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Das Ruder

Nachdem jetzt die Voraussetzungen zum Ausrichten und Setzen der Masten ge-
schaffen sind, wenden wir uns einem anderen wichtigen Element zu. Einem Ele-
ment, dessen mdaglicher Verlust der Alptraum eines jeden Kapitans ist: dem Ru-
der. Selbst im alltaglichen Sprachgebrauch ist der Ausdruck "ruderlos" als Be-
zeichnung aul3erster Aussichtslosigkeit eingegangen. Tatsachlich ist das Ruder
das einzige Funktionsteil eines Schiffes das schon in der Frihzeit der Schiffahrt
mit einer Art Notaggregat ausgerustet war; namlich der Sorgleine. Wenn auch nur
in wenigen Fallen ein vom Sturm aus den Aufhangungen (Ruderschere und Fin-
gerling) geschlagenes Ruder von diesen Tauen noch gehalten werden konnte,
wurden doch oft bei gebrochener Pinne oder zerstértem Ruderkopf diese Leinen
zum Steuern eingesetzt. Selbst am Modell nimmt das Ruder eine Sonderstellung
ein: Es ist eines der wenigen Elemente, die sich bei sonst funktionsunfahigen
Standmodellen noch bewegen lassen.

Also legen wir uns hier mal ganz besonders in's Zeug. Der Weg, der zu einer auf Bild 66 abgelichteten Ru-
deranlage fuhrt, ist in der Folge aufgezeigt:
1. Anrei3en von Ruderbaum bzw. Ruderblatt auf entsprechend dicken und breiten Holzleisten.

2. Das Sagen erledigt die Kreissage, jedoch nicht ohne eine geringe Vorbereitung: Durch provisorisches
Aufleimen eines Hilfsstuckes X', dessen Breite sich aus a-b ergibt, erreichen wir die gewollte Schrage
(siehe Bild 67). Der Einschnitt zur Aufnahme des Blattes kann in der gleichen Einstellung bis kurz vor
den Bereich "c" mit vorgenommen werden. Der Rest ist Handarbeit.

3. Nachdem Baum und Blatt zusammengepaldt und verklebt sind, geht's an die Herstellung der Ausneh-
mungen fir die Aufhdngung. Den geraden Bereich Ubernimmt wieder die Kreissage mit dem Querschlit-
ten. Fur den gerundeten Bereich lohnt sich die Anfertigung eines Form-Schmirgelholzes (siehe Bild 68).

4. Die partiellen Rillen zur Aufnahme der Fingerlinge gelingen meist nicht zur Zufriedenheit aller, weder
bezuglich der Lage noch der Flucht. Also sind wir mal etwas grof3zuigig. Das heilt fur diesen Fall, wir
bleiben gleich im Keller und fihren die Rille Uber die gesamte Lange der Aufhdngungen (siehe Bild 68).
Die Verwendung eines Probestiickes ist auch hier kein Fehler. Wenn das hierbei zu verwendende Me-
tall-Kreissageblatt mit seiner Dicke unter der Schnittbreite liegt, erreicht man auch hier die Rillenbreite
durch zweimaliges Vorbeifiihren (Bearbeitung auf Umschlag, wie vorgeschlagen, beim Schlitzen des
Spantenpaketes). Die nach dem Einsetzen der Fingerlinge offen bleibenden Rillenpartien mit entspre-
chenden Leistchen zu schliel3en, ist eine Ermessensfrage. Zu sehen sind sie jedenfalls nach Montage
nicht mehr.

5. Die Verjingung nach achtern laf3t sich entweder mit Stecheisen und Schmirgelholz erreichen oder auf
die bei der Rustbrettfertigung beschriebene Art auf der Kreisséage.
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Bild 67: Sagen des Ruderblattes. Bild 68: Einbringen der Fingerlingsanschnitte
und Rillen.

Ruderbefestigungselemente

Fir den nachsten Schritt verlassen wir kurz die staubige Ecke des Schiffszimmermannes und wechseln in
einen Bereich uber, der ehemals vom Schiffsschmied beherrscht wurde. Moderne Maschinen und Techni-
ken haben den Schmied der alten Schule fast arbeitslos gemacht. Teile, die friiher unter seinen geschick-
ten Handen entstanden, werden heute meist kalt gezogen, gebogen oder verformt. Woflr bei Originalteilen
Kraftpakete von Maschinen dienen, gentigen im Modellbau Pinzette, Fingernégel und Zange. Und das ist
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auch schon ein Teil der Werkzeuge, die wir zur Fertigung der Ruder-Befestigungselemente brauchen. Da
waren die Ruderscheren, die Fingerlinge mit Federn und die Befestigungsbolzen.

