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Setzen der Wanten

Abbildung 22: Wanten im Marsbereich
==>

Damit gibt es keinen Grund mehr, sich nicht einem der aufre-
gendsten Momente beim Bau eines alten Seglers hinzugeben,
namlich dem Augenblick, in dem das zu Tauen geschlagene Hanf
Uber den Masttopp gelegt und an den Rustbrettern festgezurrt
wird. Jetzt hort selbst der Unkundige den Wind in den Segeln.
"Meine Jungs", verkiindet die Oma, "bauen jetzt ein Segelschiff,
so ein richtiges mit Strickleitern an beiden Seiten." Apropos
"Strickleitern”, zu der an sich sinnfélligen Bezeichnung ist zu be-
merken, daf’ die Wanten der frihen Schiffe keine Steigleinen
(Webeleinen) hatten. Die Leitern hingen zusétzlich irgendwo her-
um. Erst spater mul3 jemand auf den Gedanken gekommen sein,
die Wanten als Leitern zu "mif3brauchen”. Es ist durchaus denk-
bar, daf} die Realisierung dieser Idee auf grof3en Widerstand ge-
stolRen ist. Vielleicht stammt die im englischen Sprachraum Ubli-
che Bezeichnung "ratlines" (Rattenleinen) noch aus dieser Einfihrungszeit, als mogllcherwelse bose Zun-
gen diese Steigleinen als letzte Zuflucht fur die Ratten eines untergehenden Schiffes definierten. Mehr als
diese vage Vermutung hat der Autor hier nicht anzubieten.

Abbildung 1: Wantenformen Abbildung 2: Gestreckte Lange der Wicklung
a) vordere Wante, ganz bekleidet "G" =0 - Mal + ca. 3,7 % (Mal gilt fir eine Schlaufen-
b) bekleideter Schlaufenbereich seite)
¢) Einzelwante Null-MaB =a+b

Wenn es allerdings darum geht, etwas uber das Setzen der Wanten beim Original beziehungsweise beim
Modell zu sagen, sieht es schon ein wenig besser aus. Die Original-Wanten hatten meist vier Strange und
einen Mittelstrang, Seele oder Herz genannt. Um der Dehnung wahrend des Einsatzes entgegenzuwirken,
wurden die Wanten als vorbereitende Mal3nahme bis zum Zerreif3punkt des Mittelstranges vorgedehnt. Es
brach also je nach Namensgebung das Herz, oder es zerri3 die Seele. Bei dem sprichwortlichen Aberglau-
ben, der die christliche Seefahrt beherrschte, ist es schon erstaunlich, dal3 die Seeleute Uiber Generationen
mit lebenswichtigen Teilen gefahren sind, deren Herzen gebrochen oder deren Seelen zerrissen waren.
Vielleicht hatten sie auch nicht die Zeit zu solch nutzlosen Betrachtungen.

Abbildung 4: Verknoten und Kleben a) Anfang, b) Ende \ a b
=-=>
Obwohl die Wanten nochmals mit Flaschenziigen gespannt wurden, um /A
dann das Taljereep in die Juffern einzuscheren, zeigt sich beim Einsatz )
eine weitere allméhliche Verlangerung. Beim ersten Rusten spricht man N ["

von einem Abstand von zwei Juffern-Durchmessern zwischen den beiden

korrespondierenden Juffern. Wenn diese sich dann durch wiederholt notwendig werdendes Nachzurren
des Taljereeps beriihrten, mufRten die Wante gekiirzt werden. Ubrigens miissen auch unsere selbstge-
schlagenen Taue vor dem Einsatz kraftig gezogen werden.
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Abbildung 3 (siehe auch Abb. 1 und 2):

Verléngerung der bekleidetgn Strelt':k? "G" ?N(:cni: :: rd %vt::teernbo rd Wantenschrige
durch Auflageerhéhung "H" und y ‘
Wantenschrage "S".
Bekleidungslange je Wante=G+H + S -1 § A u ) ‘,/// .
(alle MaBe gehen vom Scheitelpunkt 105 VY _awie o :’-' D ——
der Schlaufe "y" aus). - 2/8 S\ (WW < I 5/6

Unser Beispiel: Wante 1-7 (1xa, 2xb, 1xc), 5 - ?_A
Wantendurchmesser =1,5, G=60.  — 3/A 1L &“@‘ ‘ 7 &

Bekleidungslédnge Wante 3 -Gk D5+ 34
=60+45+04=649. 112 |« W ]

Wante 4=60+45+05=65. 1 “llﬂlmm‘f Wfﬂ% 32
Gesamtbekleidungslédnge Wante 3 0 / 1) 0
(backbord) und 4 (backbord) H H

=649 +65=129,9 mm

Wantenform- und Formation

Hier noch ein Postulat, dem man hier und da begegnet: "Es ist unbedingt darauf zu achten, daR die Seil-
Schlagrichtung auf der Steuerbordseite entgegengesetzt der der Backbordseite ist."

Bei der sonstigen Billigkeit guter Ratschlage; diesen Satz sollten Sie schnell wieder vergessen. Erstens
wurde diese Verfahrensweise bei weitem nicht tberall angewandt. Zweitens mul3 die Vorratshaltung auf
dem Schiff &uRerst problematisch gewesen sein, und drittens gibt es keine befriedigende technische Erkla-
rung fur die Notwendigkeit verschiedener Schlagrichtungen.

Aber was auch immer die Experten behaupten, der Modellbauer muf3 sich dartber klar sein, dal3 sich ans
dem gleichen Grundfaden nur immer die gleiche Schlagrichtung ergibt.

