhalten. Das Erlebnis kann
anschlieRend in zwei Auswirkungen resultieren: Zum einen eine emotionale Bindung an
einzelne Hersteller, die auf alle Hersteller der Region Ubertragen werden kann und zum
anderen eine erhdhte Preisbereitschaft durch die Einsicht, welche Arbeit in der Herstellung
eines solchen Instrumentes steckt. Realisierbar ist ein solches ,Brandland®, da schon jetzt
vor allem Endkunden in die Region kommen, um sich vor Ort ,ein Bild zu machen’. Dieser
Vorgang ist allerdings stark ausbaufahig und muss von touristischen Anpassungen flankiert
werden. So ist flir eine gute Unterbringung und Verpflegung zu sorgen, die auch auf
internationale Gaste eingestellt ist.

Im Vogtland erkennen mittlerweile immer mehr Unternehmen, dass durch die Schaffung von
Erlebnissen ein Vorteil gegenlber den internationalen Wettbewerbern entstehen kann.
.Glaserne Werkstatten“ oder ,Schaumanufakturen® werden haufiger eingesetzt bzw. sind im
Entstehen.

Der Umstand, dass die Entscheidungs- und Kaufprozesse bei Musikinstrumenten hoch
emotional sind, muss weiterhin starker berlcksichtigt werden. Eine Positionierung als
Kombination aus Information und Emotion, weniger anhand des Preises, kann ein Schllssel
fur lang anhaltenden Erfolg sein. Beispielsweise wird das Internet lediglich als Informations-
und Kontaktmdglichkeit genutzt. GrolRes Potential zur emotionalen Kommunikation ist
gegeben und wird beispielsweise von Mastri vorbildlich eingesetzt. Ein Blick in die Werkstatt
des Meisters samt Dokumentation des Herstellungsprozesses lasst viele Kunden den Preis
eines Instrumentes nachvollziehen und kann sich positiv auf die Preisbereitschaft auswirken.
Shopsysteme bieten Unternehmen die Mdglichkeit, den Handel zu umgehen und damit ihre
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Gewinnmargen zu erhdhen. Allerdings beflirchten einige Hersteller negative Konsequenzen
durch den Handel, da eine direkte Konkurrenzbeziehung entsteht.

Das emotionale Potenzial kann weiterhin genutzt werden, wenn die Produkte das Vogtland
verlassen. Die Distribution erfolgt mehrstufig tGber Grof3- und Zwischenhandler, vor allem,
was den Export betrifft. Enge Bindungen, die auf Vertrauen und Freundschaft beruhen,
stabilisieren den Vertriebsweg der Unternehmen und sollten somit Ziel von
Handlerbindungsmalnahmen sein.

Kritisch zu sehen ist die Tatsache, dass eine Zusammenarbeit der Unternehmen bisher zu
selten statt fand. Versuche, dies zu andern, scheiterten in der Vergangenheit. Es bedarf
eines entschlossenen Vorgehens, bestehende Angste abzubauen, um die Voraussetzungen
daflir zu schaffen, die Potenziale der engen lokalen Strukturen starker ausschépfen zu
kénnen. Erkenntnisse der Coopetition-Forschung geben Hinweise, Widerstdnde gegen
Zusammenarbeit abzubauen. Coopetition meint dabei die Kooperation von Wettbewerbern.
Promotoren kénnen dabei helfen, die Beziehungen unter den vogtlandischen
Musikinstrumentenbauern zu verbessern. Dabei muss direkt auf die Gefahren solcher
Kooperationen eingegangen werden, um die Angste Einzelner abzubauen. Damit
einhergehend sollten die enormen Potenziale vermittelt werden, die von Kosteneinsparungen
durch gemeinsame Einkaufs- und Vertriebsaktivitaten Gber eine umfassende Erlebnisorien-
tierung hin zu der Verbesserung der internationalen Bekanntheit der Unternehmen aufgrund
gebundelter Marketingaktivitaten reichen.

Durch eine solche Zusammenarbeit und der damit verbunden Realisierung der Vorteile kann
es gelingen, die Position im Vergleich zu den anderen internationalen Wettbewerbern zu
verbessern, wahrend die relative Position zu den Wettbewerbern innerhalb des regionalen
Clusters unverandert bleibt. Aufgrund solch eines Vorgehens kann die Wettbewerbsposition
insgesamt gestarkt werden, basierend auf einer Ressourcenbindelung, der Erzielung von
Synergieeffekten, dem Zugang zu neuen Kunden, einer Allianz gegen weitere Konkurrenten
sowie der Sicherung des Uberlebens am Markt.

Die Starken der Region, eine hohe Material- und Fertigungsqualitat, Zuverlassigkeit, lange
Tradition, handwerkliche Produktion sowie die Moglichkeit eines Besuches vor Ort missen
kontinuierlich betont werden, damit sich ein dauerhaftes, positives Image bei den
Distributoren und Endkunden aufbauen kann. Die Aspekte Material- und Fertigungsqualitat
sowie Zuverlassigkeit kénnen gebindelt durch den Hinweis ,Made in Germany”
kommuniziert werden. Die Landesimageforschung befasst sich seit Mitte der 1960er Jahre
mit dem Einfluss von Herkunftsinformationen auf die Kaufentscheidung. Zahlreiche Studien
konnten die grol’e Bedeutung einer solchen Information flr die Konsumenten belegen. Mit
Deutschland werden Eigenschaften wie Qualitat, Prazision und Zuverlassigkeit verbunden,
dementsprechend gut geeignet ist ein leicht erkennbarer Herkunftshinweis bei der
Markierung der Produkte. Solch ein Hinweis darf sich aber nicht nur auf das einzelne Produkt
beschranken, sondern sollte bei allen kommunikativen Auftritten verbreitet werden. Erfolg
versprechend ist eine enge Verknlipfung von ,Made in Germany“ und ,Musicon Valley'.
Tauchen beide Begriffe stets gemeinsam auf, kann sich das Image Deutschlands auf das
Image ,Musicon Valleys’ Ubertragen. Daruber hinaus kann erst einmal die Aufmerksamkeit
auf ,Musicon Valley’ gelenkt werden, nachdem Distributoren oder Konsumenten das ,Made
in Germany“ entdeckt haben. Neben der Herkunft sollte die Marke ,Musicon Valley’ mit den
Inhalten Tradition, Handwerkskunst und Erlebnis aufgeladen werden. Insgesamt gabe es
nun vier zentrale Bestandteile dieser Marke, die sich leicht aufnehmen und erinnern lassen.
Aufgrund der verminderten Komplexitat erhéht sich die Wahrnehmbarkeit der Marke. Die
Markeninhalte kbnnen nun bei gemeinsamer Kommunikation der Marke ,Musicon Valley’ und
der Einzelmarke eines Herstellers auf letztere Ubertragen werden.

Um die angesprochenen Mdglichkeiten optimal nutzen zu koénnen, ist es dringend
erforderlich, alle Stakeholder des regionalen Clusters einzubinden. Sowohl die politische
Ebene als auch die eingebundenen Forschungsinstitute missen sich entschieden am
Transformationsprozess beteiligen. Der Musicon Valley e.V. kann sich aufgrund seiner
Erfahrungen zum einen als Beziehungspromotor einbringen. Zum anderen ist dort die
Méglichkeit gegeben einer zentralen Stelle fiir das clusterweite Marketing. Auch wenn
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einzelne konkrete Handlungsempfehlungen stets gruppenspezifisch zu betrachten sind,
gelten die positiven Effekte einer Erlebnisorientierung der vogtlandischen Musikinstru-
mentenhersteller fir sdmtliche Akteure.

5 Fazit

Eine Chance fir die vogtlandischen Musikinstrumentenhersteller, im internationalen
Wettbewerb weiterhin bestehen zu koénnen, wird in der Emotionalisierung gesehen.
Verschiedene Konzepte wie ein Brandland oder ein Erlebnispfad unterstitzen dabei die
Starken der ansassigen Unternehmen in den Bereichen des Handwerks, der hohen Qualitat
sowie einzigartigen Tradition. Durch verbesserte Zusammenarbeit aller Mitglieder des
regionalen Clusters kdnnen Impulse flr eine positive Entwicklung des ,Musicon Valley’
gegeben werden. Die Region im Vogtland besitzt das Potenzial, zukinftig wieder den
Stellenwert flr den Musikinstrumentenbau zu erreichen, wie es vor 100 Jahren einmal war.
Von einer solchen Entwicklung profitieren nicht nur die Instrumentenbauer, sondern ganz
Sudwestsachsen.
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Musizieren auf dem Bauernhof

Musikalische Fruherziehung einmal anders DER 3@{@
oder was haben Wollschweine mit der

Musikschule zu tun? BAUERN Ol
VOGTLAND

Ralf Jakob
Agro-Dienst-Marktfrucht GmbH Markneukirchen, 2006

Im Umgang mit dem Begriff Musik kommt es leicht zu Uberhdhten Anspriichen. Gerausche
und Klange des Alltags nimmt heute kaum noch jemand bewusst wahr. Diese Erfahrung
mussten wir in den letzten Jahren zu unseren Projekttagen mit den Kindern und
Jugendlichen auf dem ,Glasernen Bauernhof* in Siebenbrunn immer wieder machen. So
wird Vogelgesang durch den Stralenverkehr (bertdnt, alles Hoérbare zur
selbstverstandlichen Gerauschkulisse, an die man sich irgendwann gewoéhnt hat. Fakt ist
doch, dass sich unsere Kultur vor allem durch eine Uberflutung und daraus resultierende
Uberreizung der Sinne auszeichnet. Statt nach Ruhe zu suchen, kapseln sich die Leute ab,
stellen ihren CD-Spieler auf volle Lautstarke und schaffen sich so einen vermeintlichen
Raum der akustischen Geborgenheit. Mit unserem Projekt wollen wir die Moglichkeit geben,
sich unvoreingenommen und spontan auf eine experimentelle Situation einzulassen.

Schwerpunkt des Projektes ist die Erarbeitung und die Umsetzung eines Konzeptes zum
Thema ,,Grilne Musikinstrumente®“ — hier sollen Instrumente mit Rohstoffen, die uns die
Natur zur Verfugung stellt, selbst hergestellt werden. Wir haben ausgewahlt: Astgabel-
Rasseln, Zauber-Rasseln, Kronenkorken-Rasseln, Bundrasseln, Glocken aus Ton,
Rohrtrommeln, Bassgeigen, Quietschballons, Weidenrutenfloten, Schleuderschlauche,
Blasenflaschen, Brummknoépfe, Schwirrvdgel, Panfloten, Wassermusiken, Wassertrommeln,
Gummizithern, Gackerautomaten und Grashalmfieper.

Entdecken — Selbstbauen — Musizieren, mit dieser Ubergreifenden und ganzheitlichen
Arbeitsweise sollen die Besucher in ihrem Selbstbewusstsein und schopferischem Tun
gefordert werden. Durch die Verknipfung von Musik und Gestaltungstherapie infolge des
selbstandigen, aber angeleiteten Baus von Musikinstrumenten soll so der intensivere Zugang
zum Musikerlebnis geférdert werden. Das Projekt lebt mit der Einbindung anderer Projekte,
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so kdénnen unserer Meinung nach nahtlos an diese Form der Kinderbeschaftigung andere
Ideen einer sinnvollen Freizeitgestaltung fiir die Kinder aus der Region angegliedert werden.

Verschiedenstes Naturmaterial, ja sogar Unrat kann man beim Bau der ,kleinen
Gerauschemacher® verwenden. Somit sind der Phantasie keine Grenzen mehr gesetzt.

Mit diesem Vorhaben kommt es zur Verknlpfung erlebnisorientierter Beschaftigung und
praxisbezogener Bildung, die nachhaltig und effizient Wissen altersgerecht und anschaulich
vermittelt.

Die Agro-Dienst-Marktfrucht GmbH Markneukirchen und die Mitglieder des Vereins
,Glaserner Bauernhof Vogtland“ freuen sich, dass sie bei der Umsetzung des Projektes auf
professionelle Hilfe zuriickgreifen kénnen. Gemeinsam mit engagierten Musiklehrern der
Musikschule Markneukirchen gestaltet man dieses Projekt als eine Form der musikalischen
Fraherziehung.

Und jetzt viel Spal® beim Basteln und Musizieren!
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Mehrkanal-Audiostreaming-Technologie
unter Nutzung bestehender TCP/IP-Netzwerke

Klingenthaler Musikelektronik GmbH ®
Dipl. Math. André Schlosser,

Dipl. Ing. (FH) Markus Faust,
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1 Einleitung

Die Firma Klingenthaler Musikelektronik GmbH (im folgenden als K.M.E. bezeichnet) ist ein
in Klingenthal ansassiges klein- und mittelstdndiges Unternehmen, welches Komponenten
der professionellen Audio-Technik (u.a. Verstarker, Mixer, Boxensysteme) entwickelt, fertigt
und vertreibt. Die Produkte finden bei Musikern, Bands, Discotheken und im
Installationsbereich national sowie international Anwendung.

Die Entwicklung der Beschallungstechnik wird gegenwartig durch mehrere Trends
gekennzeichnet. In den nachsten Jahren ist damit zu rechnen, dass vermehrt digitale Audio-
Komponenten eingesetzt und installiert werden. Weiterhin ist mit einem zunehmenden
Einsatz von vernetzten Audio-Systemen zur Beschallung von Geschafts- und
Gesellschaftsbauten zu rechnen. Dabei erlangt insbesondere die Beschallung mit einem
Ensemble verschiedener Musik- oder Sprachlbertragungen wachsende Bedeutung.
Zunehmend sind Systemlésungen, z.B. Integration der Beschallungstechnik in die
Hausinstallation, zu erwarten.

Um auf diesem Geschaftssektor als Hersteller erfolgreich agieren zu koénnen, ist ein
entsprechender technologischer Vorsprung notwendig.

Das wesentliche Hauptziel des Projektes war die Konzeption und Entwicklung einer
Technologie-Lésung zur Erzeugung, Einspeisung und Verteilung einer grofleren Anzahl von
digitalen hochqualitativen Audiostromen innerhalb bereits bestehender Standard-LAN-
Netzwerke unter Nutzung von eingefuhrten und weit verbreiteten Netzwerkprotokollen.
Weiterhin sollte diese Technologie die Konfiguration, Steuerung und Uberwachung der in
diesem Netzwerk integrierten Audiokomponenten von einer zentralen Stelle aus
ermoglichen.

Die beabsichtigte Ubertragung der Audio-Strome (iber bestehende LAN-Netze, wobei diese
Netze fur die eigentliche DatenlUbertragung weiterhin nutzbar sein sollen (!), ist ein
wesentlicher Kostenvorteil der angestrebten Losung, generierte aber andererseits wegen
ihnrer  technischen Einzigartigkeit ernsthafte technische und  wissenschaftliche
Herausforderungen.

Die Durchflihrung des Projektes erfolgte als Verbundprojekt zwischen der Firma K.M.E. und
der Hochschule Mittweida (FH) (im Folgenden als HS Mittweida bezeichnet). Die
wesentlichen Aktivitditen der Firma K.M.E. bestanden in der Spezifikation der zu
erreichenden Audioparameter, der Auswahl und Bewertung der verfligbaren Audio-Formate,
der Entwicklung von Komponenten zur preiswerten Auskopplung der Audio-Strome mittels
konventioneller Technik, der Koordinierung und Betreuung aller akustischen und
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psychoakustischen Tests. Die Hochschule Mittweida konzentrierte sich unter Nutzung lhres
Know-Hows auf den Aufbau einer Testumgebung zur Verifikation der ausgewahlten Audio-
Parameter, die Erzeugung und zeitlich determinierte Verteilung der Audio-Stréme unter
Bericksichtigung der gestellten Anforderungen hinsichtlich weiterer Nutzbarkeit als
Datennetz und Untersuchungen zur automatisierten Generierung der Audio-Coder/Decoder
mittels Hardware/Software-Codesign.

n Audioguellen n Audio-
quellen
1 »
» o Internet
Y
Y ! LAN
Verteilung, I >< - Steuerung
Versla’irkuﬁg - Diagnose Router
[ | Audio  (n-Kanal) . .
Energie Steuerung \]\L-.}l.:iupre Teilnehmer

Diagnose
Energie
lausn

I ] 1 Netzmodul
Passivboxen Aktivbox Vernetzte Aktivboxen
a) klassische Verteilung b) angestrebte Lésung

Abbildung 1: Schema Audioverteilung

2 Ausgangssituation und Voraussetzungen

Es liegen fur die Bewertung der Audio-Parameter im professionellen Bereich bei K.M.E. eine
Vielzahl Erfahrungen vor. Flur messtechnische Auswertungen kann das hauseigene Akustik-
Labor mit hervorragendem Equipment genutzt werden. Fir die Umsetzung von Hardware-
Applikationen zur Realisierung von Technologie-komponenten des Projektes besitzt K.M.E.
ebenfalls eine leistungsfahige Entwicklungsabteilung.

Der Forschungspartner, die Hochschule Mittweida (FH), besitzt umfangreiche Kompetenzen
in den Bereichen Kommunikationstechnologie, Hardware-/Softwareentwurf und -realisierung,
sowie digitale Signalverarbeitung. Dies wird durch die vielseitige Forschung und Entwicklung
der Einrichtung auf diesen Gebieten untermauert. Die HS Mittweida und K.M.E. arbeiten seit
einigen Jahren im Rahmen eines Kooperationsvertrages im Bereich Forschung und
Entwicklung zusammen.

Aktivbox QSA 200 mit

Abbildung 3: Im Akustiklabor der K.M.E.
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3 Umsetzung, Erkenntnisse und Ergebnisse

Technisches Ziel des Projektes ist, wie einleitend beschrieben, die Entwicklung von
Ldsungen zur Erzeugung, lokalen Verteilung und Dekodierung eines Ensembles von Audio-
Stromen mittels bestehender LAN-Netze unter Nutzung des TCP/IP-Protokolls.

