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Tämän työn tarkoituksena oli kerätä tietoa fagotin röörien valmistusprosessista sekä siihen tarvittavista yleisimmistä työkaluista. Röörien valmistuksesta ei ole paljoa kirjallista materiaalia tai tutkimuksia, vaan suurin osa valmistusprosessin tiedosta on suullista perimätietoa opettajalta oppilaalle. Tämän opinnäytetyön lähteinä on käytetty puolistrukturoituja haastatteluita kahdelta röörien valmistuk-seen perehtyneeltä fagotistilta, kirjoittajan vuosien varrella keräämää suullista pe-rimätietoa sekä kirjallisia lähteitä.  Tutkimustyö osoitti, ettei keinoa luoda kaikille täydellistä rööriä ole olemassa. Rööriä valmistettaessa on otettava huomioon alueelliset ilman lämpötila ja kos-teus, rööripuun ominaisuudet, soittajan henkilökohtaiset tarpeet ja preferenssit röörin suhteen sekä soittajan soittimen ominaisuudet. Myös käsitys hyvästä röö-ristä on subjektiivinen. Tutkimus kuitenkin osoitti tiettyjen toimenpiteiden muok-kaavan röörin tiettyjä ominaisuuksia aina tiettyyn suuntaan antaen keinoja muo-kata rööriä haluttuun suuntaan.  Tämän työn myötä voitaisiin todeta röörin valmistuksen kaipaavan lisää tutkimus-työtä. Toteuttamalla laajan tutkimuksen eri röörin valmistajien työskentelymeto-deista ja heidän käsityksistään hyvälaatuisen soivan äänen ja röörin ominaisuuk-sien välisistä korrelaatioista, voitaisiin luoda tilastoja ja niistä johtaa esimerkiksi röörin soivan osan työstettävien sektorien sijainneista sekä niiden muokkaamisen vaikutuksista ääneen. Näitä tietoja voitaisiin käyttää perustana röörin valmistuk-sen opettamisessa.  Toinen esille noussut tutkittava aihe voisi olla rööripuun korvaavan valmistusma-teriaalin kartoittaminen. Erilaisia valmistusmateriaaleja ja niiden akustisia ominai-suuksia sekä värähtelyominaisuuksia voitaisiin tutkia ja mallintaa tietokoneilla ja 
verrata niitä jättiruo’on ominaisuuksiin. 
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ABSTRACT 
Tampereen ammattikorkeakoulu Tampere University of Applied Sciences Degree Programme in Culture and Arts, Music Option of Music Pedagogy  PERKIÖ, SAMI: The Making Process of Bassoon Reeds  Bachelor's thesis 31 pages May 2022 
The purpose of this thesis was to gather information on the making process of reeds and the tools necessary for it. There is not much literature written on the topic overall, and even less in Finnish. Information on reed making is usually passed on from master to student, and by taking lessons from several teachers, the students can compile their preferences into their own craft.  The data was collected from a semi-structured interview with two of the author’s current teachers who teach bassoon playing and reed making, as well as the knowledge gained from the author’s previous bassoon teachers. Some studies and books available on the topic were also used.  The results show that there is no perfect way to make reeds. Making good reeds consists of many different factors which could affect the outcome, from the raw material attributes to the finishing touches of the final product. Aside from mate-rials and the process itself, one should also pay attention to the local climate, humidity and the acoustics of the venue where the reed will be used.  This thesis provides a starting point for future full-scale studies on reed making. By collecting information from reed making masters about their methods and 
compiling scraping diagrams with studied data of certain sectors, scraping’s ef-fects on reeds could enlighten reed makers struggling with their work. Studying the different acoustic and vibrational properties of materials could also be valua-ble. By doing so, it might be possible to discover other potential reed making materials than the Arundo donax. 

Key words: bassoon, reed, reed making of the bassoon 
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LYHENTEET JA TERMIT 
 
 
ansatsi huuliote 
artikulointi äänen alukkeiden tuottaminen soittaessa 
epidermi (kasvitiede) kasvien ulkopintoja peittävä solukerros, kuori 
formu rööripuun muotoon vuolemisrauta 
formaaminen rööripuun muotoon vuoleminen 
nyanssi äänenvoimakkuus soittaessa 
parenkyymi (kasvitiede) tylppysoluista muodostuva parenkyymisolukko eli kas-

vien elävä perussolukko 
rööri fagotin suukappale, kaksoisruokolehdykkä 
rööripuu röörin valmistamiseen käytettävä materiaali 
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1 JOHDANTO 
 
 
Fagotistille yksi olennaisimmista osa-alueista hyvällä äänen kvaliteetilla soittami-
sen takaamiseksi on kullekin henkilökohtaisesti sopivan röörin valitseminen. Tä-
män opinnäytetyön tarkoituksena on selvittää yleisiä fagotin kaksoisruokolehdy-
kän valmistamiseen vaadittavia välineitä sekä itse valmistamisprosessia. 
 
Vaikka useat eri musiikkialan liikkeet myyvät valmiita röörejä, ei niiden laatutaso 
vastaa alan standardeja. Musiikkipedagogi Laura Clewerin työssä mainitaan, 
että Halmeen mukaan jokaisen soittajan on valmistettava itse röörinsä, jotka 
tehdään käsityönä ruokopuusta höyläämällä, hiomalla ja veistämällä omalla tar-
kalla ja ainutlaatuisella tekniikallaan (Clewer 2014, 5.) Röörit itse valmistamalla 
voidaan yrittää vaikuttaa niiden ominaisuuksiin. Vaihtoehtoisesti fagotistit hank-
kivat niitä toisilta fagotisteilta, joilla on enemmän aikaa käytettäväksi tähän pit-
käjänteiseen työskentelyyn tai ovat muuten vain kokeneempia laadukkaiden 
röörien valmistamisesta.  
 
Fagotisti Christin Schillingerin (2016, 29) mukaan historiassa röörien valmista-
minen oli Englannissa ja Ranskassa pääasiassa soitinrakentajien työtä. 1800-
luvun fagotistit hankkivat röörinsä pääasiassa omien soittimiensa rakentajilta, 
sillä vain he tiesivät kunnolla millaisia soittimia ovat valmistaneet. Saksassa mo-
net soittajat tekivät omat röörinsä.  
 