Beispiel:
Schlagoperation Einsatzmaterial Ergebnis
1 0,3 Durchmesser, 3 Strange, rechtsgeschlagen, 0,65 Durchmesser linksgeschlagen
(trossweise) (kabelweise)
2 0,65 Durchmesser, 3 Strange, linksgeschlagen 1,5 Durchmesser rechtsgeschlagen

(trossweise)

Das bei der zweiten Operation geschlagene Tau mit 1,5-Durchmesser ist immer rechtsgeschlagen. Wenn
aber die entgegengesetzte Schlagrichtung sein muf3. bestehen auch hier die beriihmten zwei Méglichkei-
ten.

Moalichkeit 1:

Bei der ersten Schlagoperation andersherum schlagen. Die vorhan- Y
denen Wicklungen Iésen sich dabei zuerst auf und werden dann unter 4, .|
fleiRigem Weiterorgeln in der Gegenrichtung wieder aufgedreht. Fehl- il
schlage sind hierbei nicht zu vermeiden. Der wesentliche Nachteil 1
dieser Verfahrensweise ist jedoch die Tatsache, dal3 der Faden durch il
das Aufdrehen gelockert wird und damit die vielgepriesene Flusen-
freiheit dahin ist. ]
Die zweite Mdglichkeit

hei’t Suchen, namlich einen Faden, der 0,3 dick und linksgeschlagen

ist, oder einen Faden, der 0,65 dick ist und rechtsgeschlagen. /

Ob links oder rechts geschlagen: Es muf3 mit den Wanten noch eini- §._
ges passieren, ehe sie ihre endgultige Haltefunktion ibernehmen kon- i
nen. p—— 3

Abbildung 5: Wantenklammer
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Wantenvorbereitung

Als Erstes wird an dem jeweiligen grol3ziigig abgeléangten Wantenpaar beziehungsweise den Einzelwanten
die zu bekleidende Strecke angezeichnet. Dabei gibt es drei verschiedene Formen: a) das vordere, also
zum Bug hin gelegene Paar, mit der vorderen Wante ganz bekleidet. b) die tibrigen Paare mit nur dem um-
kleideten Schlaufenbereich und c) die Einzelwante mit Schlaufe (bei ungerader Wantenzahl) (Abbildung 1).
Wie eingangs erwéhnt, wird hier die Méglichkeit, die Bekleidung, also die Tauwicklung vorzunehmen, vor-
ausgesetzt. Der Pferdeful? aber, der sich hinter dem simplen Satz "wird die zu bekleidende Strecke ange-
zeichnet" verbirgt, ist ein richtiger Hammer. Aus dem Umstand, dal3 die Wantenschlaufen aufeinander ge-
legt werden, ergibt sich fiir jede einzelne Wante eine andere Lange. Um also eine waagerechte Linie der
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Wicklungsabschlisse zu erreichen, ist das Mal3 der zu umwickelnden Strecke bei jeder Wante ein ande-
res. Hier ist es weniger eine konsequente Planung als ganz einfach die exakte zeichnerische Darstellung,
die zum Ziel fuhrt.

L

Abbildung 8: Langenkorrektur
— a) Urspringlicher Knoten,

5 b) Verkirzung,
@aﬂs c) Verlangerung,
} d) Schlaufenende

2 ,
Abbildung 6: Anwendung der Wantenklammer. Abbildung 7: Umwicklung Abbildung 9: Metallkausche

Operation 1-8 (Operation 3 und 6-8 siehe Text) a) Verkurzen,
b) Verlangern

Nirgendwo ist der Spruch vom Teufel der im Detail steckt, so angebracht wie bei uns Modellbauern. Oft
sieht es sogar so aus, als hatten wir einen Teufel flr uns ganz alleine. Der erste Schritt im Kampf gegen
den oben Zitierten, ist die Festlegung des Null-MaRes. Das ist das Mal3 vorn Scheitelpunkt der Schlaufe
bis zum Endpunkt der Umwicklung der zweiten Wante steuerbordseitig. Die Differenz zwischen der gebun-
denen Schlaufe (Null-Mal3) und dem gestreckten Bereich "G" betragt zirka 3.7 1/0. Also (Abbildung 2): 6 =
Null-Maf3 + 3,7 %.

Die stufenweise Verlangerung von Wante zu Wante geht aus Abbildung 3 hervor Mit der hier dargestellten
Mdglichkeit. die Endpunkte der umkleideten Bereiche festzulegen, steht dem Wickeln der Bekleidung be-
ziehungsweise der Schlaufen nichts mehr im Wege. Wahrend der eigentliche Wickelvorgang im vorigen Ar-
tikel beschrieben wurde. geht es hier nur noch um die Fadenfixierum, zu Beginn und am Ende der Wick-
lung (Abbildung 4). Zum Einsatz eines Klebstoffes siehe den Exkurs in Teil 2 des Berichts.

Es ist durchaus verzeihlich, wenn man sich trotz genauer Langenberechnung beim Wickeln der Wulings
ein Hintertrchen offen lait, indem man die am Ende geschlagene Schlaufe nicht verklebt und ein Stiick
Faden stehen laft.

