Bauanleitung Vibraphon-Rahmen M55
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1 Einleitung

Mit dieser Bauanleitung wird versucht, alle Schritte zum Bau eines nach dem Akkordeon-Prinzip
faltbaren Vibraphon-Rahmens bis ins letzte Detail mit sehr vielen Bildern zu beschreiben.

Alle kritischen Bauteile wurden so gestaltet, dass sie als fertiges Produkt entweder tiber 3D-
Druck oder als gelasertes und ggf. gebogenes Blechteil fertig nach Digitaldaten beschafft
werden kdnnen. Entsprechende Hersteller sind z. B. auch als Online-Anbieter im www viele zu
finden.

Einzig die Federn sind nicht online zu beschaffen oder einfach selber herzustellen. Allerdings
auch dafiir gibt es Anbieter (typischerweise Federhersteller) oder ich kann diese auf Anfrage
liefern.

Alle Ausgangsmaterialien (z. B. Aluminium-Blechdicke 3 mm, T-Nutprofil 40 x 20, ...) sind nach
weit verbreitetem, tblichem Standard gewahlt.

Auch die Werkstoffe fir den 3D-Druck sind tbliches PETG und TPC. Ich habe alle Bauteile auf
meinem privaten kleinen 3D-Drucker (Prusa i3 MKS) ohne Probleme herstellen kdnnen, aber
auch dafiir gibt es jede Menge Online-Anbieter.

Auch die T-Nut-Profile kann man in vielen Fallen fertig zugeschnitten bestellen, so dass keinen
Sagevorrichtung notig ist.

Die erforderlichen Metallarbeiten beschrianken sich auf Bohren, Gewindeschneiden, Senken
Sagen (Kiirzen) von Gewindestangen und Entgraten (Feile).

Fiir die einzigen etwas schwierigen Bohrung da schrag zur Oberflache sind Bohrschablonen im
Bausatz enthalten.



2 Benotigtes Werkzeug

Fir den Rahmenbau werden folgende Werkzeuge bendtigt:

ein Satz Gewindebohrer (explizit M3, M5 und M8)
Metallbohrer (explizit @4,3 und @5,0)

ein Satz Inbusschlissel

ein 90°- Metallkegelsenker

eine Akkubohrmaschine

etwas Ol zum Schmieren der Gewindebohrer
Nadel und Faden zum Vernahen der Pedalbander
Eine Kerze zum VerschweilRen der Pedalbandenden
Maliband oder Zollstock

AnreiRnadel und/oder Filzschreiber zum Markieren
Bligelsage zum Sagen der Gewindestangen

Feile zum Entgraten

Zange zum Gegenhalten (Dampfereinstellung)

Abb. 1 Benétigtes Werkzeug




3 3D-Druckteile

Alle 3D-Druckteile lassen sich iber entsprechende Anbieter die man in grofRer Zahl im Internet findet
(Suchbegriff: 3D Druckservice) herstellen. Die entsprechenden Daten sind im Step-Format verfligbar.
Wenn man Uber einen eigenen 3D-Drucker verfiigt kann man die Teile auch sehr gut selber
herstellen.

3.1 Einstellungen flr den 3D-Druck
Alle 3D-Druckteile drucke ich mit den folgenden Einstellungen:

Tabelle 1: Prozessdaten 3D-Druck

Schichthéhe 0,2 mm Layer height
Wandschleifen 4 Wall loops

Obere Wandschichten 4 Top shell layers
Untere Wandschichten 4 Bottom shell layers
Falldichte 25 % Sparse infill density
Fillmuster Gyroid Sparse infill pattern

Als TPC verwende ich das Filament BASF Ultrafuse TPC 45D und fiir die anderen Rahmenteile nehme
ich handelstbliches PETG. Alternativ waren hierflr auch PLA oder bei hoheren Beanspruchungen PLA
mit Glasfaseranteilen moglich.

3.2 Vorplanung Plattenhalter

Es gibt grundsatzlich mehrere Varianten, wie die Plattenhalter gestaltet bzw. angeordnet werden
konnen. Die Auswahl der Variante hdngt erheblich von der Art der vorgesehenen Nutzung des
Rahmens ab.

Da die Plattenhalter je Variante unterschiedlich sind, ist die Entscheidung fiir eine Variante vor dem
Bestellen der Plattenhalter erforderlich.

3.2.1 Plattenhalter mit Loch (A)

Plattenhalter mit Loch zur Schnurdurchfiihrung
werden dann verwendet, wenn die Platten standig
fest auf dem Rahmen bleiben. Diese Variante
empfiehlt sich insbesondere fiir Anwendungen mit
Pickups. Die Platten sind dann auch beim Transport
sicher gehalten und die Stecker der Pickups bleiben
dauerhaft eingesteckt. Aufbau und Spielfahigkeit
sind dann extrem schnell moglich. Allerdings
konnen die Platten nur durch komplettes Ausfadeln
der Schnur vom Rahmen abgenommen werden.