Tuohon aikaan röörit valmistettiin ilman nykyaikaisia höyliä kokonaan käsin 
vuollen. Fagotistit tarvitsivat huomattavasti vähemmän röörejä vuosittain kuin 
modernimpien röörien kehityttyä sillä röörin käyttöikä saattoi olla kaksikin 
vuotta. Valmistusprosessin oppimista ei pidetty täten aikansa arvoisena. Vanho-
jen röörien pidempi käyttöikä selittyi niiden fundamentaalisesti erilaisesta ulko-
muodosta (Kuva 1). Höylällä saa poistettua ruo’osta runsaasti sisusta, jättäen 

jäljelle kovempaa ja kestävämpää osuutta puusta läheltä kuorta. Myös lopulli-
sessa valmiissa röörissä oli huomattavasti enemmän kuorta ja parenkyymia, eli 
kuoren alla sijaitsevaa solukkoa. (Schillinger 2016, 30–33).  
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KUVA 1: Diagrammi 1800-luvun röörin (vasen) ja modernin röörin (oikea) vuollun 
soivan osan eroista (Schillinger, White 2016, 34)  
 
Röörien oikeaoppiseen valmistamiseen liittyy yhtä monta koulukuntaa kuin on 
olemassa niiden vuolijoita. Käytän tässä opinnäytetyössä omakohtaisia koke-
muksia, aikaisemmilta opettajiltani saatua suullista tietoa röörin valmistuksesta 
sekä heidän mielipiteitänsä. 
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2 RÖÖRI 
 
 
2.1 Yleistä 
 
Rööri eli kaksoisruokolehdykkä tai suuhinen, on ruo’osta valmistettu fagotin suu-

kappale. Röörejä voidaan valmistaa myös muovista ja synteettisistä aineista. 
Myös muita kaksoisruokolehdykkäisten puupuhaltimien suukappaleita kutsutaan 
rööreiksi. Tällaisia soittimia ovat esimerkiksi kontrafagotti, oboe, englannintorvi ja 
oboe d’amore.  
 
Fagotin äänen synnyttää rööri, tämän väristessä puhalluksen seurauksena lait-
taen soittimen putken ilmapatsaan värähtelemään. Rööri kuuluu kostuttaa ennen 
soittamisen aloittamista, jotta sen värähtelyominaisuudet paranisivat. Tämä ta-
pahtuu upottamalla rööri kokonaan muutamaksi minuutiksi vesilasiin. Tarkkaa 
kostutusaikaa on mahdotonta yleistää sillä esimerkiksi uudet tai kauemmin soit-
tamatta olleet röörit kaipaavat muutamia lisäminuutteja vedessä. Veden lämpöti-
lan on hyvä olla hieman kädenlämpöistä viileämpää. Liian kuuma vesi pehmittää 
rööriä liikaa. Musiikin tohtori Jacquelene Wilsonin (2012) mukaan, toisin kuin esi-
merkiksi klarinetin lehdykän suhteen, rööriä ei tule kostuttaa pelkällä syljellä, sillä 
sylki sisältää entsyymejä, jotka rikkovat lehden kuituja. Myös liian pitkä aika ve-
silasissa voi vahingoittaa ja lyhentää sen käyttöikää huomattavasti. (Wilson 2012, 
36.) 
 
Hyvä soittaja voi soittaa hyvin kehnommallakin röörillä, mihin onkin hyvä varautua 
mahdollisten takaiskujen takia kuten röörin hajoaminen ennen esiintymistä. Pa-
remmalla röörillä on kuitenkin luonnollisesti helpompi soittaa ja vastaavasti esiin-
tyä laadukkaammin. Se mihin hyvällä röörillä viitataan, onkin vaikeammin määri-
teltävissä, sillä se voi tarkoittaa mitä tahansa eri soittajalle. Tyypillisiä hyvän röö-
rin ominaisuuksia voivat olla esimerkiksi: tasalaatuinen vire läpi äänialan, vireen 
vaivaton muokkaaminen soittaessa, kepeä ja vähemmän ansatsia kuluttava soi-
tannollinen raskaus, pitkäikäisyys, soiton nyanssien ja artikuloinnin toteuttamisen 
helppous. Röörit harvemmin ovat kaikilta osin täydellisiä ja vielä harvemmin soit-
tajan kuuleekaan toteavan soittavansa hyvällä röörillä.  
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Fagotisti Aleksandr Veryukhanov, joka toimii Tampere Filharmonian vuorottele-
vana äänenjohtajana (2022) tähdentää, että röörin ominaisuudet myöskin muut-
tuvat jatkuvasti ajansaatossa ja käytön alaisena, eikä siltä voi välttyä. Myös il-
mankosteus, lämpötila ja niiden muutokset tilassa vaikuttavat suuresti röörin toi-
mintaan. Ammattilaiskäytössä röörin käyttöikä jatkuvassa soittokäytössä on noin 
kolme viikkoa. Ammattilaiset käyttävät kuitenkin jopa kymmentä rööriä kerralla eri 
käyttötarkoituksiin. Tällöin Veryukhanov arvioi röörien kestävän noin puoli vuotta. 
(Veryukhanov 2022). 
 
Rööri säilyttää laatunsa noin kuukauden ajan musiikkiopistoikäisillä. Kyseisessä 
arviossa ei tosin oteta huomioon röörin mahdollista kaltoinkohtelua. Hänen mu-
kaansa nuoret oppilaat monesti laiminlyövät röörien käsittelyä, mikä voi johtaa 
halkeamiin, homeeseen ja röörin laadun laskun kiihtymiseen. Varsinkin oppilaat 
soittavat monesti jo parhaat päivänsä nähneillä rööreillä. (Wilson 2012, 34.) Tä-
hän voi olla useita syitä: oppilas soittaa tutulla ja turvallisella röörillä huomaamatta 
sen heikkenevää laatua, opettajat tai oppilaat itse eivät ehdi tai jaksa tehdä uusia 
röörejä tai ne eivät onnistu.  Vanhat röörit menettävät ominaisuuksiaan ja niillä 
voi olla vaikea tuottaa artikulointia, nyansseja ja tasaista virettä. Vanhoilla röö-
reillä soittaminen voi laskea soittamismotivaatiota. 
 
 
2.2 Röörin huoltaminen 
 
Veryukhanovin (2022) mukaan kulunutta rööriä ei voi palauttaa entiseen lois-
toonsa, mutta muutamilla keinoilla sen käyttöikää voi pidentää. Tästä on hyötyä 
varsinkin nuoremmilla oppilailla, jotka eivät tarvitse huippuluokan rööriä päivittäin.  
 