Juffernschlaufen Position fixieren

Jetzt werden die Wanten in angegebener Reihenfolge Uber den Masttopp (das ist die Mastspitze iiber der
Mars) gelegt: erstes Paar Steuerbordseite vorne, erstes Paar Backbordseite vorne, zweites Paar Steuer-
bordseite, zweites Paar Backbordseite usw. Wenn jetzt die Schlaufen so grof3 sind, dald sie sich gerade
Uberstreifen lassen, dann baut sich ein schon séuberliches Schlaufenpaket nach oben auf (Abbildung 3).
So lauft's natdrlich nur ab. wenn das Eselshaupt noch nicht aufgesetzt ist. Sollte das der Fall sein, dann
muf die Schlaufe vor Ort gewickelt werden. Und das wiederum ist eine Arbeit fir jemanden, der Vater und
Mutter erschlagen, nicht fir jemanden, der nur irrtimlich ein Eselshaupt angeleimt hat. Also die Moral von
der Geschichte: Keinen Leim an's Eselshaupt! Jetzt, wo wir alle Vorgénge oben am Mast voll im Griff ha-
ben. geht's wieder an die Juffern. Der Einschniirvorgang an nur einer Juffer ware eine einfache Handlung.
Die Schwierigkeit ergibt sich daraus, daf? der Abstand zwischen den einzelnen Juffernpaaren gleich sein
muf3, wenn man eine Flucht der oberen Juffernreihe anstrebt. Die Drahtklammern, die man in je eine Boh-
rung der korrespondierenden Juffer steckt und so gleiche Absté&nde erreicht, kennt jeder Modellbauer. Was
dabei unbefriedigend ist, ist die fehlende Mdglichkeit, das provisorisch um die Juffer gelegte Wantenende
so zu fixieren, daf3 sich die jeweilige Wante aushangen lal3t, ohne zu verrutschen, und so aulRerhalb fertig
umwickelt werden kann. Die auf Abbildung 5 dargestellte Wantenklammer tut ihr Bestes, das zu erreichen.

Da sich die Bemessung in Abhangigkeit vorn Jufferndurchmesser beziehungsweise Abstand leicht verén-
dert, wurden hier bestimmte Verhaltnisse als Beispiel zugrundegelegt:

Jufferndurchmesser: 7 mm

Juffernabstand: 14 mm

Juffernbohrung: 0,8 mm

Wantendurchmesser: 1,5 mm

Der Vorrichtungsgrundkorper ist ein 0,5 mm dickes Formblech. Es hat einen Stift zum Abstecken in der un-
teren Juffer und eine verschiebbare Hilfsjuffer mit reduziertem Durchmesser und einer Aussparung fur die
Wicklung. Ein Bolzen sorgt fur eine feste Anlage der Wante im Wickelbereich, und ein Klemmblech halt sie
in der eingestellten Position. Bei dem angegebenen Abstand von 1,2 mm zwischen Hilfsjuffer und Bolzen
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laRt sich die 1,5-er Wante gut eindriicken. Der reduzierte Durchmesser der Hilfsjuffer garantiert den ge-
wuinschten Festsitz der Juffer in der Schlaufe. Bei geanderten GrundmalRen muf3ten lediglich die Hilfsjuffer
gewechselt und der Abstandsstift neu verbohrt werden.

Obwohl der Ablauf schon aus dem vorangegangenen hervorgeht, kann eine genaue Spezifizierung nicht
schaden: (Abbildung 6, Operation 1-8).

Operation 1:
Wante auf ungefahre Lange in Wantenklammer eindriicken und Lange durch Einhaken in untere Juffer
prufen, nachstellen und wieder prifen, bis eine sanfte Spannung erreicht ist.

Operation 2:
Aushaken, Wante um Hilfsjuffer legen, zwischen Umlenkbolzen und Hilfsjuffer driicken und unter
Klemmblech festlegen.

Operation 3:
Noch mal in untere Juffer einhaken und Spannung kontrollieren.

Operation 4:
Aushaken und mit weillem Zwirn durch die Aussparung unmittelbar hinter dem Bolzen umknoten. Das
geschieht mit einem normalen Doppelknoten. Dem Umstand, daf3 sich der erste Knoten regelmaRig ge-
|6st hat, ehe man den zweiten festziehen kann, begegnet man, indem man den Knotenbereich etwas
anfeuchtet. Es ist vielleicht nicht stilgerecht oder sogar unhygienisch, aber ich mache das mit Spucke.

Operation 5:
Abheben der Schlaufe von der Hilfsjuffer, und Schlaufe unmittelbar neben der Zwirnverknotung mit etwa
funf Windungen umwickeln. Der Faden sollte etwas starker sein als der fiir die Bekleidung. Damit die
Wicklung richtig halt, fuhrt man eine Art Knopflochstich aus. So 4Rt sich jede Windung einzeln festzie-
hen, wobei man die Schlingen auf die Riickseite legen kann. Beginnen kann man die Wicklung mit ei-
nem gewohnlichen Knoten. Das eine Fadenende a3t man dann im Berthrungsbereich der Wanten-
schlaufe verschwinden. Nach durchgefiihrter Wicklung ist allerdings nur noch ein Fadenende da, was
sich in diesem Falle nicht so gut verknoten laft (siehe Exkurs). Als letztes wird die provisorische Ver-
knotung abgetrennt.

Operation 6:
Eindrucken der Juffer in die jetzt fertige Schlaufe, und das lose Schlaufenende provisorisch umschniren
(das Ablangen des Schlaufenendes erfolgt nach den Korrekturen).

Operation 7:
Jetzt wird die obere mit der unteren Juffer provisorisch mit einem Drahthaken verbunden.

Operation 8:
Wiederholung der Vorgénge 1-7 an den Ubrigen Wanten.