Fiir diese Anordnung werden bendtigt:
e 23 Halter vom Typ 0000187323 mit der Kennzeichnung Hi,
e 21 Halter vom Typ 0000187325 mit der Kennzeichnung Vi,
e 21 Halter von Typ 0000187324 mit der Kennzeichnung Va,
e 23 Halter von Typ 0000187322 mit der Kennzeichnung Ha




3.2.2 Plattenhalter mit Hakenoffnung abwechselnd oder gleichsinnig angeordnet (B)
Diese Anordnung mit wechselseitiger Ausrichtung
stellt einen Kompromiss zwischen der Nutzung mit
Pickups und dementsprechenden Verbleib der
Platten auf dem Rahmen fiir den Transport sowie
andererseits der Moglichkeit zum Abnehmen der
Platten dar. Durch die wechselseitige Anordnung
sind die Platten beim Transport relativ gut gehalten,
kénnen aber mit etwas mehr Aufwand auch wieder
abgenommen werden.

Fiir diese Anordnung werden benétigt:
e 23 Halter von Typ 0000200910 mit der Kennzeichnung Va,
23 Halter von Typ 0000200911 mit der Kennzeichnung Vi,
e 22 Halter vom Typ 0000200909 mit der Kennzeichnung Hi,
e 22 Halter von Typ 0000200906 mit der Kennzeichnung Ha
Diese Halter sind zur besseren Schnurhaltung mit einem tiefer gezogenen
Haken versehen. Dieser Haken ist ausgelegt fiir 3 mm Musser-Schniire.

3.2.3 Standardanordnung von offenen Plattenhaltern und solchen mit Haken (C)
Diese Anordnung wird verwendet, wenn die
Platten zum Transport immer abgenommen
werden. Das ist die Standardanordnung von
handelsiiblichen Rahmen.

Fiir diese Anordnung werden benétigt:
e 23 Halter vom Typ 0000187329 mit der Kennzeichnung Hi,
e 21 Halter vom Typ 0000187330 mit der Kennzeichnung Vi,

e 21 Halter von Typ 0000187332 mit der Kennzeichnung Va, ‘

e 23 Halter von Typ 0000187331 mit der Kennzeichnung Ha,

3.3 Zusammenstellung 3D-Druckteile

Abb. 2 zeigt eine Auflistung aller Giber 3D-Druck zu beschaffenden Bauteile (Plattenhalter fiir Variante
C). Die roten Komponenten (Plattenhalter) werden aus flexiblem Material (TPC 45D) gedruckt, die
blauen Komponenten aus PETG oder PLA. Die bendtigten STP-Daten aller dieser Teile sind im Bausatz
vorhanden. Entsprechende Online-Anbieter fir 3D-Druck findet man (iber Google in groRer Zahl.

({/EQ(,Q‘JQ 3d-printing online X & & Q
Bilder Non planar Ideas Models Software Videos Pen FDM JLCPCB

Ungefahr 245.000.000 Ergebnisse (0,36 Sekunden)
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Abb. 2 3D-Druck Teile (Plattenhaltervariante C)

4 Blechzuschnitte bzw. Blech-Biegeteile

Abb. 3 zeigt alle Teile und Stlickzahlen die als lasergeschnittene und teilweise einfach gebogene Teile
aus 3 mm dickem Aluminium (AIMg3, F18, EN AW-5754, 3.3535) hergestellt werden.

Abb. 4 zeigt alle lasergeschnittenen Teile und Stiickzahlen aus 5 mm dickem Aluminium (AlMg3, F18,
EN AW-5754, 3.3535) hergestellt werden.

Abb. 5 zeigt alle lasergeschnittenen Teile und Stlickzahlen aus 3 mm dickem Aluminium AlCu4Mg1l
(F40, EN AW-2024, 3.1355) werden. Wenn dieses hochfeste Aluminium nicht verfligbar ist kdnnen
diese Teile auch aus 3 mm dickem Edelstahlblech hergestellt werden.

Das Pedal (Abb. 6) wird aus 3 mm Edelstahlblech ausschnitten (Laserstrahlschneiden).

Die fiir eine Fertigung erforderlichen Digitaldaten sind im STP-Format (Step) im Bausatz enthalten.
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Abb. 3 Laserzuschnitt- und Biegeteile aus 3 mm AIMg3 (F18, EN AW-5754, 3.3535)
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Abb. 4 Laserzuschnitt aus 5 mm AIMg3 (F18, EN AW-5754, 3.3535)

0000187151

Abb. 5 Laserzuschnitt aus 3 mm AlCu4Mg1 (F40, EN AW-2024, 3.1355) oder 3 mm Edelstahl

Wyancdorps

Abb. 6 Laserzuschnitt aus 3 mm Edelstahl (stainless steel)



5 T-Nut-Profile

5.1 Langenangabe fir die gewlinschte Spieltischhéhe

Die gewlinschte Spieltischhohe H wird tber die
Profillange L eingestellt. Diese ergibt sich abhangig
von den verwendeten Radern und der
S dazugehodrenden Gehdausehéhe Wy, zu:
< L=H—-A-C-W,
Dabei darf L eine Mindestlange von L = 575 mm
nicht unterschreiten.
= "E = Fir die vorliegende Konstruktion wurde ein Rad mit
f E E 75 mm Raddurchmesser und einer Gehdusehéhe von
W, = 98 mm verwendet.
= o d

Abb. 7 Spieltischhéhe

5.2 Profilzuschnitte

40 Mit der ermittelten Profillinge L koénnen die Aluminiumprofile bestellt

L werden. Alle Profile haben das Format 40 x 20 (ITEM, Parker oder dhnliche
8_ Anbieter).