Röörin kulumista voidaan hidastaa muutamilla huolto- ja varotoimenpiteillä. En-
sinnäkin niinkin yksinkertaisen asian kuin rööripuun haurauden tiedostaminen ja 
siten sen käsitteleminen asiaankuuluvalla varovaisuudella estää spontaaneja ti-
lanteita, joissa rööri voisi vahingoittua. Esimerkiksi röörin pudottaminen lehtipää 
edellä vesiastiaan voi johtaa lehden halkeamiseen. Samoin röörin jättämistä soit-
timeen kiinni sen ollessa telineellä kannattaa harkita. Ylipäätään röörien pitämi-
nen kotelossaan niinä aikoina, kun ei soita varmistaa niiden suojan. 
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Mitä useampia tunteja röörillä soitetaan, sitä nopeammin se kuluu. Myöskin vain 
yhden röörin käyttäminen sen elinkaaren loppuun päivittäin kuluttaa rööriä kiihty-
västi. Jacqueline Wilson (2012, 35–36) kehottaa käyttämään useampia röörejä 
vaihdellen niiden välillä päivittäin. Useampien röörien käyttäminen lisäksi kehittää 
kykyä toimia erilaisilla rööreillä. 
 
Röörin huuhteleminen soittamisen jälkeen puhdistaa sen pinnat syljestä ja mah-
dollisista suun epäpuhtauksista. Tämä hidastaa röörin kuitujen hajoamisproses-
sia ja vähentää homehtumisen riskiä. Toinen tapa estää homehtumista on antaa 
röörin kuivua kunnolla käytön jälkeen. Röörikoteloiden tulisikin olla tarpeeksi hy-
vin ilmastoituja tai avoimia, jotta ilmanvaihtoa olisi tarpeeksi. Valmiissa koteloissa 
asia ei aina ole näin, joten röörikoteloihin voikin tarvittaessa porata ilmastointi-
reikiä. 
 Röörin sisäpuoli kannattaa puhdistaa säännöllisesti, sillä sinne kertyy ajan 
kanssa väistämättä suun epäpuhtauksia. Puhdistuksen voi hoitaa esimerkiksi 
pienillä hammasvälien puhdistukseen tarkoitetuilla harjoilla harjaten. Harjatessa 
tulee varoa röörin kärjen vaurioittamista. Se onnistuu esimerkiksi välttämällä 
edestakaista harjaamisliikettä ja sen sijaan läpiviemällä harjaa. Toinen joidenkin 
fagotistien käyttämä puhdistusmenetelmä on ultraäänipesuri. Pesurin aiheutta-
mat värähtelyt irrottavat rööreistä epäpuhtaudet. Liian usein näin perusteellisia 
pesuja kannattaa välttää, sillä vaikka ne palauttavatkin röörien mahdollisesti hii-
puvia ominaisuuksia, saattaa puhdistaminen kuluttaakin rööriä entisestään: liian 
tiheään röörin peseminen rikkoo röörin kuituja, joka laskee röörin laatua. 
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3 RÖÖRIN VALMISTAMISEEN VAADITTAVAT TYÖKALUT JA -VÄLINEET 
 
 
3.1 Välineistä yleisesti 
 
Fagotin röörin valmistamiseen tarvittavat välineet voidaan karkeasti jakaa kol-
meen eri kategoriaan: materiaalit, karkeaan ja valmistelevaan työhön kuuluvat 
työvälineet sekä hienosäätöön tarkoitetut välineet. Röörin valmistusmateriaaleja 
saa hankittua valmiiksi erilaisista välivaiheista, mutta mitä aikaisemmasta vai-
heesta aloittaa työskentelyn, sitä enemmän voi vaikuttaa lopputulokseen. Monet 
fagotistit kuitenkin ohittavat niin sanotun höyläysvaiheen työskentelystä koko-
naan aloittaen suoraan rööripuun formaamisesta eli muotoon vuolemisesta. 
 
 
3.2 Materiaalit 
 
Fagotin röörin tekemiseen vaadittavat kulutusmateriaalit ovat rööripuu, messinki-
lanka, röörilanka ja tiivistämiseen käytettävät materiaalit. Rööri voidaan teoriassa 
valmistaa rööripuun sijaan muovista, mutta sen ominaisuudet ovat heikommat 
soittamisen suhteen (Veryukhanov 2022). Valmistusmateriaaleja on hyvä olla va-
rastossa kymmeniksi rööreiksi kerrallansa, sillä niitä kuluu hukkaan valmistuksen 
aikaisten virheiden tai materiaalien ominaisuuksien takia.  
 
 
3.2.1 Jättiruoko 
 
Röörin tekemiseen käytetään jättiruokoa (Arundo donax), josta tehdään myös 
kaikkien muiden lehdyköitä käyttävien puupuhallinsoittimien lehdykät. Tätä hei-
näkasvia kasvatetaan erityisesti Välimeren alueella. (Kuva 2) 
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KUVA 2: Jättiruo’on levinneisyys (CABI Invasive Species Compendium n.d.) 
 
Jättiruoko muistuttaa bambua, mutta ei ole niin kovaa. Jättiruo’on kasvatukseen, 

käsittelyyn ja varastointiin kuluu noin neljä vuotta. Varastoinnin aikana ruokoputki 
kuivaa, kovettuu ja kellertyy, muistuttaen tämän jälkeen bambua myös kudok-
sensa kovuudelta. (Heino 2018, 5) Ruokoa voidaan hankkia putkena, halkais-
tuna, pohjahöylättynä, pintahöylättynä ja formattuna. (Kuva 3) Rööripuita tilataan 
tyypillisesti Saksasta, Kiinasta tai Italiasta joko suoraan tai välikädenkautta.  
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KUVA 3: Rööripuita eri työvaiheissansa. Kuvassa vasemmalta oikealle: halkais-
tun ruokoputken pala, esihöylätty ja lyhennetty puu, pintahöylätty puu, formattu 
puu ja valmis rööri (Sami Perkiö 2022) 
 
Pehmeämmän puulaadun käyttäminen johtaa vaikeammin kontrolloitavaan vi-
reeseen ja kirkkaampaan ääneen, mikä toisaalta on helpompi saada kuulumaan 
kovilla voimakkuuksilla. Puiden kovuutta ja muita ominaisuuksia mitataan erilai-
silla mittauslaitteilla. 
 
