Modellbanfibel won Giinter Bossong a0

erschienen in MODELLWERFT 8/93 und 9/93

Rumpfbau

Vorwort

Technik oder Techniken mit Worten zu Gbermitteleiree schwere Sa-
che. Besonders wenn der Fragende nicht gegeniiz¢iusid man den
Zweifel in seinem Gesicht nicht mit einem Blegtitth wegwischen
kann. Durch den Umstand, dal3 man seinen Wissenstehnikennt,
wird zu viel oder zu wenig vorausgesetzt.

Besonders die Randprobleme, die den sowieso samagien Schiffs-
modellbauern das Leben vermiesen, werden dadutmdeerihrt.
Falls Sie nicht wissen, was gemeint ist, hier edispiel:

Bei gewissen Arbeiten ist Uhu hart eine gute L6sag Randproblem
beginnt, wenn der gewtinschte Tropfen rausgedrétkind dann, wahrend samtliche Hande vor Ort im
Einsatz sind, der "klebrige" Mist munter weiterlatdier am Rande der eigentlichen Fertigung, lieges

le, viele Arbeitsstunden. Dem Anfanger sei gestdi,die Zeitabschnitte, in denen man sein Werk seach
sieht, nur einen geringen Anteil darstellen gegemigem Zeitaufwand fir Zeichnung, Hilfsmittelensiag),
Vorbereitung und Kleinarbeit. Der immerwahrendemsvehung, die Zeit des Wachsens auf Kosten der
Vorarbeitszeit zu vergroRern, sollte man sich skefidwidersetzen. Am Schluf3 sieht man's!

In den folgenden Kapiteln fuhrt unser Weg vom Rajer viel Holz zum Endprodukt. Alle Probleme und
Problemchen, die unterwegs im Hinterhalt lauernsgain gelést werden. Mal gut, mal schlecht. Ab&iggel
werden mussen sie.

erschienen in MODELLWERFT 8/93
01. Rumpfbau
50 m lang, 9 m breit. Eine Welt fur sich. Eine untliche fur den Piraten oder den Korsaren, dejjesi
nach Zeitalter bevélkert hat, eine Welt des Zaubarseine Augenweide fur den Beschauer, 50 m Eiegan
und Schonheit. "Chebec le Requin"”. Nach 2 1/2 jatdérten nur noch erhalten als Modell im Muséeade |
Marine Paris. Von diesem Modell besteht ein Plam kes Amis des Musées de la Marine Paris.

Bei genauem Studium eines derartigen Planes kongiex@npotentiellen Erbauer die ersten Zweifel: Zeich-
nung viel zu klein, kein einziges Mal3, keine Ddiiling und Uberhaupt, ganze Partien sind nichtada
interpretieren. Und jetzt stehen Sie genauso dagdwe Schiffsbaumeister des Mittelalters. Die hratteder
konsequent bemaldte Zeichnungen, noch wul3ten sreBeaibeginn in allen Einzelheiten, wie ihr Werk
letztlich aussehen wirde.

Wir befinden uns also in bester Gesellschaft. Jedhaden wir den Alten gegentiber den grof3en Vorteill,
dal3 wir zumindest papiermallig etwas dazugelerrdgrhdkertigungsgerechte Bemal3ung und Detaillierung
und z.B. Kopierméglichkeiten. Und jetzt sind wihsa mitten drin.

Falls Sie also nicht das Gluck haben, dal3 Ihr Bé&arau die GroRe hat, die Sie haben wollen, macteen S
erst einmal eine Fotokopie mit der entsprechendengrdRerung. Hierzu eine kleine Formel:
vorhandener Mal3stab = Multiplikator gewiinschter SaB

Als Beispiel der Chebec-Plan:

Vorhandener Mal3stab = 1:75

Gewinschter Maf3stab = 1:50

Multiplikator = 75/50 = 1,5

Bei den meisten Kopiergeraten kann man eine Preakheéingeben. Wenn Sie in diesem Falle 150% ein-
geben, haben Sie das, was sie wollen: eine Vergri§eler Lange um das 1,5fache. Eine Vergréf3erung
von 1,5 bis 2fach sollte man in 2 Schritten vornehnBei einer direkten VergréRerung auf z.B. 20e%tf
auf der Kopie meistens ein Streifen.

Als Beispiel eine VergrofRerung mit dem Multiplikath8:

Schritt 1: VergroRerung mit 150% ergibt das 1,5&ch
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Schritt 2:  Der Faktor fur die fehlenden 30 % etgilch wie folgt:

15-x=1,8

X=18/15=1,2
Also geben wir fir den zweiten Schritt 120 % eiml gelangen so zu unserer gewinschten Vergré3erung
auf das 1,8fache.

Es ist zu empfehlen, eine Mel3strecke aufzutragersich nach der Vergrof3erung nachmessen lafdt. Das
war etwas zur Technik des Kopierens an sich. Adxer, der schon einmal eine Zeichnung in Teilstiicke
kopiert hat, weil3, dal jetzt noch was kommen muaVDas DIN-A4-Blatt, auf dem wir den ersten oder
einzigen Schritt vornehmen, hat eine GroRe vonx296 mm. Um die Mal3e der Teilstiicke, die Sie je-
weils zum Vergro3ern auflegen kdnnen, zu ermittistreine Teilung dieses DIN-A4Blattes durch dem-Ve
groRerungsfaktor nétig, nebst einem Abzug fur Uagegkeit.

