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DAS WIKINGERSCHIFF

Von der alten Vorstellung die Wikinger als rauenrdghen in Barenfellen, die nichts anderes konraém,

ihre Mitmenschen mit Keulen zu erschlagen, mul3 sidmspatestens dann l6sen, wenn man eines ihrer
Schiffe betrachtet. Die Umstéande, wie man zur Kearitirer grof3en Schiffbaukunst gelangte, waremebe
so ungewohnlich wie das dazu dienende Schiff selbst

Man stelle sich vor, man fand in Gokstad ein 2&angés Schiff, noch gut erhalten, das vor fast tadise
Jahren einem der Stammesfiursten mit ins Grab gegebeden war, um ihm die Fahrt in die ewigen Jagd-
grinde (damals nannte man das Walhalla) zu ermiégtic Erstaunlich ist nur, daf3 nicht nach spatestens
zehn Jahren mal jemand nachgesehen hat, ob eschitsgefahren ist.

Wie dem auch sei, wir wissen jetzt, daR irgendwiaiden Uberfahrt nicht geklappt hat. Nach jahrelamg
Forschung weil3 man nicht nur genau, wie das Sahgsah, sondern auch wie es gebaut wurde und dafi3
man in der Lage war, damit ein Weltmeer zu tberguer

Die Bauweise dieses Schiffs unterscheidet sichntletevon allen Schiffen, die je irgendwo gebautw

den: Die altbekannte Vorgehensweise - Kiel gelgganten drauf und Bretter drum herum genagelt - ist
hier auf den Kopf gestellt. Hier wird der Kiel ggtaind die Bretter werden so Ubereinander genagal®,

sich eine Form ergibt, aus der letztlich die gesaBwotsschale wird.

Zum Schlu3 werden die vorgearbeiteten Spanten mfedesiligen Stellen eingepalit und mit Fischbein-
schnuren an jeder einzelnen Planke festgebundeisclan Kiel und Spanten besteht also keine Verbin-
dung.

Verruckt, nicht wahr? Aber das Ganze wird noch irekter, wenn man die Plankenherstellung mit einbe-
zieht. Die Planken wurden in mehr als der doppelarke aus einem Stamm heraus gespalten. Dann wur-
den sie mit der Axt auf die endgultige Starke remttjavobei im Spantenabstand (1 m) je ein Befastig-
vorsprung stehen blieb, in den zwei Lécher gebealirden.

Und da liegt der Hase im Pfeffer. Die Befestigumgsé&npunkte auf der Planke missen immer genauin de
Spantenflucht liegen, und das stets mehrere Mald’tanke. Hinzu kommt, daf3 wahrend der groben Hac-
kerei die Langenposition und die Breite noch schiwestimmbar sind. Aul3erdem sind die Planken noch
nicht gebogen (5 cm dicke Planke wére kaum nodablieund, falls gebogen, beim Behacken sehr schwer
zu handhaben).

Auf der Suche nach einer Begriuindung fur derart tandliche”, wenn nicht "dimmliche" Fertigungsweise
zeigen sich drei Mdglichkeiten:
1. Die Leute waren saudumm. Das mul3 bei einer rahgetrachtung ausgeschlossen werden.
2. Es handelte sich um eine Entwicklungsstufe
3. Die Vorteile, die sich aus dieser Fertigung beye rechtfertigten den Aufwand. Die Entwicklungést
(Punkt 2) wirde sich, erklaren aus dem Ursprungsiffasserfahrzeugs, dem Einbaum. Dabei handelte
es sich um die reine Hulle, wobei die Durchmessamie die natirliche Grenze der Schiffsgrof3e waren.
Spanten waren nicht im Gesprach.
Idee mit dem Kiel wurde wahrscheinlich importiert.
Die dritte Moglichkeit ist nach den 1. Erkenntnisske wahrscheinlichste.
Durch die lockere Verbindung der Hauptelementediester Schiffstyp eine derart hohe Elastizitat er-
reicht, dal3 er trotz seiner Leichtigkeit Stirmergtand, die flr ein stabiler gebautes Fahrzeuddten
tergang bedeutet hatten.
Das Modell und sein Plan
Ich war wild entschlossen, ein Modell des Goksthiffsczu bauen, genau nach der Methode der altean Me
ster. Doch spéatestens beim Legen des zweiten Rigakgs, frei in der Luft, ohne das fihrende Element
der Spanten, mufite mich entscheiden zwischen aesekoent Weiterfihrung dieser Methode und meinem
geistigen Wohlbefinden. Ich habe mich da fur diexevMoglichkeit entschieden. 01 wohl der Nachbau e
nigermal3en authentisch bleiben soll, wird der ldgite” Raum durch die gute alte Malle ersetzt. Ad&m
werden die Befestigungswarzen auf den Planken hefausgeschnitzt, sondern beim Verlegen an dén sic
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ergebenden Punkten festgeklebt.

Mit dem Plan "Das Gokstadschiff und seine Bootah&rdruck der Arbeitsgemeinschaft "Das Logbuch" -
Ubrigens eine ausnehmend gute Arbeit) habe ichirsugiem auch "bequem” gemacht: Ich Gbernahm den
Malf3stab 1:50 des Buches. Das war mein grol3ter iHgldeBefestigung einer 0,4-mm-Planke mit Breite
von etwas uber einem Millimeter an Endpunkten islinso einfach), zumal er sich nicht mehr kornigie
liel3. In der Folge versuche ich meinen Kampf mitMaterie so in Worten wiederzugeben, dal3 jemand,
der wie ich verspatet seine Liebe fir die Wikingetdeckt, mal etwas hat, wo er reingucken kanndBei
Planung und somit auch bei der Fertigung wird dencangesprochene Plan mit dein Mal3stab 1:50
zugrunde gelegt. Eine weitere VorentscheidungiesiMahl des Holzes. Die Entscheidung fiel auf Nuf3-
baum.

