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MECHANIKEN-EINBAU

Abb. 1: Ausgedient: die verbrauchten Mechaniken einer &lteren Japan-Strat
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Herzlich willkommen zur ndchsten Etappe beim Bau der Custom-$-Klasse! Vor
dem Hintergrund, dass der Hals im Grunde genommen schon fiir ,GroBeres”
vorbereitet wurde (Bundieren, Oberfldche), ist die kommende Phase des
Aufbaus eine Art SpaBbremse. Mechaniken montieren wirkt zundchst wie ein
banales Unterfangen, fiir das an sich keine weiteren Erlduterungen notwen-
dig sein sollten. Bevor man diesbeziiglich jedoch bittere Erfahrungen macht,
sollte man bedenken, dass der Teufel im Detfail steckt ...

' Besondere Aufmerksamkeit verdienen
dabei Mechaniken, deren Achsen auf der
Kopfplattenoberseite in Hiilsen gefiihrt
werden, die in einem entsprechend engen
Loch gepresst sitzen (Presshiilsen). Gerade
bei hochglianzend lackierten Kopfplatten
fiihrt ein zu enges Loch oder ein zu beherztes
Eintreiben (natiirlich auch eine Kombination
von beidem) zum Platzen des Lackaufbaus,
was natiirlich ein echter SpaBkiller ist. Um
hier bleibenden Schiden vorzubeugen, werde
ich anhand des Austauschs entsprechender
Mechaniken Tipps und Tricks mit auf den
recht unberechenbaren Weg geben.

Als Anschauungsobjekt dient eine &ltere
Fender Stratocaster ,Made in Japan®, deren
Mechaniken (Abb. 1, recht einfache, offene
Vertreter ihrer Zunft) nach jahrelangem
Einsatz verbraucht sind. Sie laufen nicht
mehr rund. Auch Verstimmungsprobleme
haben hier ihren Ursprung. Zu reparieren
gibt es nichts - also Austausch. Die Wahl des
frischen Materials fiel in diesem Falle auf
Vintage-style-Mechaniken, ebenfalls von
der Firma Fender (Abb. 2), da ich mit diesem
Produkt in der Vergangenheit gute Erfah-
rungen gemacht habe. Dieser Mechaniktyp
wird durch Presshiilsen gefiihrt.

Auf Abbildung 3 ist schon zu erkennen,
wie die Mechanik montiert ist. Die Hiilse
oben sitzt eng in der oberen Seite der
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Kopfplatte, wihrend die rotierende Achse
ruhig etwas ,Luft” haben kann - dann lauft’s
besser.

Um den Austausch leichter handhaben zu
konnen, rate ich dazu, wenn moglich, den
Hals vom Instrument zu demontieren. Also:
Saiten runter, Hals runter, und schon kénnen
mit einem entsprechenden Schraubendreher
die kleinen Schrauben am Mechanikgehiuse
gelost werden. AnschlieBend kann die Me-
chanik abgezogen werden. Es bleibt die
Kopfplatte mit den montierten Presshiilsen.
Optimisten gehen nun natiirlich davon aus,
dass die montierten Hiilsen ohne Probleme
auch fiir die neuen Mechaniken passen.

Die Realitit sieht jedoch in gut 90 Prozent
aller Falle anders aus. Hier hilft auch kein
Schummeln. Die Hiilsen haben eine ,fiih-
rende” Position fiir die Achsen. Ist das Loch
in der Hiilse zu groB fiir die Mechanikachse,
wird diese nicht richtig gefiihrt, lduft schief
und ist dann kein vertrauenswiirdiger Part-
ner in Sachen Stimmung. Nur eine exakte
Kombination von Achse und Hiilse ergibt ein
brauchbares Resultat. Daher ist es in den
meisten Fdllen unumginglich, die original
mitgelieferten Hiilsen zu verwenden.

Als Konsequenz miissen haufig die alten
Hiilsen entfernt werden, und zwar so, dass
die Kopfplatte und der Lack moglichst
unbeschadigt bleiben.

Die naheliegende Vorgehensweise - die
Hiilsen einfach von der Kopfplattenriickseite
mit einem stumpfen Werkzeug auszustoBen
- ist zu brutal und sollte vermieden werden.
Ich habe bessere Resultate erzielt, wenn ich
die Hiilse zunichst ,losdriicke“ (Abb. 4/oben).
Dazu nehme ich ein passendes Werkzeug (im
Beispiel einen Korner) und ,rithre* mit ihm
im Loch der Hilse. Durch diese kreisende
Bewegung lose ich die Hilse und kann sie
anschlieBend einfach mit der Hand (sanft)
ausdriicken (Abb. 4/unten). Wie viel Riihren
und Druck notwendig wird, ist natiirlich von
Fall zu Fall verschieden. Die Marschrichtung
heiBt jedoch: so weit es geht, die Hiilse sanft
zum Loslassen ,iiberreden”.
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Abb. 2: Frisches Material: Vintage-style-Mechaniken, altbekannt und bewéhrt