Beispiel:

DIN-A4 210 x 297

Multiplikator 1,5

210:175-10=130

297:1,5-10=188

Teilen Sie also lhre Zeichnung in Felder von 13B8 mm ein. Auch auf der Rickseite, denn nur diemka
man beim Kopieren sehen. Jede Kopie gleich zwenmahachen ist kein Fehler. Diese Vergrol3erung ist
zwar eine gute Hilfe, entbindet uns aber nicht genNotwendigkeit, gewisse Partien zu prazisierber
sind an erster Stelle die Spantenrisse als Gesansiidbt zu nennen. Wenn auch jeder Schiffsbaudirighr
Uber die Herstellung von Spantenrissen Bescheifl,wellen wir doch den groben Ablauf festhalten:

- Ein Blatt anlegen, grol3 genug fur die gesamtauf3reht des Schiffes, die Kielmittellinie ziehemdudie
Lage der Spanten markieren.

- Aus dem vorhandenen Spantenril3 die waagerecimieriungen je Spanten abgreifen und in Draufsicht
Ubertragen.

- Die entstandenen Punkte zu Wasserlinien verbindérSicherheit haben diese entstandenen Linien
nicht den erwarteten eleganten FluR. Also bringh jetzt mit moglichst geringen Anderungen Schwung
in die Sache.

- Nach der so entstandenen Wasserlinie ergebemsiaty gering modifizierte Spantenrisse (Vorschiff
rechts, Heck links) mit allen Hohenfixierungen (R&cheindeck - Bergholz - Verlauf)

- Das gesamte Spantenrif3bild wird von einem synmisogien Rechteck umgeben. Aul3erdem werden zwei
Fixpunkte (x) auf der Mittellinie festgelegt.

- Um die Spanten spater zu einem Paket zusammedehr zu kdnnen, missen zwei Bohrungsmitten (a)
eingezeichnet werden. Da sich nicht alle Spanté¢reimém Schraubenpaar erfassen lassen, werden in
diesem Falle zwei weitere Paare angeordnet (b u(slethe Abb. 1).

- Das folgende Kapitel bringt uns zum Einzel-Sparfeals Arbeitsvorlage.

- Beim Ubertragen der individuellen SpantenrisdeEanzelblatter kommt man zur jeweils fehlenden
Halfte durch Anbohren mit 0,5er Bohrer und Absteckeaf einer Holzunterlage in den Fixpunkten (x).
Hier helfen die Schafte von 0,5er Bohrern, mit Nieghrchen verlangert.

- Bei jedem Spantenril3 miussen die Unterkante deshifal3enden Rechtecks und die Bohrungsmitten a,
b oder ¢ mit Gbertragen werden.

- Alle Fixpunkte sollten, ehe man sie -+ | +
durchbohrt, verstérkt werden. T "
- Die eigentliche Ubertragung laft sich -
erstens auf Transparentpapier oder R
zweitens durch Perforierung vorneh- - == =oAL ,
men. Diese Version liefert eine stabilere X | riese
Karton-Einzelschablone, ist jedoch et- P
was komplizierter. Man kann sie als : - - R
Schablone ausschneiden oder auf Holz B ST A Py
perforieren (siehe Abb. 2, Versionen 1 NS N\ S X Fhe
+ 2). Der Schritt vom Papier zum Holz T NN L Ye / oo tsrantl
fuhrt uns zu Kiel und Spanten. N T'm'—iL
- Ob groR oder klein, mit der Kiellegung "‘mt‘; f\./ ¢ lmlw
und dem Aufbau der ersten Spanten ist —+ H‘i—i—r +
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im groben das ganze Schiff in Form und GroR3e féstgeWwahrend beim seetiichtigen Schiff die Beto-
nung auf Funktion liegt, kbnnen wir beim nicht filwhtigen Modell die Betonung mehr auf das Er-
scheinungsbild legen. Wobei zu bemerken ist, ustbiders bei unserer Chebec erkennbar, dal3 eine
durch Funktion bedingte Form unbewu(3t vom mensgliicAuge als schon empfunden wird.
Der Bau eines Modells kann nach drei Prinzipierggapmmen werden:
1. Absolut originalgetreue Nachbildung, auch inadisider Bereiche, die beim fertigen Modell verseshlo
sen sind.
2. Unsichtbare Bereiche nur auf Zweck ausrichteshtrauf Optik.
3. Eine Mdoglichkeit besteht darin, z.B. einen Spabereich unverplankt zu lassen.
Fur diesen Fall ist natirlich die Original-Spantamveise anzuwenden, und die Tips in diesem Arsiiel
nur teilweise oder bedingt anwendbar. Wir wolles undiesem Falle mit dem zweiten Prinzip begnigen.
Das erlaubt uns, fir den unteren Bereich der Spamtedleres Holz zu verwenden. Der Kiel muf3 natfiyli
soweit sichtbar, in traditioneller Weise gebautaegr, er sollte jedoch zum Innenraum hin so hoch wie
maoglich ausgelegt werden. So besteht die Méglidghkef genug einzuschlitzen, ohne die Stabilitaver-
lieren. Schon bei diesen ersten Arbeiten reichtdighsage nicht mehr aus.

Wenn es flr die Holz-Modellbauer auch ein alter ldytsollte man doch dem am meisten gebrauchten
Werkzeug ein paar Worte widmen: der kleinen Kressa

In keiner anderen Berufs- oder Hobbysparte gilsioegele mallich unterschiedliche Leisten und lchish.
Die Geldausgabe fiir eine Sage schmerzt nicht neeselsr, wenn Sie daran denken, dal3 wir einem der we
nigen Hobbies nachgehen, die nicht nur Geld kost@mdern auch Material wertsteigernd verandern.