Das urspringliche Vorhaben, dem Vorbild entspredi&ohe zu verwenden, wurde aus zwei Griinden

verworfen:

1. Der Faserabstand wére beim Modell 50-mal grélsebeim Vorbild, also fir feinere Verzierungen kien
bar ungeeignet.

2. Die Farbe des Nul3holzes kommt der des tauséme ilader Erde gelegenen Schiffs sehr nahe. Alles
andere ergibt sich beim Bau.

Der Kiel

Die Herstellung und die Legung des Kiels war blaraBchiffsbauern der Welt die erste Operation.uBei

serem Modell wére der Kiel ein ganz einfaches Teil(3ten wir nicht an eine Aufnahmemadoglichkeit fig d

Malle oder besser gesagt zerstickelte Malle, spnctie Hilfsspanten denken, Das Ausgangsmatstial i

eine Leiste von 28 x 5,5 mm mit einer Lange vonllKiste zu Kielleiste plus der beiden Uberlappuagsl

gen.

Operationsfolge:

1. Die vom Plan abgenommene Bogenform mul3 so eraearden, dald die sich ergebende Verschmale-
rung auf beiden Seiten gleiches Mal3 hat (der Bogeirertigmald). (Abb. 1, Op. 1) Es ergeben sich fol
gende Arbeitsschritte:

2. Die Hilfsleiste 2 mm dick bis zur Oberkante ésnschs auf der Oberfrase frdsen, Mal3 15,5/12,5 mm
Fraserdurchmesser ca. 8 mm (Abb. 2, Op. 2/3). DgeBflache und die gerade Flache dienen als Fih-
rung. Es empfiehlt sich, an der mit Pfeilen martieerLinie eine Sollbruchrille einzukratzen.

q . — i
C i | ] I | .
' SEN f i B ] 4 ﬁ
[ | [ [ L) __:I —_— “! E 'S
5 |'I :i e || | II 4 ) ] | A { é—;;f
_— 1 gt Ly
Abb. 1, Op. 1: Abb. 2, Op. 2 und 3:

Bogen und Lange werden erzeugt Den Bogen frasen und die Kielschrage anbringen

3. Den Kiel beiderseits schrag ansagen, MalRe 21&1inmm (die Restflache der Hilfsleiste dientAatda-
ge). Dies geschieht hochkant stehend am Langsaagschlt schrag gestellter Sage.

4. Den Steven und Stevenzwischenstiicke mit 2 mnalZeige Seite ausschneiden. Die Brettdicke betragt
3,8 mm.

5. Acht Verlaschungsschragen an Kiel, Steven ung&wenstiicke sagen. Das geschieht auf einem am
Langsanschlag gefihrten Brett, auf dem die Teildeinentsprechenden Schrage aufgenommen sind.

6. Steven und Zwischenstiicke verleimen.
7. Die Auflage-Hilfsleiste absagen, Mal3 15,5/12/8.m

Abb. 3: f
Der Stevenaulienbogen wird aus fertigungstechniséhi@mden '
abweichend von der endglltigen Form als Linie dstedk,
die parallel zum Innenbogen verlal
8. Die jetzt vorzunehmende Verleimung der beidemKimationen mit dem Kiel erfolg /
auf einer geraden Unterlage mit dem Aufril3 desdigim eine gute Flucht und Auf s
lage zu erreichen, werden vorher bei allen Teild#remer Seite Holzstreifchen, de- _ . -
ren Dicke die jeweilige Differenz ausgleicht, anigpeiit.
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9. Aufzeichnen des Steveninnenbogens. Der StevendoBen wird abweichend von der endgultigen Form
als Linie dargestellt, die parallel zum Innenbogerauft, allerdings in der grof3ten Breite. Diedevi-
chung ist erforderlich, um eine Fihrung zum FrésamSponungsrille auf der Oberfrase zu haben (Abb.
3).

10.Frasen der Sponungsrille an beiden Steven. &bteibende Steg ist 1,5 mm breit. Ubrigens istise
Oberfrase bei schlechter Behandlung gefahrliciMé@nsch und Material. Es ist Uberaus wichtig, dafd de
Vorschub immer entgegen der angreifenden Schneifilgng wird. Gegen diese Regel zu verstol3en,
fuhrt meist dazu, dal3 stundenlange Arbeit fur ddzivar, und ein Pflaster am Finger stort auch.sehr

11.Der gefraste Sponungssteg wird jetzt auf eieéeTvon ca. 1,5 mm abgeschmirgelt.

12.Manuelle Bearbeitung des Ubergangs von der poeisng zur Stevensponung und Herstellen der end-
gultigen Form des Stevenbogens der Steven.

Die Malle

Wie schon vorher bemerkt, ist der Name "Malle" gelvé&orden, weil der Schiffskdrper auf der Malle ge

formt wird, um diese dann herauszubrechen. Andetrsthtet handelt es sich um einzelne Spanten alus B

saholz. Die Flucht wird erreicht durch Aufnahmegebkl die im Zentrum jedes einzelnen Spants liageh

sich an der geraden Hilfsleiste des Kiels ausrithte

Es ergeben sich folgende Fertigungsschritte:

1. Ubertragen aller Spantenumrisse auf zwei Bl&tatpapier durch Perforieren mit einer Nadel, Ri®
und 2-9 (Abb. 4). Dann mit einer Nadel erweitemgdal} die Spitze eines Rapidographen hindurchgeht.
Einzeichnen und Ausschneiden eines Schlitzes vamZ2Breite und 17,5 mm Tiefe

Abb. 4: |
Die Spantenrisse 1-4 und 5(1 |/ | 1]
2. Rohlinge fur die Spanten 2-8 in Serie auf 100mBagen(die Dicke betragt 10- 17 =~ -} 7
mm) und zusammenspannen. ==

3. Einen Schlitz sagen, 2 x 17,5 min (wie obenghdmit einer Verbreiterung auf 5 min und 2 mm Tiefe
Das Schneiden des Schlitzes kann je nach Sageéitkésauf Umschlag erfolgen.