Am Ende dieses Vorgangs steht die nun
nackte Kopfplatte, und die Locher kénnen
nachgemessen werden. Beim Hals misst das
Loch circa 8,2 mm oben und circa 6 mm auf
der Riickseite. Die neuen Hiilsen benétigen
jedoch circa 9,2 mm/6 mm tief, wihrend die
Achse der Mechanik circa 6,3 mm stark ist.
Da der Hals schon lackiert ist und es auch
bleiben soll, werde ich ein 9-mm-Loch
10 mm tief von oben bohren.

Dann ist die Hiilse 0,2 mm zu groB, was
D fiir genligend Halt sorgen sollte. Wiirde die

Abh. 3: Typische Befestigungssituation bei einer Mechanik mit Presshiilse Kopfplatte noch lackiert, wiirde ich eventuell
das Loch sogar auf 9,2 mm aufbohren. Der
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Abb. 4: Das Entfernen der alten Hiilsen

P

Abb. 5: Aufbohr
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en der Befe

stigungslocher

Lack, der beim Lackierprozess in das Loch
lauft, sorgt dann fiir das notige Material, um
die Hiilsen zu fixieren.

Speziell bei Hochglanzlacken bin ich
duBerst vorsichtig. Kaum etwas ist so
frustrierend, wie wenn ohne Vorwarnung
beim Eintreiben der Hiilse Lack von der
gerade auf Hochglanz polierten Fliche ab-
springt. Im Zweifelsfall helfen Probel6cher,
um eine gesunde Relation von Loch und
Hiilse zu erarbeiten. Stramm soll die Hiilse
schon sitzen - aber ohne Schaden an-
zurichten.

Ebenfalls ohne Schaden sollte das Auf-
bohren des Lochs vor sich gehen. Abbildung
5 zeigt den 9-mm-Spiralbohrer, der gerade
zur Bohrung ansetzt. Das Verwenden eines
Spiralbohrers ist etwas knifflig, da die
Schneide leicht die Holzfaser hochreiBen
konnte. Fir einen Holzbohrer mit Zen-

trierspitze fehlt jedoch das Material fiir die
Fuhrung (in der Mitte ist ja das Loch), und
der Konigsweg aus Diibeln und Aufbohren
ist recht umstdndlich und fiihrt bei Kopf-
holzdiibeln durch den Faserverlauf (Bohrer
neigt zum Verlaufen) zu keinem exakten
Resultat. Fiir den One-off-Job bleibt also nur
der beherzte Einsatz des Spiralbohrers.

Damit dieser nicht verkantet, benutze ich
einen Bohrstdnder, auf dessen Tisch ich den
Hals fixiere und anschliefend aufbohre. Das
funktioniert in der Regel ganz gut (nochmals:
Wichtig ist, dass der Hals fixiert ist).
Langsam in das Loch eintauchen und dabei
kontrollieren, dass der Bohrer nicht verlduft.
AnschlieBend krause ich mit einem Senker
das Loch leicht auf (Abb. 6), damit die Hiilse
besser hineingleitet.

Nun wird das Loch auf der Halsriickseite
in gleicher Weise vergroBert. Wenn man das
Prinzip von Abbildung 3 vor Augen hat,
wiirde auch ein komplett durchgebohrtes
9-mm-Loch funktionieren. Aber ich mochte
so viel Holz wie moglich stehen lassen.
Wichtig ist, dass das Loch im unteren Bereich
nicht zu eng ist (stort die Achse beim
Drehen). Ich entscheide mich fiir einen
7,5-mm-Bohrer, damit die Achse genug
Bewegungsfreiheit hat.

Fiir den nichsten Arbeitsschritt habe ich
ein spezielles Werkzeug, das exakt in die
Hiilse passt (Abb. 7/oben) - dhnliche Werk-
zeuge funktionieren aber auch. Beherzt, aber
ohne Gewalt werden die Hiilsen nun
eingetrieben. Wenn die Hiilsen gut sitzen,
werden die Mechaniken eingesteckt und mit
einem Lineal ausgerichtet (Abb. 8). Sitzen die
Mechaniken schon in einer Reihe, werden
die Befestigungslocher markiert und gebohrt.