Fir Federn und Scheren benttigt man Kupferblech mit einer Dicke von 0,3. Hieraus entstehen Streifen mit
einer Breite, die beim Maf3stab 1:50 um 2,5 mm liegt. Entsprechend den Positionen am Schiffskorper bzw.
am Ruder ergeben sich die verschiedensten gestreckten Langen. Eine in den meisten Fallen im Plan er-
kennbare Verjiingung vom Angelpunkt ausgehend nach beiden Enden erreicht man - in den Schraubstock
gespannt - mit feinsthiebiger Feile oder Schmirgelholz. Nach diesem Arbeitsgang legen wir die Streifen fur
die Fingerlingsfedern erst mal in den Kasten fur vorgearbeitete Teile. Jetzt geht's an die Herstellung dieser
verzwickten Scheren (siehe Bild 69). Wenn man einen Fingerlingsdurchmesser von 1 mm annimmt, ist das
erste Hilfsmittel, das zum Einsatz kommt, ein 1-mm-Bohrer, um dessen Schaft der jeweilige Streifen gebo-
gen wird (siehe Bild 70, Position a). Zum SchlieRen der Ose bedarf es einer entsprechend praparierten
Zange (Bild 70, Position b). Die Rillen lassen sich mit einem Diamantschleifstift herstellen. Die Streifen
werden dann mdglichst nahe an der Zange auseinandergebogen (Position c). Jetzt braucht man die beiden
Schenkel "nur noch" entsprechend der Stevenbreite abzuwinkeln. Und, wenn dabei Fortuna etwas mit-
spielt, liegt die Ose nach dem Umbiegen genau in der Mitte. Mein Verhéltnis zu dieser Maid scheint hierbei
etwas gestort zu sein. Also wieder runter in den Keller und zwei Holzchen geségt, fur die auf Bild 71 dar-
gestellte Biegevorrichtung (Maf3 1,2 gilt fur 0,3er Blech und 1 mm Zapfendurchrnesser). Dieses "Dingel-
chen" hat kaum den Namen "Vorrichtung" verdient, aber es funktioniert. (Beim Biegen empfiehlt es sich,
die Vorrichtung einzuspannen und jeweils mit einem kleinen Schraubenzieher an bezeichneter Stelle bei-
zuhalten.)

Bild 69: Ruderschere. Bild 72: Positionieren der ersten Ruderschere.

Noch ein Tip zur Herstellung: Wenn keine Moglichkeit besteht, die Bohrung genau auf Mitte zu legen, sollte
man zuerst bohren und dann die Mittellage durch Abnahme am Holz erreichen. Nachdem auch die beisei-
tegelegten Streifen um das Ruder herum zu einer U-Form gebogen sind, kénnen alle Befestigungslocher
auf ein Brett mit Steven bzw. Ruderdicke geschoben, angerissen, angekdrnt und auf 0,5 bis 0,6 gebohrt
werden. Zum Kdrnen dient in diesen feinen Bereichen kein Schlagwerkzeug, sondern eine kleine Feile, an
deren Spitze eine Pyramide angeschliffen wurde. Die Kérnung wird also zum Bohrvorgang.

Apropos Bohren.

Mit dem Bohren ist die Mdglichkeit, die Ublichen Scheinkdpfe von innen herauszudriicken, dahin. Jedoch
neben dem Nachteil, daf3 jetzt irgendwie Mini-Befestigungsbolzen her missen, haben die Bohrungen eini-
ge Vorteile: Wahrend der Klebevorgang zum Beschlagen des Ruders noch gut ohne Befestigungsbohrun-
gen vorgenommen werden kann, kann die Befestigung der Scheren am Schiffskdrper zum Alptraum wer-
den. Die Moglichkeit zu haben, die Scheren durch Abstecken zu fixieren, ist schon etwas Gutes.

Beim Befestigen der Bander am Ruder genlgt es, wenn man die Federschenkel pro Seite 1 x absteckt.
Der Druck erfolgt dann mit einer Wascheklammer. Wenn man beide Schenkel gleichzeitig kleben will, ver-
rutscht meistens eine. Also: alle Schenkel backbord, abbinden lassen, Fingerlinge mit Kleber einsetzen, al-
le Schenkel steuerbord.

a B &
NJ
@ e —:i
| i _
. Stevenbreite Bohret §1
Bild 71: Biegehilfe. Bild 70: Biegen der Ruderscheren.
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Montage der Ruderscheren

Die Tatsache, dal3 die Hohenlage der Beschlage am Ruder durch die Fingerlingsausnehmungen diktiert

wird und keine Kompromisse zulafit, erfordert eine genaue Ausrichtung der Scheren nach den Ruderbe-

schlagen. Bei der Schwere dieses Falles kann ein chronologischer Ablauf nicht schaden:

1. Einhangen der am wenigsten geformten Schere in die entsprechende Fingerlingsposition.

2. Ruder mit Schere vor Ort bringen und nach Festlegen der Héhe am Steven mit 0,5er Bohrer (der im
Rohrchen oder im Kleinschraubenzieher eingespannt wird) am Steven abbohren.

3. Bei dem jetzt folgenden Absteckvorgang mufd nicht nur positioniert werden, sondern auch beigedrtckt.
Das erreichen wir in der gleichen Weise, in der die Planken festgesteckt wurden, mit Nadel und ge-
schlitzter Zange (siehe Bild 72).

4. Die endgtltige Anpassung am Schiffskérper kann wegen der Formanderung je Hohenschicht erst jetzt
vorgenommen werden.

5. Abbohren und Feststecken der Gbrigen Bolzenstellen.

6. Ankleben der ersten Schere. Fir diesen Vorgang ist wohl 2-Komponentenkleber der geeignetste. Die
Aushartung dauert zwar etwas langer, aber daflr halt sie auch.

7. Bei der Anpassung und Fixierung der tbrigen Scheren dient die erste nach Abbinden des Klebers als
Ausgangsposition. Die ganze Sache wird von Aufhdngung zu Aufhangung stabiler und einfacher. Ein
paar bereitliegende Lederstickchen von 3 x 3 mm mit 0,5er Mittelbohrung kénnen fir den Fall, daf3 das
eine oder andere Plattchen nicht auf Druck kommt, als Unterlage dienen.
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