4. Die Schablone wird auf den jeweiligen Spantrapkhufgelegt und auf ihm ausgerichtet, dann dieSpa
form punktweise Ubertragen. Das Ausrichten erfoigSchlitz mit einer Leiste von 2 x 20 mm. Die
Oberkante stark anzeichnen. Durch den einheitli&éieachnitt in jedem Hilfsspant in Verbindung mit
dem gerade verlaufenden Hilfssteg des Kiels esjdbt eine genaue Ausrichtung in Héhe und Seite.

5. Die Punkte verbinden und die Spanten ausschmeide

6. Die sieben Hilfsspanten werden an den entspnelemeStellen aufgeschoben und festgeklebt. Diecbeid
Spanten 1 und 9 werden als Vollstiicke ausgebildeteichen bis zu den Steven. Dort werden sie@n di
Sponungsschmalkante angepal3t und mit ein wenig festgeklebt. Um den Stevenbereich etwas zu
stabilisieren, werden die beiden Vollstlicke 8 urah2len Steven eingesetzt. Bei der gesamten Formge-
bung werden die Stevenbereiche stark beanspruathfalls da einer abbricht, lie3e sich das nur mit
meinem heimatlichen Ausruf "Naach Mattes" dokuneseti. Das heildt so viel wie: "Jetzt kannste alles
vergessen"

7. Fur den nun folgenden Strakvorgang bedarf ex diegsamen Leiste und zweier Schmirgelhdlzegsein
runden und eines flachen, mit 100er-Schmirgelbaaidiebt. Hier kommt sodann die Form zustande,
welche die alten Meister ohne "Malle" auf eine ardéast ratselhafte Weise erreichten. Ubrigengdsin
der Uberzeugung, daR die Jungs frilher auch Schexbloster etwas Ahnliches verwendet haben. Es ist
anzunehmen, dalf3 sie diese nach jeder Vollendueg Sichiffs verbrannt haben, um die Nachwelt zu
verbluffen.

Beplankungsvorbereitung

Operationsfolge:

1. Anzeichnen der Spantoberkanten auf den AuRemsedr Spanten. Hieraus ergibt sich die Flucht der
oberen Planke. Diese Flucht kann gegebenenfallslitiét einer Leiste korrigiert werden.

2. Abnehmen und Festhalten der Bogenmal3e von dedoBerkante bis zum Anlauf-
punkt am Kiel von samtlichen Spanten (Abb. 5).

Abb. 5: A
Das Bogenmal, in dem die Planken liet 1”&'1
Das Gleiche gilt auch fiir den fast senkrechtereBbrdes Stevens, wobei man del %
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Punkt festhalt, an dem der Bogenverlauf in derestdBereich Ubergeht, und bis dahin optisch did Zah
der Planken einzeichnet (Abb. 6).

Abb. 6

A = optisch einzuteilender Bereic

B = Einteilung wie bei den Seitenstrecken (s. Abb

Die Reststrecke wird dann nach dem im Folgendgeagigten System aufgeteilt. =

3. Das Verfahren zur Ermittlung der PlankenbreiterBereich jedes einzelnen Hilfs- —
spants wirkt etwas kompliziert, aber es geht niglters. Wirde man die gemessene Strecke entspre-

chend der Plankenzahl unterteilen und den Uberlagghetrag zurechnen, wiichse die Bordkante um ei-

ne Uberlappungsbreite (Abb. 7).

Abb. 7:
Das BogenmafR mit der Uberhéhung bei normaler Rewr
) Beispiel: Bogenmalf3 = 5(
Teilung =50 : 5 = 10; 10 + Uberlappung = 10 + 2g@nommen) = 12
Uberhéhung =2 mn
Das ist nicht so viel, aber bei solchen Klein-Kléiblaufen, wo sich sowieso viele
Fehler addieren, sollte man nicht noch einen bewatigeben. Also wahlen wir ei
nen kleinen Umweg: Wir wissen, dal3, von der Bortikkamgefangen, die jeweilige
Plankenoberkante sich mit der jeweiligen Teilungskante deckt und der Uberlap
pungsbereich in den Teilungsbereich der daruntgtiden ibergeht. Der Uberlap-
pungsbereich des untersten Plankenganges mif3tenai§el verschwinden. Das tu :f
er aber nicht. Das nachfolgende Beispiel zeigt,deim entgegenzuwirken ist: ge-
messene Strecke: 67,3 mm Plankenzahl: 16 Uberdgcky®mm (angenommen)
Die Breite der unteren Planke ergibt sich aus dehegenden Daten. Teilung = 67,3 mm: 16 = 4,2 mm
Plankenbreite = 4,2 mm + 1,2 mm = 5,4 mm die nachrgerteilende Reststrecke 67,3 mm - 5,4 mm =
61,9 mm. Diese Strecke wird in der in Abb. 8 dargiien Art auf die 15 restlichen Plankenabstéande
aufgeteilt. Daraus ergeben sich zwei MoéglichkeiteriMan Ubernimmt fur die restlichen 15 Planken die
oben errechnete Breite von 5,4 mm. In diesem Fadire sich die Uberdeckung um den fiinfzehnten Teil
von 1,2 mm (- 0,08 mm). 2. Man reduziert die Planrkeite um den im vorherigen Satz angegebenen
Betrag (0,08 mm). Hierdurch bleibt der Uberdeckineggsag von 1,2 mm erhalten. Wie auch immer, die
ungewollte Erh6hung der Bordkante ist weg.
4. Die Aufteilung der gemessenen Reststrecke erénifjeiner Unterlage, die das Auf-
kleben und Abziehen eines Klebebands zulaf3t, nachekannten Methode (Abb. ———w—7—
8). AR Y