Auch hierbei ist es wichtig, nicht zu klein
zu bohren. Die mitgelieferten Schrauben ha-
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Abb. 7: Die Presshiilse wird eingetrieben
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Abb. 8: Alles schon in einer Reihe — dann anreifien




Abb. 10: Versteckter Klemmer:
die Mini Rotomatics mit Exzenterklemmung
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Abb. 11: Typische Befestigungssituation
bei Mechaniken mit Schraubhiilse

Abb. 12: Manchmal ist etwas Spiel ganz gut — aber mittig sollfe es sein

ben in diesem Fall einen AuBendurchmesser
von circa 2,5 mm, so dass die Wahl auf einen
2-mm-Bohrer fillt. Lasst man das Loch zu
eng, reiBt moglicherweise beim Eindrehen
die Schraube ab, oder die Schraube spaltet
die Kopfplatte wie ein Keil. Eine fiese und
kaum zu reparierende Rissbildung ist die
Folge.

Damit das Bohren nicht zum Durchbohren
wird, markiere ich die Schraubenlédnge mit
etwas Klebeband auf dem Bohrer (Abb. 9,
Streber nehmen Schrumpfschlauch). Noch-
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mals kurz die Kopfplattendicke mit der
Schraubenléinge vergleichen - denn Vorsicht
ist besser als Nachsicht -, und es kann
gefahrlos gebohrt werden, ohne dass frag-
wiirdige Locher auf der Kopfplattenoberseite
auftauchen.

AnschlieBend werden die Schrauben
eingedreht. Geht dies nur mit groBer Kraft
(obwohl die MaBe stimmen), hilft ein
bisschen Wachs oder Seife, um die Reibung
zu iberwinden und die Schraube zu ver-
senken, ohne sie abzureiBen. Somit ist die

Abb. 13: Ausrichten der Mechaniken mit dem Lineal

Montage erfolgreich beendet, und der
Demokandidat kann wieder zusammenge-
baut werden.

Es wird aber auch Zeit, sich dem
eigentlichen Projekt zuzuwenden. Auf der
Custom-S-Klasse verwende ich Grover

406C6 Mini Locking Rotomatics (Abb. 10).
Dies sind leichte Klemmmechaniken, die die
Saite mittels eines Exzenterverschlusses
(ahnlich alteren PRS-Gitarren) fixiert. Mit
nur circa 36 g pro Mechanik ist diese circa
10 g leichter als dhnliche, aber massivere
Alternativen. Derlei Mechaniken tiberzeugen
vor allem durch ihre saubere Géangigkeit.
Einzig das Einfideln der Saite ist etwas
Jfummelig®. Mit etwas Ubung iiberwiegen
aber die Vorteile.

Anders als die Vintage-style-Mechaniken
haben diese Mechaniken jedoch Schraub-
hiilsen. Abbildung 11 zeigt das Prinzip der
Befestigung. Hier sitzt die eigentliche
Mechanik recht eng im Loch. Die Schraub-
hiilse hat ,Luft“ und zieht (oder besser:
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Abb. 14: Etappentziel erreicht — Stimmungsmacher monfiert

klemmt) die Mechanik an die Kopfplatte.
Meistens  bendtigen  Mechaniken — mit
Schraubhiilsen ein 10-mm-Loch von unten
und ein 8-mm-Loch von oben (auch hier
wiirde ein durchgehendes Loch - diesmal 10
mm - funktionieren).

Der verwendete All-parts-Rohling ist
oben mit 8,8 mm bereits geniigend grof}, um
die Schraubhiilse aufzunehmen. Die Riick-
seite muss jedoch von 7 mm auf 10 mm
aufgebohrt werden.

Dies geschieht wie bei den Vintage-
Mechaniken (Werkstiick fixieren). Wichtig

ist, dass die Locher nicht aus der Flucht
laufen. Lochmitte oben und Lochmitte unten
sollten in etwa eine Linie bilden (Abb. 12).
Auch Schraubhiilsen missen relativ gerade
zum Unterteil finden, um eine gute Funktion
zu gewdhrleisten.

Die Mechaniken sollten sich ohne Gewalt
montieren lassen, so dass keine Hiilse
irgendwie schrig in das Unterteil hinein-
gequetscht werden muss. Easy does it.
Einmal fixiert, werden die Mechaniken mit
einem Lineal ausgerichtet (Abb. 13) und
anschliefend verschraubt. Die Abbildung 14
zeigt das fertige Resultat und rechtfertigt
noch einmal diesen Zwischenstopp auf dem
Weg zur Custom-Gitarre.

Ein frithzeitiges Anpassen/Montieren der
Hardware vermeidet Probleme (oder sogar
Flops) in einer spéteren Bauphase und beugt
so ungewolltem Frust vor.

Einmal montiert, werden die Mechaniken
aber sofort demontiert, da so eine kahle
nackte Kopfplatte ohne Schriftzug doch
immer etwas gebastelt aussieht. Das wird
sich in der néchsten Etappe dndern, wenn
der Hals seinen Kopfschmuck bekommt. &
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