Die bendtigten Langen und Stiickzahlen sind der folgenden Abbildung zu entnehmen. Griin markiert
sind die 4 Profile, die entsprechend der Hohenermittlung besorgt werden miissen. Alle anderen Langen
und Mengen kénnen der Abbildung entnommen werden.

Flr die spatere Zuordnung ist es sinnvoll, die Profile jeweils mit einem Aufkleber und darauf der
zugehorigen ID-Nummer zu versehen.
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Abb. 8 Profilzuschnitte

5.3 Profilbearbeitungen

5.3.1 Gewinde in den Profilenden

2% M5x% 15

2xM5x 15

Bei den Profilen aus dem rot umrandeten Kasten
Abb. 8 missen beidseitig in beide Bohrungen M5
- Gewinde ca. 10 bis 15 mm tief eingeschnitten
werden.

Entfernen Sie nach jedem Gewinde
die Spane mit einer kleinen Birste
vom Gewindebohrer und geben Sie
vor jedem neuen Gewinde einen
Tropfen Ol auf den Gewindebohrer.

Wenn kein Schraubstock zur Verfiigung steht kann man die Profile zum
Gewindeschneiden auch mit einer Schraubzwinge auf einem Tisch fixieren. Verwenden
Sie dabei diinne Pappen zum Schutz vor Kratzern.




5.3.2 Anwendung der Bohrschablonen in den Profilen

Fir die erforderlichen Bohrungen in den Profilen wird eine doppelseitige Bohrschablone verwendet.
In der einen Anwendung werden Bohrlocher von 4,2 mm und in der zweiten Anwendung Bohrlécher
von 5,0 mm jeweils im Abstand von 20 mm in die Profile eingebracht. Die jeweilige Anwendungs-
richtung kann auf der Bohrschablone abgelesen werden.

- Zunachst werden die Positionen der

Bohrungen mit einem spitzen Stift

oder einer ReiRnadel markiert. Dann
wird die Schablone in das Profil
eingefihrt und an der richtigen
Position fixiert. AnschlieBend werden

die beiden Locher durch die Schablone
gebohrt.

Bohren Sie mit langsamer Geschwindigkeit um
die Schablone (Kunststoff) nicht zu stark
thermisch zu belasten.

6 Aufbau Grundgestell

6.1 Linker Seitenrahmen
Bohrungen und Vormontage an linken Seitenrahmen:

6.1.1 4,2 mm Bohrungen am linken Seitenrahmen

Die folgende Grafik zeigt alle Bohrpositionen fir die 4,2 mmm - Durchgangsbohrungen am linken
Seitenrahmen. Markieren Sie zunachst die Bohrpositionen und verwenden Sie dann die Bohrschablone
fiir die 4,2 mm-Bohrungen. Die Stiickliste mit allen Angaben zu allen Komponenten ist im Anhang.
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6.1.2 Vormontage

0000186899

0000143427 8100000245

0000143427

Abb. 11 Vormontage linker Seitenrahmen




Verwenden Sie fir alle Arbeiten an den
Profilen eine saubere und spanfreie
Pappe als Unterlage damit die
Eloxalschicht nicht verkratzt wird.

A

1. Montieren Sie alle die Standardverbinder ID 8100000245 in die Profile.
Die Schrauben mussen ganz locker bleiben!

Montieren Sie Profil 0000186903 auf Profil 0000186900

Montieren Sie beide Profile 0000143427 auf Profil 0000186900
Montieren Sie Profil 0000186899 auf das bisher erstellte Gestell

Legen Sie das Gestell auf einen ebenen Untergrund und fixieren Sie alle Schrauben

Legen Sie das Blech 0000187056 in die Nut ein und montieren Sie die Seitenhalter 0000204014.

S o

Um maogliche Gerausche aufgrund des Spiels zwischen dem Blech
0000187056 und der Profilnut zu vermeiden ist es sinnvoll, ein paar
kleine, diinne (ca. Tmm) Streifen Filz auf das Blech zu kleben.
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Abb. 12 Anbauteile linker Seitenrahmen

7. Fuhren Sie die Nutensteine in die Profilnuten ein und schrauben Sie die Anbauteile entsprechen
der MaBangaben aus Abb. 12 an.

Da die Festigkeiten der T-Nutprofile und der Biegebleche unterschiedlich sind, kann es beim Spielen
(Pedalbetrieb) zu einem Mikrogleiten zwischen den verschraubten Teilen kommen, was sich dann in
einem leichten ,Knarzen” darstellt. Das kann vermieden werden, in dem man als Trennschicht vorher
je einen Streifen Tesafilm im Bereich der Verschraubung auf das Profil klebt.

<

A1:1.25)




6.2 Rechter Seitenrahmen
Bohrungen und Vormontage an rechten Seitenrahmen:

6.2.1 4,2 mm Bohrungen am rechten Seitenrahmen
Abb. 13 zeigt alle Bohrpositionen fiir die 4,2 mmm — Durchgangsbohrungen am rechten
Seitenrahmen. Die Stiickliste mit allen Angaben zu allen Komponenten ist im Anhang beigefiigt.