Abb. 8:
Teilung in gleiche Teilstrecker
G = gemessenes Ma

T = grob geschéatzte Teilstrecke,

K Klebeband
Das Klebeband wird dann an Ort und Stelle angekhelfAbstand der ersten Planke und Ubertragen. Die
Unterlage laR3t sich fur alle weiteren aufzuteilen@recken verwenden.
Die Beplankung
Um etwas FluR in den jetzt folgenden schwierigSteihder gesamten Aktion zu bringen, nimmt man eine
Holzleiste mit der Gesamtlange des Modells und légSpantabstande auf, mit der jeweiligen Plan-
kenbreite an diesen Punkten. So |af3t sich die loeibbefindliche Planke in der Position

anlegen, fur die sie am Modell gedacht ist unddieifangezeigten Breiten bearbeiten. e
Fur die sich anschlie3ende Anpassung ans Modeltiesich daraus ergebende Bie- L — 3
gung in der Breitenrichtung hat sich der auf Ablblaggestellte Biegeteller, ¢ !; - ]
Abb. 9: g
. L i
Biegevorrichtung lk:‘

der in einem Lotkolben aufgenommen wird, bewahie. $2gensreiche Fertigungsmao
lichkeit, die sich bei einem auf Spanten gebautexl®ll ergibt, wo sich die endgiiltige
Befestigungsbohrungen zum Feststecken der Plardwutzen lassen, besteht hier nic
Wahrend es dort mdglich ist, die Planke erst eirtnagken anzupassen und festzuleg
muf3 hier die Anpassung haargenau sein, weil digkBlanachdem sie mit Leim bestri-
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chen ist, ohne exakte Vorausrichtung in die righ#psition zu bringen ist. Hilfreich entgegen kommas
dabei jedoch zwei Dinge: Das Erste ist, dal sicbhlddie Verwendung des weichen Balsaholzes normale
Polsternagel verwenden lassen, die mit ihren diGa@réften gut halten und sich mit ihren grol3en Kidpf

so positionieren lassen, dal3 sie da driicken, weodien. Und dann ist da noch die neuere Generdgsn
Holzleims Ponal. Zur Not kann man hiermit mal ameeiunglicklichen Stelle ohne Spannelement zwei Mi-
nuten mit dem Finger driicken, dann hat der Leinosgepackt.

Bei dem Wort Leim sind wir beim eigentlichen Prablder ganzen Chose, der Leimdosierung: Bei dem
hier gewahlten Mal3stab mul3 die Originalverbindundgnlich Niete, ausgeschlossen werden. Also bleibt
nur Leim. Um jedoch den neben den Klebendhtenetesiien, Gberschissigen Leim in vertretbaren Gren-
zen zu halten, reichen die handelsublichen Leindgrenmicht aus. Die Losung ist ein Guttaflaschchen a
dem Seidenmalfarbenhandel. Durch eine geringe Nbaelian der Tulle ergibt sich die Méglichkeit, em
ganz dunnen Streifen Leim an einer Planke entlafegen (Abb. 10).
Abb. 10:

Die Dosierspitze an der praparierten Guttaflas
Die aus dem Plan ersichtlichen Verbindungssteheerhalb der einzelnen Plankengi____/
ge sind wahrscheinlich weniger funktionstechnisetlibgt als abhangig von dem damals vorhandenen Ma-
terial. Halten wir uns in der goldenen Mitte undssheiden wir uns fir die guinstigste Fertigungstéch

Zuerst wird das jeweils vordere und hintere Plaski@k, das in die Sponung am Kiel einlauft, gelBig.
Lange variiert, bedarf aber keiner besonderen BaaghDie Einlaufspitze mufd meist noch etwas ver-
schmaélert und verdiinnt werden. AuRerdem wird eiberlaschungsschrage angeschliffen. Wenn beide lie-
gen wird das Mittelstlick angeschréagt und angepaBichmalfige Schragen erreicht man mit einer einfa-
chen Hilfseinrichtung. Durch unseren sparsamen Unggait dem Leim haben wir nicht nur die Verputzar-
beit reduziert, sondern auch die Verbindung denl&a mit den Hilfsspanten verhindert und sind somit
der Lage, die Spanten von der Kielhilfsleiste Ids2ehen, ohne das Modell zu beschadigen. Untersu-
chungsergebnissen zufolge hat man bei der freipiaBlung der Rumpfschale die Plankenlegung bei der
Kimm (dem Ubergangspunkt vom Boden zu den Seiteda@nunterbrochen und erst die Spanten einge-
paf3t. Weil das jedoch mit der "Malle" so ziemligibungslos geklappt hat, habe ich munter bis zaresb
Bordkante weiter beplankt, und genau das wirdeimdm Nachahmungstater auch empfehlen. Weitere
Hilfsmittel sind die guten alten Holz-Wé&scheklammatie sich zum Andriicken zwischen den Balsa-
spanten gebrauchen lassen.

