Modellbaufibel von Giinter Poszong " o200

erschienen in MODELLWERFT 06/- und 07/2004

L aternen-Studio

Die in der Seefahrt gebrauchlichen Lampen zerfallen in zwei Gruppen: die
Lichter und die Laternen. Die Lichter dienen der Orientierung und unterlie-
gen internationalen Bestimmungen bezuglich der Farbe, der Zeit, der Posi-
tion und der Brennweite. Die Laternen sind nur bedingt von praktischer Be-
deutung, sie dienen mehr oder weniger dem Prunk. Ihre Form unterlag dem
jeweiligen architektonischen Baustil mehr als den Bedurfnissen der Licht-
spendung. Und diesem Zugestandnis ans Auge versuchen wir bei der
nachfolgend beschriebenen Fertigung gerecht zu werden.

Bezlglich der Herstellung kénnte man die Laternen in vier Gruppen eintei-
len (Abb. 1):

1. symmetrisch mit ebenen Scheiben,

2. halbsymmetrisch mit ebenen Scheiben,

3. symmetrisch mit gewdlbten Scheiben und

4. halbsymmetrisch mit gewdlbten Scheiben.

Und dann gibt es noch einen flinften Typ, den man aus fertigungstechnischen Gesichtspunkten hatte ver-
bieten mussen: halbsymmetrisch mit gewolbten Scheiben und kantiger Draufsicht.

Hinweise fur alle Laternentypen

Bei einem Mal3stab von etwa 1:25 sollte man den Weg der Originalherstellung gehen, nur eben alles etwas
kleiner, wobei bei gewdlbten Glasern Kompromisse im GielRbereich gesucht werden missen. In unserem
Falle gilt wie bei vorher beschriebenen Teilen ein MalR3stab um 1:50. Dabei wird der Einsatz von einzelnen
geraden Scheiben schon kompliziert, bei gewdlbten wird's aussichtslos. Also entscheidet man sich beim
Lichtkorper fur Giel3harz, bei spaterer Addition der Festteile. Es besteht auch die Moglichkeit, die Laterne
komplett als GieBmodell zu fertigen, in der daraus resultierenden Form abzugieRen und die nicht durch-
sichtigen Bereiche mit Farbe oder Blattmetall abzudecken. Dagegen sprechen. allerdings zwei Uberlegun-
gen: Die Ubergange von den Festteilen zum Glas sind meist nicht exakt einzuhalten. AuRerdem miissen
bei dieser "Gesamtmethode" alle Verzierungselemente (welche auch immer) sechs bis acht Mal hergestellt
werden. Da es sich meistens um eine Einzelfertigung handelt, ist hier kein Vorteil gegeben.

Abb. 1: Laternen, unterteilt nach Fertigungsgesichtspunkten

(die Typen 4 und 5 ergeben aus dieser Perspektive die gleiche 1 2
Skizze).
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stellung eines GielBmodells nur fur den Glaskdérper. Die
Herstellung dieser GielBmodelle ist bei allen Typen unter-
schiedlich. Die daraus resultierenden Gief3formen werden
unabhangig von der Symmetrie so getrennt, daf sie sich
ausformen lassen. Bei ganz einfachen Teilen wie hier fir Typ 1 und 2 besteht die ®
Form aus einem Stick, ist also nichts als ein offener Topf Laternenfuld und -kopf e ¢
werden getrennt gebaut und spater mit dem Glaskdrper montiert. Da sich Verzie-
rungselemente in der Regel wiederholen, werden sie ein Mal geschnitzt und auf eine Iy
einfache Art abgegossen.
Abb. 2: Sagevorrichtung fiir Glaskérpermodelle(etwa MaR3stab 1:40). ®
1 = Schlitten,
2 Spannwinkel,
A = Bohrung fur M2,6,
B = Bohrung fiir M2, W\

M = Modell.

3
Also entscheiden wir uns bei diesem Maf3stab fir die Her- ( j 3;

>
@
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Typ 1: symmetrisch mit ebenen Scheiben

Zum besseren Verstandnis sind die auf Bild 9 angegebenen Mal3e fir Typ 1 und 2
durchweg zu Grunde gelegt.