Audio-Daten sollen mit einer hohen Qualitdt, wie sie unter anderem fir die Ubertragung
klassischer Musik bendétigt wird, Ubertragen werden.

In der ersten Phase wurden vor allem Arbeiten zur Recherche verfligbarer Verfahren und zur
Spezifikation der bendtigten Audioparameter fiir eine hochqualitative Ubertragung
durchgefuhrt. Weiterhin wurde mit ersten systematischen Voruntersuchungen zu Hoértests
begonnen, die das auszufihrende Spektrum von zu klarenden Teilaufgaben besser
herausarbeiteten.

Es wurden nachfolgend geeignete Ubertragungs-Protokolle und -Verfahren untersucht und
auf ihre Eignung flir den vorgesehenen Einsatzzweck Uberprift. Neben der Klangqualitat
sind weiterhin die erreichbare Dynamik, benétigte Ubertragungsbandbreite sowie die
zeitliche Synchronitat der Datenverteilung entscheidende Kriterien. Die ausgewahlten
Verfahren wurden mittels Hortests weitergehend bewertet und damit die Basis fur die
endgultige Auswahl gelegt.

Fir die Erzeugung der Audiostréme und die gleichzeitige Verteilung mehrerer (10..16)
Audiokanale, die eine unterschiedliche Qualitdt und Bandbreite aufweisen kdnnen, wurde ein
Audioserver entwickelt und realisiert. Umfangreiche Untersuchungen zum Zusammenhang
zwischen Anzahl von Audiostrdmen, Netzauslastung und erreichbarer Klangqualitat wurden
durchgefihrt. Weiterhin wurde eine Ldsung entwickelt, die eine parallele Nutzung der LAN-
Netze neben der Audioverteilung auch fir den normalen Datentransport ermdglicht. Dies
gelang durch ein geeignetes Management der Datentbertragung auf dem gesamten Netz,
um die notige Ubertragungsbandbreite der Audiodaten zu garantieren.

Die Entwicklung einer angepassten, spezialisierten Baugruppe zur Wiedergabe der Audio-
Strome ist der Schliissel zum breiten Einsatz der Technik. Wesentliche Komponenten eines
solchen Moduls wurden im Rahmen des Projektes entwickelt und erprobt. Zur Realisierung
dieses hardwarebasierten Audio-Encoder-/Decoder-Modules wurde ein neues, an der HS
Mittweida entwickeltes Verfahren zum Hardware/Software Co-Design eingesetzt.

BT ERROR DEINTER ERROR : : AV
B HE g HANDLING i LEAVING _NHANDLENG e PLAY
S N S L 3
b - - - - = | — »= control
o CIRL # SYNC | — — = — — — — » data

Abbildung 4: Funktionsschema Audio-Client bzw. -modul

Basierend auf den Untersuchungen zum Teilkomplex Ferniberwachung und -steuerung
(Remote Control) nahm die Idee eines Remote Control Modules (RCM) konkrete Gestalt an.
Dieses konnte inzwischen in einer Reihe von Produkten erfolgreich eingesetzt werden.
Projektbegleitend erfolgte im gesamten Zeitraum eine Beobachtung der Entwicklung auf dem
Markt bzw. eine Beobachtung der technischen Entwicklung auf dem Gebiet des Audio-
Streaming.

Eine Dokumentation der erreichten Ergebnisse zur wissenschaftlichen Konferenz an der
Hochschule Mittweida wurde auch zur Darstellung des Projektstandes und als Basis fiir die
Diskussion der weiteren Projektarbeit genutzt.

Ebenfalls konnte auf der Konferenz ein Prototyp eines Hardwarebausteines des Audio-
Empfangermoduls in seiner grundlegenden Funktion gezeigt werden.
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Abbildung 5: Erarbeitete Netzstruktur

[ ]

Abbildung 6: Prof. Dr. Ing. T. Beierlein auf der wissenschaftlichen Konferenz and der HS Mittweida,
November 2005

Abbildung 7: Audio-
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4 Zusammenfassung und Ausblick

Im Rahmen des Projektes wurden die wesentlichen gestellten Aufgaben erfolgreich realisiert.
Die geforderte Funktionalitdt und die Erreichbarkeit der Zielparameter konnten
nachgewiesen werden. Bei K.M.E wurde, wie im nachfolgenden Strukturbild dargestellt, ein
Konzept zur Umsetzung der geschaffenen Technologie in neue Produkte geschaffen.
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Abbildung 8: Konzept RCM Ill - Audio-Streaming gemeinsame neue Technologie

In den nachsten Jahren ist damit zu rechnen, dass zunehmend digitale Audio-Komponenten
eingesetzt und installiert werden. Der Einsatz von vernetzten Audio-Systemen zur
Beschallung von Geschéfts- und Gesellschaftsbauten nimmt zu und erdffnet neue Arbeits-
und Absatzfelder sowohl in der Produktion entsprechender Beschallungstechnik als auch bei
der Installation der Komponenten.

Durch die Realisierung des beantragten Projektes entstand eine weltweit innovative
Technologie-Lésung, die die Firma KM.E. in die Lage versetzt, ein flexibles
Produktspektrum fir diesen Geschaftsbereich zu entwickeln. Durch die Ausweitung des
Geschaftsbereiches koénnten im Erfolgsfall weitere Arbeitsplatze in der Firma geschaffen
werden.

Ganz konkret wurde durch das Projekt bei K.M.E. ein grofter Wissensvorsprung erreicht und
viele angepackte und geldste Teilprobleme lassen sich relativ unproblematisch bei der
Entwicklung neuer Produkte und Produktfamilien nutzen. Die gewonnenen Erkenntnisse im
Bereich Netzwerktechnik ermdglichen einen qualitativen Sprung bei Vernetzung von
Audiokomponenten. Eine weitere Zusammenarbeit mit der HS Mittweida und evtl. dritten
industriellen Partnern, die notwendige Investitionen mit tragen, ist eine Grundvoraussetzung
fur die erfolgreiche Fortfiihrung der Technologie zu fertigen integrierten Komponenten.
Weiterhin wird geprift, ob ein oder mehrere Anschlussprojekte mit Férderung notwendig
sind, da der Aufwand und Zeitbedarf fur diese ergdnzenden Ansatze die alleinigen
Moglichkeiten von KME Ubersteigt. Auch die Einsatzszenarien kdnnten mit dritten Partnern
auf diese Weise erweitert werden — zum Beispiel im semiprofessionellen Bereich, was eine
erhohte Verbreitung und somit héhere Stickzahlen und daher gréReren 6konomischen
Nutzen bringen wirde.

In Anbetracht der Entwicklungen auf dem Markt ist zu Uberdenken, entsprechende
Schnittstellen zu konkurrierenden Systemen zu schaffen und eine Erweiterung des Ansatzes
auf z.B. Stereolibertragungen sollte vordringlich betrachtet werden.
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C. Robert Hopf

Entwicklung eines neuen Verfahrens zur gegriindet 1901
Herstellung gewolbter Decken und
Boden von Akustik-Gitarren

Jérg Hopf Musikinstrumentenbau

Fa. C. R. Hopf Musikinstrumentenbau, 2006

1 Einleitung

Bei Restaurierungsarbeiten an einer Tenorgambe aus der Barockzeit/ Anfang
17.Jahrhundert und Untersuchungen am Instrument, wurde festgestellt, dass die Decke des
Instrumentes nicht wie heute Ublich aus zwei Fichtenhalften bestand, sondern vielmehr aus
mehreren Fichtenstreifen, die miteinander verleimt waren. Im Innern des Instrumentes
konnte man noch dunkle Spuren erkennen, die entweder vom Anwarmen mit offener
Flamme beim Zusammenleimen der Deckenstreifen entstanden oder von einer Art
Biegeeisen hervorgerufen sein konnten. Als spater in einem Fachartikel Uber diese
Besonderheit im historischen Gambenbau geschrieben wurde, entstand die Idee, dass man
diese Bauweise auch im modernen Akustik-Gitarrenbau anwenden kdnnte.

Akustikgitarren nennt man heute Gitarren, die friher gewoéhnlich als ,Westerngitarren
Bezeichnung fanden, d.h. die Akustikgitarre ist ein Instrument, das sich in Form, Ausfuhrung
und in ihrer spieltechnischen Hinsicht grundlegend von der Konzertgitarre unterscheidet und
das, obwohl die beiden Gitarrentypen auf dem gleichen akustischen Prinzip basieren. Die
Akustikgitarre wurde in den USA, ausgehend von den dort gegebenen musikalischen
Anforderungen, entwickelt, ebenso wie die Konzertgitarre aus Spanien, die urspriinglich von
Antonio Torres fiir die Musik des hiesigen Raums geschaffen wurde. Worum handelt es sich
im Einzelnen:

Bei jedem Streichinstrument, von der Violine bis zum Kontrabass, wird die Hohlkehle der
Decke und des Bodens mittels Hohleisen und Woélbungshobel geschaffen. Im historischen
Gambenbau, und hier besonders bei den englischen Barockinstrumenten, wurde die
Woélbung dadurch erreicht, dass die einzelnen Fichtenteile der Decke zuerst vorgebogen
wurden, um dann miteinander verleimt zu werden.

Die grundlegenden Unterschiede beider Arbeitsmethoden sind:

Beim Geigenbau wird durch die Ausarbeitung der Hohlkehle und der anschlieRenden
Wodlbung, wie auch der Innenausarbeitung von Decke und Boden aus massivem Material,
der Faserverlauf des Holzes nach allen Seiten hin unterbrochen. Beim historischen
Gambenbau bleibt der Faserverlauf des Holzes bestehen. Bezogen auf den Akustik-
Gitarrenbau ergeben sich daraus folgende Erkenntnisse:

1. Im Gegensatz zu den momentan handelstiblichen Gitarren ist eine Akustik-Gitarre mit der
neuen Bauweise bedeutend leichter. Ein erheblicher Teil der Beleistung kann durch die in
sich stabilere Konstruktion der Decke eingespart werden.

Bereits in den 60er-70er Jahren wurden Versuche unternommen, wo Massivholz- verpresste
oder verformte Decken und Béden zum Einsatz kommen. Im Mandolinenbau werden bislang
gepresste Decken und Baden verwendet, jedoch nicht in vollstandiger massiver Ausfuhrung.
Bei den sogenannten , Gibson-Mandolinen" werden zwar massive Decken und Bdden
verwendet, jedoch werden diese Hoélzer wie beim Geigenbau ausgearbeitet.

Dadurch ergibt sich eine erheblich bessere tonliche Ansprache in allen Spiellagen (bedeutet:
Wie lange brauche ich, um einen Ton zu erkennen? Dazu beispielsweise die E-Saite eines
Basses: Sie schwingt mit 41,20 Herz. Kaum eine Lautsprecherbox ist in der Lage, diese
Frequenz wiederzugeben und doch kann man den Ton erkennen. Beim Anzupfen feuert die
Saite namlich ein wahres Feuerwerk harmonischer Obertone ab. Dieser Einschwingvorgang
mit seinem Feuerwerk an Obertdnen ist sozusagen der Fingerabdruck, an dem wir den Ton
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erkennen. Eine schnelle Ansprache ist demnach die moglichst schnelle Abfolge
harmonischer, charakterisierender Obertdéne). Das heif3t ein grofieres Tonvolumen als bei
herkdmmlichen Instrumenten und ein verbessertes Sustain, die Dauer des ausklingenden
Tons. Ein Instrument, dessen angespielte Saiten lange ausklingen, hat also ein "langes
»oustain". Die Dauer des ausklingenden Tons ist abhdngig von der Elastizitat, der Dichte und
der Masse des am Instrument verwendeten Materials. Ein Instrument mit langem Sustain
schwingt nicht nur lange aus, es bendtigt in der Regel auch lange Zeit zum Einschwingen,
d.h. es spricht langsam an. Ein Instrument, das schnell anspricht, wird meist durch das
verwendete Material und die Konstruktion darin unterstltzt, indem das Instrument der Saite
Energie entzieht und damit den Einschwingvorgang verkurzt - und damit auch das Sustain.

2 Ergebnisse

Eine neuen Bauweise fur Akustikgitarren durch maschinelle flexible Vorrichtungen:

Im Gegensatz zur alten historischen Musikinstrumentenbaupraxis missen nicht einzelne
Teile einer Decke mit der Hand gebogen und diese dann zusammengefiigt werden. Die
einzelnen Bestandteile von Decken- und Badenseiten werden zuerst in einer warmen Lauge
gewassert und anschlieBend im Warmpressverfahren, mittels Pressformplatten, verformt.
Nachdem die einzelnen Teile erkaltet sind, werden die Teile gefugt und miteinander verleimt.
Im erkalteten Zustand erhalt man dann die Decke und den Boden mit gleichlaufenden
Faserverlauf des Holzes, d. h. sie liegen nunmehr in gewdlbten Zustand zur
Weiterverarbeitung vor. Mit der neuen Technik ist es moglich weiterhin handwerklich
orientiert, aber serienmafig und damit kostengtinstiger, zu produzieren. Zurzeit umfasst die
damit hergestellte Modellpalette 3 Grundmodelle:

e Akustik- Steel-String Gitarre in groRer Jumboform
e Akustik- Steel-String Gitarre in kleiner Form (ON STAGE) mit Cutaway
e Akustik-Nylon-String Gitarre in kleiner ON STAGE Form mit Cutaway

(Der modellhafte Bau dieser unterschiedlichen Instrumente war erforderlich, um eine
gewisse Reprasentativitat zu erreichen.)

Als Besonderheit werden alle 0.g. Modelle aus einheimischen Hoélzern gefertigt (Nussbaum,
Fichte, Ahorn usw.). Bisherige erste kleine Machbarkeitsversuche mit Fichtendecken haben
gezeigt, dass das Konzept nicht nur eine Idee ist, sondern sich auch grundsatzlich in die
Praxis umsetzen lasst.
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Die Musterinstrumente wurden und werden auch weiterhin von professionellen Spielern und
Kinstlern dauergetestet und ihre Vorschlage sukzessive in die neuen Instrumente
eingearbeitet. Wir haben erfolgreich bewiesen, dass die Herstellung von qualitativ
hochwertigen massiven Akustikgitarren mit unserer Technologie mdglich ist.

Als traditionsreiches Unternehmen, das seit Uber hundert Jahren auf dem Gebiet der
Musikinstrumentenherstellung tatig ist, sehen wir in dieser Produktschiene eine wertvolle
Erganzung unseres bisherigen Sortiments mit besten wirtschaftlichen Erfolgsaussichten.

Das InnoRegio-Projekt gab uns als Kleinbetrieb die Moglichkeit, durch Zusammenarbeit mit
anderen Instrumentenbaumeistern wie Curt Claus Voigt ein innovatives Produkt in diesem
Segment der Musikinstrumentenherstellung anzubieten. Wir moéchten uns bei allen
bedanken, die durch ihre Arbeit dies ermdglichten.
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Untersuchungen zur Entwicklung von kundenorientierten
E-Commerce-Losungen in regionaler Kooperation fiir KMU und
Handwerk im Musikinstrumentenbau

Prof. Dr. Erhard Rahm, Sabine MaRmann
Institut fir Informatik, Universitat Leipzig, http://dbs.uni-leipzig.de, 2006

1 Motivation

In den letzten Jahren nahm die Bedeutung flr Unternehmen zu, sich selbst und ihre
Produkte im Internet zu prasentieren. Das gilt auch flir den Musikinstrumentenbau. Ein
logisch folgender Schritt ist die Nutzung des E-Commerce® fiir den Vertrieb von
Musikinstrumenten Uber das Web. Die ist von einigen Herstellern bereits in unterschiedlichen
Entwicklungsstufen eingeleitet worden. Allerdings fehlt es in der Regel noch an Wissen und
Unterstiitzung fiir einen konsequenten, professionellen Einsatz der luK-Systeme®, um fiir die
Region und Branche einen ,Durchbruch® zu erreichen. Der Einsatz professioneller Losungen
ist besonders wichtig, um sich gemeinsam erfolgreich gegen die zunehmende globale
Konkurrenz zu positionieren, die das Internet umfassend fiir die Prasentation und den
Vertrieb von Musikinstrumenten nutzt.

Die neuen Medien sind zwar auch fir kleine Unternehmen relativ leicht zuganglich und
ermdglichen eine weltweite Prasenz, jedoch erwachsen daraus erhebliche Anforderungen an
die Strategie, die Organisation und die Personalentwicklung im Vertrieb sowie an die Ablaufe
im gesamten Unternehmen (E-Business). Der Aufbau eines umfassenden Angebots im
Bereich E-Commerce erfordert eine weitgehende Abstimmung mit den betroffenen
Organisationseinheiten sowie eine Integration in die bestehenden DV-Systeme des
Unternehmens, um innerbetriebliche Ablaufe effizienter zu gestalten und in der
AuRenkommunikation dem Kunden einen héheren Nutzen zu bringen. In anderen Branchen
sind bereits zahlreiche Plattformen fir die Unterstitzung von E-Commerce und E-Business
verfugbar. Diese bertcksichtigen aber die speziellen Anforderungen und Besonderheiten der
Branche des Musikinstrumentenbaus, insbesondere bei den Aspekten Kooperation und
UnternehmensgrofRe, nur unzureichend.

2 Zielstellung

Ziel des Forschungsprojekts war es, grundlegende Loésungen zu entwickeln und
umsetzungsorientiert aufzubereiten, die es regionalen Unternehmen des
Musikinstrumentenbaus ermdglichen, ihre Produkte im Internet zu prasentieren und E-
Commerce-Technologien professionell und konsequent fir den Vertrieb einzusetzen. Der
Prozess des E-Commerce umfasst dabei die Information (z. B. Produktkataloge), Angebot
und Auftrag, sowie die Bezahlung (,Virtuelles Geld“ / Sicherheitsaspekt) und Abnahme.