Abb. 12: Schiffsrumpf auf Malle
Wie schon einmal bemerkt, die Feinbeplankung iseex schwie-
rig. Hier liel3e sich anstelle der oft sinnlos eiftigpeten fremd-
sprachlichen Ausdriicke das englische Wort "cha#&magwenden.
Wie man es auch immer angeht, ein geringer Leim#ust unvermeidbar. Wenn es der Ablauf zulafd un
man den Leim ein paar Minuten nach dem Kleben watgkrist schon eine Menge gewonnen. Bei bereits
getrocknetem Leim hilft der kleine Bohrschleifert minem 0,6er-Kugelfréser und letztlich ein entshend
geformtes Schmirgelholz. AuRerdem gibt es bei dneSehiffstyp noch einen wesentlichen Unterschied zu
allen anderen: Wéahrend bei einem "normalen” Madielleigentliche Innenkonstruktion letztlich nichéinn
sichtbar ist, sind hier die Decksbretter wie beiorhild lose eingelegt.
Wir sprechen also von einer Aul3en- und einer Inesesdde und gerade
bei Letzterer ist die Leimentfernung am schwieggst
Abb. 13: Der Rumpf ist vollende’
die Spanten sind eingebrac
Auf die Frage: "Warum waren die Decksplanken nwiet bei jedem an-
standigen Schiff festgenagelt?", gibt es zwei Antem:
Falls der Bereich zwischen Schiffsboden und DeskSghuraum bendtig
wurde, war er nur zuganglich, wenn man die Brettegnahm.
Fur den Fall, daf je nach Wind- und Wetterlage \&fasmdrang, hatte
man nicht schopfen kdnnen.
Wenn man jetzt sehr sorgfaltig gearbeitet hat, uBézticksichtigung al-
ler guten Ratschlage, und man abschlieRend dakdPlaerk betrachtet,
zerflief3t man in Selbstzufriedenheit. Alle Plankeben eine makellose
Flucht, sind gleichmafig breit und dick und habieh sicht, trotz der
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extrem schmalen Uberdeckung, auch nur stellenvgeiest - das war Hollywood.

In Wirklichkeit kann man froh sein, dal3 sich nielmt kompletter Plan-
kengang geldst hat. Das ist bei mir nicht passiényohl mir der Rumpf
mehrere Male aus den Handen gerutscht ist. Jeddmdnisich ein paar
gefahrliche Spalte gebildet. Hier méchte ich nocimal auf die vor
langer Zeit vorgestellte Methode hinweisen, wie reartwas rettet: Ein
Stiuck 180er-Schleifpapier in den Spalt fihren ueiddrseits kraftig
hin- und herrtihren. Dann nimmt man einen Blech&imeron 0,05 mm,
bestreicht ihn auf einer Seite mit Ponal und zikehtvon innen nach aul3en durch den Spalt. Nacimdrét
tigem Drucken ist der Spalt geschlossen. In ein@menen Bericht erfahren Sie etwas liber das nosh au
stehende "Quantchen Innenarchitektur”.

Teil 2 erschienen in MODELLWERFT 2/2009
Tsunami
Die Beplankung hat "geklappt". Kleine Fehler hatmingenommen mit dein Gedanken: "Andere kénnen's
auch nicht besser." Also werden wir das bilichenesarei auch noch hinkriegen. Optimismus ist gjne
te Sache, aber nur gepaart mit einigen sachdieahcBedanken, sprich "Vorplanung”. Das war der konzi
pierte Anfang des zweiten Teils der Wikingerges$téic
Doch dann kam alles anders.
Auf der Suche nach einem Vergleich mit dem, wapassierte, fallt mir nur das Wort "Tsunami” eiretD
Anblick war der Albtraum, dessen mdgliche Verwitkling zwar nicht auszuschliel3en ist, jedoch undenk-
bar fur den eigenen Bereich. "Lieber Gott, wie keshdu mir das antun!" Bei der Vorstellung, dafhma
cher Leser bei der Betrachtung des UngliicksfotosSiz "Wie kann denn so was passieren?" nichbizu u
terdricken vermag, war ich kurz geneigt, eine drasohe Geschichte zu erfinden.

Der Rumpf vor ... .. und nach dem "Tsunami”
Was soll's, bleiben wir bei der Wahrheit: Ich habeh draufgesetzt.
Das Krachen war so eindringlich, als waren es dgeeen Knochen gewesen.
Was jetzt folgte, war Ratlosigkeit und dann derdtapalles zu beseitigen und zu vergessen.
In diesem Gefuhlstumult erschien eine Fee mit damé Gita und Giberzeugte mich davon, dal? mein Vor-
haben "ganz schlechter Stil" sei. Und damit begadierSuche nach versprengten Einzelelementen. Und da
Feen nun mal die besondere Gabe besitzen, die sran@pidi nennt, wurde alles sichergestellt.
Die gesamte folgende Arbeit ist trotz aller Schwglegiten keine Rekonstruktion. Es bleibt eine Aeni-
vierung. Trotzdem ergibt sich aus einer solcherefirbin Einblick in die Leistung der Archaologete dus
undefinierbaren Einzelsticken ein Schiff zusammbagehaben. Dieser Gedanke war, neben der Aufmun-
terung seitens der Fee, mit ein Anstol3 dafur, @est@rten Rumpf wieder aufzubauen. Wenn man auch
voraussetzen kann, dal3 dieser Fall ein Unikat hlledi es vielleicht doch sein Gutes, ein paarl&diagen
festzuhalten, die aus dieser Aktion - vergleichbarArbeiten in einem dunklen Tunnel, wobei dashttic
am anderen Ende nur mit dem Nachtsichtgerat zineggewar - erwachsen sind.
Inventur
Am Anfang steht die Erkennung der Einzelteile bder. Einzelteilgruppen und deren Markierung. Der
nachste Schritt ist die Festlegung der ReihenfdegeWiederzusammenfihrung. Mit diesem Vorgang steht
oder fallt die ganze Aktion. Hierbei ist zu beachtéal? nicht durch ein voreiliges ZusammenfligerZder
gang zu einer anderen Partie versperrt wird. Lestersollte man nur da entfernen, wo sie den Zusarmnme
bau storen, weil sie in vielen Fallen die Posisahern. Wenn Teile scheinbar nicht zusammenpassén,
te man keinesfalls die Verbindungspartie nachaghegondern noch mal und noch mal probieren. Wenn
man eine Stelle nacharbeitet, setzt der Dominoe#fiek dann passen alle folgenden Teile nicht ninehr
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ben einem gewaltigen Haufen Glick braucht man énktecheisen aus dem Schnitzbereich,