Korrekturen

Wenn alle Wanten provisorisch gespannt sind und man dann einen Blick auf sein Werk wirft, ist man zu-
frieden oder man ist es nicht. Fir Unzufriedenheit gibt es vier mdgliche Griinde: Wicklungsabschlisse lie-
gen zu tief oder zu hoch, oder Juffern liegen zu tief oder zu hoch.

a) Bei zu tief liegenden Wicklungen lassen sich ein paar Windungen abdrehen (Abbildung 7a).

b) Bei zu hoch liegenden kommen ein paar Windungen hinzu. Wenn man jetzt das unter "Wantenvorberei-
tung" erwahnte "Hintertlirchen" offen gelassen hat, laf3t sich das mit einer Stopfnadel I6sen (Abbildung
7b). Wenn nicht. bleibt immer noch die Mdglichkeit, an einer nicht einsehbaren Stelle neu zu beginnen.
Die Fixierung erfolgt gleich der Juffernschlaufe, wie im Exkurs beschrieben.

c¢) Ob die Juffer zu tief oder zu hoch liegt, der Korrekturvorgang ist fast der gleiche (Abbildung 8). Nachdem
die Juffer herausgedrickt ist, wird die Position der Zwischenfixierung anvisiert, die bei der Kontrolle ge-
messene Abweichung wird angezeichnet und eine neue Fixierverknotung gelegt. Nach Entfernung des
alten Knotens erfolgt eine neue Umwicklung auf die unter 5 beschriebene Weise. Wie die Abbildung
zeigt, ergibt sich aus der Verlegung der Wicklung im Uhrzeigersinn eine Verlangerung und umgekehrt.
Fur alle Korrekturarbeiten kénnen die Wanten abgehoben werden.

Wanten endguiltig festziehen

Genau wie bei der Wantenschlaufie kommt uns auch bei diesem Vorgang die Abnehmbarkeit der Wanten
entgegen. Also werden alle Wanten abgehoben, die Schlaufenenden auf die entsprechende Lange abge-
schnitten und die Schlaufe mit zwei oder drei Laschungen versehen. Auch hier lohnt sich der Einsatz der
Wickelmaschine. Bei diesen funf bis sechs Windungen pro Lasche ist es nicht die Vielzahl der Windungen,
die den Einsatz dieses Maschinchens rechtfertigt, sondern ganz einfach die Tatsache, dal} man zwei Han-
de zur Verfigung hat, die braucht man n&mlich, um die Enden zu verknoten. Wie auch immer man ver-
fahrt, man erspart sich 4ne Menge Arger, wenn man alle Wanten bezeichnet (Stb. 1 und 2 Wante, Bb. 1
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und 2 Wante; Stb. 3 und 4 Wante; Bb. 3 und 4 Wante usw.). Wenn eine Verwechslungsmaglichkeit auf
diese Weise ausgeschlossen ist, ist das letztliche Uberstreifen der Wantenschlaufen Gber den Masttop rei-
ne Routine. Wie das Taljereep durch die Juffernaugen geftihrt wird, weild auch jeder.

Hebetakel mit Kausche

Die Hebetakel mit ungefahr Wantenstéarke werden eigentlich als erstes, also noch vor den Wanten, tber
den Masttopp gelegt. Die Schlu3position ist deshalb gewahlt, weil sie nicht zwangslaufig Uberall vorkom-
men und weil sie eine Sonderheit aufweisen, namlich eine Metallkausche zum Einhangen des eigentlichen
Takels.

1. 2. 3. 4.

O

4 '?‘l)
Abbildung 10: Metallkausche - Herstellungsablauf Abbildung 11 : Kauschenschlaufe vorbereiten

Diese Kausche (Abbildung 9) ist fur eine Fertigung mit Stanzwerkzeugen nichts Besonderes. Fir jemanden
mit bescheidenen Mitteln ist es jedoch nach den ersten Versuchen mit Rohr oder Blech durchaus verzeih-
lich, wenn der Gedanke auftaucht, solch ein Ding aus Vollmaterial herauszuarbeiten. Durch das nachfol-
gend beschriebene Arbeitsverfahren soll dieser Weg der Verzweiflung vermieden werden (Abbildung 10).

Operation 1:
Ein Stiick Messingrohr von zirka 2 mm Durchmesser wird auf die gestreckte Lange der Kausche plus 1
mm Zugabe abgeschnitten. Ein Stick Kupferdraht mit doppelter Lange und mit einem Durchmesser, der
um einen Hauch unter dem Bohrungsdurchmesser liegt, wird eingeschoben.

Operation 2:
Zum Einspannen dient eine Rundzange mit dem entsprechenden Schnabeldurchmesser und einem
Schraubstock, in den die Zange eingespannt wird. Die Biegung erfolgt durch Druck mit einem Holzstiick
oder durch leichte Hammerschlage.

Operation 3:
Wenn sich die Enden mit der Zange greifen lassen, ibernimmt diese den Rest.

Operation 4:
Wohl dem, der jetzt einen Schleifstein hat. Der packt das gebogene Etwas mit der Zange und schleift
ringsherum die Halfte des Réhrchens weg. Das leichte geht auch im Schraubstock mit der Feile, nur
greift eine Feile viel harter an, und der Bogen ist nicht sehr stabil.
Operation 5:
Wenn ringsum die Halfte fehlt, &3t sich der halbierte Draht aus der verbleibenden Rinne herausbiegen.
Operation 6:
Als letztes werden die Berthrungsstellen parallel gefeilt, und das Ganze wird noch etwas befummelt
(Uberarbeitet).
Das Bilden der Schlaufe mit viel Leim zusammen mit der Umwicklung erscheint im folgenden Abschnitt.
Kausche einbinden
Genau wie die Kausche selbst, ist auch der Einbindevorgang ein Sonderfall: Hier wird etwas gemogelt. Wie
auf allen Abbildungen klar zu erkennen ist, sind derartige Schlaufen nicht nur gespleif3t, sondern die ein-
zelnen Strange sind auch kontinuierlich verdinnt. Ich hab's versucht: Mordsarbeit, und die Optik stimmt
immer noch nicht.