Fertigungsabschnitt 1: Glaskorper
a) Modellherstellung:
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Vor jedem AbguR liegt der Bau des Modells hier nur ein einfacher geometrischer Klotz, der zur Not noch
nach alter Schnitzermethode zu fertigen ware. Da jedoch fir die in sich verschobene Version (Typ 2) so-
wieso mehr Technik ins Spiel gebracht werden muf3, setzen wir hier schon die S&agevorrichtung ein
(Abb. 2), bestehend aus einem Aufspannwinkel und einem Schlitten. Der Aufspannwinkel wird mit ei-
nem Winkelmesser auf die entsprechende Gradzahl eingestellt, wahrend das Werkstiick nach Losen der
Spannschraube mit einem Winkel auf die jeweilig zu sdgende Seite ausgerichtet wird. Der einmal einge-
stellte Langsanschlag braucht nicht mehr verstellt zu werden. Der zu dieser Sageoperation notwendige
Rohling ist ein Blockchen von 20x20x 14 mm mit gebrochenen Kanten fir den Rundlauf, auf dem der
obere Sechskant angerissen ist. Im Zentrum befindet sich eine Bohrung fir eine M2,6er-Schraube (Abb.
3). Damit ist im Wesentlichen die Herstellung des Modells beschrieben. Um eine klare Oberflache des
Lichtkorpers zu erreichen, muf3 die Modelloberflache ebenfalls makellos glatt sein.
Der einfachste Weg fiihrt Uber eine gute Glanzlackierung. Aber als bei meinem sechsten Anlauf mit der
Sprihdose alles stimmte bis auf das Pradikat "gut”, habe ich mich von dieser "einfachsten" Form verab-
schiedet. Doch was sich nicht aufsprithen |aR3t, 1&R3t sich ja mdglicherweise aufkleben. Da gibt es diese
Metallic-Klebefolie in jedem Hobbyladen. Wenn man davon eine annahernde Abwicklung ausschneidet
und sie dann stramm um das Modell zieht, sieht es auf den ersten Blick ganz gut aus. Wenn man dann
aber die Uberstehenden Rander abgeschnitten hat, stellt man fest, dal sich die Folie in den oberen und
unteren Kantenbereichen (aus welchem Grund auch immer) nicht anlegt.
Da aber die Folienveredlung alles in allem gut schien, muf3te nur noch der Klebevorgang geandert wer-
den:
1. Ausschneiden der einzelnen Seiten mit Zugabe (eine Seite gerade),
2.das erste Blatt mit der geraden Seite an einer Kante anlegen und andriicken,
3. Uberstehende Kanten mit einer feinen Hautschere biindig abschneiden usw. Die so zustande kom-
menden Unfeinheiten an den Ecken haben keine Bedeutung, da die Kanten sowieso zur Anlage der
Dachstreben bzw. Fensterleisten gebrochen werden.

b) Form und Abgul3:

Die ganze Formaffare ist aus Abb. 4 zu erkennen: Formkasten aus Knetgummi, Modell festgeklebt und
Silikonkautschuk rein, dann herumdrehen, Modell raus und Polyesterharz bis zum Rand hineingeben
entformen

... Der stete Spruch meiner Mutter war: Junge, bleib immer bei der Wahrheit." Ich weil3 nicht, ob das hier
richtig ist. Also, meine Erinnerung fuhrt mich in eine Zeit zurtick, wo jeder, der eine kinstlerische Ader
hatte, reihenweise Blumen und Krauter in GieRharz (Polyester) eingegossen hat. Leider ist meine Erin-
nerung beziglich der Oberflachenqualitt sehr gering. Tatsache ist jedenfalls, daf3 die Oberflache des
Glaskorpers trotz verschiedenster Mischverhéltnisse klebrig blieb. Auf eine Anfrage bei Voss-Chemie
war die etwas zdgerliche Antwort: "Das kann schon mal passieren”, wahrend der Mann aus dem Hobby-
laden sagte: "Das ist so, die Oberflache bleibt immer klebrig, da gibt's blof3 eins: abkratzen und mit Au-
topolitur polieren". Und das habe ich dann auch gemacht, mit nicht ganz befriedigendem Erfolg. Die Al-
ternative ist Epoxydharz, aber das wird blau. Vielleicht liest das jemand, der mir da raushilft.