220erSchmirgelleinen und einen 0,05-mmMessingbtesifen. L
Abb. 1 Verleimung von weggeplatzten Plank t_ﬁa
- L = Leim auf 0,05er-Blechstreifer_ _ _ & _i_ _ =~ p
P Planken, Z = Zugrichtun ="
Der am haufigsten vorkommende Vorgang ist auf Abtlargestellt: Der Spalt bzw. d« \‘z

abgeplatzte Bereich wird mit 220er-Schmirgelpap&derseits abgezogen. Dann wir..
ein Streifen 0,05er-Messingblech an einem EnddPanital Express beschmiert und an der Kante entlang
abgezogen. Da bei diesen komplizierten Verbindungggnen kaum eine Moéglichkeit besteht, die Leim-
stelle mechanisch zusammenzuhalten, mul3 man edewsiaMinuten auf die Z&hne beil3en und festhal-
ten. Wenn Spannung drinnen ist, konnen es auclwereien. Die Abbildungen 2 und 3 zeigen das Un-
gltcksschiff vor und nach dem "Tsunami”. Und jgeht's ganz normal weiter.

Innenausbau E E:’m

Abb. 4: Fertigung und Einbau der Span| Jnlcd %’f
sind eine so diffizile wie lohnende Aufgak

Zunachst die Spantenfertigung und der Einbau (ApkDer Decksverlauf ergibt sich aus den Spantober-
kanten und ist nicht parallel zum Verlauf des Pngangs. Das Deck liegt parallel zur KieloberkabDia-
aus ergibt sich eine gleichmafiige Hohe von derokmikante zur Decksplankenauflage von 12,5 mm (Abb.
5).

Abb. 5: Schablone auf Spant - S = Schablonenber""‘h R
Der Ablauf (Operation 1 - 10) sieht so aus: 4R
1. Schneiden eines Papierstreifens von 11, 5 mnvandchablonen fir die Spanten """:'I =

19. :

2. Die Schablonen auf Leisten von 11, 5 x 2,5 mertiiagen.
3. Die AuRenkonturen mit geringer Zugabe aussagen.

4. Zur Festlegung der richtigen Positionen wird 8pantenabstand durch Punkte auf der Kielobertsste
gelegt. Die auf Abb. 4 dargestellte Papierschabisineine Hilfe bei der Festlegung der Spantanlauf-
punkte an den Planken. Aus der Verbindung vongeRunkten ergibt sich dann der Spant und damit der
Nockenverlauf.

5. Alle Spanten am Einsatzort einpassen. Hierbd dia Parallelitdt der Oberkanten genau beachtet we
den.

6. Es werden die Schnurprofile gefrast, mit RiNem 1,5 mm Breite und 0,8 mm Tiefe. Hierfur istesin
Oberfrase zu gewaltig, also behelfen wir uns mitMmi-Bohrmaschine mit einem Zusatz-
tischlein und einem kleinen Stirnschneider.

Abb. 6: Bohrerstummel - zum Stirnschneider gesfeii
Doch gilt das Gleiche wie fur die Oberfrase: Immgenau die Drehrichtung mit der Eintauc
richtung abstimmen. Also der Gefahr immer von Veegegnen! Kleine Stirnschneider sinc
selten zu kriegen und dann noch teuer, dabei dirdas einem 3- 6 mm grof3en, abgebrocl
nen Bohrer herzustellen (Abb. 6). Eine Flache vwhmm anschleifen, mit einem runden
Schleifsteinchen zwei Rundungen einschleifen unduamfang ein paar Millimeter hinterschleifen. Mit
etwas Fingerspitzengeflhl, einer gewdlbten Unterlagd einem Metallkreissageblatt 143t sich dieeRill
auch auf einer kleinen Kreissage sagen.

7. Die Befestigungsnocken herstellen. Etwas gebtduerfalschend, werden jetzt die Befestigungsnocke
gefertigt und angeklebt. Das Ausgangsmaterialiig keeiste von 2 x 5,5 mm. Es ist jedoch unbedmgt
beachten, daf’ der Faserverlauf quer zur LangsngHiegt. In der Mitte wird in Langsrichtung eind-R
le von 2 mm eingeségt. Das Abschneiden von 1,7 tarken Scheibchen ist mit einem 0,3-mm-
Metallsdgeblattchen kein Problem. Der Neigung deirieile, sich als Flugobjekte zu erproben, kann
man mit ein paar Tuchern, die man um den Sageokt pentgegenwirken. Die je zwei Bohrungen von
0,8 mm werden manuell gebohrt, indem man sie iaremerfir gesagten Schlitz einlegt. (Die zum
Schlu3 gezeigte vereinfachte Fadenrihrung erforderéine Bohrung.). Das Ausrichten und Einkleben
ins Objekt ist eine reine Nervensache. Dazu féilitmchts Besonderes ein. Wenn jetzt alles stimmt,
miften die Spanten hineinpassen. Das tun sie ather (Der Mensch denkt und Gott lenkt!) Jetzt wer-
den die paar Ungereimtheiten mit einem kleinen Kuéger ausgeraumt. Da jetzt noch die Oberkante

/_z
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der Spanten vorhanden ist, besteht die Moglichkkihe und Flucht zu kontrollieren. Au3erdem erleich
tert der noch volle Spant das jetzt vorzunehmenazefghnen und Bohren der Schnirlécher.