555

20
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Abb. 13 Bohrpositionen am rechten Seitenrahmen




6.2.2 Vormontage
Die Vormontage des rechten Seitenrahmens erfolgt analog zu linken Seitenrahmen.

Abb. 14 Vormontage rechter Seitenrahmen




6.3 Klappstreben

6.3.1 Bohrung an den Klappstreben
-

0000187221 )
/ A e LA

Abb. 15 Bohrung an den Klappstreben

A

Zum Aufbau der Klappstreben
missen zunachst in alle 6 Streben
0000187221 Bohrungen mit
Durchmesser 50 mm durch das
hochkant stehende Profil gebohrt
werden.

Verwenden Sie dazu die
Bohrschablone mit der 50 mm
Markierung.

Markieren Sie die Richtung aus der Sie den Abstand gemessen haben mit einem
Filzstift, oder einem Kornerpunkt (siehe nachfolgende Abbildung).




6.3.2 Vormontage Klappstrebe
N -
/'-\ 9000101322 ) /.f\ 0000187221 )

/(0000203998 )  /
& //// ///
P

—

Abb. 16 Vormontage Klappstrebe a)

Schrauben Sie beidseitig an alle Klappstreben die
Gelenkkopfe 0000203998 mit je 2 Schrauben
9000101322 entsprechend Abb. 16 an.

Schneiden Sie in alle Bohrungen der Platte
0000187212 je ein M5-Gewinde hinein.

0000187212

/
/
—

(90001013180 (0000187201

/ - (9000062027 )

/ ~ il
I o F
e /d 7 @

_

e e @ e— (9000101318 )

# g ol g #

(0000187201 }——_ _ (9000037104 )

(0000187212 —

Abb. 17 Klappstreben Zusammenbau

Verschrauben Sie die Prallplatte 0000187212 mit den Schrauben 9000101318 in den ersten Winkel
0000187201. Verbinden Sie nun die vormontierten Klappstreben mit den beiden Winkeln.

gerichtet sind!
e Schieben Sie die Winkel so weit zusammen, dass die Klappstreben spielfrei sind.
Verbinden Sie die Klappstreben mit den Schrauben 9000062027 und Muttern 9000037104. Ziehen Sie

die Muttern nur so weit an, dass sich die Klappstreben noch ohne Kraftaufwand bewegen lassen.

c e Achten Sie darauf, dass die Markierungen auf den Klappstreben beide nach auf3en

Flhren Sie abschliefend die Schrauben 9000101318 zwischen dem zweiten Winkel und der Prallpatte
ein.



6.4 Grundgestell

/C 9000062027 )

.
/
|
/
|

(9000037104 fil B
A
Abb. 18 Zusammenbau Grundgestell
Verbinden Sie die Klappstreben mit den Seitenteilen entsprechend Abb. 17 unter Verwendung der

Schrauben 9000062027 und Muttern 9000037104. Ziehen Sie auch diese Muttern nur so stark an, dass
sich die Gelenke bei leichtem Kraftaufwand bewegen lassen.

Achten Sie bei der Montage darauf, dass sich die beiden unteren Klappstreben nach
oben klappen lassen und die obere Klappstrebe nach unten klappen lasst.



6.4.1 Koppelelemente

6.4.1.1 Gewindebohren am Koppelelemente

Bohren Sie zunéachst ein M3-Gewinde in die kleine Bohrung aller 4 Profile 0000187151.

6.4.1.2 Montage Koppelelemente

Die  Koppelelemente  werden in  zwei
unterschiedlichen Ausfiihrungen zu jeweils zwei
Einheiten zusammengesetzt.

_ALooooiezis )

Der Unterschied liegt ausschlieBlich in
der Richtung der Verschraubung. Die

Komponenten sind dieselben.

9000101330 A '

¢

<. _90000/303

&

L_900003

104 Variante 2

Variante 1



6.4.2 Zusammenbau der linken Seite mit Koppelelementen

 ANANINEEOA )
(0000205694 ~__

[00002061163

(9000037003 ¥

Abb. 19 Zusammenbau unten links

\
k0000187269>

Montieren Sie zunachst das Koppelelement unten links. Verwenden Sie die Koppel mit dem in dieser
Ausrichtung innen liegenden Schraubenkopf (Mutter wie in Abb. 19 abgebildet aulRen). In dieser
Ausrichtung muss das Koppelelement nach unten einklappen kénnen.

(0000187269 )

(9000037003 )
f

|JlI

(9000037003

(0000206116 )

(0000205694 )

Abb. 20 Zusammenbau oben links



Montieren Sie nun das Koppelelement oben links. Verwenden Sie die Koppel mit dem in dieser
Ausrichtung innen liegenden Schraubenkopf (Mutter wie in Abb. 20 abgebildet auRen). In dieser
Ausrichtung muss das Koppelelement nach oben einklappen kénnen.