Auf der Grundlage der Untersuchungen sollte eine einheitliche Plattform flir die regionalen
Musikinstrumentenbauer entstehen, die es ermdglicht, sich international und optimal zu
prasentieren. Damit sollten insbesondere die Besonderheiten der Branche, wie z.B. die
Personalisierung des Angebotsprozesses, Bestellverfolgung oder auch Events zur
Vorstellung von Musikinstrumenten, bericksichtigt werden.

E-Commerce = Elektronischer Handel
[uK-Systeme=Systeme fiir Informationsverarbeitung und Kommunikation
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Die im Rahmen dieser Untersuchungen zu entwickelnde Plattform hat lediglich
Modellcharakter, d. h. die Lésungen kénnen nach Vorhabensende von den Unternehmen der
Region zum Aufbau einer kommerziell gemeinsam nutzbaren Plattform verwandt werden.
Geplant wurde ein modularer Aufbau, so dass die Unternehmen selbst entscheiden, welche
Funktionalitat sie nutzen mochten. Damit ware solch ein System fir Unternehmen
verschiedener GrofRe und Struktur geeignet.

3 Recherchen

Zu Beginn des Projektes erfolgte eine Auswertung von fast 300 Webseiten von
Musikinstrumentbauern. Dabei wurde auf Inhalte, Techniken, Sprachen und Design
geachtet. Die Unterstlitzung von E-Commerce war nur selten — meist bei grofRRen
Unternehmen - vorzufinden. Deshalb erfolgte zusatzlich eine Untersuchung von 100
Webseiten von Musikinstrumentenhandlern, die jeder einen Onlineshop vorweisen konnten.
Hier wurde auf Inhalt, Sprachen und vorhandene Features geachtet. Anhand dieser
Informationen wurden generelle Empfehlungen fir das Projekt und im allgemeineren
Webseiten von Musikinstrumentenbauern entwickelt.

Parallel dazu wurde in Treffen mit den Partnerunternehmen des lokalen Musikinstrumenten-
baus, Mastri GmbH und Bandonion- und Concertinafabrik Klingenthal GmbH, eine
Bedarfsanalyse durchgefiihrt. Dabei wurden unter anderem bisherige Ablaufe im
Unternehmen, spezielle Anforderungen und die Personalstruktur betrachtet.

Als nachstes erfolgten Recherchen zu den vorhandenen Ldsungen fur E-Commerce. Dabei
wurden sowohl Open-Source-Losungen, kommerzielle Software als auch Onlineshops auf
Mietbasis auf ihre Vor- und Nachteile fiir dieses Projekt untersucht.

4 Umsetzung

Fir die Realisierung der E-Commerce-Plattformen sollten offene Technologien und
Standards zum Einsatz kommen, um eine langfristige Nutzbarkeit und Erweiterbarkeit der
Plattform zu ermdglichen. Firr die Webseiten werden HTML'™, JavaScript'’ und CSS'
verwendet. Fiir die E-Commerce-Plattform wird die Open-Source-Software xt:Commerce'
genutzt, welche wiederum die Open-Source-Software MySQL™ und PHP'® verwendet.

Die zuvor ausgefiihrten Recherchen filhrten zu einer Anderung im Projektvorhaben.
Aufgrund der unterschiedlichen Bedurfnisse der beteiligten Partnerunternehmen wurden
zwei und nicht nur eine Plattform bendétigt. Die Konzepte zu den Plattformen wurden mit der
regionalen Informationsagentur VIA GmbH und den Projektpartnern gemeinsam erarbeitet.

Bei der ersten Plattform, siehe Abbildung 1, fiir die Bandonion- und Concertinafabrik handelt
es sich um ein einzelnes Unternehmen, welches seine Instrumente und Ersatzteile fast
ausschlief3lich an Endkunden direkt verkauft. Somit muss die Webseite viele Informationen in
einem ansprechenden Design bieten. Der Onlineshop muss dem Kunden dagegen die
Madglichkeit bieten, sein Instrument moglichst individuell nach seinen Winschen zu gestalten.
Fir das Unternehmen soll die Plattform einen Grofdteil der bisherigen Kommunikation
Ubernehmen, z.B. indem Vertragsbestatigungen ebenso wie Rechnungen einfach erzeugt

10 HTML (Hypertext Markup Language) ist eine textbasierte Auszeichnungsprache zur Darstellung von

Inhalten.
11

0 JavaScript ist eine objektbasierte Skriptsprache, deren Programme in Webseiten eingebettet werden.

CSS (Cascading Style Sheets) ist eine deklarative Stylesheet-Sprache und dient zur Formatierung von

Inhalten.
13

14
15

xt:Commerce ist ein Open-Source Onlineshop-System und basiert auf osCommerce.

MySQL ist ein SQL-Datenbankverwaltungssystem der Firma MySQL AB.

PHP (Hypertext Preprocessor) ist ein Skriptsprache, die zur dynamischen Erstellung von Webseiten
dient.
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und verschickt werden kénnen und der Kunde sich jederzeit Gber den aktuellen Fertigungs-
bzw. Bestellstatus informieren kann.

Instrumente

KLEINES GEHAUSE Bandonion
142 II/II Chor
BANDONEOH "Rheinische Tonlage"

VEINHEITSBANDONION" ) ~

BANDONION Bandonion- und
144 II1/II CHOR. ~ N
EINHEITSBANDONION Concertinaf
TIEFE OKTAYE ODER

DOPPELOKTAYE

Ihr Konto | Warenkorb | Kasse
BANDONION PICURI ' .

146 11/ CHOR . Bandonions

"GLEICHTONIG™ Bauweise g

Gehduse

resse:

BANDONION
148 T1/I1 CHOR

BANDONION Balg
150 I1/11 CHOR.

Traditionelles Design in perfekrer Qualitd

Bandonion 142 IT/II-Chor "Rheinische Tonlage”, wmechseltdnig
= Hier haben Sie die Maglichkeit, Thr Instrument individuell zu gestalten.
4.901,00 EUR
10-12 Wochen ab
zeit:
Bestzllung
Jetzt Kaufen!

Bandonion 148 II/II-Chor "Manoury-System”, gleichtinig”

== Hier haben Sie die Maglichksit, Thr Instrument individuell zu gestalten.

Abbildung 5: Screenshots von der Webseite (links) und dem Onlineshop (rechts)
der Plattform fiir Bandonion- und Concertinafabrik

Auf der zweiten Plattform, siehe Abbildung 2, sollen mehrere lokale Musikinstru-
mentenbauer mit ihren Produkten reprasentiert werden. Zur Zeit der Planung handelt
es sich neben Mastri noch um Heinz Pfretzschner (Bdgen), Bjorn Stoll (Cello,
Kontrabass), Heiko Wunderlich (Bégen) und Jorg Wunderlich (Violinen, Bratschen,
Cello). Die E-Commerce-Plattform ist fur den Verkauf an Handler gedacht. Diese
kennen zumeist mindestens einen der Musikinstrumentenbauer gut, Instrumente
werden in groBeren Stuckzahlen und nicht personalisiert bestellt. Besonderheiten,
die sich dadurch ergeben, sind z.B. das Anzeigen von Preisen nur fur eingeloggte
Kunden, ein stark vereinfachter Bestellvorgang und das Weglassen von Funktionen
wie Newsletter und Kundenrezensionen.

5 Ergebnisse

Im Rahmen dieses Projektes wurden zwei Plattformen in Zusammenarbeit des Lehrstuhls
Datenbanken der Universitdt Leipzig mit der regionalen Internetagentur und den
Partnerunternehmen entwickelt. Diese beiden Lésungen haben einen Modellcharakter und
zeigen welche Wege bei dem Einsatz von E-Commerce-Technologien im Musikinstru-
mentenbau beschritten werden kdénnen. Die Erprobung erfolgt zur Zeit Uber die
Partnerunternehmen.

Durch die Verwendung offener Technologien wird die Erweiterbarkeit der entwickelten
Lésungen und die Anpassung an neue Anforderungen von Seiten der Kunden und Anwender
unterstitzt. Geplant ist, dass sich weitere Unternehmen zur Nutzung der entwickelten
Lésungen entschlieRen. Diese kénnen sich mit (Uberschaubaren Kosten im Internet
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prasentieren und eine Verbesserung des Vertriebs, vor allem auf Uberregionaler und
internationaler Ebene, erreichen.

Wﬂm‘b and friends

MASTRI GMBH <

BIORN STOLL H. PFRETZSCHNER
—
violins, violas, cellos, double basses violins, violdd, ‘kal\os, double baspes

Handcrafted German string instruments made exclusively from
European wood.

Best craftmanship - wonderful resanance - attractive price

Do have a look at the pictures and contact us for more information.

[ 4 { ¢
and friands.

HAIN PACE » CATALOGUE * MASTRI GHEH » VIOLIN

vielin
Mastri GmbH

TOUR ACCOUNT | SHOPPING CART | CASH BOX

&-mail address:

Password: violin

» Lagin

PASSWORD FORGOTITN?

- TMPRINT
= CONTAET

VIOLIN WETRE MASTRT

OPTIONS...
A
= siee: | 12 v
ADVANCED STAREN style: white o
= ] 1
= MASTRIE GHAM (26) o In Cant
2 LU Shipping time:  suf Anfrage
VIOLA (4]
£HLLa (4) VIDLIN OTT0 HASTRI
- DOUBLE BASS (4) S
= BIORN STOLL (17) _
0 BEIRE WUNDERLICH (9)
o+ MEINE PFRETESCHNER (16} OFHOE
style: whike -
s+ HETED WUHDERLICH (16} =
1
& In Gart
- SHIDEING B RETURNS
= CONDITIONS OF USE Shipping time:  auf Anfrage

VIOLIN EARL HASTRT

Abbildung 6: Screenshots von der Webseite (links) und dem Onlineshop (rechts)

der Plattform fir Mastri and friends
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SeEeYeD-E-L

MUNDHARMONIKAS SEIT 1847

Technologische Aufbereitung und Findung von Techniken zum
manufakturellen Musterbau nostalgisch-historischer Modelle

Lars Seifert
C. A. Seydel S6hne GmbH Mundharmonikafabrik, 2006

In den 20er Jahren des vergangenen Jahrhunderts hatte sich der Gebrauch der
Mundharmonika so weit entwickelt, dass jahrlich Gber 50 Millionen Mundharmonikas verkauft
wurden und der Marktgipfel erreicht war.

Um dem enormen Konkurrenzdruck standzuhalten, waren kuriose Einfalle beim Gestalten
der Instrumente die Folge. Von der Mundharmonika in Pistolenform bis zur Bananenform
reichten die produzierten Modelle. Die zumeist technisch komplizierten Systeme wurden
oftmals auch in schlechter klanglicher Qualitdt massenweise abgesetzt oder blieben als Flop
beim Erzeuger zurick.

Vier der so zahlreich abgesetzten Modelle hatten aber auch musikalisch bzw. folkloristisch
so viel zu bieten, dass ihre Stiuckzahlen in die Millionen ging. Dazu gehdrten die
Boomerangharmonika, die Trichterharmonika, die Glockenmundharmonika und die
Béhmbanane.

Kriege, Kulturentwicklungen und der Niedergang diverser Mundharmonikaunternehmen
fihrten jedoch dazu, dass der Absatz dieser Modelle nach und nach zuriickging und die
sogenannten Harps gerieten in Vergessenheit.

Heute ist das Interesse an diesen selten gewordenen Sticken in Spieler- und
Sammlerkreisen wieder gro. Um den Kundenanfragen nachzukommen, war es notwendig,
technologische Verfahren fiir diese Modelle zu entwickeln.

So wurden zunachst noch in Museen vorhandene Modelle untersucht und anhand dieser
Geometrien ermittelt und entsprechende Fertigungsmalie festgelegt. Nach der Erstellung
von Malbeziehungen, Skizzen und Zeichnungen wurden Versuchswerkzeuge erstellt, die
unter anderem der Musterherstellung von Tragerkoérpern (Kamm), Stimmplatten sowie
Schalldecken dienen. Konstruktionen der Versuchsmuster der vier Modelle folgten.

Bei der Boomerangharmonika gestaltete sich beispielsweise die Einbringung der Hobelnut
besonders  problematisch. Dies ist der Anschluss der Schalldecke zur
Stimmplattenblaskante. Da diese eine V-Form besitzt, waren keinerlei geeignete Maschinen
und Werkzeuge vorhanden. Zu diesem Zweck wurde eine Stauch- bzw. Pragevorrichtung
entwickelt, mit der die Nut eingepragt wurde.

Mit Hilfe der Drahterrodiertechnik wurde ein Folgewerkzeug fir die Stimmplattengeometrie
entwickelt. Die komplizierte Deckenzuschnittform wurde mit der Laserstrahltechnik erzeugt.
Das Gleiche gilt fur die Holztrager. Fur die Beschriftung der Decken wurden ebenfalls die
Pragestempel nach Programm graviert. Nach empirischer Ermittlung der Tonfolgen und
Zungengeometrien wurden im herkdmmlichen Frasverfahren die Tonzungen erzeugt. Eine
veranderte Stimmtechnik wurde aufgebaut, um die in V-Form angeordneten Tonzungen
stimmen zu kénnen.

Das neue Boomerang-Instrument entspricht dem Nachbau einer exakt historischen
Mundharmonika. Aufgrund der Tonzungengestaltung und Luftspaltgeometrie sind die
Spielparameter, Ansprache und Luftverbrauch sowie die Schallleistung jedoch deutlich
verbessert.

Bei dem Modell Trichterharps ist die Vorgehensweise ahnlich wie bei der
Boomerangharmonika, d.h. die Musterentwicklung ist von Hand. Eine CAM-Fertigung von
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Plattentragern ist nicht moglich. Die Trager werden im herkdmmlichen Frasverfahren in
Kleinserie hergestellt. Mit der Umstellung vorhandener Werkzeuge und Vorrichtungen
kénnen Schalldecken und Stimmplatten erzeugt werden.

Neu ist die Trichterentwicklung. Der
Schalltrichter  ist  austauschbar. Die
Grundplatine wurde von der Firma Becker
im Laserschneideverfahren hergestellt. Die
Firma Voigt Metallblasinstrumentenbau
rolite die Kanten und Fasern und die Firma
C. A. Seydel S6hne GmbH die Kegel ein.
Alle Trichter wurden verchromt. Das
Instrument erhielt eine Tremolostimmung
mit einer an eine chromatische Mund-
harmonika angepassten Tonfolge. Die
Trichterharp zeichnet sich durch ein sehr
volumindses Klangvolumen aus. Dies kann
durch die  Trichterbedienung variiert
werden.

Fir das Modell Glockenharps wurde ein
Handmuster nach historischer Vorlage
nachgebaut. Tonfolgen wurden festgelegt
und gestimmt, Tragerkdrper gestaltet und
die Deckenform mit Tondffnungen. Den
Holzgrundkérper bildet ein Doppelholz mit
paarig eingefrdsten Tonkanzellen. Da der
Aufwand fir eine Kleinserie zu hoch ware,
ist hier auch eine CAD-Fertigung nicht
machbar.

Die Entwicklung der Glockenbefestigung, Glockendeckel, Kloppel und noétigen Hebel war
eine sehr zeitaufwendige Arbeit. Sehr viele Versuche waren notwendig, um die den
Glockendurchmesser, die KloppelgrofRe, die Rlckfederung sowie den Hebelabstand zu
finden und somit die richtige Klangbestrahlung und Tonhdhe zu erreichen. Das Tragerholz
der Glockenharp wurde mit einer nostalgischen Silberpragung versehen.

Das Modell B6hm-Banane ist noch nicht vollstandig fertiggestellt. Das Instrument wurde
zundchst im Detail konstruktiv bestimmt. Der Musterbau, d.h. das Tragerwerkzeug bzw.
Kunststoffspritzwerkzeug, liegt vor. Es fehlt noch ein leicht gebogenes Mittelteil und dazu die
notigen Stimmplattenwerkzeuge flir die obere und untere PlatteTonfolge C-Dur in
Oktavstimmung.

Die Deckenfertigung in Gestaltung von Halbschalen aus Vollmaterial muss noch
vorgenommen werden.

Bis auf die Bohm-Banane sind alle Modelle verkaufsfahig und voll spielbar. Sie kdnnen in
den verschiedensten Zielgruppen und Musikrichtungen Anwendung finden. Die Fertigung
von Erstserien in kleiner Auflage ist bereits geplant. Nach restloser Fertigstellung sollen die
nostalgisch-historischen Mundharmonika-Modelle auf Messen und vor allem im Internet
prasentiert werden.

90



Warwick; Abrichten

0O

Warwick™

The Sound of Wood.

Entwicklung eines Verfahrens zum CNC-gesteuerten Abrichten der
Blinde von Gitarren auf einem weiterentwickelten
Bearbeitungszentrum mit produktionsspezifischer

Automatisierungsumgebung

Udo Bodenmiuiller
Warwick GmbH & Co. Music Equipment KG, 2006

Das Bundabrichten von Gitarren wird aktuell noch durch Handarbeit am Gitarrenhals
durchgeflihrt. Die genaue Abrichtung der eingebauten Metallbundstdbchen auf gleiche Héhe
Uber die verschiedenen Breiten und Griffbrettiangen, das Polieren der Bundstabe und Blinde
sowie das Bearbeiten der Schnittenden der Bundstabe erfolgt derzeit mit grolem manuellen
Aufwand in mehreren Arbeitsschritten, z.B. wird nach Augenmall und mit Haarlinearen
abgerichtet. Aufgrund der Komplexitdt des Produktes und der Forderung nach hoher
Genauigkeit, die insbesondere durch die Materialeigenschaften von Holz schwer zu erfiillen
ist, hat sich bis heute kein Hersteller an eine rein maschinelle (d. h. automatisierte Anlage mit
programmierbarer Steuerung) herangewagt.