Fertigungsabschnitt 2: Dach- und Fulteile
Hier gibt es die Arbeitsschritte:

Sagen der Hohenmalfie (Dicke). Die Mal3e ergeben sich als Verhéltnis aus der Zeichnung: Dach 4 mm,
Ful® 3,5 und 2,1 mm.

Anreil3en des groRen Sechskants.

Bohren der Mittelbohrung (Dach 2,6 mm, Fuf3teile 2 mm).

Sagen des Sechskants auf der Vorrichtung: Spannwinkel ist auf 90' eingestellt. Das Dachteil wird auf die
2,6er-Schraube, die Ful3teile werden auf die 2-mm-Schraube aufgespannt. Dazu wird der Spannwinkel
des Sageschlittens in die zweite Bohrung gespannt und die 2-mm-Bohrung in Arbeitsposition gebracht
(siehe Abb. 2).

Anreil3en des kleinen Sechskants mit der Schieblehre nach der Auf3enkante.

Formen mit Schmirgelholz.

K
N

Abb. 3: Rohling fir Sdgevor-  Abb. 4: Form- und Giel3vorgang. P Plexi-Platte, K Knetgummi, M Modell, SK = Sili-

richtung. konkautschuk, PH = Polyesterharz.
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Fertigungsabschnitt 3: Kleinteile und Vormontage

Die Sechskant- und Rundscheiben des Ful3es erhalten eine 2-mmBohrung und lassen sich so zusammen
mit den anderen Formteilen auf eine M2-Schraube aufreihen, ausrichten und kleben. Die Kugel hat eben-
falls eine 2-mm-Bohrung. Die Schraube wird eingeklebt, so dafld das Gewinde zur Befestigung mit einer
Mutter herausragt. Die Herstellung und Befestigung des Dachaufsatzes laf3t sich "zu FuR" erledigen.
Fertigungsabschnitt 4: Justier-Montage

Der Grund fir die zusatzlichen Montagearbeiten ist die anfangliche Empfindlichkeit des Giel3harzkérpers.
Um letztlich die drei Teile Ful3, Glaskoérper und Dach - schonend zusammenfligen zu kénnen, sind einige
Vorbereitungen nétig, die den eigentlichen Ausrichtvorgang vor den Einsatz des GielRharzteiles legen.
Hierzu bedarf es eines zweiten Abgusses des Glaskorpers. Dieser wird mit Ful3 und Dach in Richtung ge-
bracht und provisorisch mit diesen beiden Teilen verklebt. Dann werden am Ful3 und am Dach die waage-
rechten Fensterleisten angeklebt, ohne Klebverbindung mit dem Harzkdrper (Abb. 5). Wenn man hierbei
eine Leiste auslafit, lassen sich Dach- und Fuf3teil mit einem Kleinstecheisen losbrechen; dann wieder mit
dem Glasteil lose zusammenfiigen und die fehlende Leiste einleimen.

Wahrend das Ausrichten hier noch meist glatt ablauft, kann es bei der verschobenen Version schon mal zu
einem Alptraum auswachsen. Das liegt daran, dal3 bei der symmetrischen Form nur ein Winkel im Spiel ist,
und selbst wenn der daneben liegt, ist das fur das Auge kaum merkbar. Wenn dagegen im zweiten Falle
auch nur ein Winkel abweicht, ist die ganze Form verzerrt. Aber wirklich auffallen tut's erst beim Ausrich-

ten.

F \

Abb. 5: Einkleben der oberen und der unteren Abb. 6: Gleiche Figur mit unterschiedli-  Abb. 7: Zierelemente, zu-
Fensterleisten (F). chen Anlagen. sammengeruckt.