9000037104 )

N 0000187336 )

“(GoD0geazon ) - RDUIRZZAG )

~( 0000205724 )

Abb. 21 Querkoppel linke Seite

Montieren Sie nun eine M6-Gewindestange mit den drei Abstandsrohren entsprechend Abb. 21. Auch
hier werden die beiden Muttern nur soweit angezogen, dass sich alles mit geringem Kraftaufwand
bewegen lasst. Die Anordnung der zugehdrigen Rohrlangen sind in Abb. 21 noch einmal extra
ausgewiesen.



6.4.3 Zusammenbau der rechten Seite mit Koppelelementen

S 0000206116 )

_{_o000187070 )

———————— "
L 0000205726 F

(0000205725 %
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(soo0027002 )

Abb. 22 Querkoppel rechte Seite

Die Koppelelemente der rechten Seite werden analog montiert. Auch hier mussen die Schraubenkdpfe
der vormontierten Koppeln jeweils nach innen gerichtet sein, die obere Koppel nach oben und die untere

Koppel nach unten klappen. Die Anordnung der zugehdrigen Rohrldangen sind in Abb. 22 noch einmal
extra ausgewiesen.

6.4.4 Verbindungsbleche montieren

Abb. 23 Verbindungsb/eche

Montieren Sie nun die beiden Verbindungsbleche fiir die beiden unteren Klappstreben mittig tGber
den Positionen der Gewindestangen.



6.4.5 Rader montieren

Schneiden Sie ein Durchgangsgewinde M8 in die
mittlere Bohrung des Zwischenblechs
0000187259. AnschlieBend senken Sie die
beiden duBeren Bohrungen ausreichend weit an,
dass die Senkschraube 9000068040 nach dem
Einsetzen nicht Gber die Oberflache hinaussteht.

Zur Montage der Rader werden zuerst die
Zwischenbleche 0000187259 mit je zwei
Schrauben 9000068022 an die Profile montiert.
AnschlieBend werden die Rader mit der
Senkschraube 9000068040 an das
Zwischenblech montiert.

— 9000068022

Ul
L3
I}

(8000000004 3

(9000068040 )—



6.4.6 Pedalgruppe montieren

\ v 9000101322

0000187211
0000187104

9000062027

0000187209 '

0000205830
0000186908

9000037104
0000187208 ‘ f 9000037003

|4 9

/// /////////.\-

0000205819

Abb. 24 Pedalgruppe

Nach der Vormontage der Pedalgruppe wird diese komplett an der hinteren Klappstrebe des
Grundgestells angeschraubt.

Liil]




7 Aufbau der Tragrahmen

Zum Aufbau der beiden Tragrahmen fiir die Klangplatten missen Bohrungen schrag in die Langsprofile
eingebracht werden. Zu diesem Zweck wird eine weitere Bohrschablone verwendet.

7.1 Bohrungen in den AuRenprofilen 0000186905
Flhren sie die Bohrschablone in das Profil 0000186905 so ein, dass die ,,outside“-Angabe zu lesen ist.

o - i R e i — ettt -ttt

et

W i s S — i " “—1“

S I e v D B R D R B B B I R AR R L S S s e T 1
Il

0000186905

passend
fittin

A Bohren Sie nicht einfach durch die Schablone. Diese wiirde durch die dabei entstehende
Reibungshitze zerstort.

Position D Position A



Stecken Sie den Bohrer (Durchmesser 5,0 mm)
in die montierte Schablone ein.

Richten Sie durch Unterlegen das Profil so aus,
dass der Bohrer senkrecht zur Achse der
Bohrmaschine steht.

Stecken Sie nun den Bohrer ins Bohrfutter und
flhren Sie diesen in der Bohrschablone auf und
ab ohne die Bohrmaschine einzuschalten!
Wenn das ohne splirbaren Widerstand
funktioniert kann jetzt die entsprechende
Bohrung mit langsamer Drehzahl der
Bohrmaschine erstellt werden.

Entfernen Sie die Bohrschablone nicht vom
Profil, sondern verschieben Sie diese nur ein
wenig zur Profilmitte.

Das ist erforderlich, damit man die Ausrichtung des Profils
nicht verliert!

Im Folgenden wird das linke Querprofil 0000203581 von der
Bohrseite her angelegt und mittles der beiden Aussenkeile
0000203573 und zwei Schrauben M5 x 35 zusammengefligt.
Die nebenstehende Abbildung zeigt die Ausrichtung der
beiden Keilelemente.

Ziehen Sie die Schrauben nicht fest an, sondern
lassen Sie ein wenig Luft (ca. Imm).

Schieben sie die Schablone nun an das andere Ende des Profils - ebenfalls wieder passend zur
AuRenkante, richten den Bohrwinkel wieder aus, fixieren die Schablone und erstellen dort die weiteren
beiden 5,0 mm Locher analog zur beschriebenen Vorgehensweise.

Montieren Sie auf dieselbe Art auf der rechten Seite das Querprofil
0000203582. Die Ausrichtung der Aussenkeile 0000203573 fir die rechte
Seite zeigt die nebenstehende Abbildung.

Wiederholen sie diese Vorgadnge fir das zweite, duBere Langsprofil (vordere und hinterer
Tragrahmen).