Das bedeutet auch, dass die bisherige manuelle Fertigungsmethode bei Warwick weltweit
immer noch der Stand der Technik ist, auch wenn anderenorts Versuche mit neuer Hard-
und Software durchgeflhrt werden.

Die Firma Warwick GmbH & Co. Music Equipment KG hat sich die Entwicklung eines
Verfahrens zur CNC-gesteuerten Abrichtung der Gitarrenbundstabchen ,gebogener®
Griffbretter zur Aufgabe gemacht. Die Ablangung, der Einbau und die Befestigung der
metallenen Bundstdbchen in den Nuten der Griffbretter erfolgt vorher in einer
vollautomatischen Anlage (Bundiermaschine) bzw. in einem weiteren Arbeitsgang. Aufgrund
der sehr leichten Krimmung der Griffbretter, der variablen Zahl der Binde sowie ihrer
zunehmenden Breitenmalle Uber die verschiedenen Halslangen und -—breiten der
verschiedenen E-Gitarren und E-Basse ist dies ein Komplexheitsgrad, der als
Prazisionsfertigung gilt. Anders ist die genaue Abrichtung der eingebauten
Metallbundstédbchen auf gleiche Hohe Uber die verschiedenen Breiten und Griffbrettlangen
der unterschiedlichen Gitarrentypen der Produktionspalette. Diese erfolgt derzeit in mehreren
Arbeitsschritten. Dazu zahlt auch das Polieren der Bundstdbe und der Binde und das
Bearbeiten der Schnittenden der Bundstabe.

Diese Aufgabenstellung wird mit einem neu entwickelten Bearbeitungszentrum mit
produktionsspezifischer Automatisierungsumgebung und Integration bereits vorhandener
Maschinen gelést. Damit ist die kombinierte Bearbeitung und Montage/Verbindung von
unterschiedlichen Holzarten und Metallen im selben Produktionsprozess maoglich.
Grundsatzlich ist diese Aufgabenstellung relevant fur &hnliche Holz-Metall-
Bearbeitungsaufgaben und somit auch entsprechend Ubertragbar.

Das neue Bearbeitungszentrum mit produktionsspezifischer Automatisierungsumgebung soll
bei den Instrumenten die Grundlage fir die Qualitatssteigerung sein. Das bedeutet, wenn die
Bundgenauigkeit fertigungstechnisch sehr genau ist, wird die entsprechende Klangreinheit
erreicht. Die genaue Saitenlage Uber den Bundstdbchen wird durch das Abrichten der
Bundstabchen auf Ebenheit Uber Breite und Lange der Griffbretter erlangt.
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Mit die Einflhrung des CNC-gesteuerten Abrichtens von Binden auf dem
Bearbeitungszentrum in Verbindung mit arbeitsorganisatorischen Malkhahmen kdnnen die
Musikinstrumente kontinuierlich in einer bestmoglichen Qualitat produziert werden, was
mittels derzeitiger Handarbeit nicht realisierbar ist.

Es handelt sich hierbei um die Entwicklung einer Fertigungstechnologie zur wirtschaftlichen
Kleinserienfertigung mit Produktionszyklen fir unterschiedliche Aufgabenstellungen. Damit
wird ein schnelles Umristen und eine Offline-Programmierung ermdglicht, die bisher in
diesem Bereich noch nicht vorhanden war.

Griffbrett mit Biinde

Die Arbeit gestaltete sich wie folgt:

e Ubernahme des Grundkonzeptes einer CNC-Maschine

Analyse der Ausgangslage und der Anforderungen an die Instrumentenkonstruktion
und Bearbeitungstechnik

Erstellung des detaillierten Pflichtenheftes fir das CNC-Bearbeitungszentrum
Entwicklung der Technologie fiir das Bearbeitungszentrum

Versuchsweiser Bau der wesentlichen Module des Bearbeitungszentrums

Tests mit den neuen Modulen (Machbarkeitsuntersuchungen)

Konzept eines kompletten Bearbeitungszentrums einschlieBlich der
Fertigungsumgebung und —steuerung

e Konzept zu arbeitsorganisatorischen Malinahmen / Qualifizierungskonzept

Aus der Entwicklungsarbeit ging eine externe Saitenzugsimulation mit Flexfunktion hervor.
Diese erlaubt es, aullerhalb des Bundabrichtzentrums den Halsstab unter simulierter
Saitenzugspannung genau einzujustieren sowie mit einer sogenannten Flexfunktion eine
standige Wiederholgenauigkeit dieser Saitenzugkrafte zu gewahrleisten. Damit wird auch
nach wiederholtem Spannen und Entspannen der Saiten ein konstantes Ergebnis erzielt.
Mittels speziell entwickelter Spannvorrichtungen, kann der Saitenzug statisch korrekt bei
Gitarrenhalsen simuliert werden.

Des weiteren wurde ein Bundabrichtzentrum mit interner Saitenzugsimulation entwickelt. In
einem CNC-Bearbeitungszentrum soll der Hals unter simulierter Saitenzugspannung
vermessen und bearbeitet werden. Dazu wurden Mess- und Bearbeitungstechnik ermittelt
und optimiert, um daraus die geeignete Software zu entwickeln und einen automatisierten
Arbeitsablauf zu gewahrleisten.
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Bundiermaschine

Mit der Mdglichkeit der kompletten Vermessung des Griffbrettes kdnnen alle Arbeitsgange
kontrolliert und verbessert werden. Messprotokolle werden erstellt, die die korrekte Funktion
der vorhergehenden Giriffbrettschleifmaschine kontrollieren. Auf diese Wiese ist eine stetige
Qualitatskontrolle gegeben.

Mit dem Messprotokoll wird in einem nachsten Schritt die erreichte Qualitat dokumentiert, die
einerseits der Qualitatskontrolle dient und andererseits fur WerbemalRnahmen genutzt
werden kann, weil es ein wichtiger Nachweis und ein Qualitatssiegel fur den Endkunden ist.

Die verbesserte Produktionsmethode filhrt eindeutig zu einer Anhebung der Qualitadt der
Musikinstrumente, die nun auf einem konstanten Niveau gehalten werden kann. Dies lasst
eine Umsatzsteigerung im Marktsegment und neue Kundengruppen erwarten. Durch die
Losung des Produktionsproblems erlangt der Standort auch gegenlber asiatischen
Konkurrenten Produktionsvorteile und erhdht seine Wirtschaftlichkeit.

Eine weiter automatisierte Produktion mit dem ,Siegel“ der Prazisionsfertigung wird das
Qualitatsimage im Hochpreissegment weiter verbessern und so den Absatz und den
Bekanntheitsgrad der Region Vogtland steigern.
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3

GEBR. MONNIG + OSCAR ADLER & Co.

Weiterentwicklungen in den Instrumentengruppen ,Klarinette’ und
,Fagott’ durch Bassinstrumente mit Untersuchungen zur
Stromungsmechanik und Erprobung neuer Produktionskonzepte
fur KMU

Veit Schindler
Gebr. Ménnig « Oscar Adler & Co. Holzblasinstrumentenbau GmbH

1 Einleitung

Die Firmen ,Gebruder Monnig“ und ,Oscar Adler & Co.“ haben seit Ende des 19.
Jahrhunderts die Entwicklung im Bereich Holzblasinstrumente weltweit malfgeblich
mitbestimmt. Zahlreiche Patentanmeldungen und auf internationalen Ausstellungen
erhaltene Auszeichnungen fur die innovativen Entwicklungen ihrer Instrumente sind
umfassendes Zeugnis einer in den Anfangsjahren beeindruckenden Unternehmenstatigkeit
und Kreativitat. Die Holzblasinstrumente beider Firmen galten in Zuverlassigkeit und Qualitat
jahrelang als Inbegriff hdchster Prazision und Kontinuitat sowohl in akustischer wie auch
handwerklicher Hinsicht.
Mit zunehmender Einflussnahme
staatlicher Stellen Mitte der 50-er
Jahre wurde die Fertigungsstruktur
der Unternehmen derart geandert,
dass in den damals noch getrennten
Unternehmen einzelne Instrumen-
tengruppen nach und nach in der
Herstellung eingegrenzt und spater
ganz eingestellt wurden. Obwohl
unter dem Label ,Oscar Adler & Co.*
noch Klarinetten bis in die 70-er
Jahre hinein gebaut wurden, hatte
man die Fertigung von
Bassklarinetten genau wie die von
Firmensitz von ,,Ménnig & Adler“ in Markneukirchen seit Saxophonen einige Jahre zuvor
2001 bereits aufgegeben und anderen
Firmen Ubertragen (F. A. Uebel bzw.
B&S). Mit dieser Methode — die auch als ,Produktzentralisierung® bezeichnet wurde —
versuchte man, die Instrumentenpaletten zu straffen, um in den verschiedenen Betrieben
eine vertiefte Spezialisierung zu bewirken. Neben den Saxophonen fielen dieser Methode
unter anderem besagte Bassklarinetten sowie die Kontrafagotte unter dem Label ,Gebr.
Ménnig“ zum Opfer.
Ziel dieses Projektes war, die Paletten im Bereich der Fagottgruppe ,Mdénnig“ und des
Klarinettensortimentes ,Oscar Adler & Co.“ mit qualitativ hochwertigen und fir den
professionellen Einsatz pradestinierten Instrumenten aufgrund erhéhter Nachfragen wieder
zu vervollstandigen. Dabei sollten vor allem bereits gedanklich gefasste Ideen einbezogen
und mit modernen Fertigungsmethoden umgesetzt werden.
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2 Grundiiberlegungen zur Herangehensweise

Das geplante Projekt wurde in 4 Teilprozesse gegliedert. Entsprechend wurden 4 Teams zur
Realisierung der Teilaufgaben gebildet. Dieser Weg wurde gewahlt, um die Aufgaben breit
zu verteilen und das Vorhaben parallel zur normalen Produktion durchflihren zu kénnen. Die
Aufgaben der Teams:

Team 1. Einsatz und Modifizierung der im Betrieb vorhandenen CNC Technik fir die
Fertigung der Bassinstrumente.

Team 2: Entwicklung und Herstellung einer neuen vollautomatisch zu fertigenden
Bassklarinette nach Planungsvorlagen von 1950, umgesetzt auf die heutigen
Musikeranspriiche und Schaffung der dazu notwendigen Werkzeuge.

Team 3: Entwicklung und Herstellung eines Kontrafagottes und Uberleitung der fir die
Preisgestaltung wichtigen Kleinserienfertigung.

Team 4: Entwicklung, Herstellung, Schaffung des neuen S- Bogens mit neuartiger
Innenflachenstruktur und Beschichtung.

Die Entwicklung von Holzblasinstrumenten, besonders solcher mit unseren hohen
Qualitatsansprichen, stellt eine dulerst individuelle Angelegenheit dar, die sehr mit der
Tradition des Unternehmens, den charakteristischen Firmeneigenschaften und den typischen
spezifischen eigenen Merkmalen der Produkte verknupft ist. Aus diesem Grund wurde darauf
verzichtet, auf bereits vorliegende Dokumentationen oder Informationen, Literatur, bekannte
Verfahren oder Schutzrechte von Wettbewerbern zurlckzugreifen. Samtliche Leistungen
und Ergebnisse basieren im Wesentlichen auf Eigenleistung und entspringen dem eigenen
kreativen Vermdgen und Antrieb der involvierten Personen.

3 Umsetzung
3.1 Modifizierung einer vorhandenen CNC-Maschine

Aufgrund der notwendigen Anschaffung zusatzlicher Werkzeugeinheiten durch komplett
neue Einbohrprogramme der zusatzlichen Instrumente Bassklarinette und Monnig-
Kontrafagott, musste eine neue Softwarelésung gefunden werden, um die vom Hersteller mit
40 Werkzeugplatzen angegebene maximale Verwaltungskapazitat an der vorhandenen
CNC-Maschine auf 80 Platze zu erweitern.

Nach Ablauf mehrerer Testlaufe
konnte eine absolut fehlerfreie und
100%-ige Zuverlassigkeit der
umgeschriebenen Programme ermaog-
licht werden. Von den Modifizierungs-
und Realisierungsmoglichkeiten der
Fertigungstechnik hing das gesamte
weitere Vorankommen des Vorhabens
ab. Letztendlich konnte die
Modifizierung der vorhandenen CNC-
Technik  erfolgreich als  neues
Gesamtsystem abgeschlossen
werden. Das so gestaltete System
leistet nun auch fir die Fertigung
anderer gangiger Instrumentenmodel-
le beste Dienste, indem durch die

CNC-Maschine mit jetzt 80 Werkzeugplitzen Verbesse_rte_ Flexibilitat ~Zugriff auf
unterschiedliche Werkzeuge besteht
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und somit breitere  Anwendungsmadglichkeiten ermdglicht.

3.2 Entwicklung einer vollautomatisch gefertigten Bassklarinette ,,Oscar Adler &
Co.”

Die Entwicklung eines solchen Instrumentes ist sehr aufwandig. Neben der Analyse
bisheriger Bassklarinetten aus eigener friherer Produktion aus den 50-er Jahren und
aktuellen verwendeten Modellen, stand die vollautomatischen Fertigung einer eigenen
Bassklarinette der Marke ,Oscar Adler & Co.“ im Vordergrund unter Verwendung neuer
technologischer Konzepte. Wichtig war dabei die Wahrung der typischen grifftechnischen,
intonatorischen wie akustischen Eigenschaften eines ,Adler‘-Instrumentes unter
Beibehaltung des im Unternehmen gangigen Qualitatsstandards, der letztendlich Grundlage
flr einen Markterfolg ist.

Nach Grobkonzipierung wurde ein
Basismodell erstellt, das aus
einfachem Ahornholz besteht und
mit sehr simplen aber wirksamen
Mechaniklésungen montiert wird
(Abb.)  Anhand eines SO
hergestellten Musters konnten
laufende, und vor allem
kurzfristige, Veranderungen im
Aufbau des Modells
vorgenommen werden. Damit
konnten relativ schnell Probleme
eingekreist und beseitigt werden. Auf diese Art und Weise wurden nicht nur die akustischen
Eigenschaften zunehmend verbessert, sondern parallel dazu die Mechanik in ihrem Handling
so ergonomisch gestaltet werden, dass sie den Anforderungen eines Bassklarinettisten
entspricht. Die Zusammenarbeit mit Klappenherstellern, die exakt nach unseren Vorlagen
gearbeitet haben, hat uns Entwicklungszeit und damit zusatzlichen Aufwand gespart.

3.3 Entwicklung eines Kontrafagottes ,,Gebriider M6nnig“

Ahnlich wie bei der Bassklarinette sind auch beim
Kontrafagott ~ die  Uberleitenden  Schritte  zur
Realisierung einer spateren Kleinserienproduktion erst
nach Modifizierung der CNC-Anlagentechnik maoglich
gewesen.

Die Grundkonzeption der  Herangehensweise
gestaltete sich im Wesentlichen ahnlich wie bei der
Bassklarinette, auch wenn natlrlich einzelne
technische Aspekte verschieden waren.

Aber auch hier wurde im Anfangsstadium zunachst ein
Versuchsmuster als Machbarkeitsstudie entwickelt, an
dem zunachst grundsatzlich neue Gedanken umge-
setzt, verworfen, Uberdacht und letztlich festgelegt
wurden. Dabei galt der mechanischen Neugestaltung
auf der Grundlage der Doppel-Walzen-Technik
besonderes Augenmerk. Zudem war die Neuent-
wicklung eines komplexen Tonlochnetzes ebenso
wichtiger Bestandteil der gesamten Entwicklungs-
arbeiten dieses neuen Kontrafagottmodells (Abb.).

Rechte-Daumen-Mechnik“
(Machbarkeitsstudie)
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Die beabsichtigte Gewichtsverringerung konnte jedoch nicht in dem MalRe wie geplant
umgesetzt werden, da die Neu-Dimensionierung des Korpus aus akustischen Griinden dem
entgegenwirkte. Das verfolgte Ziel einer grundsatzlich angenehmeren Bedienbarkeit durch
besseres Erreichen der Drickermechanik konnte dennoch erreicht werden. Durch eine neu
entwickelte 4. Halblochmechanik wird eine leichtere Ansprache im hohen Register erreicht.
Des Weiteren sollte eine sehr gut funktionierende und in deutlichem MalRe verbesserte
Mechanik hinsichtlich ergonomischer Aspekte und mechanischer Empfindlichkeit entwickelt
werden.

3.4 Entwicklung eines S-Bogens zum Kontrafagott mit neuartiger Innenstruktur

Der Entwicklung spezieller S-Bégen — das sind die Anblasbdgen der Fagottinstrumente, die
sich zwischen dem Doppelrohrblattmundstiick dem eigentlichen Instrument befinden — hat
schon viele kreative Leute beschaftigt und unterschiedlichste Ergebnisse hervorgebracht.

Im Besonderen sind dabei vor allem
aulRere Form, Basismaterial und
Wandungsstarke, Oberflachen-
vergutung (Schichtart- und -starke
der galvanischen Beschichtung)
und im Besonderen bzw. am
haufigsten der konische
Durchmesserverlauf im  Innen-
bereich des S-Bogens in unter-
schiedlichsten Varianten und
Kombinationen  ausgelotet und
kombiniert worden.  Zahlreiche
Untersuchungen brachten daraufhin
unterschiedliche Ergebnisse hervor,
die jedoch meist wenig zu wirklich
wichtigen und vor allem neuen
Erkenntnissen flhrten.