 
3.2.2 Messinkilanka 
 
Röörin lehtien yhteen sitomiseen käytetään yleensä messinkilankaa (Kuva 4). 
Lankaa käytetään tyypillisesti 0,5 mm, 0,6 mm tai 0,7 mm paksuisena. Aleksan-
der Veryukhanov (2022) toteaa käyttävänsä 0,7 mm paksuista lankaa varsinkin 
kovempiin rööripuihin, sillä sitä saa kiristettyä tiukemmalle ilman huolta langan 
katkeamisesta. 
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3.2.3 Röörilanka 
 
Röörilankaa (Kuva 4) käytetään kahdessa eri työvaiheessa: pyöristyksessä sekä 
sitomisessa. Monet fagotistit käyttävät nylonlankaa rööreihinsä, mutta Georg Rie-
gerin virallinen röörilanka on puuvillapäällysteistä polyesteria (Georg Rieger n.d.), 
kun taas fagotisti Jacobs Trent (2018) käyttää rööreihinsä virkkuulankaa. Peri-
aatteessa mikä vain tarpeeksi vahva lanka soveltuu röörin valmistukseen. 
 
Röörilankoja on useita eri värisiä. Varsinkin liukuvärjättyjä lankoja käytettäessä 
syntyy rööreihin visuaalisia eroja, joiden avulla ne voi erottaa toisistansa. Väri-
koodaamista voidaan käyttää kategorisoimiseen. Värikoodaamisesta ei kuiten-
kaan ole mitään universaalia kategorisointia, vaan röörintekijät käyttävät sitä 
omien tarpeidensa mukaisesti. 
 

 
KUVA 4: Messinkilankaa (vasen) ja röörilankaa (oikea) (Sami Perkiö 2022) 
 
 
3.2.4 Tiivistämismateriaalit 
 
Röörin nupin lopulliseen tiivistämiseen on useita eri keinoja, mutta monet fago-
tistit käyttävät siihen kynsilakkaa. Lakan käyttö lisää painoa ja kokoa röörin nu-
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pille. Tällä on merkitystä varsinkin röörin pudotessa, sillä paino lisää todennäköi-
syyttä nuppi edellä maahan putoamiselle, mikä vähentää röörin hajoamisen ris-
kiä. Lakkaaminen antaa myös taiteilijan vapauden koristella omia röörejänsä vä-
rikkäiden lankojen tapaan. 
 
Lakan sijaan röörin voi tiivistää myös vedenkestävällä liimalla. Röörin nupin si-
donnan voi korvata kutistussukkaa käyttämällä tai liimaamalla rööriin muovisen 
valmisnupin. Henkilökohtaisesti en suosi näitä metodeja vaan käytän itsekin kyn-
silakkaa. 
 
 
 
 
 
3.3 Karkean ja valmistelevan työn välineet 
 
 

3.3.1 Putkileikkuri 
 
Ruokoputken leikkuri halkaisee ruokoputken neljään osaan. (Kuva 5) Malleja on 
monia erilaisia, mutta suurin osa niistä toimii samalla periaatteella. Ruokoputki 
asetetaan leikkuriin ja joko ruokoa itseään (tai riippuen mallista leikkuria) na-
pautetaan kumivasaralla. Iskuvoima sittemmin ajaa puun leikkaaviin teriin hal-
kaisten puun useampaan osaan. 
 
 
3.3.2 Röörihöylät 
 
Halkaistusta ruokoputkesta saatuja rööripuita höylätään useilla höylillä. Höylät 
ovat mekaanisia ja Euroopassa yleisiä valmistajia ovat Reed’n stuff ja Georg Rie-
ger. Höylät säädetään poistamaan tiettymäärä puuta rööripuista. Erilaisia höyliä 
ovat esihöylä, pohjahöylä, pintahöylä sekä myöhemmässä käsittelyvaiheessa 
mahdollisesti käytettävä kärkihöylä. (Kuva 5) 
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KUVA 5: Kuvassa alhaalla vasemmalta oikealle: esihöylä ja pohjahöylä. Ylhäällä 
vasemmalta oikealle putkileikkuri ja kumivasara, pintahöylä ja kärkihöylä (Sami 
Perkiö 2022) 
 
 
3.3.3 Formu 
 
Rööripuu muotoillaan metallimuottia eli formua vasten veistämällä oikeaan muo-
toon. Tämän muotin ansiosta puusta saadaan halutun muotoinen kappale val-
miina taittamista varten. (Halme 1981, 92). Tätä veistämistä sanotaan formaa-
miseksi. 
 
Rööriformuja (Kuva 6) on lukuisia erilaisia ja eri soittajilla on omia ihanteitaan. 
Formuja on erilaisessa kulmassa leveneviä, kapeampia ja paksumpia. Erilai-
sella formumallilla pystyy vaikuttamaan esimerkiksi intonaatioon, äänen kirkkau-
teen tai tummuuteen, ilman kulkemisen tunteeseen, ilmanmäärän käyttöön yms. 
(Clewer 2014, 6) 
 
Formuista käytetään yleensä numerointia kertomaan mallista. Isompi numero 
tarkoittaa tyypillisesti leveämpää kärkeä. Jokaisen tuottajan tekemät formut ovat 
samoista numeroinneistaan huolimatta hitusen erimuotoisia, joten oikeastaan 
mallin merkitykset muodon suhteen tarvitsee opetella ulkoa itse. (Jäntti 2022). 
 



17 

 

Röörinmuodon muutokset millimetrien murto-osissakin voi aiheuttaa suuria muu-
toksia sointiin tai vireeseen. Sopivan formun löytämiseksi ei voi muuta kuin tehdä 
lukemattomia kokeiluja, sillä mitään valmista taulukkoa siitä mikä formu sopii kul-
lekin ei ole olemassa. Yleensä ensimmäiset preferenssinsä formumalleista am-
mattiopiskelijat saavat omien opettajiensa mieltymyksistä. 
 
3.4 Hienosäädön työvälineet 
 
Röörin valmistamisen viimeistelyn työvaiheisiin on lukemattomia erilaisia työväli-
neitä, joten esittelen niistä yleisimmät. Osa fagotisteista on saattanut jopa kehit-
tää omia työkalujaan helpottamaan heille ominaisia työvaiheita. 
. 
 

3.4.1 Röörin käytävän muokkaamistyökalut 
 
Röörin nupinpuoleiseen sisäiseen muotoiluun käytetään rööriporaa, puikkoviilaa, 
rööripuikkoa sekä rööripihtejä. (Kuva 6) Karkea poraaminen tapahtuu perinteik-
käällä poranterämallisella rööriporalla, jota käytetään liian ahtaan nupin puolei-
sen käytävän avartamiseen. Porausta hiotaan puhtaammaksi ja tehdään hie-
nosäätöjä poraukseen timanttiporalla, joka on puikkomuotoinen viila. Poraus on 
mahdollista tehdä myös vain viilamuotoisella poralla. Poraamisen tavoitteena on 
saada s-putki tarpeeksi syvälle rööriin, jotta se pysyy paikoillansa tukevasti. 
 