7.2 Bohrungen an den Innenprofilen

Flhren sie nun analog die Bohrschablone in das Profil 0000186904 so ein, dass die ,,inside“~-Angabe zu
lesen ist. Positionieren Sie die Schablone passend an die AuRenkante wie dargestellt, richten Sie die
Bohrung zur Bohrmaschinenachse aus, fixieren sie die Schablone und bohren Sie die beiden Locher 5,0
mm durch das Profil.



AnschlieRen schieben sie die Schablone an das andere Ende des Profils ebenfalls wieder passend zur
AulRenkante, fixieren erneut die Schablone und erstellen dort die weiteren beiden 5,0 mm Locher.

Die  Winkelausrichtung der Innenkeile
0000203587 kann den beiden Abbildungen
entnommen werden.

0000186904

passend

passend fitting

fitting

7.3 Vormontage der Tragrahmen

Bauen sie zwei identische Tragrahmen!
0000203573

Die Keilstiicke dienen dazu, den Winkel zu den
parallelen Seitenprofilen auszugleichen.

0000203587
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7.4  Zusammenbau der Dampfungseinheit
Scheiden Sie je ein M5-Gewinde in die Bohrung der 4
Bandaufnahmen 0000187334 und je zwei M5-Gewinde in
die beiden Bandklemmen 0000206354.

Schneiden Sie zwei ca. 100 mm lange Streifen aus den
Bdndern (siehe 8.2) entsprechend der MalRangaben zu.
Verschmelzen Sie die Enden mit einem Lotkolben oder einer
Kerze, damit diese nicht ausfransen.




Erzeugen Sie Senkungen an die 3 Bohrungen der
beiden Verbindungsstiicke 0000187048
entsprechend der Abbildung.

Schrauben Sie zunachst die Federn mit Hilfe der
Senkschrauben 9000068008 und Muttern
9000037608 an die  Verbindungsstiicke
0000187048 an.

Fligen Sie nun die beiden vormontierten
Federeinheiten nach innen gerichtet in den
Dampferbalken 000187039 ein.

Klemmen Sie das vorbereitete Band
0000206354 mit unter das Verbindungsstiick
0000187048 und fixieren sie die Position im
Abstand von 5 mm vom rechten Profilenden
bzw. 15 mm vom linken Profilende.

0000206354

0000187039




Fligen Sie weiter die beiden Seitenbleche
0000205819 mit Schraube und Nutenstein in
zweifach das Dampferprofil ein. Die endgiltige
Position auf dem Dampferbalken wir erst beim
Einrichten der Dampfung festgelegt. Fiir den
Anfang sind Positionen bei 1/3 und 2/3 der

0
Balkenldange geeignet. \’
9000037003

Flhren Sie nun die Gewindestange 0000205830 durch die Bohrung der Seitenbleche und schrauben
sie diese zu ca. 50% durch die Pedalbandaufnahme 0000187334. Montieren Sie beidseitig die Muttern
9000037003.

7.5 Zusammenbau hinterer Tragrahmen (Halbtone)

0000206486
0000209207

11" (0000208879
€ 0000206355

o

11
Schrauben Sie die Teile 0000187050 und 0000187047 mit den Abstandsstiicken 0000208877 und
0000208879 entsprechend der Angaben von der Unterseite an den hinteren Tragrahmen. Diese sind
zur Aufnahme der Dampfung vorgesehen. Teil 0000187050 wird links im Abstand von 10 mm zum
linken Profil positioniert, Teil 0000187047 im Abstand 45 mm zum rechten Profil. AnschlieRend
montieren Sie die Resonanzrohrauflage 0000209207.

Montieren Sie nun die vorinstallierte Dampfereinheit an den hinteren Tragrahmen.

Die Zwischenplatten 0000187046 dienen
zum Einstellen der Dampfungskraft. Je nach
Bedarf konnen diese einzeln oder doppelt
Zwischen Federblech und Aufnahme
montiert werden. Alternativ kann auch das
Federblech mit oder ohne Zwischenplatten
oberhalb der Aufnahme montiert werden.
Wird die Feder weiter nach oben montiert,
so wird die Kraft des Dampfers hoher, nach
unten dementsprechend geringer.

9000101312

0000187046

9000037608



7.6 Zusammenbau vorderer Tragrahme

Am vorderen Tragrahmen wird das
Auflageblech fir die Resonanzrohre
0000187249 von unten montiert. Die
exakte Position wird erst in Verbindung mit
den verwendeten Resonanzrohren fest-
gelegt.

AnschlieBend werden die Umlenkungen fir
die Schnur 0000209203 und die Auflage fir
die Resonanzrohre 0000209191 montiert.

0000187249

7.7 Einbauen der Plattenhalter

Die Plattenhalter sind so gestaltet, dass Sie dem Winkel der Profile angepasst sind. Weiter sind die
Bleche fir die Verschraubung der Plattenhalter so gestaltet, dass Position und Ausrichtung der
Plattenhalter klar definiert sind und diese ohne Ausrichtaufwand montiert werden kénnen. Die
Plattenhalter haben auf der Unterseite eine Kennzeichnung (VI, VA, Hi und Ha) fir die Zuordnung zu
den entsprechenden Profilen. Gleichzeitig haben die Einlegebleche ebenfalls eine Kennzeichnung
(HAL, HAR, HIL, HIR, VIL, VIR, VAL und VAR ). Die Zuordnung der Einlegebleche und Plattenhalter kann
Abb. 25 entnommen werden. Abb. 25 entspricht einem Blick von oben auf das Instrument.