Basierend auf dem Oberflachenprinzip (Noppenstruktur) eines Golfballs wurde rein intuitiv
der Gedanke entwickelt, das bisher vernachlassigte und sicherlich nicht unwesentliche
Kriterium der Innenstruktur des S-Bogens eingehender zu betrachten.

Im Verlaufe der standig neu angesetzten Versuchsreihen wurde letztendlich eine Struktur mit
unglaublich hoher Genauigkeit entwickelt, die ein maximal ginstiges Stromungsverhalten
innerhalb des S-Bogens mit einem sehr individuellen Anblasverhalten zur Folge hatte.

4 Resiimee

Es kann konstatiert werden, dass die Ergebnisse des Vorhabens als positiv und somit als
Erfolg zu werten sind. Alle Ziele im Bezug auf die Entwicklung der genannten
Musikinstrumente konnten erreicht und im Ergebnis grundsatzlich als umsetzbar bewertet
werden. Das zeigt vor allem die Leistungsfahigkeit des eigenen Unternehmens, dem mit
einem Inno-Regio-Projekt die Mdglichkeit geboten wurde, Gber die Realisierung der taglichen
Arbeitsaufgaben hinaus in kreativer Weise Neuentwicklungen vorzunehmen, die
insbesondere bei der spateren Markteinfihrung mit erheblichen Risiken behaftet sind.

Die neu entwickelten Bassinstrumente haben auf Messen und in den Kreisen einbezogener
Musiker und mittlerweile dartuber hinaus hochstes Interesse geweckt. Die gewonnenen
Erkenntnisse bei der Neuentwicklung des Kontra-S-Bogens konnten nach Projektabschluss
mittlerweile auch auf S-Bdgen flr ,normale“ Fagotte ibertragen werden und haben zu sehr
positiven Reaktionen geflhrt.
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Untersuchung zum Nachbau von Meisterinstrumenten am Beispiel
des wechseltonigen Bandonions der ehemaligen Firma Alfred
Arnold

Anja Rockstroh
Bandonion & Concertinafabrik Klingenthal GmbH

1 Einleitung

Das Bandonion ist ein Instrument, das weltweit gespielt wird. Es bildet die Seele des Tangos
und ist deshalb untrennbar mit diesem verbunden. Mit der Neubelebung des Tangos seit
Mitte der 90er Jahre erfuhr so auch das wechselténige Bandonion eine regelrechte
Wiedergeburt und die Nachfrage nach hochwertigen Instrumenten stieg sprunghaft an.

In der Zeit von 1925 bis 1935 machte sich vor allem die Firma Alfred Arnold in Carlsfeld
einen Namen. Noch heute werden die damals gefertigten Meisterinstrumente zu
Spitzenpreisen gehandelt. Nach dem Tod von Alfred Arnold und dem kriegsbedingten Ausfall
von Fachkraften konnten die einzigartige Qualitdt und der legendare Klang des Bandonions
nie wieder erreicht werden. So ging mit der Enteignung der Nachfolger und dem Einsatz von
Ersatzmaterialien eine Ara zu Ende. Im Jahre 1964 wurde die gesamte Bandonionfertigung
in Carlsfeld eingestellt. Heutzutage haben neue Instrumente auf dem Weltmarkt nur eine
Chance, wenn die Qualitat der alten Meisterinstrumente auf allen Ebenen erreicht wird. Um
das Bandonion wieder in seiner ehemaligen Spitzenqualitat herstellen und somit die
Nachfrage befriedigen zu kénnen, machte es sich die Bandonion & Concertinafabrik zur
Aufgabe, den Nachbau von Meisterinstrumenten am Beispiel eines wechseltdnigen
Bandonion zu untersuchen.

2 Umsetzung

Technologen und Konstrukteure, die den Bau und die Konstruktion der alten
Meisterinstrumente beherrschen, gab es nicht mehr. Zeichnungen und sonstige schriftliche
Unterlagen fehlten vollstandig. So erfolgte zunachst ein Erfahrungsaustausch mit weltweit
anerkannten Bandonionrestauratoren, Solisten Instituten und Konservatorien. Alte
Meisterinstrumente bzw. Teile davon wurden zur Prifung herangezogen. Die
Stimmparameter sowie die Materialzusammensetzung untersucht und dessen Einfluss auf
das Klangverhalten untersucht. Einige Verfahren waren bereits in Vergessenheit geraten und
konnten nur durch eine Vielzahl von Versuchsreihen in mihevoller Handarbeit und mit einem
hohen zeitlichen Aufwand wiederbelebt werden. Von Vorteil war dabei die Einbindung
moderner Methoden wie CNC-Lasern, Frasen, Schleifen und Erodieren. Auch welche
Auswirkungen der Einsatz moderner Technologien auf die Instrumente hat, musste geprift
werden: Die Untersuchungen der Instrumententeile ergaben Folgendes:

Resonanzgehéuse:

Der Rahmen ist aus luftgetrockneter Fichte, mit Birnbaumfurnier. Der Deckel des
Resonanzgehauses ist aus Sperrholz (Birnbaum und Buche). Die Fertigung geschieht mit
Hilfe einer Furnierpresse.

Gehéuse:

Der Rahmen besteht aus 10 mm dicker Fichte mit Birnbaumfurnier. Die Fichte ist ebenfalls
luftgetrocknet. Die Verleimung erfolgt mit Knochenperlleim.
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Deckel fiir Gehéduse:

Der Deckel besteht aulRen aus Birnbaumfurnier und innen aus Buche. Die Deckel wurden
frGher mit Laubsage bearbeitet. Fir die Versuche wurde die Lasertechnik mit gutem Erfolg
eingesetzt. Vorteilhaft ist die groRere Genauigkeit. Negative Auswirkungen auf den Klang
konnten nicht festgestellt werden.

Mechanikendeckel fiir Bass und Diskant:

Das Grundmaterial ist Birnbaum. Andere Holzarten zeigten schlechte Ergebnisse. Der Laser
erwies sich als beste Schnitttechnik. Dazu kommt das leistungsgunstigste Verfahren und die
reproduzierbare Qualitat.

Stimmstock:

Der Diskantstimmstock wird aus luftgetrocknetem Ahorn gefertigt. Der Bassstimmstock
besteht aulen aus luftgetrocknetem Ahorn, die Kanzellen und der Mittelsteg werden aus
luftgetrockneter Fichte hergestellt. Zugeschnitten wird mit der Kreissage und verleimt mit
Knochenleim. Beim Stimmstock hat sich die alte Technologie bestens bewahrt.

Fiihrungskamm und Leisten:
Die Fertigung erfolgt ebenfalls mit Kreissage und Knochenleim. Als Material kommt Buch
und Ahorn zum Einsatz. Das Holz ist luftgetrocknet.

Hebel:
Die Hebel werden aus luftgetrocknetem Ahorn nach traditioneller Art hergestellt.

Tasten:

Tastenlager und Tastenunterteile werden aus Ahorn gedrechselt. Das Tastenoberteil besteht
aus einem Beinimitat mit einer Einlage aus Perlmutt.

Einige Solisten wollen als Oberteil Bein. Diese Tasten besitzen eine natirlich Warme, sind
aber bedeutend teurer als die Beinimitation.

Durch den Einsatz von U-Lager aus Messing im Fuhrungskamm konnten positive Ergebnisse
erzielt werden. Die Schwierigkeit der friiher aus Holz gefertigten Lager bestand darin, dass
sie besonders in feuchten Gegenden Wasser aufnahmen und aufquollen. Dadurch kam es
Zu einer beschrankten Spielweise bzw. das Instrument konnte erst wieder benutzt werden,
wenn es getrocknet war. Mit dem Einsatz des Lagers aus Messing tritt dieses Problem nicht
mehr auf.

Balg:
Die Herstellung des Balges erfolgte in traditioneller Weise aus Pressspan. Durch den Einsatz
moderner Technik konnte die Genauigkeit des Rillens verbessert werden.

Beschlagteile:
Alle Beschlagteile werden aus Neusilber gefertigt.

Stimmplatten:

Die Stimmplatten in allen Meisterinstrumenten wurden aus Zink hergestellt. Der heute laut
DIN angebotene Zink entspricht in seiner Zusammensetzung nicht mehr dem damaligem
Zink. Den Suche nach diesem Sonderzink aus den Jahren 1925 bis 1936 gestaltete sich
schwierig. Die angebotenen Kleinmengen entsprachen lange nicht den Anforderungen, bis
schliellich doch geeignetes Probematerial gefunden wurde und die Schneidversuche
vorgenommen werden konnten. Erst nach etlichen Versuchen gelang es, den Klang zu
verbessern. In diesem Zusammenhang musste auch die Form der Nieten geandert werden.

Ahnliche Probleme gab es mit den marktiiblichen Stimmzungen aus Stimmzungenstahl.
Nach mehreren Testversuchen wurde klar, dass diese Tonzungen sich nicht fir den
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gewlnschten Klang eigneten. Nach weiteren Versuchen mit den Abmessungen der
Tonzungen und der Schliffkurven ergaben sich endlich Verbesserungen.

Nach diversen Tests, Untersuchungen und Prifungen wurde die geeignete Technologie
festgelegt und die Konstruktion konzipiert.

Im Anschluss erfolgte die Entwicklung eines Funktionsmusters, das auf seine musikalische
und mechanische Beschaffenheit gepruft wurde, und schliel3lich der Nachbau eines
Meisterbandonions mit historischem Klang und Aussehen als Weltstandsmuster wie es
damals in der Firma Alfred Arnold gefertigt wurde.

3 Ergebnisse und Chancen

Resultat des Vorhabens ist also die Entwicklung eines Funktionsmusters eines
Meisterbandonions, das von dem argentinischen Solisten Victor Villena sowie von dem
Solisten und Lehrer Juan José Mosalini und dem weltbekannten japanischen Musiker Ryota
Komatsu auf Herz und Nieren getestet wurde. Alle drei waren von der Qualitat und dem
Klang begeistert. Die Voraussetzung fir den Ubergang in die Serienfertigung ist damit
geschaffen. Die Welt wird wieder auf erstklassigen Bandonions aus dem Vogtland spielen
und die Region somit zur ersten Adresse des Bandonionbaus. In der Zukunft soll dartber
hinaus mit der Veranstaltung internationaler Tangofestivals sowie der Organisation von
Wettbewerben und Workshops das Image der Region weiter gestarkt werden.
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Entwicklung eines Multifunktionsgerates
zum Transport eines Kontrabasses und
gleichzeitig als Spielersitz - Basshocker

Stefan Nestler
Karl Heinz Weidhaas — Sondermaschinenbau Markneukirchen

1 Einleitung

Die Zahl der Kontrabassisten auf der Welt steigt seit einigen Jahren unaufhdrlich an. Das ist
darauf zurlickzufihren, dass der Kontrabass in den letzten zwei Jahrzehnten aus dem
Schattendasein als reines Begleitinstrument ins Rampenlicht geriickt ist und es mehr und
mehr Solisten gibt, die auf einem Bass ganze Konzerte lediglich mit Klavierbegleitung
bestreiten. Diese Solisten wiederum sind der Grund daflr, dass die Zahl derer, die auch
Bass-Spielen lernen wollen, taglich wachst. Aber auch die Akzeptanz in den Reihen der
Zuhorer hat erheblich zugenommen.

Da nicht jeder Bassist als Berufsmusiker in einem Orchester eine Stelle bekommen kann,
suchen sich viele, insbesondere ambitionierte Amateure, einen anderen Weg, mit dem
Musizieren etwas dazu zu verdienen. Diese Musiker spielen oft in Fuligangerzonen oder bei
privaten Veranstaltungen wie Hochzeiten oder Geburtstagen. Hinzu kommen die ganzen
Volksmusikgruppen, auch Stuben-Musiker genannt, die hauptsachlich im Siddeutschen
Raum und in Osterreich unterwegs sind. AuBerdem ist eine wachsende Zahl an Jazz-
Bassisten zu verzeichnen, die dem Trend aus den USA folgen, in Clubs und Bars abends
Livemusik zu spielen.

Alle diese Bassisten haben ein gemeinsames Problem: Sie haben standig wechselnde
Auftrittsorte und mussen ihren Bass oft weite Strecken transportieren/ tragen, um diese zu
erreichen. Hinzu kommt, dass bei den meisten dieser Auftrittsorte keine vernunftigen
Sitzmadglichkeiten existieren, die es dem Bassisten ermdglichen, auch im Sitzen zu spielen.
Ein normaler Stuhl ist zu tief und ein Barhocker ist zu hoch. Viele haben sich also
angewdhnt, zusatzlich zu Ihrem Bass, dem Notenstédnder und den Noten auch noch einen
geeigneten Hocker mitzunehmen. Wobei es schwierig ist, Uberhaupt einen passenden
Hocker zu finden, weil so gut wie kein herkdmmlicher Hocker die besonderen
Anforderungen, denen ein solcher standhalten muss, erflllt. Die Basshocker, die als solche
im speziellen Fachhandel angeboten werden, sind nicht zum Transportieren gedacht und
daher viel zu schwer und unhandlich.

Aus diesen Hintergrinden entstand die Idee, einen Hocker flir Bassisten zu entwickeln, der
einerseits an den verschiedensten Orten als Sitzgelegenheit wahrend des Spielens dienen
kann und andererseits als Transporthilfe flir den Bass (ein Kontrabass wiegt inkl. Hille ca.
16-18kg) bis zum Auftrittsort.

2 Voraussetzungen

Aufgrund der bisher nicht vorhandenen Lésung des Problems, gab es |
unzahlige improvisierte Hilfsmittel und Ideen verschiedener Bassisten
wie man den Transport eines Basses auf der Stralte erleichtern
konnte. Einige hatten sich auch schon spezielle Hocker schweil3en
lassen, die sie zu jedem Auftritt mitnahmen. Die meistgenutzte
Transportlésung ist ein einzelnes Hartgummirad mit einem kurzen
Stab, der in das Stachelloch an der Unterseite des Basses gesteckt
wird. Damit kann der Bass wie auf einem Einrad gerollt werden.
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Probleme hierbei sind:

e man muss den Bass sehr gut festhalten und balancieren beim Fahren

e man muss einen herausnehmbaren Stachel haben

¢ man muss mit den Bass balancieren, hat gleichzeitig eine Notentasche umhangen
und eventuell noch einen Hocker auf dem Rucken

Die speziellen Hocker, die einige Bassisten sich selbst gebaut oder bauen lassen haben,
sind naturlich alle nicht ausgereift oder serienproduktionstauglich. Auflerdem werden sie nur
selten irgendwelchen Sicherheitsstandards gerecht. Dies ist aber ein wichtiger Aspekt, wenn
ein solches Produkt in den Handel gebracht werden soll.

Als potenzielle Materialien flir einen Basshocker kommen in erster Linie Stahl und Aluminium
in Frage. Selbstverstandlich ware auch ein Hocker aus Karbon denkbar, aber dafiir bedurfte
es wesentlich hdherer Entwicklungs- und Produktionskosten, die voraussichtlich durch die
relativ geringe Anzahl an potentiellen Abnehmern nicht gerechtfertigt waren.

3 Umsetzung

Zunachst wurde mit Hilfe einiger Berufsmusiker erortert, welche Eigenschaften ein
Basshocker, der gleichzeitig als Transportwagen genutzt werden soll, im Idealfall aufweisen
muss. Hierbei kamen folgende Anforderungen zusammen:

niedriges Gewicht

weiches dickes Sitzpolster

leicht aufklappbar

sicherer Stand

héhenverstellbarer Sitz

gute Rolleigenschaften

Rader eventuell abnehmbar

Noppen unter die Fiie als Schutz flir den Boden und Bremse
entweder zwei FulRablagen oder eine héhenverstellbare

die Ablage fir den Bass gut polstern

Aufgrund dieser Analyse wurde ein erster Basshocker entworfen. Dies gestaltete sich
schwieriger als ursprunglich angenommen, da einige der gewlnschten Details sich nahezu
gegenseitig ausschlielen (z.B. sicherer Stand und dick gepolstert, aber leicht). Gleichzeitig
musste der Basshocker aber so viele Verstellmdglichkeiten haben, damit jeder Bassist,
unabhangig von Korpergrolle und -gewicht den Hocker als Sitzgelegenheit sowie als
Transportgerat komfortabel nutzen kann. Nicht zuletzt das Design soll ansprechend sein und
das Endprodukt fir den Musiker bezahlbar. Diese Hintergriinde brachten schnell die Idee,
zwei verschiedene Modelle zu entwickeln. Einen fir hdchste Anspriiche, bei dem der Preis
nicht ausschlaggebend ist und einen preisginstigeren, der eventuell nicht allen
Anforderungen gerecht wird. Zuerst wurde an dem gunstigeren Modell gearbeitet, um bei
den spateren Tests auftretende Schwachen oder Verbesserungsvorschlage bei dem Luxus-
Modell einflieRen lassen zu koénnen. Die Prasentation des ersten Prototypen fand,
abgesehen von dem viel zu hohen Gewicht und einer etwas zu umstandlichen Handhabung,
schon grofRen Anklang bei den Probanten. Die wichtigsten Argumente waren:

zu schwer

Hocker stehend zu hoch (ca. 10 cm)

Sitzflache kann kleiner sein

Verstellmoglichkeiten zu umstandlich

FuRablage variabel ansetzbar und grofier, eher nach links ausgerichtet
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e Schubinnenrohr zu lang und zu schwer mit Bass drauf
e Stachelfiihrung nicht gut
e insgesamt aber sehr gute Ideen und sehr gutes Design

Daraufhin wurde ein neues Modell entwickelt, welches diese Ansatze beachten, aber nicht
unnotig teuer werden sollte. So wurde zum Beispiel durch Aushoéhlen oder Lécher-Einfrasen
viel Gewicht gespart und bei den Verstellhebeln auf Fertigprodukte aus der Fahrradindustrie
zurtick gegriffen. Das Ergebnis der Weiterentwicklung sehen Sie hier:

4 Zusammenfassung

Das am weitesten entwickelte Modell eines Basshockers, der gleichzeitig als Transportgerat
fir den Bass dienen soll, wurde mit groRem Lob von den Musikern angenommen. Besonders
die vielfaltigen Verstellmdglichkeiten und kleinen intelligenten Sonderldsungen an diesem
besonderen Stuhl bekamen positive Resonanz, genauso wie das extravagante Design. Das
groRte Problem besteht nach wie vor in der Diskrepanz zwischen Gewicht und
Stabilitat/Sicherheit. Aus Geld- und Zeitmangel konnte leider kein Luxusmodell mehr
entwickelt werden, aber das vorhandene Modell ist, abgesehen von dem Gewicht, ein sehr
positives Ergebnis des Projektes. Nun wird nach Mdglichkeiten einer Klein-Serienfertigung
gesucht.
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Fachkraftesicherung im Musikinstrumentenbau

Katrin Uhlig
Dr. Weiss & Partner GmbH DR.WEISS & PARTNER GMBH

1 Ausgangssituation

In der Offentlichkeit und in den Medien wird haufig vom demografischen Wandel und dem
Fachkraftemangel berichtet, Zahlen und Fakten dazu sind in Studien und Analysen
dokumentiert. Im Rahmen des Teilprojektes ,Regionales Personalmanagement® hat die Dr.
Weiss & Partner GmbH bereits im Jahr 2003 die regionalen Beschaftigungsstrukturen
untersucht und ausgewertet, dabei war bereits erkennbar, dass in den Unternehmen die
Bereitschaft zur Ausbildung steigt, doch die Zugangsvorrausetzungen der Stellenbewerber
immer mehr Defizite aufweisen. Auch die Zahl der Ausbildungsabbriiche aufgrund falscher
Berufsvorstellungen nimmt zu. Bei der Berufswahl ist zu erkennen, dass das Interesse an
technischen und handwerklichen Berufen immer mehr abnimmt.