Fertigungsabschnitt 5: Verzierungen gieRen und am D  ach anbringen

Die vorgestellte "vereinfachte Form des GielRens" ist wie fur die Laternenfertigung gemacht: Dal? man das
Verzierungselement nur ein Mal fertigen muf3, ist klar. Hinzu kommt noch, dafl} man das Teil einfach nur
flach herstellt und es am Einsetzort durch Erwarmung in die richtige Form driickt. Das gilt verstarkt fir die
asymmetrische Ausfuhrung, bei der jede Anlageflache eine andere Form hat (Abb. 6, siehe dazu auch das
Ende des Kapitels).

Zur AuBRenform des Rohlings des hier verwandten zweigahnlichen Filigrans bedarf es einiger Gedanken:
Der Durchmesser des Dachaufsatzes betragt ca. 3,8 mm. 3,8x3,14 = ca. 12 mm; 12 : 6 = 2. Also bleiben 2
mm fur die Breite einer Ranke. Das ist bei aller Schnitzerkunst etwas wenig. Im vorliegenden Fall bot sich
folgende Ldsung an (Abb. 7): Wenn die Blatter genau auf Licke liegen, pafdt zum Schluf3 sogar der letzte
Zweig in die verbleibende Liicke.

Abb. 8: Analog ablangen.

Ablauf (Anpassen und Fixieren der Verzierungsteile) O

Ob jetzt das jeweils anzupassende Teil vollkommen ausgehartet ist oder noch -2
biegsam, in beiden Fallen erstarrt es an der mit einem gedrosselten Lotkolben

erwarmten bzw. gebogenen Stelle. Es ist ratsam, zuerst den Langsverlauf anzu- o ,

passen, mit einem 0,5erBohrer anzubohren und mit einem 0,4er-Drabhtstift zu fi-

xieren. Das Prinzip besteht darin, dafd man eine Stelle zur Anlage bringt und dann mit Sekundenkleber
festlegt. Der Kleber wird auf den Drahtstift gegeben und lauft dann durch den Spalt zwischen dem 0,4er-
Stift und der 0,5er-Bohrung nach unten. Das Beidriicken der Ranke ist reine Routine. Hierzu nimmt man
den Kolben in die Hand, driickt kurz auf die hochstehende Stelle und driickt sie dann mit dem Finger bei.
Bei einer figurlichen Plastik ist die Aufwéarmzeit etwas langer, aber das Prinzip ist das gleiche. Die Luft6ff-
nungen lassen sich ebenfalls als Modell herstellen, abgieRen und ankleben. Das Dach ist leichter zu hand-
haben, wenn man einen Holzstab in die Bohrung leimt.

Fertigungsabschnitt 6: Hauptmontage mit Einlegen de r Streben und Fensterleisten

Um eine exakte Abgrenzung der vergoldeten Bereiche zu erzielen, werden die Randstreifen zum Glaskor-
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per hin am Dach- und Fuf3teil vor der Verbindung vergoldet (siehe hierzu Abschnitt 7). Die Verleimung der
drei Teile ist jetzt durch die vorher angepal3ten Rahmen ein vollig unkomplizierter Vorgang. Zur besseren
Handhabung bei den nachfolgenden Arbeiten sollte man eine Mutter auf einen Stab |6ten und diesen dann
auf das Gewindestick drehen. Eine weitere Hilfe sind zwei Knetgummidamme, in die sich Fu3- und Kopf-
teil leicht eindrticken lassen. Das Einpassen und Kleben der vorher vergoldeten Leisten von 0,6x0,8 bzw.
0,4x0,7 mm mit gebrochenen Vorderkanten erfolgt im "Analogverfahren" (Heft 2/96).

Um das noch einmal kurz zu erlautern: Die auszufiillenden Strecken sind zu kurz und die Raume zu diffizil,
uni sie malllich zu definieren. Also greift man die jeweilige Strecke mit der Schieblehre ab, legt die Leiste
unter den Tiefenzapfen und sticht sie ab. Die Einstellung des Winkels ist Geflihissache (Abb. 8). Und der
Durchschnittsmodellbauer - das mul3 bei dieser Gelegenheit einmal festgestellt werden - hat viel mehr Ge-
fuhl, als er weil3.