Bei dem folgenden Ablauf stimmt sie (Abbildung 11):

1. Ermitteln der Lange

2. Verdinnen des Stiickes "S" mit einer Rasierklinge

3. Einschmieren des Verbindungsbereiches "S" mit Ponal

4. Nach einigen Minuten ist der Lappen etwas angetrocknet, aber noch elastisch. Jetzt wird die Kausche
gebunden und der Lappen um das Seil gelegt. Die Abbildung zeigt den Querschnitt.

5. Zum Umwickeln siehe Exkurs.

fib-02-03.doc Seite: 5 von 10



Abbildung 23: Wanten mit Webeleinen im Rustbrettbereich
==>

Exkurs
Beim Festlegen von Fadenenden ist oft eine Verknotung zu aufwendig,
zu sichtbar, oder es fehlt die Hand, die verhindern soll, daf3 sich eine
Windung wieder l6st, bevor der Knoten geschlossen ist. Hier muf} ein
Leim her, der schnell bindet und unsichtbar bleibt. Den gibt es bestimmt,
aber man kann ja nicht alles wissen. Was jeder kennt, ist eine Vielzahl
von Sekunden- und Sofort-Klebern. Aber fur unseren Zweck ist bei wei-
tem keiner "sofort" genug. Und aul3erdem bringen diese Klebstoffe eine
starke Verfarbung mit sich. Da bleibt nur noch UHU-hart. Aber auch UHU
wird glanzend oder je nach Behandlung haRlich weif3, und keines von
beiden paldt in unseren Kram. Hier muf3 also ein Weg gefunden werden, der diesen Nachteil ausschaltet
oder zumindest mildert. Was letztlich gefunden wurde, war ein holpriger Wanderweg. Unter idealen Bedin-
gungen jedenfalls, ist er gut begehbar:
Eine Umwicklung ist auf der "Wickelmaschine" oder einer sonstigen Einrichtung durchgefihrt. Jetzt wird
am Wicklungsende eine Schlaufe gelegt (Abbildung 4) und festgezogen. Zur besseren Handhabung wird
jetzt eine Spannstelle gelost. Das Gelingen des gesamten Vorhabens ist davon abhéngig, daf3 die beiden
nun folgenden Operationen unmittelbar hintereinander liegen:

1. Aufbringen einer mdglichst geringen Menge Klebstoffes an die festgezogene Stelle.
2. Mehrmaliges Hin- und Herrollen zwischen Daumen und Zeigefinger.

Wenn die Finger durch uberflissigen Klebstoff stark verschmiert sind, kann schnell die andere Hand tber-
nehmen. Meist hilft schon ein neuer Finger. Falls dieses Rollen, sei es wegen der Form oder wegen der
Lage, nicht méglich ist, wird der Rollvorgang durch leichtes Klopfen mit einem Finger, etwa mit halber
Spechtgeschwindigkeit, ersetzt.

le——25 ‘-|
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Abbildung 12: Verschlu3einrichtung Abbildung 13:

VerschluRnadel-Halter Fertigungsskizze

Abbildung 15: Streckenteilung
dung a) Zu teilende Strecke, b) Hilfsstrahl

Abbildung 16: (siehe auch Abb. 17):
Pappschablone mit aufgezeichneten Webeleinen-Positionen

W1 - W20 = Differenz gesamt;
Differenz ges. : 19 = Einzeldifferenz D;
W2=WI - D; W3=W2 - D usw.
Webeleinenlange WL = Wantenabstand B + Knotenlange K
==>
Hier wird das, was vorher als eine Wanderung auf holprigem Weg bezeichnet
wurde, zu einer Gratwanderung. Trotzdem ist die Erfolgsquote nach einiger
Ubung ziemlich hoch. Der eigentliche Haken aber wurde bereits vornehm (iber-
gangen, der liegt namlich in der Passage "Operation unmittelbar hintereinander". =
Zwischen diesen beiden Operationen liegt das Weglegen und Schlie3en der Tu-
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be. Selbst wenn man beide Hande zur Verfiigung hatte, wére die Zeit mit den vorn Hersteller beigestellten
Mitteln (Dosierspitze und Kappchen) viel zu hoch. Die oben angefiihrte Forderung liegt bei 0,0. Da aber
auch ein Modellbauer keine Naturgesetzte aufheben kann, rAumen wir uns eine Sekunde ein. Das ist etwa
die Zeit, in der man eine Tube beiseite legen kann. Wenn man aber nur das tut, geschieht das, was jeder
kennt:

Der Klebstoff lauft munter weiter und gibt erst dann Ruhe, wenn etwa das Zehnfache der gebrauchten
Menge ausgelaufen ist.