Die Zuordnung der Benennung gibt die folgende Tabelle:

Vv = Vorne
= Hinten
Aussen
= Innen
= Rechts
= Links

- X - > I
Il

=
= D
= Y ==
o 2
=\ & =
: = 3
=
=

®’

Abb. 25 Kennzeichnung der Plattenhalter und Einlegebleche

Die Einlegebleche werden entsprechend |hrer Kennzeichnung in die obere Nut der Langs-T-Profile
eingelegt. AnschlieBend werden die Schnurumlenkung und die Plattenhalter mit den Schrauben
9000068012 montiert. Die Einlegebleche liegen an beiden Enden mit den Kennzeichnungsfahnchen
blindig am Profil an. Die Position wird durch das Verschrauben der Plattenhalter fixiert.

HAL

0000209203

0000209203
0000204511

Abb. 26 Plattenhalter-Einbau



Abb. 27 Plattenhalter-Einbau (Halter mit Kennzeichnung)

Nach der Montage aller Plattenhalter und Schnurumlenkungen werden die tGiberstehenden
Kennzeichnungsfahnchen abgeségt. Danach sieht der Spieltisch entsprechend Abb. 28 aus.

Abb. 28 Spieltisch fertig montiert



8 Hochzeit

Nachdem die Tragrahmen und das Grundgestell nun soweit fertiggestellt sind kdonnen diese
,verheiratet” werden. Die Position der Tragrahmen auf dem Grundgestell ist durch die in Abb. 29 rot
hervorgehobenen Fihrungsbleche eindeutig festgelegt. Die jeweils lberstehenden Bereiche des
Fihrungsbleches (2) und (4) dienen zur seitlichen Fihrung uns Stabilisierung und die Flachen (1) sowie
(3) dienen als Anschlag fiir die Tragrahmen.

Abb. 29 Rahmen-Hochzeit

8.1 Rahmenverbindung
Wenn eine feste Verbindung zwischen Tragrahmen und Grundgestell gewiinscht ist kdénnen
beispielsweise handelsiibliche Kofferverschliisse verwendet werden.

Der von mir verwendete Verschluss ist von www.ganternorm.com unter der Artikelnummer GN832.2
zu beziehen. Ahnliche Verschliisse finden sich auch in den USA bei www.macmaster.com. Dafiir sind
dann ggf. andere Bohrungspositionen in den Teilen 0000187300 und 0000197301 erforderlich.




0000187300
0000007826
0000187301

9000101319

8.2 Pedalbander

Als Pedalbdnder verwende ich Polypropylen (PP)-Bander 1,4 mm stark und 25
mm breit, in Deutschland zu erhalten bei www.baender24.de.

Weil die Vorstellung, dass eine Pedalschnalle sich wahrend des Spielens 6ffnen
konnte recht unangenehm ist, verwenden einige Schnallen mit
Sicherungsknopf. Ich selber verwende bisher nur ,normale” SteckschlieRer
ohne Sicherung (billiger und mehr Anbieter) und hatte noch nie Probleme.
Bendtigt werden zwei Schnallen fiir den Rahmen.

Dariiber hinaus verwende ich fiir die Rahmen, die ich vereinzelt verleihe zwei
Klemmschnallen aus Polyacetat zum Einstellen der Pedalbandlange. Bei meinen
nur privat genutzten Rahmen habe ich die Position fest vernaht.

Schlaufe nahen
Sewa loo|
Schlaufe nahen
‘ Sew a loo|

D

Schlaufe nahen
Sew a looy

Schlaufe nahen
Sew a loo

Schlaufe nahen
Sew a log

Cc

An der Stelle C wird eine Schlaufe um die Gewindestange genaht.



An den Stellen D und E werden ebenfalls Schlaufen um den SteckschlieBer gendht. Auf der Gegenseite
wird das Band nur durchgeschleust. Um Verwechselung beim Zusammenstecken zu vermeiden
verwende ich immer gegensatzlich angeordnete SchlieRerteile, also auf der Pedalseite einmal
mannlich und einmal weiblich.

An den Stelle F und G wird das Band doppelt durch die Klemme gefiihrt. An den Stellen | und H
werden wieder Schlaufen genaht.

8.3 Dampferfilz

Bekleben Sie abschlieBend den Dampferbalken mit einem 40 mm breiten Filzband Ihrer Wahl.

Sehr preiswerte und selbstklebende Filzbander als Meterware habe ich bei https://www.hmfilze.de
gefunden. Allerdings finde ich diesen Filz als zu rau und kratzig und umwickele ihn daher noch mit
einem weichen Molton-Tuch.

Sehr hochwertige, aber auch deutlich teurere Selbstklebe-Wollfilze gibt es bei der Filzfabrik Neumann.
Ich bevorzuge einen Filz unter der Bezeichnung Neufilz 125 mit einem spezifischen Gewicht von 0,22
kg/m3.