8. Die Innenkonturen der Spanten anzeichnen ursbges.
9. Beide Enden auf 2 mm verschmalern und die Inoetuken runden.

10.Ehe es jetzt an das Verschniren geht, ist @genadig, alle Bohrungsdurchgange zu
prufen. 3

Abb. 7: Vereinfachte Seilfuhrun_ =

Wenn hier und da der Faden an eine Plankeneck@&¥nst das mit einem Kugelfréser zu beheben. Bei
der Suche nach einem geeigneten Faden ist Nylayeacisieden, das Material war zu starr, es ging nich
um die Ecken. Und au3erdem war zum Schluf’ kaunsetwaehen. Verwendbar ist ein ganz normaler
schwarzer Zwirnfaden, dessen Einfadelspitze mit {drsteift ist. Um den Schnirvorgang etwas zu er-
leichtern, wird hier von der Ausflihrung pro Bindsg abgesehen. Auf Abb. 7 ist eine in diesem Mal3-
stab gangbare Mdglichkeit der Fadenfihrung aufgezEs ist ratsam, den jeweiligen Spant mit etwas
Ponal auf dem Kiel festzukleben.

Fertigung und Einbau der Querbalken (Biti)

Wenn die Spantoberkanten parallel liegen und dieddétimmen, liegen auch die Biti richtig. Der Fert
gungsablauf (Operation 1 - 6) sieht so aus:

1. Das Ausgangsmaterial ist eine Leiste von 4,5 rdm mit einer 2,1 mm breiten und 3,5 mm tiefeneRil
Es entsteht also eine U-Form mit einem Steg vomilund zwei Schenkeln von je 1,2 mm.

2. Abmessen der jeweiligen Strecke in Hohe der Sparen und Ablangen der 16 Stiicke.

3. Jeder einzelne Querbalken wird auf seinen Spesthoben und durch Bearbeitung mit einem entspre-
chenden Schmirgelholz zur Anlage an die Plankemagdél, bis das Querholz auf dem Spant anfliegt.
Dabei sind immer Hohe und Parallelitéat zu den i@riQuerbalken zu beachten.

4. Zum Schluf3 werden noch einmal alle Querstrebégeateckt, um die Flucht zu Gberprifen und wenn
notig zu korrigieren.

5. Abnehmen, Bogenform anzeichnen und ausarbeiten.

6. Mit Ponal an Ort und Stelle festlegen.

Die Winketstltzen

Dieser Vorgang ist mal wieder eine Bestatigungdiéralte Weisheit "Erfahrung ist, wenn es nichpkia"

Wenn man namlich die "normale" Vorgehensweise adeemamlich erst die grobe Vorarbeit und dann

das Feine, dann macht man die Erfahrung, daf3 daskiappt. Klappen tut's erst, wenn man in d|e§a1n

le alles umdreht. T YL T

Abb. 8: Scheinbolzen mit 1 mm Durchmess( @ & 44
Form A flach geschliffen , . . ——
Form B mit Rundkopi =t

Der Ablauf sieht wie folgt aus: Das Ausgangsmatesizeine Leiste von 2,5 x 3 0 mi 2 Ti:

mit dem Faserverlauf in Langsrichtung. o % A

1. Sagen der Auflageseite an der Stirnseite desté ¢Kreissage). Q

2. Sagen und Anpassen der Plankenseite ohne Stufen. ,ﬁfé‘. ]

3. Stufen vor Ort anzeichnen. -

4. An den bezeichneten Punkten mit der Laubsag#igan und mit einem kleinen Stecheisen einstechen.

5. Mit feinem Schmirgelholz anpassen.

6. Mit der Innenform anzeichnen und mit der Lauleséigssagen. Hierbei entsteht ganz grob die Ausgangs
form fur das nachste Winkelstick .

Seitenstutzen und Schildbefestigungsleiste

Auch hier ist dringend von dem als logisch erscheden Verfahren, ndmlich dem Einsatz eines langen,

schmalen Streifens als Ausgangsmaterial, abzurdielmehr erwies sich die bei den Winkelstiicken an-

gewandte Methode als wesentlich besser. Hier aalglie Breite des Streifens der Lange der Stitae

der Faserverlauf liegt quer zum Streifen und damiRichtung der Stitze. Der Ablauf entspricht dezimb

Winkelsttick. Die Fertigung der geschlitzten SciBlefestigungsleisten ist dagegen mal wieder ein&-dan

bare Aufgabe fur unseren guten alten Gratingsehlisius MW 3/97 und dem Internet.

fib-05-02.doc Seite: 8 von 10



Die Decksbeplankung

Die Ful3bodenbelegung ist eine normale ZimmermamusKenarbeit und bedarf keiner besonderen Hin-
weise. Es werden je zwei Bretter zusammengeleimtamOrt und Stelle eingepalit. Die Verbindungsstel-
len werden durch Einbringung von Scheinbolzen neatkiVenn man die Platten entsprechend dem Vorbild
abnehmbar macht, sollte man sie numerieren.

Die Wichtigkeit dieser Maflinahme wird sofort klaemwm man die durcheinandergeratenen Deckel an die
jeweilige Position zu bringen versucht. Der Gruiaddie Abnehmbarkeit der Decksplanken wurde in Teil
des Artikels beschrieben. An dieser Stelle méattienoch mal auf eine Methode zum Setzen von Schein-
bolzen hinweisen, die sich im Laufe der Zeit aks Hinfachste erwiesen hat.