Es mul also eine Einrichtung gebaut werden, mit der sich die Tube innerhalb der Ablegezeit verschlieRen
laRt. Das auf Abbildung 12 abgelichtete Etwas ist alles. Es ist keine hohe Technologie, sieht auch nicht be-
sonders gut aus, aber es hat sich besser bewéhrt, als die blof3e Optik vermuten lafdt. Zugegeben, es bedarf
einiger Pflege, und fir den Anfanger sind auch ein paar Trocken-Ziellbungen angebracht. Aber wenn man
sich erst daran gewohnt hat, geht kein Stich mehr daneben. Wie aus der Fertigungszeichnung (Abbildung
13) hervorgeht, ist der Herstellungsaufwand ziemlich gering. Die ganze Einrichtung besteht aus einer 4-5-
mm-Grundplatte, mit einem Stick Leder beklebt als Vorfiihrung. Auf der Platte befestigt ist der Verschlul3-
nadelhalter. bestehend aus einem U-férmigen Messingblech mit aufgeloteter Stopfnadel und einem Holz-
klétzchen mit einer Zentrier-Fihrungs-Bohrung. Auf die Dosierdise ist zur Parallelfiihrung ein Plastikring
aufgeschoben. Der Blechbogen wurde gewahlt, weil hiermit die Mdglichkeit besteht, die VerschluZnadel
nach der Tubeno6ffnung auszurichten. Der Plastikring kann aus einer alten Dosierdlise herausgeschnitten
werden.

Die Webeleinen

Ob jetzt der vorige Artikel beim Setzen der Wanten geholfen hat oder nicht, hier wird vorausgesetzt, daid
sie stehen, leicht gespannt, mit exakt ausgerichteten Juffern. Wir rutschen zwar ungewollt immer tiefer in
den Bereich des Takelwerks, aber Mast mit Wanten und Webeleinen gehéren nun mal zusammen. Die
Qualitat der Webeleinen macht zwar nicht die Qualitat des gesamten Modells aus, aber der erste Blick des
Betrachters fallt dorthin, und nichts haftet so wie eine erste Wahrnehmung. So kann es dann zu Ausrufen
kommen wie:

"Er ist ja wirklich ein hervorragender Modellbauer, aber seine Webeleinen", oder
"er ist ja wirklich kein hervorragender Modellbauer, aber seine Webeleinen", vielleicht aber auch
"er ist ja wirklich ein hervorragender Modellbauer, aber seine Webeleinen erst."

Nisten wir uns also in der letzten Vorstellung ein - und fangen an. Die Schwierigkeit einer vorbildgetreuen
Knipfung einer Webeleine ist die Logik der originalen Ausfiihrung (Abbildung 14): Durch die vorbereitende
Anbringung von Schlaufen an beiden Enden jeder Webeleine wurde die Befestigung vor Ort durch einfa-
ches Anbinden mit einem diinneren Seil mdglich. Wéahrend es beim Original noch denkbar ist, dal3 man die
erste Schlaufe auRerhalb macht und die jeweils zweite nach dem Ablangen vor Ort, ist das beim Modell
(MaRRstab 1: 50) nur noch unter Qualitatsverlust moglich. Folglich bleibt nur die Methode der konsequenten
Vorbereitung, das heil3t Binden der Schlaufen an beiden Seiten bei exakter Ablangung. Das erfordert zwar
aulerste Préazision, hat aber den tblichen Verfahren gegeniiber den Vorteil, daR? sich Fehlschlage und
Ausreil3er besser korrigieren lassen, und zwar durch mafiliche Beeinflussung. Dartber hinaus kommt die
nachfolgend aufgezeigte Verfahrensweise der Idealvorstellung, namlich dal man die gesamte Wanten-
Webeleinen-Chose aulRerhalb zusammenbaut und dann einhangt, etwas entgegen. Das vorher erwdhnte
Wort "Prazision" bezieht sich mehr auf die vorbereitenden Téatigkeiten als auf die eigentliche "Weberei".
Wenn die Lange der oberen beziehungsweise der unteren Wante festliegt, ist alles tibrige Blindflug mit Au-
topilot.

Vorbereitung

Die erste noch vom "Piloten” zu Gibernehmende Tatigkeit ist die Anfertigung einer Kartonschablone, die auf
dem Rustbrett aufliegt und den Webeleinen-Bereich abdeckt. Nachdem die obere und die untere Webelei-
ne in Lage und Hohe angerissen sind, werden die dazwischen liegenden eingezeichnet (siehe Abbildung
16). Zur Erinnerung daran, wie man eine vorgegebene Strecke in gleiche Teile teilt, sieche Abbildung 15.
Die ungefahren Teilstrecken werden auf einem Strahl, der von einem Punkt aus gezogen wird, abgesto-
chen und dann von einem parallel verschiebbaren Lineal tbertragen. Der mdglichst genauen Ermittlung
des oberen und des unteren Abstandes zwischen den Wanten folgt wieder die hohe Mathematik. Zur Ver-
deutlichung werden feste Werte angenommen:

20 Webeleinen = 19 Abstande, unterer Wantenabstand = 65, oberer Abstand = 22 (Abbildung 16).

Die Differenzen zwischen den beiden Abstédnden wird durch die Zahl der Teilungen geteilt. Wenn jetzt der
untere Abstand um dieses Ergebnis reduziert wird, ergibt sich jeweils der Wantenabstand "W" bei der
nachst héheren Webeleine (65 - 22 = 43; 43 19 = 2,26; 65 - 2,26 = 62,74, 62,74 - 2,26 = 60,58 usw.). Und
das war sie schon, die "hohere Mathematik". Jetzt braucht man nur noch zu jeder Strecke das Stiick zuzu-
addieren, das durch das Schlagen der Knoten um die inneren Wanten verloren geht. Diese Verlangerung
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(gesamte Knotenlange) ist abhangig vom Wanten- und vom Webeleinendurchmesser. Also werden auch
hier feste Werte angenommen. Wantendurchmesser ist 1,5, Webeleinendurchmesser = 0,3. Wahrend die
Wantenstarke von der Schiffsgrof3e abhangt, liegt die Webeleinenstarke, da ja die Seemanner auf kleinen
Schiffen auch nicht leichter waren als auf den groRen, durch die Bank bei zirka 12 mm. Uber den Daumen
betragt die notwendige Verlangerung pro Wante beziehungsweise pro Knoten etwa das 2,5fache des Wan-
tenumfanges. Die Gesamtverlangerung wére in diesem Falle:

15x3,14x25=11,8;
11,8 x5 =59 mm.