Unsere Sage sollte einen hohenverstellbaren
Tisch von mindestens 400 x 400 haben, mit
einem Hartmetallblatt von mindestens 180°
und einem madglichst dinnen HSS-Blatt aus-
gerustet sein. Bei einem Neukauf beachten Sie 4
unbedingt den Rundlauf des Sageblattes. Derdi== _
von der Toleranz her zugelassene Schlag soll- =~ f}
te mit dem blof3en Auge nicht erkennbar und

der Axialschlag beim Hin- und Herziehen /?'
nicht spurbar sein. Die Winkligkeiten sollte / ( q S
man beim Kauf auch erwéahnen. Notfalls kann #= il

man sie jedoch nachtraglich durch kleinere sz
Kunstgriffe korrigieren.

Fur langere Schnitte, z.B. beim Kiel, ist meisteeWferlangerung des An-
schlages mit einem Brett empfehlenswert. Hierlg&i $ich gleichzeitig die
Parallelitéat von Blatt zu Anschlag beeinflussenr Bbstand sollte im hinte-
ren, also im auftauchenden Bereich des Sageblagtsaeiter als enger sein.
Ob Widia oder HSS, die Schnittflache sollte so allesfi, daf’ sie mit weni-
gen Schmirgelstrichen zu glatten ist. Bei allereguRatschlagen geht hier
Probieren tber Studieren. Falls nach einigem Ezrdiat Schnittflache mit
dem Widia-Blatt unbefriedigend wird und keine Vetérung der Anlage er-
kennbar ist, untersuchen Sie das Blatt nach kleigeinirgsahnlichen Auf-
bauten. Diese Dinger nennt man Aufbauschneidemn.hilfé eine ganz ge-
wohnliche Drahtbiirste. Noch etwas ganz Wichtigesldr Nahe des Séage-
blattes nur langsame, Uberlegte Bewegungen mabtadellbau mit einem
Finger weniger ist eine groRe Umstellung. Selbstldeinsten A
braucht man nétiger als man annimmt, so lange manach
hat. Aber jetzt zurick zum Kiel. Es sei vorausgaseial er ex-
N akt angerissen und bis auf die Spantenaufnahmegeségt und
;‘j-‘ verleimt ist. FUr diese ist ein wenig mehr Sorgfgboten. Mit
(Y der Qualitat dieser Aufnahmen zusammen mit denit@ehlin
) den Spanten steht und fallt die geometrische FasnRUmMp-
Abb A N fes. Die Kreissage bringt's. Der Kiel wird mit d&kinkel-
schlitten pro Schlitz in die Sage gefuhrt, bisam vordem

Abb. 3
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Tiefenanri3. Der Grund kann dann bis zum Anril3kb@nd nachgearbeitet werden (siehe Abb.3).

Um die notwendige Breite zu erreichen, namlich ksafpantendicke, nimmt man ein Sageblatt, dessen
Dicke unter der Spantendicke liegt. Und dann maetiegenau das, was wir unter normalen Umstanden
vermeiden wollen: Wir bringen das Sageblatt zuml&ygn, indem wir Papierstiickchen versetzt gegentber
unterlegen (siehe Abb. 4). Diese Methode ist zwadev wissenschaftlich fundiert noch klappt es atdf A
hieb. Jedoch mit etwas Geduld erreichen Sie eicbhts der den Spant spielfrei aufnimmt. Zur Eetst

lung dient natirlich ein Probestiick. Das Vorhandansines Blattes mit der gewiinschten Dicke ist un-
wahrscheinlich. Wer naturlich eine feinverstellb&saimeleinrichtung hat,

ist absoluter Konig. Abb.5 7N
Beim Sagen der Schlitze in den Spanten auf Kigkbist der Sagevorgang ' ,—A,{{’;,/
etwas komplizierter. Die Spanten mussen, genaweaigbtet, gemeinsam . —.—.__. A

gesagt werden. Hier helfen uns jetzt die beidenr@ospunkte und das +
Spantenrisse umgebende Viereck. Zur Beschreibungatarbeit an den

Spanten sind zwei typische Formen ausgewahlt woiiee vom Vor- [ /
schiff und die Spante, die das Achterdeck abschli®@hrend man fir den _J!! 7

unteren Bereich Sperrholz einsetzen kann, mulR3efiirotberen Bereich aus

optischen und aus Festigkeitsgriinden Edelholz vedetwverden.

Ablauf:

- Einzeichnen der Aussparungen fur das Edelholzy@paberteil in die Einzelschablone.

- Ubertragung dieses Ausschnittes auf ein entspretgrs Sperrholzbrettchen. Die Fixierung erfolgtHur
Anbohren der beiden Bohrungspunkte (siehe Abb. 5).

- Jetzt geht's auf die Sége, gegen den Winkelamgdat Schnitt (a) links und rechts. Um bei starkrag-
gestellten Winkelschlitten ein Verrutschen des \Bgr&kes zu verhindern, klebt man ein Stiick 150er
Schmirgelleinen auf die Anlageflache.

- Falls fur den Schnitt (b), der ein weiteres Zlfabren des Schlittens erfordert, der Tisch zurkisi,
hilft folgender Kunstgriff: Das Spantenbrett wirdfainem grol3eren Brett befestigt (hier genligen zwe
N&agel, aber keinesfalls in die Fixierbohrungen)d am Langsanschlag
gesagt (siehe Abb. 7).

- Das Einkleben der Edelholzstiicke erfolgt mit veei¥altleim (Ponal).
An dieser Stelle ein Wort zum Leim: Wenn man mitf3een Kaltleim  t=—=<—
zusammengefligte Teile etwa 30 Sekunden zusammdmdkistet es
schon einigen Kraftaufwand, diese wieder zu trenBagser Leim er-
fullt also auch seinen Zweck, wo oft Kontaktklelkargesetzt werden,
die jedoch ihrerseits jede Korrektur nach dem Zusanfligen aus-
schlie3en.