Rööripuikkoa käytetään luomaan tukeva kädensija röörin soivaa osaa työstettä-
essä sekä pyöristämään nupin puoleista käytävää. Kun soivan osan työstäminen 
aloitetaan, on rööri käytännössä rööripuikossa työstämisen loppuun asti koesoit-
tamisia lukuun ottamatta. 
 
Rööripihdeillä pyöristetään röörin perän käytävää. Pihtejä käytetään myös mes-
sinkilangan kiristämiseen ja katkaisemiseen. 
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3.4.2 Veitset 

 
Röörin vuolemiseen käytetään yleensä siihen tarkoitettuja veitsiä: rööripuukon 
terä on tasainen ja tasapainotettu tasaisesti, jotta millintarkka työskentely onnis-
tuu vaivatta. (Kuva 6) Vaikka puukkona voidaan periaatteessa käyttää mitä vain 
teräasetta, on liian ison työkalun käyttäminen kömpelöä. 
 

 
KUVA 6: Kuvassa ylhäällä vasemmalta oikealle: formu vaihtokärjellä, timantti-
pora, rööripora, rööripuikkoja. Alhaalla vasemmalta oikealle: rööripihdit, kaksi 
rööripuukkoa, mattoveitsi, viiloja, rööriplektroja ja vesihiomapaperia (Sami Perkiö 
2022) 
 
 

3.4.3 Hiomatyökalut 
 
Rööriä ohennetaan veitsellä vuolemisen lisäksi myös hiomalla. Hiominen myös 
tasoittaa soivan osan pinnan parantaen sen värähtelyominaisuuksia. Lisäksi 
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röörin käyttömukavuus paranee. Röörin hiomiseen käytetään erittäin hienoja ti-
manttiviiloja sekä hienojakoista hiomapaperia. Veryukhanov (2022) kertoo käyt-
tävänsä työskennellessään röörien parissa karkeudeltaan 120, 240, 320 ja 600 
jyväkokoisia hiomapapereita. (Kuva 6) 
 
 

3.4.4 Plektra 
 
Röörin lehteä suojaamaan soivan osan vuolemisen aikana on kehitetty rööri-
plektra. (Kuva 6) Rööriplektraa ei tule sekoittaa tavanomaiseen kielisoitinten 
plektraan, sillä se on jykevämpi ja pidempi kuin soittotarkoitukseen valmistettu 
serkkunsa. Rööriplektra laitetaan röörin sisään vuolemis- ja hiomistyön aikana 
suojaamaan rööriä sen kärjen murtumiselta ja taittumiselta. 
 
Perinteisen rööriplektran lisäksi jotkut fagotistit käyttävät erikoisempia plektroja 
röörin valmistuksessa. Esimerkiksi valoplektralla, eli plektralla jonka sisään on 
upotettu led-valo, voidaan erottaa röörin soivan osan paksuuseroja. Veryukha-
nov (2022) kertoo käyttävänsä kitaran plektroja, jotka on hiottu tasaiseksi. 
 
 

3.4.5 Nupin sitomiskone ja röörigiljotiini 
 
Röörin nupin valmistamiseen on olemassa oma koneensa. (Kuva 7) Kone no-
peuttaa nupin solmimisprosessia. Koneella saa myös aikaan tasalaatuisempaa 
jälkeä nupin muodon suhteen. Röörin soiviin ominaisuuksiin nupin sitomiskone ei 
tee muutoksia. 
 
Röörin kärjen halkaisemiseen käytetään röörigiljotiinia. (Kuva 7) Giljotiinilla saa 
tarkempaa ja tasaisempaa jälkeä aikaan kuin puukon käyttämisellä alustaa vas-
ten.  
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KUVA 7: Vasemmalla röörin nupintekokone ja oikealla röörigiljotiini (Sami Perkiö 
2022) 
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4 RÖÖRIN VALMISTUS 
 
 

4.1 Yleistä 
 
Röörin valmistamiseen kuuluu monen monia koulukuntia ja mitään absoluuttista 
reseptiä kaikille täydelliseen rööriin ei ole olemassakaan. Fagotistilla kuluu kym-
menisen vuotta ajatustyötä jo pelkästään tarvitsemansa röörin ominaisuuksien 
ymmärtämiseen. Lisäksi voi kulua useita vuosia oppia valmistamaan moisia 
röörejä ilman että niistä kolme neljästä epäonnistuisi. 
 
Röörejä ei voi valmistaa kerralla alusta loppuun vaan monien työvaiheiden vä-
lissä on pitkiäkin taukoja. Alexander Veryukhanovin (2022) mukaan yhden röö-
rin valmistusprosessi kestää hänellä kaksi kuukautta, mutta toki röörejä valmis-
tuu kerralla useampi. 
 
Röörin valmistuksen voi aloittaa tai jatkaa periaatteessa mistä tahansa työvai-
heesta, mikäli tarvittavia materiaaleja on saatavilla kuhunkin työvaiheeseen. 
Esimerkiksi höylätyt puut voi jättää pariksi kuukaudeksi rauhaan, ennen kuin jat-
kaa niiden työstämistä. 
 
 

4.2 Valmistusprosessi 
 
 
4.2.1 Rööripuiden valinta 
 
Rööripuiden valinnalla on suuri merkitys lopputuloksen laadun takaamiseksi. 
Riippuen fagotistin mieltymyksistä puun ominaisuudet vaihtelevat, mutta sa-
mankaltaisten röörien valmistamiseksi on puidenkin omattava keskimäärin sa-
mat ominaisuudet toisiinsa verrattuna. Rööripuiden ominaisuuksia voidaan mi-
tata tiheysmittarilla, kovuusmittarilla ja paksuusmittarilla. (Kuva 8) Yleensä mi-
tattujen tiheyden, kovuuden ja paksuuden lisäksi myös esimerkiksi puun syiden 
tiheys ja puun joustavuus ovat tarkasteltavia ominaisuuksia.  
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KUVA 8: Kuvassa vasemmalta oikealle paksuusmittari kovuusmittari ja tiheys-
mittari (Sami Perkiö 2022) 
 
Alexander Veryukhanov (2022) mittaa omat puunsa tiheysmittarilla ja liian peh-
meät puut hän heittää armotta roskiin. Liian pehmeästä puusta ei tule kau-
nisäänistä rööriä. Kuitenkin rööripuu voi olla hänestä liian kova, jolloin valmiin 
röörin ominaisuudet muuttuisivat viikoittain ja se vaatisi lisäsäätöjä. Tavoitellun 
puun kovuus on hänestä suhteessa vallitsevaan ilmankosteuteen. Kosteam-
massa ilmastossa tarvitaan kovempi puista rööriä ja päinvastoin. Kosteus peh-
mittää rööriä ja vastaavasti kuivassa ilmassa liian kova rööri kuivuu nopeasti. 
 