9 Einstellen der Dampfung

9.1 Einstellen der PedalUbersetzung

Die Pedalibersetzung wird durch das Verschieben der Pedalbandanbindung am Pedal eingestellt. Je
nidher die Anbindung am Drehpunkt liegt (rote Richtung), desto geringer ist die Ubersetzung, also der
Dampferweg bezogen auf den Hub des Pedales.

9.2 Einstellen des Dampferbalken-Winkels

Da die hier verwendete Dampfung komplett ohne die von anderen Vibraphonen (M55) bekannte
Kreisbahn-Zwangsfiihrung auskommt, muss der Dampfer nun durch ein Kraftgleichgewicht zwischen
Federkraft und Pedalzug parallel zu den Klangplatten gefiihrt werden. Dieses Gleichgewicht wird durch
die Angriffspunkte des Pedalzugs am Dampferbalken eingestellt.

Zum Verstellen der Kraftangriffspunkte wird die vordere, zum Spieler hin gerichtete Mutter (1)
gelockert. Dazu wird die Gewindestange mit einer Zange festgehalten. Nun kann durch Drehen der
Gewindestange die in Gelb dargestellte Bandanbindung (2) nach vorne (rot, im Uhrzeigersinn) oder
nach hinten (grin, im Gegenuhrzeigersinn) bewegt werden. Bei Bewegung in roter Richtung neigt sich



der Dampferbalken beim Absenken von den Klangplatten durch Pedaltritt mehr nach vorne, in griiner
Richtung entsprechend mehr nach hinten.

Der Dampferbalken-Winkel ist optimal eingestellt, wenn sich der Balken parallel von den Platten
absenkt. Wenn das erreicht ist wird jeweils wieder die Mutter (1) bei fest gehaltener Gewindestange
so fest angezogen, dass sich die Gewindestange nicht verdreht.

9.3 Einstellen der Dampferausrichtung

Durch Einstellen der Pedalbandlangen wird die Dampfung so eingestellt, dass die Dampfung bei hohen
und tiefen Tonen gleichmalRig reagiert. Das Einstellen der Pedalbandlange erfolgt Uber die
Klemmschnallen. Wenn eine gute Position gefunden und erprobt ist, kann diese Position auch durch
Verndhen der Bander dauerhaft gesichert werden.

9.4 Einstellen der Dampfer-Endlage

Zum Einstellen der Dampferendlage (Maximaler Aufwartshub der Dampfung) werden auf beiden
Seiten die Bander (1) durch die Spannscheibe (3) und die Schrauben (2) in der gewlinschten Hohe bei
abgenommenen Klangplatten fixiert.




10 Stuckliste

| il o Sachnummer / Norm Bonennung | Naming JaNr
| 1 1 Fihrungsblech (rechts)
Guide plate (right) 0000187057
I 2 $ - Abedckkappe
Covering cap 0000204014
| 3 1 - Achshalter
axis_holder 0000186940
| 4 ] - Anpassungen
adjustments 0000187046
| 5 8 - Ausgleichskeil (aussen)
wedge element (outside) 0000203573
| 6 8 - Ausgleichskeil (innen)
wedge element (Inside) 0000203587
| 7 2 - Band-Spannblech
Selt tensioning plate 0000206355
| 8 2 - Bandklemme
Strap clamp 0000206348
9 2 - Biegefeder
bended spring 0000187049
10 2 = 0 dmpferunteriage Links
Damper base left 0000208877
| " 2 - D dmpferunteriage rechts
Damper base right 0000208879
| 12 1 - Einlegeblech VAL
Insert plate VAL 0000186953
| 13 1 - Einlegeblech VAR
Insert plate VAR 0000186954
| % 1 - Eintegeblech VIL
Instert Plate VIL 0000186956
| 15 1 - Emlegeblech VIR
Instert Plate VIR 0000186957
| 16 8 - Enckappe
cover cap 0000208622
| 17 2 - Federaufnabme
spring holder 0000187048
| 8 1 - Feceraufnzbme (Links)
spring holder (lett) 0000187050
| 19 1 - Federlager
spring base 0000187047
| 20 1 - Fihrungszapfen
pilot 0000187056
| 21 $ = Gewlndestange M5
Threaded Rod M5 0000205830
| 22 4 - Gewindestange M5 x 65
Threaded Rod M6 x 65 0000206116
I 23 1 - Gewindestange M6
Threaded rod M6 0000187070
| 24 1 - Gewindestange M&
Threaded Rod M6 0000187336
25 24 = 1S07380 M5x12
1S07380 M5x12 6100000115
26 I - Koppelblech 1
coupling sheet 1 0000187150
| 27 § - Koppelblech 2
coupling sheet 2 0000187151
| 28 6 - Mittelstrepe
middle beam 0000187201
| 29 2 - Pedalachshal ter
pedal axis holder 0000187209
| 30 1 = Pedalband
Pedal band 0000206344
| N 1 - Pedalblech
Pedal board 0000187208
| 32 1 - Pedalhalter
pedal holder 0000186908
| 3 2 - Pedalschnurhalter
Pedal _cord holder 0000187334
| 3 1 - Positioniereinheit (hinken aussen)
positioning unit (sharp-outer) 0000203984




Positioniereinheit (hinten aussen)
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