- Vor dem Einleimen der Holzstiicke muR man, um grofrger zu ver-
meiden, die Faserrichtung beachten. Die Bearbeii@ngnnenseite
kann aus Festigkeitsgriinden erst nach der Beplgnérdalgen, und
dann ist nur noch eine Bearbeitungsrichtung médsathe Abb. 8).  aew.7 s

- Jetzt wird die Spantenschablone wieder abgesteaktler Spantenril3
mit allen H6henmarkierungen auf das Holz Ubertragendem Spant 4
muf3 aul3erdem noch die Oberkante des Knotenpungtésghe Abb. Faserrichiong
1) tbertragen werden. Wenn man dann namlich naclggtellung der wenio falsch
Aul3enform eine 1-mm-Bohrung von aul3en senkrectiémSpant e :
bohrt, besteht beim Einbau des Deckenbalkens dglidkeit, das ein-
zuleimende Knotendreieck gegen einen eingeste&aénrer zu driicken
und so die exakte Position zu erreichen.

- Der jeweilige Spant wird per Hand ausgesagt, ad&e Kielschlitzen. ——
Auf der Innenseite im oberen Bereich der Spanteibbta. 3 mm Auf- ...
malie (siehe Abb. 5).

- Nachdem alle Spanten so weit vorbearbeitet sietdden weitere zwei Holzplatten von der Mutterscha-
blone abgebohrt und wie die Spanten abgesteckt.viiid nur das umschlieRende Rechteck Ubertragen,
einschlief3lich der Bohrungspaare a, b und c.
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- Beim Aussagen dieser Platten ist hochste Sorgfaltiwenden, da das Verhéltnis der Aul3enform zur
Mittellinie die Lage des Schlitzes bestimmt. Indeimauch die beiden Punkte auf der Mittellinie ahbo
ren, haben wir die Moglichkeit die Symmetrie zu rjgoéfen.

- Nachdem die Absteckbohrungen aller Teile aufraiiBzhraubendurchmesser (etwa M4) aufgebohrt
sind, laf3t sich das Ganze zu einem Paket zusamhranben. Ein Holzbohrer, der sich in der vorhande-
nen Bohrung zentriert, bringt den geringsten VdrlAuRerdem sollte man vor dem Bohren einen Kon-
trollkreis schlagen. Nach der optischen Uberpriifdeg Spantenpaketes lassen sich ggf. noch kleinere
Korrekturen vornehmen.

- An diesem Punkt tritt die Kreissdge wieder inidkt Die Mittelschlitze
werden jetzt am Langsanschlag auf Umschlag gesidie( Abb. 9 auch
Abb. 1). Doch es bedarf noch einer kleinen Vorarltghe wir das Paket
montieren, missen wir mit einigen Hilfsbrettcheie, wir zwischen die
Stirnplatten spannen, die Schlitzbreite einstelurch die Moglichkeit
auf Umschlag zu arbeiten, d.h., das Paket einmeikigad und einmal
Steuerbord am Anschlag vorbeizufuhren, konnen ieir duf die Tau-
meleinstellung verzichten. Durch einen kleinen Bfittersatz wird so-
wohl Breite als auch Symmetrie erreicht.

- Jetzt sind wir aber soweit. das endgultig mit Bwolyspaar (a) montierte Paket wird einmal links aimd
mal rechts am Anschlag mit Tiefe 1 entlang gefilbas gleiche mit Bohrungspaar (c) fur Tiefen 1 und
2. Achtung, bei Tiefe 2, Spant VII, mu3 die unt8draube vor dem Ségen wieder entfernt werden, da
sie im Sagebereich liegt. Die eine tut's auch. B&ahlitzen von nur wenigen Spanten hat das Paket ke
ne Fuhrung am Langsanschlag. Hier sollte man tustiden Winkelschlitten mit einsetzen.

An letzter Stelle sind die Spanten 6, 7, 8 mit dawhrungspaar (b) zu schlitzen, da hier die Bohrar(gg

weggeschnitten werden. Wenn die Sagetiefe fur adiideren oder hinteren Spanten nicht mehr reicht, ma

chen wir es wie auf Abb. 6 dargestellt: auf eineitifisHrett ausgerichtet und festgenagelt.

Da in den vorangegangenen Kapiteln mehrfach dieeReth Anfertigen kleiner Bohrungen war, machen
wir nach all der Sagerei einen Abstecher in dereiBardes Bohrens.

Die normale Bohrmaschine, die jeder Heimwerker Iatyucht der Modellbauer auch. Aber kaum zum Boh-
ren. Zum Drehen, zum Drechseln, manchmal auch zuthteffen. Zum Bohren? Nein. Fir die in unserem
Bereich so vorkommenden Durchmesser, ndmlich @ 2 Jgibt es heute ganz tolle Mini-Bohrmaschinen:
handlich, leicht und hochtourig. Ansetzen, einsimlund schon ist der Bohrer 20 mm tief. Die ge-
wunschte Tiefe war jedoch nur 6 mm. Was man nonwaise von einem Werkzeug verlangt, ist hier sto-
rend: die Effektivitat.

Also machen wir es wie die alten Germanen: Stodkspitzem Stein und drehen. Nur, daf3 in 2000 Jahren
aus dem Stein ein Spiralbohrer geworden ist. DikeRIes Stockes Ubernimmt ein Messingréhrchen. Und
das ware schon im groben die Beschreibung einedewiend wieder im Einsatz befindlichen Werkzeuges.
Zur Herstellung nimmt man, wie schon gesagt, eByinalbohrer und ein Messingréhrchen; in dessen Boh
rung sich der Bohrer gerade noch einfiihren ladt.B2eeich des eingesteckten Schaftes wird dana&hinf
platt geklopft.