Saki Komine, Kei Maeda ja Satoshi Shida toteuttivat tutkimuksen jättiruo’on 

(Arundo donax) epidermin (eli puun kuoren), värityksen ja puun värähtelyomi-
naisuuksien välillä. Tutkimus kuitenkin osoitti, ettei epidermin värityksen perus-
teella havaittu korrelaatiota värähtelyominaisuuksien kanssa. Rööripuita ei voi 
siis valita ulkonäkönsä perusteella. (Komine, Maeda, Shida 2017, 189–195).  
 
 
4.2.2 Halkaisu ja höylääminen 
 
Röörin valmistuksen ensimmäinen työvaihe on ruokoputken halkaiseminen use-
ampaan käsiteltävään osaan. Putki asetetaan leikkuriin ja sitä napautetaan ku-
mivasaralla jakaen putken neljään puun palaan. Irronneista puun paloista hal-
kaistaan kärjestä pois leikkurilla tarvittaessa palanen, jotta puu olisi sopivan pi-
tuinen höylättäväksi. 
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Seuraavaksi puita liotetaan vedessä, jotta ne turpoaisivat ja pehmittyisivät vä-
hentäen ylimääräisten halkeamien riskiä. Kostutusajan suhteen on monia koulu-
kuntia. Osan mielestä tunti on riittävä aika ja osa kostuttaa puita neljästä kuu-
teenkin tuntia. Mitä kauemmin puuta kostutetaan, sitä enemmän puu turpoaa ja 
pehmenee. Puiden kostuttua höylätään ne esisisäpintahöylällä.  
 
Timo Jäntin (2022) mukaan esihöylä poistaa eniten materiaa kerralla ja säästää 
täten hirmuisesti aikaa. Esihöylän jälkeen puu ajetaan sisäpintahöylän läpi, jolla 
sisäpinta viimeistellään. Sisäpinta höylän käsittelyssä pitää keskittyä muita höy-
liä enemmän, sillä sitä käyttäessä puu saattaa liikahtaa pois paikaltaan ja täten 
höylän terä tärvelisi sen. Jäntin mukaan yksikään höylän valmistaja ei ole löytä-
nyt tähän ongelmaan vielä kunnollista ratkaisua. Alexander Veryukhanov (2022) 
kertoo hiovansa pohjahöylätyt puut suoriksi reunoista ennen päälliskäsittelyä. 
 
Sisäpinnan höyläyksen jälkeen käsitellään ulkopinta. Ulkopintahöylällä poiste-
taan puun keskivaiheilta puun kuori pois paljastaen puun pehmeämpää osuutta, 
josta muodostuu myöhemmin röörin lehtiosa. 
 
Höylätyt puut voi kuivattaa missä tahansa höyläysvaiheessa, jollei halua edetä 
seuraaviin vaiheisiin. Kuitenkin työtä jatkaakseen on ne aina kostutettava uudel-
leen. 
 
 
4.2.3 Formaaminen 
 
Formaaminen on työvaihe missä suorat ja höylätyt puut muotoillaan röörin muo-
toon. Monet fagotistit ostavat valmiiksi höylätyt puut ja aloittavat formaamisvai-
heesta työskentelyn Jäntin mukaan. Näin säästyy huomattavasti aikaa mikä 
olisi kulunut ruokoputken työstämiseen ja höyläämistyöhön. Myös formaaminen 
vaatii puiden perusteellisen kostutuksen höyläämisen tapaan. 
 
Ennen formaamista on olennaista valita oikeanlainen formu. Rööriä valmista-
essa tulee tietää, millaista lopputuotosta on valmistamassa ja millaiset ominai-
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suudet työstettävällä puulla on sen kovuuden tai tiheyden suhteen. Muita huo-
mioon otettavia seikkoja on tulevan soittopaikan ilmankosteus, lämpötila, akus-
tiikka ja rooli soittajana (onko tarkoitus olla solisti tai solistisessa asemassa vai 
säestää). 
 
Riippuen formun mallista siihen asetettava puu taitetaan yhteen joko ennen tai 
jälkeen formauksen. Puu lukitaan muotorautaan kiinni kiinnityssoljilla ja tämän 
jälkeen siitä vuollaan ylimääräinen osa pois puukolla raudan myötäisesti. Sillä 
kuinka isoja paloja viiltää irti kerralla ei sinänsä ole merkitystä, mutta suotavaa 
olisi viiltää koko puun pituisia vetoja. Formatun puun kannan alueen reunoja voi 
hioa tarvittaessa hienojakoisella hiomapaperilla hieman pyöreämmäksi. Tämä 
helpottaa tyven pyöristymistä tiiviisti putken muotoon seuraavassa työvai-
heessa. 
 
 
4.2.4 Röörin tyven pyöristäminen 
 
Röörin tyven pyöristämisessä s-putkeen asetettavaan muotoon on useita eri lä-
hestymistapoja. Alexander Veryukhanov (2022) asettaa ensimmäisenä messin-
kilangat paikoillensa. Kovempiin puihin hän käyttää 0,7 mm paksua messinki-
lankaa luomaan vahvempaa jännitettä rööriin. Normaalitilanteessä hän käyttää 
0,6 mm paksua lankaa. Ensimmäisen siteen hän asettaa röörin soivan osan 
reunasta mitaten kahden millimetrin päähän. Toinen side tulee ensimmäisestä 
siteestä kahdeksan millimetrin päähän. Viimeisen siteen hän laittaa röörin pe-
rästä mitaten neljän millimetrin päähän. Riippuen puun kovuudesta pyörittää 
hän lankaa kaksi tai kolme kertaa puun ympäri. Messinkilangat on hänestä hyvä 
vaihtaa parin viikon jälkeen, sillä ne venähtävät hieman puun asettuessa muo-
toonsa. Uudet langat pitävät paremmin röörin vakiintuneessa muodossansa.  
 