Zu dieser Strecke werden jetzt mal einfach die 65 mm des untersten Wantenabstandes hinzuaddiert,
macht 124 mm. Zur Ermittlung der genauen Knotenzugabe wird ein Faden auf dieses Mal} abgelangt, tber
die inneren Wanten geknupft und so festgezogen, wie es im Endzustand sein soll. Wenn man jetzt die En-
den nach auf3en zieht und den Abstand mif3t, ergibt sich aus der Differenz zwischen diesem Maf3 und der
gestreckten Lange (124 mm) der Schnuranteil, der durch die Knoten verloren geht. Ubrigens erleichtert es
den MelRvorgang, wenn man die Fadenenden mit UHU versteift (Abbildung 17). Dieses so ermittelte Mal3
"K" wird jetzt anstelle des "Daumen-MaRRes" (59 mm) zu den abgestuften Wantenabstanden "W" hinzuad-
diert, und man erhalt die Webeleinenlange von Schlaufe zu Schlaufe: WL 1-20=W 1 - 20 + K.

Abbildung 18: Schieblehre im Sondereinsatz. _
EinstellmalR Wle = WL - 2X. ]
(Achtung: Stifte nach Gebrauch entnehmen!)

Webeleinen ablangen

Jetzt, wo die Langen auf’'s Zehntel genau vorliegen, dirfte der Rest nur noch ein
Klacks sein. Jedoch beim freihandigen Knipfen der beiden &uf3eren Schlaufchen
unter Einhaltung des Langenmal3es erlernt man die Bedeutung des Wortes "Fru-
stration”. Der nachfolgend beschriebene, etwas ungewoéhnliche Einsatz einer

Schieblehre war das Resultat eines solchen Gemitszustandes. Die Abbildung 18

zeigt eine Mauser-Schieblehre, auf deren Schnabeln je ein Holzklétzchen aufge- é\l* fﬂ;?i]

klebt ist, welches einen 0,5-er Stift tragt. Der Einsatz dieses modifizierten Mef3- C
zeuges ist auf Abbildung 19, Operation 1-4 dargestellit.

Um den Ablauf zu vereinfachen, sollte man die Maf3e "X" von der Webeleinenlange WL abziehen, um so
das Einstellmal’ der Schieblehre WL zu erhalten.

Operation 1:
Nachdem die Schieblehre auf das jeweilige Maf? "WLe" eingestellt ist, wird der Faden (L&nge ist etwa 3
x WLe) um die Stifte geknotet. Der Knoten wird dann auf die Mitte verschoben. Hierbei geht zwar die
Halfte des Ganzen verloren. Das schmerzt aber nicht so sehr, weil man's kaufen kann: Metz Hakelgarn,
10/30/0,3 dick.

Operation 2:
Jetzt werden beide Schlaufen verknotet, womit man die Grol3e der Schlaufen bestimmt, sie betragt in
unserem Beispiel etwa 1 mm.

Operation 3:
Zum Verkleben derart kleiner Knoten reicht unser UHU-Hart-Klopf-Trick nicht mehr aus. Hier betreten
wir die nachst héhere Stufe der Erleuchtung: Die Zwei-Komponenten-Methode mit "UHU plus sofort".
Aber auch hier heil3t "sofort- finf Minuten. Also mul3 immer ein Weg gefunden werden, das Fadenende
so lange zu halten. Der grof3e Vorteil anderen Klebern gegeniber ist der Tatsache, dald sich dieser
Zwei-Komponenten-Kleber in ganz winzigen Mengen dosieren |&i3t. Die Abbildung zeigt die Stelle. an
die diese Kleinstmenge zu bringen ist. Die auf Abbildung 20 dargestellte Palette garantiert eine sichere,
saubere Mischung Uber einen langeren Zeitraum. Es handelt sich um den Deckel eines Apfelmusglases
mit drei eingeschnittenen Klemmschlitzen und drei Zahnstochern. Und wenn man die Stabchen nicht
verwechselt, hat man viel Freude an diesem Mischpult. Nach der Hartung wird der Faden an der Kleb-
stoffseite mit einer Hautschere abgeschnitten. Eine gute Alternative hierzu, ist die Verwendung von
UHU-Textilkleber. Er ist zwar nicht sofort belastbar, ist aber dafir fast unsichtbar.

Operation 4:
Wegen der abschlie3enden Klebeoperation lassen sich die Schlaufenwicklungen nur im eingespannten
Zustand wickeln und festhalten, und das macht wiederum die unter "Mastwerkstatt 2" (MW 12/99) vor-
gestellte Wickelmaschine notwendig. Die Einspannung erfolgt, in Abhéngigkeit von der Lange. mit ei-
nem Drahtzwischenstiick. Die Klebstoffaufbringung erfolgt, indem man eine halbe Umdrehung weniger
dreht als beabsichtigt, den Klebstoff unter den Faden bringt und dann etwas weiterdreht. Um den Faden
wahrend der Abbindezeit auf Spannung zu halten, gibt es drei Moglichkeiten:

1.Mit den Fingern halten und in der "ModellWerft" lesen;
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2.Den Faden nach unten ziehen und beschweren, und
3.die "professionelle” Methode.