Falls sich der Bohrer beim Gebrauch I6st, so hiét etwas Zwei-Komponenten- oder Sekunden-Kleber.
Durch mit einer Feile eingekratzten Riefen wird 8adirstabchen schon griffig. Ein Vorschlag fur dré-
parierenden Bohrerdurchmesser: 0,5 - 0,8 - 11,5Ai2Ldnge je einmal 50 lang und je einmal 80 lang
Fur schlecht zugangliche Bereiche, wie z.B. Innedpartien bei bereits beplanktem Modell, a3t slak
verwendete Bohrstédbchen mit einem etwas dickerédmdRén verlangern. In diesen hier angesprochenen
Bereichen ist eine Bohrmaschine, wie klein auch anreowieso nicht mehr einsetzbar.

An dieser Stelle ware vielleicht die Bitte um swa&s$ wie eine Ge-

neralentschuldigung angebracht, gerichtet an atideMbaumeister, fur _ S—
die zum Teil alte Jacken verkauft werden oder e giel bessere L6- %[ HE
sung auf Lager haben. Jedoch, als Beweis, das kgise&en selbst bei —
alten Hasen vorkommen, sei hier vielleicht aufti¢sache hinge- )

wiesen, daR unsere Geschichte von Jahrhunderteeriohiten weil3, in -*=
denen der Mensch bei sonst hohem Kulturstand miaRte, wie die ~

. . M. 1:358
Fortpflanzung gesichert wird. Abb. 10
Aber jetzt wird weitergebohrt. Da man nicht fireaBohrdurchmesser,

Abb. 09
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die mal anfallen, ein Bohrstdbchen herstellen kanmpfehlen sich ein Handbohrgriff, Spann-Durchmesse
1 bis 9, und 1 Stiftenkldbchen, Spann-Durchmesgder 8. Dieses Stiftklobchen ist bei spateren Asdrei
ebenfalls eine grof3e Hilfe. Solche Werkzeuge smahesten in einem Uhren-, Bauteile- und Werkzeug-
vertrieb (Fa. Selva) zu bekommen (siehe Abb. 10).

Das erste grol3e Ereignis ist die Kiellegung mitchhsliendem Einsetzen der Spanien. Nicht, weil Bewe
gung in die Sache kommt, bewegt hat sich bis gatabn eine ganze Menge. Nein, weil zum ersten Mal w
wachst. Weil zum ersten Mal was sichtbar wird, wash Schiff aussieht. 19, 20, 21 Spanten, alleesaub
nachgefeilt und verputzt. Der Kiel, der bereits dem S&gen mit dem Steven verleimt wurde, mul3 jetzt
Richtung in die Angelegenheit bringen. Das kanabar nur, wenn er selbst gerade ist. Also legenhnir
auf eine gerade Platte und driicken an allen mdagli@tellen mit dem Finger. Wenn er dann irgendwo
hochkommt, missen wir ihm mit Dampf zu Leibe riickeim paar Tage warten und dann wieder prufen.

Bei einem gut ausgerichteten Kiel kann man auf ectge Kiellegung verzichten. Das heif3t, die Spante
werden freihand an den entsprechenden StellenesuiKael aufgeschoben und ausgerichtet. Ehe der Leim
alles zum Erstarren bringt, lassen sich noch ze@mdinfach Flucht und Hohenfehler korrigieren. Wenn
dann das Optimum an Linienfluf3 erreicht ist, wirel Bosition jeder Spante markiert und dann verleimt
Auf die hier mdgliche Anwendung von Sekundenkldmmmen wir spater noch zurtck.

Doch halt, wenn Sie wie die alten Baumeister miargmg (das sind die Rillen entlang von Kiel und- Ste
ven, die die Planken aufnehmen) arbeiten wollerss®a#i sie den Leimpott noch einmal zurtickstellem: Vo
ausgesetzt, der Sponungsverlauf ist angerissgrtaster richtige
Augenblick, um unter Berlicksichtigung der noch vmehmenden
Kantenbriiche an den Spanten die richtige Lage pensg zu tber-
prufen, einzuschneiden und auszustechen.

Der Einlaufwinkel (a), und damit der Winkel (b) rivert entspre-
chend der Rumpfform (siehe Abb. 10a/1). Am Mod#lles einfa-
cher, den Winkel (b) gleichméaRig auf 90 Grad awesgeh und die
Planken anzupassen (siehe Abb. 10a/2/3). Abb. 10

Das hat zwei Grinde: Erstens ware die Messerfuhoengeranderli-

chem Winkel sehr erschwert, und zweitens wirde dieliage der Sponungslinie bei der noch ausstehen-
den Breitenreduzierung des Kiels verlagern. Diddelie Reduzierung der Kielbreite von Mittschiff dan
beiden Steven hin, kann vor dem Zusammenbau miSganten noch problemlos durchgefuhrt werden.
Man braucht natirlich nur den sichtbaren Bereichetluzieren, also bis zur Sponung. Ohne Frage, das
macht wieder unsere kleine Kreissage. Angenommewiinden den Vordersteven um 1/7 und den Achter-
steven um 2/7 reduzieren, lauft das folgendermafen

- Wegsagen der ersten Halfte der Breitenreduzied@sgBereichs (a).
Das Hilfsstuck (x) wird als Auflage provisorischgateimt.