Langat asetettuaan hän tekee puukolla puun tyveen pienet poikkiviillot helpotta-
maan tyven lohkeamista pyöristämisen aikana. Hänestä olisi hyödyllistä tehdä 
viilutus kokonaan ennen messinkilankojen asentamista, muttei ole näin kuiten-
kaan toiminut. Viilut voi tehdä puukolla, mutta siihen myös olemassa oma työka-
lunsa. Lovien teon jälkeen rööriin tungetaan piikki, mikä halkaisee juuren lohkoi-
hin ja pyöristää peräosan. 
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Toinen mahdollinen tapa pyöristää röörin perä on tehdä tyven lovittamisen li-
säksi pintaa rikkovat pituussuuntaiset viillot puukolla röörin pyöristettävään 
osaan. Tämän jälkeen röörin takaosa kiedotaan kauttaaltaan vahvaan naruun. 
Tämän jälkeen kynttilällä kuumennettu piikki tungetaan rööriin pyöristäen tä-
män. Hetken piikkiä pyöriteltyä aletaan lankaa purkaa lehden suunnasta ja mat-
kan varrella sidotaan messinkilangat aina niille sopivan paikan auetessa.  
 
Piikin kuumentamisen hyödyistä on ollut fagotistien keskuudessa väittelyä. 
Osan mielestä kuumennus tekee piikin sisääntunkemisesta vaivattomampaa, 
mutta toiset eivät näe siinä olevan minkäänlaista hyötyä. Kuumennuksesta ei 
ole noussut esiin ainakaan negatiivisia puolia, vaikkei siitä uskoisikaan olevan 
isompaa hyötyä. 
 
Kolmas mahdollinen tapa ja samalla näistä ehkä suoraviivaisin on tehdä lehti-
osan juurelle poikkisuuntainen viilto puun pintaan. Tämän jälkeen tehdään pi-
tuussuuntaiset viilut. Viilujen ollessa valmiit asetetaan piikki paikoilleen puris-
taen kädellä lohkoja oikeaan muotoonsa. Tämän jälkeen messinkilangat asetel-
laan yksitellen paikoilleen piikin päällä. Jo ensimmäinen lanka alkaa pitämään 
lohkoja suunnilleen paikoillaan helpottaen loppujen lankojen asettamista. 
 
Röörin perän pyöristämiselle on varmasti useampiakin tapoja ja tässä esiteltiin 
vain muutama metodi, johon olen itse törmännyt eri opettajien kautta. Yhteinen 
riski kaikille näistä metodeista on kuitenkin viilujen leviäminen röörin soivalle 
osuudelle. Tarpeeksi hyvin kostuttu puu vähentää riskiä tälle. Jotkin fagotistit 
uskovat soivan osuuden tyveen tehdyn poikkiviillon pysäyttävän mahdollisen le-
viävän halkeaman. 
 
 
4.2.5 Nupin tekeminen 
 
Kun röörissä on messinkilangat paikoillaan ja se on pyöristetty, tehdään sille 
nuppi. Tyypillisesti nuppi tehdään sitomalla röörin peräosaan lankaa kerroksit-
tain. Nuppi helpottaa valmiin röörin käsittelyä. Lanka tulee sitoa kireälle ja tiiviisti 
rööriin. Nupin koolla ei sinänsä ole merkitystä ja sellainen tehdäänkin tekijänsä 
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mieltymysten mukaan. Jotkut fagotistit myöskin kieputtavat lankaa hieman nu-
pin yläpuolelle. Nupin sitomiseen voidaan käyttää myös sille tarkoitettua laitetta, 
nopeuttaen työvaihetta. Varsinkin aloittelevilla röörintekijöillä voi mennä nupin 
sitomiseen paljon aikaa. 
 
Sitominen aloitetaan tyypillisesti nupin juuresta. Lankaan tehdään solmu, jonka 
jälkeen sitä aletaan kietomaan alimman sentin ympärillä vaihtaen alalaidasta 
ylälaitaan noin puolen kierroksen välein. Kun nuppi on halutun kokoinen, voi nu-
pin yläpuolelle kietoa halutessaan lankaa messinkilankaan asti. Kietomisen lo-
petuskohtaan tehdään solmu ja lanka katkaistaan. 
 
Kun nuppi on sidottu, tiivistetään se lakkaamalla kynsilakalla. Lakkaamisessa 
on otettava huomioon lakkakerrosten määrä. Jotta röörin nuppi olisi varmasti 
vedenkestävä ja tarpeeksi hyvin kiinnittynyt, on lakkaa laitettava vähintään kol-
masti nuppiin. Jokaisen lakkaamiskerran jälkeen lakan tulee kuivua ennen uu-
den kerroksen laittamista. 
 
Veryukhanov (2022) käyttää nupin tiivistämisessä pienoismalleihin tarkoitettua 
veden kestävää liimaa. Se kuivuu jo puolessa tunnissa ja sitä ei tarvitse laittaa 
nuppiin kuin vain kerran. 
 
Jotkin fagotistit käyttävät toisinaan myös kutistussukkaa, joka kuumennetaan 
röörin perän ympärille. Myös muovisia valmisnuppeja voi liimata röörin perään. 
 
 
4.2.6 Soivan osan työstäminen 
 
Nupitetun röörin kärki avataan leikkaamalla. Leikkaamisessa käytetään röörigil-
jotiinia tai puukkoa ja katkaisualustaa. Giljotiinia käytettäessä rööri asetetaan 
giljotiinin piikkiin säätäen samalla leikattavan alueen koon. Giljotiinin kahvaa 
käännetään ja terä leikkaa kärjen tasaisesti irti.  
 
Röörin kokonaispituudessa tulee ottaa huomioon sen fagotin ominaisuudet, 
jossa rööriä aikoo käyttää. Yleistäen matalavireiseen fagottiin sopii lyhyempi ja 
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korkeavireiseen soittimeen pidempi rööri. Röörillä voi soittaa heti kärjen avaami-
sen jälkeen. Äänenlaatu tosin ei vielä tässä vaiheessa ole kovinkaan hyvä. (Ve-
ryukhanov 2022). 
 
Seuraavaksi on edessä röörin valmistamisen pitkäjänteisin työvaihe: soivan 
osan työstäminen. Työprosessi vaatii äärimmäistä tarkkaavaisuutta ja sillä leh-
destä poistetaan millimetrin kymmenes- tai peräti sadasosia paksuudesta tar-
koin määritetyiltä alueilta röörin kummaltakin puolelta. Veryukhanovin (2022) 
mukaan tärkeintä on pitää lehdessä olevien sektorien (Kuva 9) välillä balanssi. 
Lehdessä on tiettyjä alueita, joilla voidaan vaikuttaa vireeseen, puhaltamisen 
helppouteen tai soinnillisiin asioihin. Tarkkaa millimittaa kullekin sektorille ei ole 
puiden omien ominaisuuksien takia, vaan rööriä pitää koesoittaa hetki jokaisen 
muutoksen jälkeen, jotta saataisiin tieto tarvittavista lisämuokkauksista. Sekto-
rien välisten paksuuksien seuraaminen helpottuu käyttämällä joka kohtaan pak-
suusmittaria.  