— Y

Abbildung 17: Ermittlung der Knotenlange; Abbildung 20: Mischpult Abbildung 21: Richten der Wanten
V = Versuchslange;
KV = Lange nach dem Knoten;
Knotenlédnge K=V - KV

Das ist die mit der Klemmpinzette (eine Wascheklammer tut's auch), die klemmt man einfach auf halber
Hohe an den Faden. Wenn der Klebstoff gebunden hat, werden die Faden abgeschnitten sowie der Strang
mit den Knoten.
Webeleinen knipfen
Wenn die Kartonschablone ihren Platz eingenommen hat, namlich hinter den Wanten auf dem Ruistbrett
stehend, wird die unterste vorbereitete Webeleine eingeknotet, beginnend mit der zweiten Wante von vor-
ne. Der Abstand der Schlaufe zur ersten Wante sollte moglichst grof3 sein, wobei die Schlaufe noch nicht
ganz festgezogen wird. Das Gleiche gilt fir die Knoten der anderen Wanten. Da beim Schlagen des letzten
Knotens das Fadenende meist sehr knapp wird, verlangert man die Webeleinen zu Beginn der Operation
indem man einen ca. 10 cm langen Faden durch das Schlaufchen schert und die beiden Enden verknotet.
Wenn's geschafft ist, werden die beiden Schlaufen angebunden, mit dem gleichen Faden, der zum Um-
wickeln der Schlaufen gebraucht wird. Jetzt sieht es mit der Richtung der Wanten ziemlich wist aus. Die
werden jetzt etwas zurechtgezupft, und das im Sinne des Wortes. Wenn man namlich eine Pinzette am
Punkt "P" (Abbildung 21) ansetzt und etwas zupft, 16st sich der Knoten. Wenn jetzt in Richtung "V" gezupft
wird, verlangert sich die Webeleine in der gleichen Richtung, und die Wante wandert nach hinten. Wenn in
Richtung "H" gezupft wird, passiert das Gegenteil:
Die Webeleine verlangert sich nach hinten, und die Wante wandert nach vorne. Wenn alles zurechtgezupft
ist, gibt es drei mogliche Resultate:
Alles ist gerade und sieht gut aus.
Um die Wanten in eine gerade Richtung zu kriegen, missen die Webeleinenknoten so festgezogen wer-
den, dal} sie keine Verstellung mehr zulassen, oder die auReren Wanten werden sogar nach innen gezo-
gen.
Abbildung 19: Binden einer Mikro-Schlaufe.
Operation 1: Garn um Stifte knoten,
Operation 2/3: Schlaufen binden und kleben,
Operation 4: Umwickeln auf Wickelmaschine  op.1
Um die Webeleinen in eine gestreckte Position zu bringen, mif3ten die
Knoten so locker gezupft werden, daf3 sie unschdn aussahen. Bei den letz-
ten beiden Resultaten gibt es nur eins: Webeleine in Stiicke schneiden und
abzupfen.
Bei 2. lautet die Diagnose: Webeleine zu kurz. Also erhéht man die Schie- —
belehreneinstellung um 1-2 mm und fangt von vorne an. S e
Bei 3. wird das Einstellungsmafl WLe um 1-2 mm reduziert.
Eine weitere Mdglichkeit ist Sekundenkleber-Gel. op.4

Wenn letztlich die erste Webeleine den richtigen Sitz hat, kann die hier ge- =4\, ("
machte Erfahrung, also VergroRerung respektive Verkleinerung des Ein- - —
stellmal3es, auf alle tbrigen Webeleinen tbertragen werden. Diese Mog- T

lichkeit verdanken wir der genauen rechnerischen Vorarbeit. Zusammenge-

fal3t heil3t das: TITTTT T T T777

Wenn eine Webeleinenlange stimmt, stimmen die Ubrigen mit Sicherheit auch. Und so sieht's aus, wenn
die Theorie stimmt: Abbildung 23.

Lo | LK

0p.2/3
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Damit keine Euphorie aufkommt, noch ein Nachsatz: Der versprochene "Blindflug" muf3 etwas modifiziert
werden. Sollte es sich auf dem Weg nach oben nicht verhindern lassen, daf’ die Wanten eine Idee nach
innen gezogen werden, sollte man den in die Rechnung eingesetzten Wantenabstand, das MalR "W", auf
halbem Wege neu festlegen.

In eigener Sache

Ich bin selbst platt, daR sich aus solch ein paar Wanten und Webeleinen ein so grol3er Umfang ergeben
hat. Aber da der Teufel nun mal im Detail steckt, kann er auch nur dort aufgespdirt und erledigt werden.
Das Problem ist freilich, daf} der Teufel jedem ein anderes Gesicht zeigt und man oft nicht weil3, ob man
vom selben Teufel spricht. Oben heil3t es zwar "in eigener Sache", aber im Grunde gilt das fur all die ar-
men Poeten die verzweifelt versuchen, Erfahrenes und Widerfahrenes umsetzbar weiterzugeben, um dann
zu horen, dal} das kein Mensch versteht. Hier sollte vielleicht mal erwahnt werden, dafld tberall da, wo
Handwerkskunst tibermittelt wird, dem theoretischen Teil ein praktischer folgt. Bei der schriftlichen Uber-
mittlung fehlen also die Wahrnehmung des Auges und die Fihrung der Hand. Wenn sie trotzdem hier und
da jemanden in die Lage versetzt, das Ubermittelte in die Tat umzusetzen, ist das schon'ne ganze Menge.

Giinter Basseng
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