- Sagen der zweiten Seite. Hierfir sollte man aei &tellen Fullstiicke (y)
mit genau der Dicke des weggeschnittenen Bereieingteben. Auf diese
Weise erreicht man eine symmetrische Abnahme usuacht die Sage nicht
zu verstellen. Wenn das Gleiche mit dem Bereiclpésgiert ist, werden die
Ubergange (c) per Hand beigearbeitet (siehe Abib). 10

Die hier beschriebene Methode hat den Vorteil, alb3Elemente aus denen .

Kiel und Steven bestehen, wahrend des Zusammeitbgleicher Starke gehal-

ten werden kdnnen. Wie Uberall gibt es hier audesmMethoden. Falls Sie  woww ™ ai

aber mal ein Admiralitatsmodell (Spantenmodell)drawollen, kommen Sie

diesem hiermit schon sehr nahe. Ob mit oder ohoa8m, jetzt wird geleimt.

erschienen in MODELLWERFT 09/93

Der letzte Schliff kommt dann mit Messer und Sclgalinolz. Als Melinstru-
ment dienen ein biegsames Leistchen und das blaBe.Adas bloRe Auge ist [
jedoch weniger ein MeRinstrument als eine Lehre{iMgrument mi3t, Lehre ' 2 ~
vergleicht. Das Ding mit dem Sie messen, ist alsoé& Schieblehre). Doch als . e;%;ﬂ L serat
Vergleichsinstrument ist das Auge verdammt gut.r&&ée Fluchtlinien, HO- wsm
henunterschiede und Breitenschwankungen werdeleimeken Bereichen

wahrgenommen, als man allgemein annimmt. Selbgebemit sonst schwach ausgebildetem asthetischem
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Geflihl entgehen solche Fehler nicht. Und hier aesr pVerkzeugvorschlage flr dieses ganze Formge-
bungsgeschatt:

a. Ein kleines Stecheisen, herstellbar aus eim@ndth Flachfeile. Mit einem derartigen Werkzeugdigr
grobere Bearbeitung lafdt sich die Spanabnahme Wiebdmesser steuern und dosieren als mit einem
normalen Messer. Dieses Kleinstecheisen |a3t siehall da verwenden, wo es dem Schmirgelpapier zu-
viel wird (siehe Abb. 11a).

b. Und damit sind wir beim Schmirgelholz. Einsetztia jede Schmirgelar-  ,sxs
beit in geraden, gewolbten und in Hohlbereicherdilgung ist der Ge- e
brauch von gutem Schmirgelleinen. Am besten siedini die im Handel
erhaltlichen Bander fir Bandschleifmaschinen. Mai &KornungsgrofRen ist
der gesamte Bereich abgedeckt: 120, 150 bis 1&0,S&hmirgelhdlzer mit -
normalem Bogen-Schmirgelleinen oder Papier bekiesschleil3en so
schnell, daR sich kaum das Aufkleben lohnt. Daslgeht tibrigens am be-
sten mit einem Kontaktkleber. Aul3er einem kleinesehal |&13t sich fur je-
de neue Form ein Holz herstellen (siehe Abb. 11 b). y:

Es ist nicht schlecht, wenn man vor der endgultigermgebung die ge- Aol 110 L

schwungensten Bereiche an Bug und Heck mit Balgatimkchen ausfittert.

Ohne eine Uberbriickung in stark geschwungenen @emeiwird die Beplan-

kung sehr erschwert. Vorher noch ein Hinweis augizdoglichkeiten, die je-

doch vor Beginn zu bertcksichtigen sind:

1. Aufbringung einer &uf3eren Plankenschicht entsyered dem Original. Das
erfordert eine genaue Formgebung des Spantenggridateach durchge-
flhrter Beplankung die Form nur noch gering beafitfwerden kann. g |

2. Vorbeplankung ggf. mit einer unedleren Holzaitdgenauer Formgebung mecd |1
mit nachfolgender Fertigbeplankung. Dies hat dertéflp daR tberall eine ]
gute Unterlage fur die eigentliche Beplankung daste —

Bei dieser Methode ist natirlich die maR3liche VéRgrung durch diese zweite

Schicht zu bertcksichtigen. Besonders im obereriBeides Schanzkleides, da hier eine Verbreiterung

sichtbar wird. Die vorher erwéhnte Bauart mit teilshtbarem Spantenwerk |43t diese Mdglichkeitlrair

dingt zu.

Bei allem, was vor der Beplankung liegt, lasseh &iehler noch irgendwie korrigieren oder verbergén.

jetzt bleibt jeder Fehler sichtbar, ob Rif3, Spdkroverbohrtes Loch.

Die Auswahl an zu verwendendem Holz ist gro3. Biakt gut aus, ist aber schlecht verarbeitbar, la&im
deren ist es umgekehrt. NuBbaumholz und Birnbaumlerkeinigen beide Eigenschaften. Wenn Sie sich
nun fir eine Holzart entschieden haben, gehemS3ae Holzhandlung und sagen: "Guten Tag ich necht
20 m NuBbaumholzleiste 4,5 x 1,4 mm". Dann konners&bst den trockensten Holzverkaufer lachen ho-
ren. Und getreu dem Ausruf - "Alles muld man setbachen!" sind wir wieder an der Sage. Wenn wir hier
auch das Vorhandensein von Holz voraussetzen migseKiel ist ja bereits fertig, sei doch daraurfge-
wiesen, dald schon bei der Holzbeschaffung diere&tawierigkeiten auftreten kénnen. Wenn man nicht
einen alten Schreinermeister an der Hand hat,idemeein Brett abtritt, bleibt nur der Weg zur Gnafid-
lung oder zum Sagewerk. Da diese Leute nur ganhéeBwerkaufen, fangt das Ganze hier an, geldbeute-
lunfreundlich zu werden.