In den Handwerksbetrieben ist eine Uberalterung und teilweise eine unklare
Nachfolgersituation zu verzeichnen. Die Musikinstrumentenbranche bendtigt junge
Facharbeiter, aber auch Fachschulabsolventen und Meister. In den Neuen Landern wird die
wirtschaftliche Entwicklung der Unternehmen wegen eines Mangels an Facharbeitern in
wenigen Jahren massiv leiden, da ein Groldteil der heutigen Belegschaft in Rente geht und
die Zahl der Schulabganger dramatisch abnimmt.

Die Aussage der ehemaligen Bundesbildungsministerin Edelgard Bulmahn: "Die wichtigste
Zukunftsvorsorge fir unser rohstoffarmes Land ist eine gut ausgebildete junge Generation",
trifft auch fir die Branche des Musikinstrumentenbaus zu.

Unser Ziel in diesem Projekt war, Voraussetzungen zu schaffen, um das Interesse bei
Kindern und Jugendlichen aus der Region Vogtland am Musikinstrumentenbau zu wecken
und gleichzeitig die Bereitschaft zum Spielen eines Musikinstrumentes zu erhéhen.
Schulerinnen und Schiler sollten Einblicke in das Arbeitsleben und somit Orientierungshilfen
fir die eigene Berufswahl erhalten. Entscheidendes Kriterium ist die Vermittlung der
Erkenntnis, welche Kompetenzen und Kriterien sind flr die persénliche Berufs- und
Lebenswegplanung notwendig, welche Anforderungen hat der Arbeitsmarkt und welche
Berufsbilder gibt es in der Musikinstrumentenbranche. Das Kennen lernen von Unternehmen
dieser Branche war ein weiterer Baustein, um den Berufsnachwuchs zu interessieren und zu
begeistern. Es ist wichtig, den Jugendlichen bereits in den unteren Klassenstufen die
Perspektiven der hauptsachlich nur in unserer Region angesiedelten Berufe im
Musikinstrumentenbau aufzuzeigen.

2 Realisierung

Die Zielgruppe waren vor allem musikinteressierte Kinder und Jugendliche wie z. B.
Musikschuler, Schuler aus Schulen mit Klassenmusizieren, Orchester- und Bandmitglieder.
Dieses Interesse sollte durch Praxisnahe geweckt werden, was sich perspektivisch positiv
auf die Nachwuchsgewinnung fur die bestehenden Unternehmen auswirkt. In der
Lehrwerkstatt konnten die Schilerinnen und Schiler in Schnupperkursen die
Werkstattatmosphare kennen lernen.

Die Schulen der Region wurden vom Inhalt des Projektes informiert und in Vorstellungen
erfolgte die Konkretisierung der beruflichen Moglichkeiten im Musikinstrumentenbau. Dazu
gab es Exkursionen, Projekttage und Angebote zum Schilerpraktikum. Neben der
Lehrwerkstatt gab es Gelegenheit, das Musikinstrumentenmuseum mit seiner einzigartigen
Vielfalt der bunten Welt der Musikinstrumente zu besuchen und bei regionalen Firmen den
Gesellen und Meistern beim Handwerk zu zusehen. Dies flhrte zu einer Sensibilisierung der
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Schuilerinnen und Schiler zum Thema der Jahrhunderte alten Tradition des
Musikinstrumentenbaus.

Je nach Klassenstufe gab es bei den Schulerinnen und Schilern einen anderen Bezug zum
Thema Berufswahl. Im 5. und 6. Schuljahr geht es um die Erkundung des Arbeitsplatzes der
Eltern, im 7. Schuljahr beschaftigen sie sich mit dem Traumberuf und in den folgenden
Schuljahren orientieren sich diese Vorstellungen durch verschiedene Erkenntnisprozesse an
der Realitat des Arbeits- und Lehrstellenmarktes.

Projekttag zum Thema

Fachkraftesicherung ,.
cnl__2, [

fun

Am Beispiel der Ausbildungsinhalte zum Holzblasinstrumentenmacher wurde ein schlissiges
und praxisorientiertes Konzept entwickelt, um die Inhalte der Ausbildung schulergerecht
darzustellen und zu vermitteln. So fand die Umsetzung beispielsweise in den
Schnupperkursen mit Schilern der 5. Klasse statt, die in der Lehrwerkstatt ihre
handwerklichen Fahigkeiten testen und Neigungen feststellen konnten. Unter Anleitung eines
erfahrenen Ausbilders lernten Sie den Umgang mit den Werkzeugen und Werkstoffen des
Musikinstrumentenbaus kennen. Die Arbeitsabldufe zum Herstellen einer Oboe wurden den
Schilerinnen und Schilern praxisnah am Modell gezeigt. Sie waren von der Vielfalt des
Berufes beeindruckt, vor allem die verschiedenen Arbeitsgange von der Holzbearbeitung,
Uber die Anfertigung von Klappenmechanikteilen, das Anfertigen von Kleinwerkzeugen sowie
das Spielfertigmachen von Instrumenten. Das Einbeziehen der Lehrer in die Schnupperkurse
war ein wichtiges Signal und Baustein fur die kunftige Zusammenarbeit zwischen Schule und
Wirtschaft. Auch die Auswertung im Unterricht gewann an Qualitat, da die Lehrer in der
Lehrwerkstatt selbst mit an den Instrumenten arbeiteten. Die Schulerinnen und Schuler
sowie die Lehrer waren von dem Schnupperpraktikum begeistert und wiinschen sich eine
Fortflhrung dieser Aktivitaten. Es liegen bereits flr das Schuljahr 2007 Anmeldungen vor.
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Ein weiterer Inhalt des Projektes war die Gegenuberstellung der Ausbildungsinhalte der
Berufsbilder Holz- und Metallblasinstrumentenmacher. Hierbei wurden Gemeinsamkeiten in
den Ausbildungsinhalten herausgearbeitet sowie eine Ausstattungsnormative flir Werkzeuge
und Maschinen festgelegt. So
gibt es gleiche Grundausbil-
dungsinhalte wie Formen und
Feilen fir beide Ausbildungs-
richtungen. Dies trifft auch Teile
der Werkstoffkunde. Diese Er-
gebnisse lassen sich in kiinftige
Projekttage gut einarbeiten, um
sich fur die Berufe Holz- oder

Metallblasinstrumentenmacher
zu entscheiden. In Arbeitserpro-
bungen kénnen  persdnliche
Fahigkeiten wie zum Beispiel
handwerkliches Geschick, Fein-
motorik, Qualitatsbewusstsein
und  Augenmall  abgetestet
werden.

3 Ergebnisse

Eine wichtige Erkenntnis fir die Schilerinnen und Schiiler ist, dass Handwerk nicht nur
Tradition, sondern auch wissenschaftlich-technischer Fortschritt ist. Die nachhaltige
Innovationsfahigkeit der Unternehmen starkt ihre Position bei zunehmender Globalisierung.
Der Einsatz gut ausgebildeter Fachkrafte hat zuklnftig noch mehr Bedeutung als schon
heute, denn das Humankapital als Standortfaktor ist der entscheidende Aspekt flr den
Wirtschaftsstandort Deutschland.

Das Projekt diente somit nicht nur als Projekt zur Wissenserhohung und Berufsfindung,
sondern gleichzeitig als Imagegewinn fur die Branche und als eine Steigerung des
Bekanntheitsgrades der Musicon Valley Region. Es fand eine enge Kooperation mit den
Unternehmen statt, die sowohl als Praxispartner oder als Netzwerkpartner fungierten. Die
Unternehmen begrifRten diese Initiative und stellten positiv fest, dass sich bereits erste
Interessenten fur Praktika und eine spatere Berufsausbildung gemeldet haben. Mit den
Unternehmen besteht weiterhin Kontakt, um das entwickelte Konzept umzusetzen und weiter
auszubauen. Erste Gedanken gibt es bereits zur gemeinsamen Ausbildungsinitiative, um
verstarkt Mdglichkeiten wie die Verbundausbildung flr Unternehmen zu nutzen. Somit wird
Unternehmen, die  bisher  aufgrund ihrer  BetriebsgroBe  oder  fehlender
Ausbildungskapazitaten nicht in der Lage waren, Schulabganger aufzunehmen, die
Méglichkeit erdffnet, selbst fir ihre Fachkraftesicherung im Unternehmen zu sorgen. Unsere
Projektumsetzung und die damit  verbundene Offentlichkeitsarbeit fiihrte zu einer
Initialziindung fir andere Projekte mit gleicher Zielsetzung, die Fachkraftesicherung im
Musikinstrumentenbau.

Dies ist auch ein wesentlicher Erfolg des Gesamtprojektes Musicon Valley, das der Branche
des Musikinstrumentenbaus einen enormen Forschungs- und Innovationsschub gab und
dadurch weiterhin berufliche Perspektiven bestehen.
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Entwicklung neuer Instrumentensysteme, die
die konventionellen Schwierigkeiten bez.
Stimmungskompatibilitait und Zusammenspiel
zwischen verschiedenen
Instrumentengruppen uberwinden

= neue Moglichkeiten fur den vogtlandischen
Musikinstrumentenbau

Gabriele S. Herberger
HARMONA Akkordeon GmbH,

Seit 1992 fuhrt die HARMONA Akkordeon GmbH die traditionsreiche Herstellung von
Akkordeons, Mundharmonikas und Harmonikas, die vor rund 160 Jahren in Klingenthal
begann, fort. Mit der Einflhrung eines optimierten Fertigungsablaufs verbunden mit neuen
Fertigungsverfahren konnte die Produktqualitat auf hdchstes Niveau gebracht werden. Bei
der Materialauswahl wird sich an den besten Werkstoffen, die fir Bau, Funktion und Klang
des Akkordeons verfligbar sind, orientiert. So sind mittlerweile Akkordeons fir Lernzwecke,
Freizeit-, Hobby- und Orchesterspiel sowie flr solistische Anspriche im Angebot.
Verschiedene landerspezifische Bauformen flir Folklore vervollstandigen die Produktpalette.

Seit mehreren Jahren arbeitet die HARMONA Akkordeon GmbH mit der Musikschule
Frohlich zusammen. Beide Unternehmen haben es sich zur Aufgabe gemacht, neue
Instrumentensysteme zu entwickeln, die die konventionellen Schwierigkeiten hinsichtlich der
Stimmungskompatibilitat und dem Zusammenspiel zwischen verschiedenen Instrumenten-
gruppen Uberwinden.

Wesentliche Fragen, die in unserem Projekt bearbeitet werden sollten, waren:

e Wie Iasst sich die Wettbewerbsfahigkeit der vogtlandischen Musikinstrumentenbauer
verbessern?

e Wie kann der Bekanntheits- und Beliebtheitsgrad der vogtlandischer Musikinstru-
mente verbessert werden?

e Wie kann das Zusammenspiel zwischen Tasteninstrumenten (klingenden
Instrumenten) und Blasinstrumenten (transponierenden Instrumenten) erleichtert und
somit gefoérdert werden?

e Wie lassen sich neue Kundenstdmme fiir vogtlandische Musikinstrumente bzw. eine
langfristige Kundenbindung aufbauen, mit der Arbeitsplatze im Musikinstrumentenbau
gesichert und geschaffen werden kénnen?

Als Antwort auf diese Fragen ist innerhalb des Projektes der Grundstein fiir die Entwicklung
einer Musikschulkette als Franchise-System gelegt worden, dessen Musikinstru-
mentenbedarf mit Instrumenten gedeckt wird, die ausschlieBlich im Vogtland gefertigt
werden. Dazu gehdren Friuherziehungsinstrumentarien, Einsteigerinstrumente, Tasten- und
Blasinstrumente.
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Vorhaben
musikpad.- Friherziehung Anpassung
Entwicklung der Zubehor / Design
Unterrichtsmaterialien Akkord der involvierten Instrument
fur vogtlandisches oraeon zur Attraktivitatssteigerung
Instrumentenangebot
Blasinstrument
Orchester
techn.
Entwicklung
Beispiele:
Entwicklung
Franchise kfm. Strukturen fir
Franchise-System
,Musikschulekette“
Entwicklung
Franchise-System
,Musikschulekette” Geschaftsgrindung einer
Musikschule
Beispiele: Handbuch-Erstellung
Organisation "
Einkauf / Verkauf / kfm.
Unterrichtsorganisation Vermietung Instrumente Entwicklung /
in den verschiedenen Recht

Fachbereichen

Schilerverwaltung

Schiilerfindung

1 Warenwirtschafts

AvinbAnA

Aus- und Weiterbildung
im internen Unterrichtssystem
zugeschnitten auf vogtl. Vertragswesen
Instrumentalangebot

Um das unkomplizierte Zusammenspiel nach Noten zu foérdern und den Einstieg flr
potentielle Instrumenten-Kunden zu erleichtern, kommen nur C-klingende Instrumente zum
Einsatz. Auch dafur wurde innerhalb des Projektes geeignetes Material entwickelt.

Neben den Tasteninstrumenten sind auch manche Blasinstrumente in C-klingend. Teilweise
war es notig, die Blasinstrumente stimmtechnisch anzupassen. Darliber hinaus wurde auch
an einem systeminternen unverkennbaren Design-Entwurf der Instrumente gearbeitet.

Ein weiterer Schwerpunkt des Vorhabens war die Konzipierung eines Musikschulsystems,
das die potentiellen Kunden so frlh wie mdglich an die vogtlandischen Musikinstru-
mentenhersteller bindet. Mit modernsten Unterrichtsmethoden, Leihinstrumenten etc. sollen
vogtlandische Musikinstrumente bekannter und beliebter gemacht werden.

Ein derartiges System braucht eine enorme Vorbereitung hinsichtlich kaufmannischer,
organisatorischer, entwicklungstechnischer und musikpadagogischer Aspekte.
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So wurden im Zuge des Projektes 4 verschiedene Arbeitspakete angegangen:

Arbeitspaket 1: Entwicklung von kaufmannischen und Franchise-Strukturen

Arbeitspaket 2: Entwicklung von technischen Anpassungen / Design / Verbesserungen
von Instrumenten / Zubehor

Arbeitspaket 3: Entwicklung von musikpadagogischen Materialien und die Entwicklung
von musik- und sprachpadagogischen audio-visuellen Medien

Arbeitspaket 4: Entwicklung von englisch-sprachlichen Inhalten

Arbeitshandblcher als Leitfaden fir das zu konzipierende Franchise-System wurden
erarbeitet und von Experten geprift. Entsprechende Detailanderungen wurden
vorgenommen und ermdglichen eine realistische Umsetzung.

Im Bereich der technischen Anpassung der transponierenden Blasinstrumente in die C-
Stimmung wurden u. a. Studien angestellt, in denen die spatere Anwendung der Instrumente
im Zusammenspiel mit anderen C-Instrumenten analysiert wurde. Die Ergebnisse dieser
Studien waren zufriedenstellend. So kann die Verzweigung der beiden Unterrichtsbereiche in
C-Tasteninstrumente und C-Blasinstrumente auf ein spateres, technisch problemloses
Zusammenspiel ausgerichtet werden.

Sehr gute Ergebnisse wurden auch im
Bereich ,moderne Design-Studien fir das
jugendgerechte Akkordeon®“ erreicht. Dabei
gelangte man auch zu neuen Erkenntnissen,
wie sich die vogtlandischen Akkordeons in
der zukunftigen Verwendung im
Musikschulketten-System positiv von der
Konkurrenz absetzen kénnen. Damit soll die
Individualitat der vogtlandischen
Musikinstrumente gestarkt werden. Auch
Bestrebungen, Blasinstrumente in einem
modernen und attraktiven Design in Serie zu
" produzieren, sollten verstarkt werden.