Als Beispiel dient ein Bolzen von 1 mm Durchmesfiach abgeschliffen, mit Rundkopf (Abb. 8):
Op. 1, A/B: Vierkant & 1,2x1,2 mm,
Op. 2, A/B: Kanten brechen;

Op. 3: Ain Feilenkldbchen auf Schmirgelholz (220enden und schragen, B in Feilenkldbchen runden,
schragen und Kopf runden;

Op. 4,A: Stabchen entnehmen, eindricken, abknipsdniberschleifen;
Op. 4,B: mit Formpinzette abbrechen und einsetzen.
Verschlu3platten der Remenbohrungen

Da 36 VerschluRplatten bendtigt werden, maches i’ ich: Schnitzen Sie ein solches Plattchevats
lage und gielRen sie es dann ab.

Das Ruder

Zunéchst der Hinweis fir den Landmann: Das Ruderiaht zum Rudern, sondern zum Steuern da. Die
Dinger zum Rudern heil3en Riemen. Ansonsten istRuder nichts Besonderes zu sagen, nur dal} es fur
mich eine besondere Uberraschung war, daR dasdBladtjede zusatzliche Einrichtung automatischien d
Mittellage zurtickkehrt. Der Zug nach innen wirdrbeYorbild durch ein gewickeltes Band erreicht. Beim
Modell tut's ein kleines Spiralfederchen. Die Dgtiten des Modells sind wie am ~~* iy W

Vorbild abnehmbar. Damit man das aber auch kanf, enu Griff dran sein. Beim §
Modell sind das Seilschlaufen. Wahrend fir solchigé&beim Vorbild gute Griinde
bestehen, sind sie beim Modell nur angebracht, inene Skeptiker die Moglichkeit
zu geben, sich von der Authentizitat der Innenaeghiir zu tberzeugen.

Die Takelung und Diverses
Abb. 9: Beim Nachbau der Nadel entsprechend dexz8lius dem Buc
ergibt sich keine Moglichkeit der Nachspannu
eine Abhilfe zeigt Abb. 1(
Die Takelung weicht zwar von dem ublichen Verfahabnist aber einfach. Die ge- —
naue Ausfiihrung bei diesem speziellen Schiff lieB aus den Fundstiicken nicht mit Sicherheit fgstie
Fur die Wantenspannung zum Beispiel sind mehrerglibtikeiten aufgezeigt. Die Form, die daraus fur
dieses Modell gewahlt wurde, waren vier Wantenpaaobei jedes Paar aus einem Takel und einer Want-
nadel besteht.

Abb. 10: Mdgliche Spannsituation _
der Abstand zwischen A und [L[
ist die Wantenverktrzung bei Aufrichtung der Na|
Wahrend das Takel die normale Wirkungsweise eiade Eeigt, ergibt sich beim Kn _
Nachbau der Nadel entsprechend der Buchskizze @bteine Mdéglichkeit der \
Nachspannung. Nach einer geringen Modifikation (Ald) |3t sich die Wante bei —
waagerechter Stellung der Nadel nachholen und ddocihklappen erneut spannen. ~
Die Schilde

Da man voraussetzen mulf3, dal? die Buchdarstell@hg zufallig ist, sondern eine exakte Darstellueg d
Fundstiicke, fragt sich jeder Durchschnittsastifarum so unsymmetrisch?" Wenn es auch die Unsym-
metrie nicht ganz erklart, so ist doch anzunehrdaf3,es eine MaRnahme war, die verhindern sollfeeda
ne Nietbohrung in einem Spalt liegt. Die Fertiguley Holzplatte an sich ist unproblematisch. Fur den
Handschutz gibt es zwei Moéglichkeiten: die pragsdite und die perfektionistische. Die erste istias
hen eines Holzkoérpers, wobei man die Aushéhlungabbiert. Die zweite ist die Herstellung echter ki
Metallkuppeln nach dem Tiefziehverfahren. Das Biath schwierig an, ist aber ganz einfach: Die Abfga
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von Ober- und Unterteil der Tiefziehpresse tUberreshein Holzklotz und ein Dorn, dein die Innenforesd
Handschutzes angeschliffen wird. Die Funktion desiBrhalters Gibernimmt ein Hammer. Das Ausgangs-
material ist ein Sttick Kupferblech von 0,05 mm Kg&und einer Gro3e von ca. 10 x 10 mm. Das wird auf
den Holzklotz gelegt. Jetzt wird der Dorn auf digtégesetzt und mit ein paar Hammerschlagen mettle
Starke traktiert. Der leicht gewellte Rand wird man ein paar vorsichtigen Hammerschlagen geglattet
Wenn man das drei- bis viermal wiederholt, ist Tepf rund und der Rand glatt, wie vom Fachmann ge-
macht. Da das Holz also vorgeformt ist, sind diel&ge bei weiteren Stlicken leichter. Diese MetHafe
sich auch fir etwas groRRere Stlicke wie Lampen,-Qimer Unterteile, Kompal3schalen usw. anwenden,
vielleicht Teile, die allgemein in mihevollen Lotyptionen hergestellt werden. Abb. 11 zeigt dasifRes
der ganzen Mihe. Die Frage, ob sich der Aufwandrgelhat, darf man nicht stellen: Wenn die "Muhe"
selbst keinen Spald gemacht hat, war sowieso atiesnst. Um zum Abschlufld noch mal von den alten Wi-
kingern zu sprechen: Sie haben nicht nur ein detagantes Schiff gebaut und das mit einfachereMitt

sie haben auch die halbe Welt befahren, einscidleBimerikas - und das 500 Jahre vor Kolumbus.

Modellbauplan Wikingerschiff

Den Modellbauplan Wikingerschiff mit der

Bestellnummer 32145 10 kénnen Sie zum

Preis von 11,- £ direkt beim VTH beziehen.

Bestellen kdnnen Sie:

per Telefon: 0 72 21-50 87 22

per Fax: 0 72 21-50 87 33

per Internet-Shop unter www.vth.de oder

schriftlich: Verlag fur Technik und Handwerk GmbBgstellservice, 76526 Baden-Baden

Giintex Bassong
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