Wie auch immer, wir haben jetzt ein Brett, dessénde und Dicke in unserem Sagebereich liegen. Ange-
nommen, die gewilinschte Plankenbreite betragt 4,5 gagt man zuerst Leisten von 4,5 x 30 - 50a@n
Séageblattgrole. Nach Einstellung der Schnittbraatel,5 (Abstand vom Blatt zum Langsanschlag) geht
die Plankenschneiderei los. Falls die gewtinschti@unicht erreicht wird,
muf3 halt ein bil3chen gebastelt werden. In jedene Rall3 das S&ageblatt
durch Unterlegen von Scheiben axial so verscholsden, daR es zur An- |l
schlagseite hin gerade freilauft. Die dinne Lemgfiede sonst zwischen Blatt
und Schlitzkante nach unten gezogen.

Es dient Gberhaupt der Qualitat des Schnittes en&therheit, wenn der
Spalt auch zur anderen Seite nicht Ubermafig ist€giehe Abb. 12). Eine
weitere Hilfe ist der Einsatz eines besonderentls@iéds, der sich mit gerin-
gem Aufwand selbst herstellen a3t (siehe Abb. 13).

?I.:_-. _,'{’F,-’fn‘}/‘)‘f/jn{ga

co. T

"]
ce. 30 P&

Abb. 12

@= Stgeblatidicke + 91 0,2

Abb. 13
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Noch ein paar Worte zum Sageblatt: Da ernsthafsgl@aanscheinend einer aussterbenden Speziestangeh
ren, gibt es in Hobby- oder Bastlergeschéaften katamchbare Werkzeuge. Man muf} also in Bereiche wie
Dentalartikel, Uhrmacherwerkzeuge und Feinmechaungweichen. Und wer nicht das Gluck hat, in diesem
Falle ein paar alte ImmHolzkreissageblatter zutbesj geht halt in die Metallbranche. Ein Sagelvhatt
einem Durchmesser von 100 bis 125 und einer DickeOy8 bis 1,0 leistet gute Arbeit. Hierbei ist aur
beachten, dal3 diese Blatter uneingeschrankt soidakso wirklich nur fir ganz feine Leistchen vervden
lassen. Der zweite schrage Punkt ist die Bohrumg.génormte Durchmesser ist 16 bzw. 22 mm. Metst ha
unser Sagedorn jedoch 20 mm Durchmesser. Die 2 iiissen nattrlich Gberbrickt werden. Diese Auf-
gabe Ubernimmt ein Ring, der sich auf verschied¥eese herstellen lafit:

1. Auf einer Drehbank durch Abstechen von einemrRaoler Ausstechen aus einem Blech

2. Fur die weniger Wohlhabenden tut es auch eig Rus 1-mm-Kupferblech, Gber einen Dorn gebogen.
Den | mm breiten Streifen sollte man ségen. Beitm8ixlen verdreht er sich meist so stark, daf3 ét nic
mehr richtbar ist.

3. Eine anderen Moéglichkeit ist vielleicht fur emehrbaren Handwerker zu einfach, aber durchaemein
Versuch wert, ndmlich das Biegen eines 1-mm-Kupédrainges.

Abb. 16

Diskanzztiink

K& | Prif-
Mefistrecke.

Noch etwas Allgemeines: Ich habe daflr keine Etkigrparat, aber die Erfahrung hat gezeigt, daf3 der
Schnitt ins Freie besser wird als der Schnitt zaescSage und Anschlag. Um so zu schneiden, beslarf e
jedoch einer genauen Zustellung pro Schnitt, unarzwn eine Strecke, die sich aus Séageschnitthrede
Leistendicke ergibt. AulRerdem mul3 bei dieser Ast 8agens der engere Spalt zwischen Blatt und Sage-
tisch auf der vom Anschlag abgewendete Seite li¢giehe Klammerwert in Abb. 12). Fir die genaue Zu-
stellerei (ca. +/-0,05) gibt es, falls die vorhamel@ustellschraube es nicht bringt, mehrere Wege:

- Anbringen von zwei Mel3punkten zur Kontrolle urierwendung der vorhandenen Einrichtung (siehe

Abb. 14).

- Einsetzen der vorhandenen Stellschraube duréhSthraube mit Feingewinde und entsprechende Mut-

ter mit aufgel6teter oder geklebter Skalenschesi@hé Abb. 15).

- Dieser Weg nach Rom ist wieder etwas ganz Eirfschs bedarf einer Anlageschraube und eines Ein-
stellstlickes mit der Dicke der gewilinschten ZustelllDer Arbeitsablauf ist dann folgender:

- Planschnitt durchftihren mit beigedrehter Anlagérsube.

- Parallelanschlag l6sen, gegen zwischengelegtesdiistiick gedriickt wieder festziehen, und ersie L
ste sagen.

- Einstellstiick entnehmen, Anlageschraube beidrendrdurch Zwischenlegen des Einstellstiickes in die
nachste Sageposition bringen. Diese Methode bmadglich genaue Leistchen, ist durch Addition eines
simplen Einstellstiickes fir jedes Mal3 zu gebraucimehlal3t sich durchfihren mit Sachen, die jeder
hat (siehe Abb. 16).

Wie schon mal gesagt, jetzt hilft nur noch der \dets Wie in der Forschung: Auf einmal klappt esj un
kein Mensch weifl3, warum. Das hort sich an wie @als ist aber keiner. Die Grundlage allen Wisssins i
die Erfahrung. Fairerweise muf} ich sagen, daf3 pierc8 nicht von mir ist. Der Herr, der das erkamaut,
hiel3 Kant (Ubrigens kein Modellbauer). Daraus 3t ableiten, daf3 alles was wir Logik nennen,esein
Ursprung in Versuch und Fehlschlag hat (trial amdrg Die Idee, Metallkreissageblatter zu verwendst
Ubrigens auch nicht von mir.