Im Bereich der Entwicklung musikpadagogischer und
musik-/sprachpadagogischer Materialien  konnten
bereits Konzeptmaterialien entwickelt werden und
positiv getestet werden. Parallel zu diesem
Themenbereichen erfolgte und erfolgt konzeptbedingt
die Entwicklung von englisch-sprachlichen Materialien
z. B. Sprachaufnahmen, die spater zum Einsatz
kommen werden.

Mit der Errichtung einer Musikschulkette als
Franchise System wird die Wettbewerbs- und
Marktfahigkeit der HARMONA Akkordeon GmbH, der
vogtlandischen Blasinstrumentenhersteller und der
Hersteller von Orff'schem Instrumentarium erhalten &
und verbessert. Der langfristig angestrebte Aufbau
von 40 Musikschulen sowie die Qualifizierung des
dazu erforderlichen Lehrpersonals wird zudem eine Vielzahl von Arbeitsplatzen schaffen.
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Fraunhofer Institut

Chemische Technologie

Erprobung modifizierter nachwachsender Holzwerkstoffe fur den
Einsatz im Musikinstrumentenbau

Autor

TECNARO GmbH

Fraunhofer Institut fur chemische Technologie
GEK mbH

C. A. Seydel S6hne GmbH

Adler-Heinrich Blockflétenbau

HARMONA Akkordeon GmbH

Die natirlichen Ressourcen an Tropen- und edlem Holz, das im Musikinstrumentenbau
verwendet wird, sind immer schwieriger zu beschaffen, werden teurer und muissen ersetzt
werden. Seit Jahrzehnten versuchen Unternehmen, einen Ersatzwerkstoff flr den
Naturwerkstoff Holz zu finden, um die Holzressourcen zu schonen sowie kostenglnstiger
produzieren zu kdnnen, um damit dem Wettbewerbsdruck aus Asien standzuhalten.

Im Musikinstrumentenbau sind die Anforderungen an das Material extrem hoch. So darf es
beispielsweise keinen Eigengeruch abgeben, muss speichel- und schweillresistent sein
sowie eine gute Verarbeitbarkeit gewahrleisten. DarUber hinaus muss die Optik, die Haptik
und damit verbunden die Oberflache ansprechend und angenehm sein. Ein weiteres extrem
wichtiges Kriterium ist die Akustik.

Ziel des Vorhabens ,Erprobung modifizierter nachwachsender Holzwerkstoffe fir den
Einsatz im Musikinstrumentenbau“ war es daher, den ausschlieBlich aus Naturmaterialien
hergestellten, thermoplastisch verarbeitbaren Werkstoff ARBOFORM® so weiter zu
entwickeln, dass er in unterschiedlichen Bereichen der traditionsreichen Musikinstrumenten-
branche flr hochwertige, aber dennoch preisglinstige Instrumente einsetzbar ist.

An dem Projekt waren insgesamt neun Firmen und Forschungseinrichtungen beteiligt. Die
Entwicklung des Werkstoffs tbernahm die Firma TECNARO GmbH. lhr Auftrag war es,
einen Stoff zu entwickeln, der in der Preisklasse zwischen Kunststoff und Massivholz liegt,
bei 120 bis 160°C verarbeitbar ist, die Produktionskosten relativ niedrig halt, den
entsprechenden Normen genlgt und zudem physiologisch unbedenklich ist. Die Aufgaben
des Fraunhofer Institutes umfassten die Werkzeugauslegung, die Versuchsdurchfiihrung zur
Materialverarbeitung und die Prototypenherstellung mit anschlieRender Charakterisierung
und Bewertung. Unerwilnschte Bestandteile, gesundheitliche Unbedenklichkeit,
Oberflachengute und Werkzeugverschleils wurden von der TU Dresden untersucht. Damit ist
die Vorlaufforschung flr eine spatere industrielle Umsetzung getan. Das sachsische Institut
fur Angewandte Biotechnologie der Universitat Leipzig war fur die Verbesserung der
mechanischen Eigenschaften der Produkte durch eine enzymatische Modifizierung der
Rohstoffe sowie der Beseitigung geruchsspezifischer Stérstoffe zustandig. Das
Unternehmen GEK mbH war mit der Herstellung der Spritzgusswerkzeuge sowie dem Bau
und der Erprobung der Versuchswerkzeuge beauftragt. Die Firmen Adler-Heinrich
Blockflétenbau, C.A. Seydel S6hne GmbH und die HARMONA Akkordeon GmbH wandten
den neu entwickelten Stoff im Musikinstrumentenbau an.
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F

Mit dem neuartigen Werkstoff ARBOPHONIC — Flussiges Holz, der aus der Werkstoffklasse
ARBOFORM® entstand, ist es dem Fraunhofer Institut fir Chemische Technologie und der
TECNARO GmbH gelungen, einen Werkstoff zu entwickeln, der ausschliellich aus
nachwachsenden Rohstoffen wie Lignin, Naturharzen, Naturwachsen, Biopolymeren und
Naturfasern besteht und ahnliche mechanische und thermische Eigenschaften wie Holz
besitzt. Zudem kommt auf diese Weise ein Reststoff aus der heimischen Produktion zum
Einsatz, der unerschopflich verfligbar ist.

Anderthalb Jahre Forschung und Erprobung haben ergeben, das ARBOPHONIC sich sehr
wohl fir den Musikinstrumentenbau eignet. Herr Glindel von der Adler Heinrich Blockfléten
GmbH meinte: ,Unsere neue Flote aus ,flussigem Holz“ kann ein Verkaufsschlager werden.
Hygienisch abwaschbar, keine Abnutzungserscheinungen durch das Kauen am Flétenkopf,
umweltfreundlich, zu 100 % aus nachwachsenden Rohstoffen und das Qualitatssiegel Made
in Germany. Wir sind froh, als erstes Unternehmen Uber die Technologie und das Know-How
zur Verarbeitbarkeit dieses neuen Werkstoffes zu verfugen. Ohne die Kooperation mit den
vielen Verbundpartnern ware uns das aus eigener Kraft nie moglich gewesen.*

Ahnlich positiv verhalt es sich mit der HARMONA Akkordeon GmbH. Akkordeons bestehen
aus 3000 bis 4000 zum Teil nur einige Millimeter groRen Einzelteilen. Diese werden zum
groRen Teil in monatelanger Handarbeit hergestellt. Einige Einzelteile sind auch aus Holz.
Untersucht wurde, ob es maoglich ist, den kompliziert aufgebauten Stimmstock aus fllissigem
Holz zu fertigen. Nach zahlreichen Veranderungen an Werkzeug, Maschine und Werkstoff
entstand schliellich ein Stimmstock, der allen Anforderungen im Instrument und beim
Einbau gerecht wird.

Die Firma C. A. Seydel S6hne GmbH nutzte den neuen Werkstoff fur die Kanzellen in der
Mundharmonika. Dabei war besonders wichtig, dass die Kanzelle geruchsneutral und
bruchfest ist und eine plane Oberflache besitzt, da sie der Grundtrager fir alle anderen Teile
der Mundharmonika ist. Wieder waren viele Versuche notwendig, aber letztendlich wurde
auch hier das Optimum gefunden.

Mit dem Verbundprojekt ergab sich die Chance, dem Markterfordernis nachzukommen. Mit
dem innovativen Werkstoff ARBOPHONIC, der ahnliche Eigenschaften besitzt wie Holz,
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konnte ein natirlicher Rohstoff eingesetzt werden, der gleichzeitig die vom Markt
gewulnschten Anforderungen an Floten, Akkordeons und Mundharmonikas erfillt. In Zukunft
sollen weitere Anwendungsgebiete im Musikinstrumentenbau erforscht werden.

Anwendung findet ARBOFORM® bereits in der Herstellung von Kugelboxen:
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Entwicklung eines technologischen Verfahrens zur
Mechanisierung von Fugetechniken, Um- und
Ausformung von Messinglegierungen im
Metallblasinstrumentenbau zur Beseitigung
arbeitsbedingter Belastungen

Jurgen Voigt
Metallblasinstrumentenbau Jurgen Voigt

Im Metallblasinstrumentenbau kommt es bei Flgetechniken, der Um- und Ausformung von
Messinglegierungen, die bei der Herstellung von konischen und zylindrischen Rohren,
Schallstiicken und AnstoRen notwendig sind, zu arbeitsbedingten Belastungen.

Seit vielen Instrumentenmachergenerationen wird der Vorgang des ,Zuschneidens® mit
schwerster korperlicher Arbeit in Verbindung gebracht, da die bisherige Technik der
Umformung und Lotnahterstellung mit dem Hammern des Messings auf Eisenstangen und
Amboss erfolgt, was zu Beschwerden an Handgelenk, Ellbogen und Schulter und somit zu
einem langerfristigen  Ausfall qualifizierter  Arbeitskrafte  fuhrt. Ein  weiteres
arbeitsmedizinisches Problem ist die hohe Larmbelastung wahrend des Verhdmmerns, die
nur durch das Tragen eines speziellen Gehoérschutzes bzw. das Hammern in
schallgeschitzten RGumen gemildert werden kann.

Die Firma Metallblasinstrumentenbau Jirgen Voigt hat es sich deshalb zur Aufgabe
gemacht, ein Versuchsmuster (Hydraulikwerkzeug) zu entwickeln, mit dem die bisher
langwierigen, korperlich und akustisch stark belastenden Arbeitsgange einerseits
gesundheitlich unbedenklicher und andererseits effektiver verrichtet werden kdnnen. Das
Versuchsmuster sollte so angelegt sein, dass es durch geringfliigige UmriistmaRnahmen fiir
verschiedene Arbeitsgange bei der Herstellung von Rohren, Schallsticken und Anstofien
gleichzeitig einsetzbar ist.

Intensive technologische Forschungsarbeit war erforderlich, um die benétigten Informationen
zu erhalten. Eine Recherche war nur bei Mitbewerben méglich. Daten und KenngrofRen der
auf dem Markt Dbefindlichen Hydraulikwerkzeuge und -vorrichtungen wurden
zusammengetragen. Dabei galt es, standig den Arbeitszeitbedarf im Vergleich alte Methode /
neue Technologie im Auge zu behalten. Schwierig gestaltete sich vor allem das Walzen von
Blechen zu konischen Rohren, da es auf diesem Gebiet bisher noch keine Vorbilder gab.

Im Rahmen zahlreicher Ge-
sprache auf Messen innerhalb
der Innungen sowie mit Fach-
kollegen wurde der allgemeine
Bedarf erortert und Neue-
rungen in diesem Bereich als
zwingend notwendig be-
~trachtet.

. Vorbereitende Werkzeuge wur-
den gefertigt und wichtiges
Zubehor fur unsere neue Tech-
nologie erworben. Nachdem
Werkzeuge, Baugruppen und
Vorrichtungen den gewilnsch-
ten Anforderungen entspra-
chen, wurde ein erstes Modell
konstruiert und ersten Tests
unterzogen.

Bild 1: Messingblech ist eingelegt
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Bild 2: Walzvorgang Einrollen Bild 3: Walzvorgang Verrollen

Das Hauptproblem, die Anlage so zu konstruieren, dass der normalerweise gerade
Verfahrensweg der Hydraulik umgelenkt wird zum Walzen eines konischen Rohres, konnte
im Zuge aufwendiger Konstruktions- und Versuchsarbeiten gelost werden. Mit Hilfe eines
Anlagenkonzepts mit einer sogenannten Gegenkurve wird nun die Fertigung in einem
Arbeitsgang erméglicht. Von grof3er Bedeutung im Fertigungsprozess ist, dass ein konisches
Rohr aus Blech entsteht, da die absolut gleichbleibende Wandstarke fir die Klangqualitat
entscheidend ist.

Mit der EinfGhrung einer neuen Technologie fur die Herstellung von Metallblasinstrumenten
bzw. der Vorfertigung von Schallstiicken konnte auch der Larm am Arbeitsplatz deutlich
reduziert werden. Um zu einer objektiven Bewertung zu gelangen, wurden
Vergleichsmessungen zwischen der alten Methode und der neuen Technologie angestellt.
Ermittelt wurden neben der Gerduschimmission am Arbeitsplatz auch psychoakustische
Messgrofien wie empfundene Lautheit, Volumen, Offenheit, Scharfe und Rauhigkeit. Diese
Werte geben einen Aufschluss lber das subjektive Hérempfinden. Dartiber hinaus wurde die
Belastung der Gelenke ermittelt. Dafir wurde dem Arbeithehmer ein Beschleunigungs-
aufnehmer an Handgelenk, Ellbogen und Halswirbel montiert. Die Messungen erfolgten bei
voller Produktion wahrend einer normalen Arbeitsschicht. Die Auswertung der Tests ergab,
dass mit der neuen Technologie, also dem Einsatz einer hydraulischen Maschine, die
bendtigte Arbeitszeit deutlich geringer ist als bei der herkémmlichen Methode. Die
korperliche Belastung des Arbeithehmers sinkt. Da der lastige Arbeitsgang des
Verhammerns auf ein Mindestmal reduziert wird, nimmt auch die Larmbelastung ab.

Die Verringerung des Arbeitsaufwands hat gleichzeitig eine Senkung der Kosten zur Folge
(27 % pro Teil wie Tests ergaben). Die neue Technologie macht es aullerdem maoglich,
flexibler auf die Nachfrage zu reagieren. Je nach Auftragslage kann die Grélkenordnung der
Fertigung schnell erhdht werden. Mit dem Verwenden von Hydraulikwerkzeugen und -
vorrichtungen wird auRerdem die Oberflachenqualitat der Instrumententeile verbessert. So
fallen bisher notwendige Folgearbeiten weg.

Im Ergebnis des Projektes ist es somit gelungen, ein herausragendes, neues
technologisches Verfahren zu entwickeln, mit dem der Arbeitnehmer kdrperlich entlastet
wird, aber auch die Wettbewerbsfahigkeit durch Erhéhung der Effektivitat und Senkung der
Stlicklohnkosten gestarkt werden kann.

Die Technologie kann nach entsprechender Anpassung auch in anderen Unternehmen zum
Einsatz kommen. Der Nutzen fir die Region und ihre Unternehmen ist betrachtlich, da
gegenlber Mitbewerbern in anderen Regionen ein erheblicher Vorsprung besteht. Die
wirtschaftliche Notwendigkeit besteht darin, das System auf alle Produkte, die mit dieser
Technologie gefertigt werden kdnnen, zu Ubertragen und auf diese Weise die
Stiicklohnkosten zu senken, die Qualitat und Quantitdt sowie den Arbeitsschutz zu
verbessern.
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Musicon Valley e.V. — Die Geschaftsstelle

Netzwerkmanagement, Koordinationsstelle, MUS IC N
Projektmanagement VS I LE

Simone von der Ohe
Musicon Valley e.V. Markneukirchen, 2006

1 Einleitung

Zur Beseitigung struktureller Defizite in den neuen Bundeslandern hat das
Bundesministerium fur Bildung und Forschung den InnoRegio — Prozess (Unternehmen
Region) gestartet.

Aufgabe des Projektes MUSICON VALLEY ist die Initiierung eines zukunftsfahigen,
nachhaltigen regionalen Netzwerkes mit innovativem, wirtschaftlichem und wissen-
schaftlichem Profil in der Region Oberes Vogtland/Sachsen. Dazu werden Akteure aus
Bildungs- und Forschungseinrichtungen, Wirtschaftsunternehmen und Verwaltungen mit
ihren Erfahrungen und Kompetenzen geblndelt. Das Projekt MUSICON VALLEY ist eines
von insgesamt 23 vom BMB+F geférderten InnoRegio - Projekten. Das Netzwerk wird von
der Geschaftsstelle des Musicon Valley e. V. koordiniert.

2 Ziele

Ziel des InnoRegio - Projektes MUSICON VALLEY ist die nachhaltige Starkung der Region
Vogtland als lokales Wirtschaftscluster auf dem Gebiet des Musikinstrumentenbaus und
damit verbundener Dienstleistungen. Die Vision, dass unsere Region wieder das weltweit
bekannte Know How- und Leistungszentrum fur Musikinstrumentenherstellung und
entsprechender Dienstleistungen sein soll, Musiker und Handler anzieht und somit indirekt
allen anderen Branchen der Region Wachstumsimpulse verleint, steht dabei immer im
Mittelpunkt.

Das vorhandene F & E-Potenzial und insbesondere die Kooperationen zwischen
Netzwerkpartnern sollen besser als bisher flir die Erhéhung der Wertschépfung in der
Region sowie fir die Schaffung von Arbeitsplatzen genutzt werden.

Bestehende regionale Netzwerke im Bereich des Tourismus, der Medizin und der Bildung
sollen gezielt flankiert werden.

Das Ziel der Geschaftsstelle fir die Realisierung der InnoRegio - Konzeption MUSICON
VALLEY, Phase lll, ist die Koordinierung, Stabilisierung und Organisation des Netzwerkes
aus F & E-Einrichtungen, Bildungseinrichtungen, Unternehmen und Verwaltungen.

Zur Starkung der regionalen Identitdt und des Uberregionalen Bekanntheitsgrades ist das
regionale und internationale Standortmarketing eine wichtige Aufgabe der Geschéaftsstelle.
Von weiterer Bedeutung ist die fachliche Unterstutzung aller am Projekt Beteiligten im
Bereich Antragstellung sowie die Akquisition von zusatzlichen Dienstleistungsauftragen.
Dabei bilden die Initiierung, Vorbereitung und das Controlling innerhalb von MUSICON
VALLEY die Schwerpunkte. Die Sicherung der Verwertung der F & E-Ergebnisse hinsichtlich
der Starkung der Wirtschaftskraft der Region wird mit unterstitzt.