KUVA 9: Röörin soivan osan muokattavia sektoreita (Amanda Ikonen 2022) 
 
Työstämistä helpottaa kärkihöylän käyttäminen, millä voidaan saada hyvä lähtö-
kohta soivan osuuden kärjelle. Höylän käyttäminen voi nopeuttaa tekoprosessia 
jopa useammalla tunnilla. Ilman höylääkin voi saada hyvän kärjen aikaan, mutta 
veitsellä veistäen työstäminen on paljon hitaampaa ja tarkempaa. Kärkihöylän 
jälkeenkin tarvitsee joka tapauksessa käyttää veistä. 
 
Veistäessä on tärkeää käyttää lehden suojana rööriplektraa, jotta halkeamilta 
säästyttäisiin. Vuolemisliike ikään kuin rapsuttaa puuta pois lehden pinnasta 
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ranneliikkeellä, veitsen ollessa lähes kohtisuorassa puuhun nähden. Veitsen ha-
maralla kannattaa pitää toisen käden peukaloa tukipisteenä. Työstettäviä sekto-
reita kannattaa vuolla kokonaisilla vedoilla, jottei rööriin syntyisi kuoppia. Vuole-
misien jälkeen pintaa tasataan hiomalla hienojakoisella hiomapaperilla. Hioma-
paperia voidaan myös käyttää alueiden hienosäätöön. Röörin ohennus tapahtuu 
pikkuhiljaa aina soittaen ja kokeillen rööriä joka työvaiheen jälkeen. Koska puut 
ovat erilaisia, on röörin teon tapahduttava niiden ehdoilla, kokeilemalla ja kuu-
lostelemalla. (Halme 1981, 92−112). 
 
 
Kun rööri on testisoiton mukaan näennäisesti valmis, kannattaa rööri jättää kui-
vumaan viidestä seitsemään päivään. Röörin ominaisuudet tulevat muuttumaan 
tänä aikana ja korjauksia on tehtävä kuivumisajanjakson jälkeen. Rööriä koesoi-
tetaan ja tehdään tarvittavat muokkaukset, jonka jälkeen se jätetään jälleen noin 
viikoksi kuivumaan. Tämä vaihe toistetaan, kunnes saavutetaan haluttu lopputu-
los. Kolmas kerta yleensä riittää röörin valmistumiseksi. (Veryukhanov 2022) 
 
4.2.7 Poraaminen 
 
Mikäli rööri ei pysy kiinni s-putkessa tukevasti, on sen peräosan käytävä liian 
ahdas. Tilanne korjataan poraamalla tunnelia avoimemmaksi. Poratessa kan-
nattaa jo muutamien porausliikkeiden jälkeen tarkistaa onko ongelma ratkennut 
ja tarvittaessa jatkaa työstöä. Mikäli porauksessa on käytetty karkeampaa po-
raa, tulisi käytävä hioa hienommalla välineellä. Liian avoimeksi porattua rööriä 
ei voi korjata. 
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5 POHDINTA 
 
 
Röörin valmistuksessa on valtavasti osa-alueita, joiden summana on valmis 
rööri tietyillä ominaisuuksilla.  Tämä opinnäytetyö on selkeyttänyt käsitystäni eri 
työvaiheiden suhteesta toisiinsa ja siitä, miten röörin valmistuksessa on lopulta 
kyse röörin ominaisuuksien välisten balanssien luomisesta.  Oman röörinvalmis-
tustaidon kehittämiseksi tulisi käydä mahdollisimman monella opettajalla hank-
kimassa näkökulmia röörin valmistamiseen. Lisäksi yksilön kannattaa tehdä 
muistiinpanoja jokaisesta tekemästään rööristä. Merkittäviä asioita voisivat olla 
esimerkiksi puun ominaisuudet, tehdyt työvaiheet, ajat työvaiheiden välillä, röö-
rin mitat eri työvaiheiden aikana ja analyysi soitannollisista ominaisuuksista. 
 
Soittajalle hyvän röörin valmistaminen on subjektiivinen asia. Varsinkin toiselle 
fagotistille rööriä valmistettaessa vaikeuttaa työskentelyä toisen mahdollinen tie-
tämättömyys siitä mitä haluaa. Näin käy usein nuoremmille oppilaille röörejä 
valmistettaessa. Vie paljon aikaa ymmärtää mitä edes itse haluaa rööriltänsä ja 
minkä kaikkien röörin alueiden työstäminen niihin vaikuttaa. 
 
Röörin soivan osan muokkaamisesta voisi olla teoriassa mahdollista luoda 
yleispätevä taulukko muokattavien alueiden vaikutuksista soinnillisiin ominai-
suuksiin. Tämä vaatisi kuitenkin laajemman kvantitatiivisen tutkimuksen tekemi-
sen kymmenien tai satojen röörin tekijöiden kokemuksista soivan osan muok-
kaamisesta ja rööripuiden ominaisuuksien vaikutuksista suhteessa muokkauk-
siin.  
 
Röörien valmistamisesta riittää runsaasti tutkittavaa. Fagotin äänenlaadun tutki-
muksella voitaisiin määritellä fysiikan avulla miltä laadukas soitto näyttää esi-
merkiksi siniaaltoina ja yläsävelsarjojen suhteellisina voimakkuuksina. Tutki-
muksessa voitaisiin ottaa soittonäytteitä ammattimuusikoilta heistä hyvästä ja 
huonosta fagotin äänestä. Näytteistä voitaisiin yrittää mallintaa laadukkaalle ää-
nelle teoreettinen malli. Mikäli tämä onnistuisi, voitaisiin yrittää mallintaa tieto-
kanta, josta rööripuun ominaisuudet mittaamalla löydettäisiin tiedot muokatta-
vista alueista, jotta saataisiin tietynlainen rööri. 
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Myös röörimateriaaleja voitaisiin tutkia. Hyödyntämällä aiemmin mainittua laa-
dukkaan äänen tutkimusta, voitaisiin koodata ohjelma, jolle teoreettisesti syötet-
täisiin eri materiaalien akustisia ominaisuuksia ja värähtelyominaisuuksia. Oh-
jelma voisi yrittää mallintaa materiaaleista kappaleita, jotka synnyttäisivät laa-
dukkaan fagotin äänen mitattuja attribuutteja. Mikäli tässä onnistuttaisiin voisi 
esimerkiksi röörien 3d-tulostaminen olla mahdollista ja potentiaalisesti kään-
teentekevää röörien valmistuksen suhteen. 
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