Bevor wir jetzt endgultig mit der Beplankerei logé®, mussen wir noch einmal ganz kurz zum Anfang zu
rick; wenn namlich neben der Spantenform auch engliblzlauf mit auf das Holz Ubertragen wird (siehe
Abb. 1), kann man den ersten Plankenlauf an diskskierungen ausrichten.

Ohne diese Markierungen wird es ziemlich schwex Ldliie des Plankenverlaufs zu finden bzw. eine

Gleichheit von Back- und Steuerbord zu erreichen.
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Zur Befestigung der Planken braucht man Leim, €sege mit eingefeilten Kerben, einen 0,5er Bohrer i
Rohrchen und 28 bis 30 Glaskopfstecknadeln mittgedid Anschlagen (siehe Abb. 17).

Dal die Planken je nach Erfordernis mal auf dezreoder anderen Seite verjingt werden missenaist k
Zum Anpassen an die vorgegebene Form des Rumpfiestivias Dampf aus einem Rasierwassererhitzer
oder etwas @hnlichem. Die Fixierung erfolgt duraibAhren und anschliel3endes Eindriicken einer Nadel i
jeden Spant. Da diese Bohrungen die .gleichen dirdsowohl beim Original als auch beim Modell mit
Holzdibeln verschlossen werden, muf3 trotz der €hesalal’ es im Augenblick nur um die Befestigung
geht besondere Sorgfalt auf die Position gelegtarefsiehe Abb. 18).

T
f"-‘;—_—ﬂ" |.+ T -+-|- ;
:,_._\_h Nogel -__ + 3
"""::13 = - ¥ . N
@__;' Latzinm + - E— e
\\\_\_ Bloch Sebulls
E '_PF'_PF# = dambohlren wnd Fixigren
Abb. 17 +« = nach Baplankung bohren Abb. 1§

Wenn die einzelne Planke insgesamt angepal3t ustfteadrist, wird sie wieder geldst und, orientiart den
jetzt vorhandenen Bohrungen, endgultig verleimt festigesteckt. Man sollte je eine PlankenreiheSmive
(Backbord bzw. Steuerbord) legen und dann zur amdéperwechseln. Auf diese Weise lassen sich die Na
deln der jeweils vorherigen Seite wieder herausnalnd der Uberflissige Leim kann weggekratzt werde
AulRerdem wird so die Verzugsgefahr reduziert. Ewiishtig, die Planken auch auf der jeweiligen Ayda
seite etwas mit Leim zu betupfen. Wenn das nichtigeht, ist es fast unmdglich, das fertig beplamko-
dell von aul3en einwandfrei zu egalisieren, weibéth Stellen zwischen den Spanten selbst bei &stdrn
Schmirgeldruck zurtickfedern und so die beabsiahtigianabnahme nicht erreicht wird. Fur diesen Fall
gibt es blof3 eine Abhilfe: Von der Innenseite Hualzkchen mit Weil3leim gegenkleben. Dann schnell die
Decksplanken auflegen, damit es keiner sieht. kuBdenkleber wéare das einfacher. Er ist im Sirare d
Verbindungsherstellung das Fortschrittlichste, esgn Leimgeschéft gibt. Aber wie bei allem Fort#th
lichen auf der Welt geht nichts ohne Nachteile. Denensch, der herausfand, daf3 sich eine Nul3 nahei
Stein aufschlagen |aRt, hat auch sehr bald festlijestie schmerzhatft es ist, wenn man statt de@ Nen
Daumennagel trifft. Aber das Schlimmste kommt ndGirz nach diesem ersten grof3en "Fortschritt” fand
man den Herrn aus der Hohle nebenan mit einem imodfopf tot auf. Das soll nicht heil3en, dafd wir ens
rem Nachbarn die Ful3e mit Sekundenkleber zusametagrk] aber unsere eigenen beiden Finger kann es
sehr wohl erwischen. Sekundenkleber ist der neiggiemter den Leimen. In unserem vorliegenden Falle
sucht er sich sehr schnell seinen eigenen Weg hemsdie Planken. Das ist gut. Nicht so gut ist, skEifle
Sucheigenschaft ihn etwas ins Holz eindringen RI&se durchtrénkte Schicht mufd dann, um bei spéiter
Beizen oder Lackieren Flecken zu vermeiden, erttigenden.

Das ist meist viel aufwendiger, als angedriicktehl&imn zu entfernen. Die Anwendung von Sekundenkle-
ber ist da zu empfehlen, wo eine feste Positionigmoglich ist. Der Kleber kann dann vorsichtigidds

an die Verbindungsstellen gebracht werden. In di€sglen ist es sogar meist so, dal3 vorher aufgetex
Kaltleim die Positionierung erschweren wirde. ltu&ionen, wo das zu befestigende Element mit der
Hand in Position gehalten werden muf3, wird die Amdveng fragwurdig. Je nach Fabrikat dauert es doch
bei Holz 10 bis 60 Sekunden, bis eine Verbinduagggfunden hat. Das ist je nach Lage zu langegiom
Teil ruhig zu halten. Wenn beide oder auch nursder beiden zu verbindenden Teile aus Metall heste
ist die Verbindungszeit wesentlich kirzer. Noch eiak Zusammenfassung der idealen Voraussetzungen
fur die Art des Klebens:

Gut zusammengepaldte Flachen, die bis zum Abbinaken keichtem Druck ruhig gehalten werden kdénnen.

Giinter Bassong
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