Eine weitere Aufgabe ist die Suche nach Mdglichkeiten der Umsetzung fir Projekte, die nicht
innerhalb von InnoRegio finanzierbar sind, sowie die Zusammenarbeit mit bestehenden
Netzwerken im Umfeld und auch Gberregional.
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3 Aufgabenspektrum der Geschiftsstelle
Die Hauptaufgaben der Geschéftsstelle gliedern sich in 4 Hauptarbeitspakete:
Arbeitspaket 1: Projektmanagement

Das Projektmanagement dient als regionales Steuerinstrument Uber den geplanten
Projektzeitraum hinaus. Es koordiniert die Teilprojekte, organisiert die weitere Vernetzung
und wirkt auf optimale Rahmenbedingungen hin.

Es ist fir das Gesamtprojekt MUSICON VALLEY verantwortlich und ist Dienstleister, sowohl
fur die Teilprojekte als auch fir die Region.

Im Jahr 2006 lag der Schwerpunkt in der ordnungsgemalien Bearbeitung der beendeten
Projekte. Hierbei gilt es, Abschlussberichte, Erfolgskontrolle, Mittelverwendung und
Transformation der Projektergebnisse mittels geeigneter Kontrolimechanismen zu begleiten.
Ziel war und ist es, schlussendlich die Projekte inhaltlich aber auch abrechnungstechnisch
einwandfrei zu Ende zu flhren.

Um alle gewlinschten Nachweise, Unterlagen und Belege zu erbringen, spielte die intensive
Beratung unserer Projektpartner eine ganz besondere Rolle.

Im Projekt ,Perspektiven und Moglichkeiten der Fachkraftesicherung in der Region -
Fachkraftenetzwerke in Sachsen - Strategische Fachkrafteentwicklung fur die Markte und
den Bedarf von Morgen im Sachsischen Musikinstrumentenbau am Praxisbeispiel -
Fachkraftenetzwerk flr neue Berufsbilder im Streichinstrumentenbau® konnten wir unsere
erfolgreich in 2005 begonnene Arbeit fortsetzen. In 7 Workshops wurden in den Modell-
Unternehmen Beschaftigte auf die Anforderungen von Morgen vorbereitet. Der
Wissenstransfer von alteren Fachkraften, die in absehbarer Zeit die Unternehmen verlassen,
zu jungeren Arbeithehmern wird auch weiterhin ein wichtiges Thema unserer Arbeit bleiben.

Seit September 2006 arbeitet Musicon Valley gemeinsam mit seinen Partnern im NEMO
Netzwerk ,NeMaTec - Neue innovative Materialien und Technologien im
Musikinstrumentenbau®.

Das Netzwerk bestent aus KMU's der Musikinstrumentenbauregion Vogtland und
Forschungseinrichtungen aus Sachsen. Sie verfolgen das Ziel, durch den Einsatz neuer
innovativer Werkstoffe ("Flussiges Holz", NANO Lacke wu.a.) im traditionellen
Musikinstrumentenbau neue Produktions- und Fertigungsverfahren sowie Marketing- und
Vertriebsstrategien flr die Zukunft zu entwickeln. Kompetenzen aus den Bereichen
Werkstoffforschung, Werkstoffhersteller, Biotechnologie, Kunststoffverarbeitung,
Spritzgusstechnik und Formenbau werden mit Kompetenzen im Musikinstrumentenbau
vernetzt, um Lésungen zu finden.

Die NEMO-NeMaTec Initiative ist ein direktes Ergebnis des MUSICON VALLEY
Verbundprojektes 03i4741 A,B,C,D,E ,Neue Holzwerkstoffe auf der Basis nachwachsender
Rohstoffe fur den Musikinstrumentenbau®

NEMO:™ * NeMaTec

Netzwerkmanagement-Ost ML.‘SICEE).‘J

|
& VALLEY

Arbeitspaket 2: Netzwerk
Ganz besonders stolz sind wir darauf, dass unserem Netzwerk bereits Giber 200 Akteuren

aus Handwerk, Industrie, Politik und Kultur mehr und mehr Forschungseinrichtungen sowie
Universitaten und Hochschulen angehoéren. Forschungsteams und Projektgruppen von
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Studenten widmen sich in verschiedenen Arbeitsfeldern Aufgaben, die ihnen von unseren
Musikinstrumentenbauern aus der Praxis heraus gestellt werden. Die Zusammenarbeit mit
den Stadtverwaltungen, Landratsamt Vogtlandkreis, der sachsischen Staatsregierung und
den Organisatoren und Akteuren der Kulturlandschaft Sachsen tragt mehr und mehr Friichte.
Daraus wachsen gemeinsame Projekte, welche wiederum die Attraktivitat unserer Region
erhohen und Fachkompetenz vor Ort halten.

Die Westsachsische Hochschule fir Technik und Wirtschaft Zwickau, Studiengang
Musikinstrumentenbau Markneukirchen, ist von Beginn an ein besonders wichtiger Partner
von MUSICON VALLEY. Ganz besonders freut uns, dass im Rahmen der Projekte das
Lacklabor der Studieneinrichtung in der Merz Villa entstand. Unser Ausstellungssystem
LRESONANZ* hat im Foyer der Einrichtung einen wirdigen Platz erhalten. Hier werden nun
Jahr fur Jahr Sonderausstellungen und Abschlussarbeiten der Absolventen gezeigt.

Merzvilla mit Ausstellungsvitrinen und Lacklabor

Ziel fur die nachsten Jahre muss es sein, dass entstandene Netzwerk auch Uber den
Forderzeitraum und wenn noétig auch ohne Fordermittel arbeits- und entwicklungsfahig zu
halten.

Arbeitspaket 3: Controlling des Gesamtprojektes ,,Musicon Valley“

Schaffung eines strategischen Controlling Uber die gesamte Projektlaufzeit, wobei ein
operatives Controlling ebenso von Notwendigkeit war. Bei diesem Projektumfang ist es
erforderlich, eine hohe Transparenz zu schaffen, um Reaktionszeiten zu verkiirzen und um
rechtzeitig Veranderungen wahrzunehmen. Hierzu werden die vorhandenen Informationen,
Daten und Systeme analysiert, vorhandene Szenarien geprift und auf den Informations-
bedarf des Projektmanagements abgestimmt. Die Kennzahlen und Auswertungen bilden
Entscheidungsgrundlage fur das Projektmanagement. Folgende Aufgaben bzw. Kenngréf3en
und Unterlagen waren notwendig:

Terminkontrolle und Uberwachung

Soll- / Ist-Vergleiche bezlglich des Mittelabflusses
Liquiditatsplanung der Geschéaftsstelle
Qualitatssicherung, laufende Qualitatstiberprifung
Organisation der Abwicklung des Vorhabens

Arbeitspaket 4: Marketing fiir das Projekt und die Region
Der Marketingplan wird durch den Marketingleiter weiterhin mit kreativen und neuen Ideen
umgesetzt. Im Mittelpunkt aller Aktivitdten steht, den Bekanntheitsgrad der Region mit

seinem Alleinstellungsmerkmal Musikinstrumentenbau zu erhéhen, um somit Kunden
anzuziehen und neue Absatzmarkte zu generieren:
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Musikinstrumente aus dem Vogtland auf der Music China 2006 in Shanghai

Im Oktober 2006 prasentierte sich Musicon Valley zum dritten Mal mUSiC
erfolgreich auf der Musikmesse Music China in Shanghai. Zusammen mit

der Meisterwerkstatt fur Gitarrenbau & historische Zupfinstrumente Frank- CHIMNA

Peter Dietrich und Markus Dietrich sowie der Mastri GmbH machte der

Verein mit seinem Gemeinschaftsstand einmal mehr auf die Musikinstrumentenhersteller im
Vogtland aufmerksam.

Neues Herstellerverzeichnis

Im Jahr 2006 entstand das neue  Herstellerverzeichnis  ,Vogtlandischer
Musikinstrumentenbau®. In diesem sind die aktuellen Kontaktdaten aller Musikinstrumenten-
bauer der Region Vogtland aufgefiihrt. Das Herstellerverzeichnis dient als Informations-
material und wird auf Messen, Ausstellungen und anderen Veranstaltungen an das Publikum
verteilt.

ale 35
Goamany
phone. }
(037422 -5 6458
L
U8 () 374225 4493

ail
musiconvalley@dwp.de Verzeichnis der Musikinstrumentenhersteller

- Musical Instrument Makers Directory
‘wwr.musiconralle.de

IV. Statusseminar Musicon Valley

Das IV. Statusseminar von Musicon Valley stand unter dem Motto: ,Musicon Valley — Heute
und Morgen®. Den interessierten Gasten wurde anhand von Ergebnissen aus einzelnen
Projekten in Musicon Valley anschaulich prasentiert, wie positiv sich die Resultate auf die
Konkurrenzfahigkeit der Firmen auswirken.

Bis zum 31.12.2006 wurden alle 61 beantragten und begonnenen Projekte abgeschlossen.

Man kann folgende Ergebnisse konstatieren:

17 Produktentwicklungen

3 Technologieentwicklungen
5 Bildungsprojekte

12 Forschungsprojekte

Beteiligt waren:

e 22 Firmen
e 14 Bildungs- und Forschungseinrichtungen

118



Geschéftsstelle ,Musicon Valley* e.V.

Einige weitere Fakten:

9,2 Mio. Euro bereitgestellte InnoRegio - Mittel

8,7 Mio. Euro gebunden ( 95% der Gesamtmittel)

2,12 Mio. Euro Eigenkapital der Unternehmen wurden eingebracht
durchschnittliche Férderquote = 62%

gesicherte/zusatzliche Arbeitsplatze

Patentanmeldungen

Exportsteigerungen

Existenzgrindungen

MUSICON VALLEY steht weiterhin allen interessierten Firmen fir innovative Projekte,
Beratung und Dienstleistungen zur Verfligung. Neben dem jahrlich erscheinendem Musicon
Valley Report bieten die Statusseminare von MV eine gute Informationsplattform fiir die
interessierte Offentlichkeit.

4 Wissenschaftlicher und technischer Stand, an den angekniipft wurde

Regionale Netzwerke mit innovativem wirtschaftlichen und wissenschaftlichen Profil gelten in
der Regionaltheorie als erfolgversprechendes Instrument, um mit den neuen
Herausforderungen, denen sich Regionen durch die weltwirtschaftliche Globalisierung
ausgesetzt sehen, fertig zu werden. Menschen aus Bildungs- und Forschungseinrichtungen,
Wirtschaftsunternehmen und Verwaltungen arbeiten zusammen, um ihre unterschiedlichen
Kompetenzen in einem Innovationskonzept zu bindeln und eine erfolgreiche
Wirtschaftsentwicklung in unserer Region umzusetzen.

Region im Sinne des InnoRegio - Projektes MUSICON VALLEY ist zunachst der Landkreis
Vogtland — speziell das obere Vogtland (oft auch als Musikwinkel bezeichnet). Die Region
Vogtland ist mit ihrer Vielzahl an Musikinstrumentenherstellern, einer Forschungseinrichtung
und einer umfassenden  Bildungsinfrastruktur  sowie der  Maoglichkeit  der
branchenulbergreifenden Vernetzung bestens geeignet, ihre umfassende
Leistungskompetenz als Kompetenzzentrum darzustellen.

Der aus einer Vernetzung entstehende Effektivitdts- und Potenzialgewinn wurde in den
vergangenen Jahren von regionalen Unternehmen und Einrichtungen dieser Branche noch
nicht genutzt, es gab lediglich bilaterale Kooperationen. Die Wirkung blieb Uberwiegend
regional begrenzt.

Das InnoRegio Programm bietet erstmalig die Moglichkeit, dass die Akteure aus unserer
Region selbst ihre Ideen einbringen konnten und an der Konzeptentwicklung- und
Umsetzung dominant mitarbeiten. Durch Gesprache, Erfahrungsaustausch und
Zusammenbringen unterschiedlichster Partner werden lokale Kompetenzen erst bekannt und
Kooperationsmoglichkeiten  sichtbar. Dabei stehen nicht nur technische oder
Produktneuerungen, sondern auch neue Organisations- und Kommunikationsformen als
Innovation im Mittelpunkt. Wichtig ist vor allem unser gemeinsames Ziel, die Region wieder
zum weltweit bekannten ,Kompetenzzentrum des Musikinstrumentenbaus zu machen®. Dazu
ist es notwendig, die Leistungsfahigkeit der Akteure im Netzwerk zu bindeln, eine geeignete
Form der Organisation und Kommunikation zu etablieren, die Nutzung von Kompetenzen
anderer Branchen verstarkt einzubeziehen und dieses alles durch innovative Projekte mit
Wertschopfungsketten maximal zu nutzen. Unser entstandenes grofles Netzwerk zeichnet
sich durch einen hohen Anteil von produzierenden Unternehmen aus. Durch die
Geschéftsstelle wurde ein hoher Kommunikations- und Organisationsaufwand fir das
Netzwerk betrieben. Nach unserer Einschatzung ist das Netzwerkmanagement von zentraler
Bedeutung und entscheidet Gber Erfolg oder MiRerfolg des Netzwerkes.

Die mit der InnoRegio Initiative in Gang gesetzte Bewegung in Richtung Innovation und
Markt wird auch in der Zukunft von uns und unseren Partnern fortgesetzt.
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www.musiconvalley.de

Eine Adresse, die man sich merken sollte!

Zusammenkunft ist der Anfang,
Zusammenhalt ist die Entwicklung,
Zusammenarbeit ist der Erfolg.

Henry Ford
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Nachbau von historischen Instrumenten Entwicklung neuer,
modernisierter Instrumente auf der Basis historischer Instrumente
Ulrich Hahl

Adler-Heinrich Blockflétenbau GmbH

Etablierung eines Bildungs- und Begegnungszentrums auf dem
ersten Glasernen Bauernhof im vogtlandischen Musikwinkel —
Fortfiihrung des Pilotprojektes

Ralf Jakob

Agro-Dienst-Marktfrucht GmbH Markneukirchen

Prototyping, Kunststoffteile, nutzergerechte Mundstiickadapter und
Mundstiick

Hans Hoyer

IU — Projekt; C. A. Seydel Séhne Klingenthal, Behr & Jahn, Tannenbergsthal

Entwicklung einer neuen Kontrabassform
Bjorn Stoll
Geigenbaumeister, Erlbach

Musikergesundheit Arbeitstitel ,,ProGesundheit fiir Musiker*
Volker Stéckmann
Forschungsinstitut flir Balneologie und Kurortwissenschaft Bad Elster

Entwicklung eines neuen Cellomodells
Jorg Wunderlich
Geigenbaumeister Markneukirchen

Erforschung und Entwicklung von Technologien zur originalgetreuen
Rekonstruktion am Beispiel der Luren

Stephan Voigt

Fa. Helmut Voigt Kunsthandwerklicher Metallblasinstrumentenbau, Markneukirchen

Musicon Valley e.V. — Die Geschaftsstelle
Simone von der Ohe
Musicon Valley e.V. Markneukirchen, 2005
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Neue Vermittlungswege fiir Arbeitslose, Azubi’s und Riickkehrer
insbesondere in der Musikinstrumentenbranche

Holger Weiss

Dr. Weiss & Partner GmbH Markneukirchen

Studie alter Handwerkstechniken anhand von
Klappenfliigelhérnern

Jurgen Voigt

Metallblasinstrumentenbau Jurgen Voigt Markneukirchen

Untersuchung zur Einflihrung von 3d Digitalisierung und NC
Bearbeitung im kunsthandwerklichen Musikinstrumentenbau
Christian Lederer

LMT Christian Lederer, Holzblasinstrumentenbau Bernd Renz

Technologische Verfahrensentwicklung zur Herstellung von
Baugruppen fir universell einsetzbare Hochleistungs-Blues-
Mundharmonikas

Hans Hoyer

IU — Projekt Dr. Hoyer, C.A. Seydel S6hne Klingenthal

Musikakademie
Dagmar Weller
Musik-Akademie Markneukirchen e.V.

Entwicklung einer 106 - tonigen Concertina
Anja Rockstroh
Bandonion & Concertinafabrik Klingenthal GmbH

Musicon Valley e.V. — Die Geschiftsstelle
Simone von der Ohe
Musicon Valley e.V. Markneukirchen
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Grundlagen fiir einen Qualitatsstandard vogtlandischer
Musikinstrumente

Gunter Ziegenhals

Institut fir Musikinstrumentenbau Zwota

Entwicklung und Implementierung einer berufsmusikerspezifischen
Pravention und Rehabilitation im Kur- und Rehabilitationsbereich
Volker Stdckmann

Forschungsinstitut fir Balneologie und Kurortwissenschaft Bad Elster

Etablierung eines Bildungs- und Begegnungszentrums auf dem
ersten ,,Glasernen Bauernhof“ im vogtlandischen Musikwinkel
Ralf Jacob

Agro-Dienst-Marktfrucht GmbH Markneukirchen

Regionales Personalmanagement
Frank Dietze
Dr. Weiss & Partner GmbH Markneukirchen

Leitprojekt: Bundesweite Musikschulkette
Jorg Hundeshagen
HARMONA AKKORDEON GmbH Klingenthal

Entwicklung eines Zithertisches
Jan Rohlig
Tischlerei Rohlig Klingenthal

Knopfblasharmonika
Hans Hoyer
IU — Projekt Dr. Hoyer; C. A. Seydel Séhne Klingenthal

Historische vogtlandische Musikinstrumente — Rekonstruktion und
Modellfertigung fir kunsthandwerklichen Instrumentenbau — Teil 1
Andreas Michel

Westsachsischen Hochschule Zwickau

Historische vogtlandische Musikinstrumente — Rekonstruktion und
Modellfertigung fiir kunsthandwerklichen Instrumentenbau — Teil 2
Gunter Ziegenhals

Institut fir Musikinstrumentenbau Zwota
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