Zum Kleben eignet sich einmal Zweikomponentenkleber. Der 143t sich sparsam dosieren. Aul3erdem [aR3t
sich ein mit Zweikomponentenkleber benetztes Leistchen vor dem Ankleben noch einmal auf Papier driic-
ken, um so die Leimmenge zu reduzieren. Sollte sich jedoch der Kleber auf den Glaskorper herausdriicken
oder die Position nicht auf Anhieb stimmen, 143t sich der Kleber kaum noch entfernen, und die Optik ist ka-
putt. Die zweite Mdglichkeit - trotz der hierbei gebotenen Vorsicht die bessere - ist die Anwendung von Se-
kundenkleber.

Aus den Eigenschaften, die der Sekundenkleber nun einmal hat, ergibt sich folgender Ablauf:

1. Einpassen der Leisten wie vorher beschrieben.
2. Das Aufbringen des Klebers an den beiden StoR3stellen geschieht mit einem Zahnstocher. Der wird mit
einer geringen Menge des Klebers benetzt, an die Verbindungsstelle gerthrt und etwas gerollt. Die Vor-
derkante der jeweiligen Leiste, die sowieso beim Einpassen leidet, mul3 nachvergoldet werden. Das
jetzt noch fallige Befestigen der beiden Befestigungsflansche ist eine Komponentenkleber-
Angelegenheit.
Abb. 9: Mal3e, dem Plan entnommen.
Fertigungsabschnitt 7: Vergoldung

Da es sich bei dieser Art Laterne um ein firstliches oder kénigliches
Aggregat handelt, kann man mit Sicherheit annehmen, dal sie ver-
goldet war. Obwohl dieses Thema schon einige Male behandelt wur-
de, verdient die Laternenvergoldung noch einige Hinweise. Angesichts
der komplizierten Vorgdnge zusammen mit der anfanglichen Empfind-
lichkeit der Goldschicht muf3 die Vergoldung an der absolut letzten
Stelle liegen. Die Vergoldung der Leistchen sollte mindestens eine
Woche vor dem Einsatz liegen. Fir diese kleinen geometrischen Teile
eignet sich das in den USA hergestellte Anlegdl "Rolca Gold Size",
erhaltlich bei der Firma Eytzinger GmbH, Schwabach. Dieses Ol laRt c18/1
sich satt auftragen, lauft glatt und ist in einer guten Stunde bereit. Also

ein ausgesprochenes Anfanger-Ol.

Typ 2: halbsymmetrisch, mit geraden Scheiben

Wahrend sich bei der Betrachtung der klaren geometrischen und symmetrischen Form von Laterne Typ 1
der Fertigungsvorgang schnell zu einem klaren Bild zusammenstellt, schleicht sich bei der "vorgeschobe-
nen" Version ein leichtes Unbehagen in unser Bastlergemit. Wenn man jedoch lange genug draufguckt,
stellt man zwei Dinge fest: erstens dal die jeweils gegeniberliegenden Seiten in einer Ebene parallel zu-
einander liegen und zwei die gleichen Winkel haben, und zweitens dal? bei einer Schwenkung von jeweils
30 Grad um das Zentrum des oberen Sechskants je zwei Seiten senkrecht stehen und jetzt eine davon
durch eine Schwenkung in der Vertikalebene in einer mdglichen Bearbeitungsebene liegt. Das sollte ei-
gentlich fur einen Durchschnittsmodellbauer gentigen, um ein Gielmodell - und darum geht es hier - ferti-
gen zu konnen. Dafl3 es trotzdem im Text weitergeht, hat nichts mit einer Intelligenzeinschatzung zu tun,
sondern damit, daf? sich auch hier der Antichrist im Detail versteckt (Ubersetzung: beim Autoren jede Men-
ge schief gelaufen ist).

Fertigungsabschnitt 1, Glaskorper:

a) Modellherstellung:
Allem voraus geht die Ermittlung der Winkel. Die ergeben sich aus einigen aus dem Plan abgegriffenen
Werten (Teil 1: Abb. 9): Neigung der Zentralachse (729, HOhe des Lichtkérpers (14 mm), oberer Sechs-
kant (16 mm), unterer Sechskant (12,5 mm). Wenn man daraus eine Draufsicht in zum Beispiel 5-facher
GrofRRe zeichnet, lassen sich aus den dann abgenommenen Mal3en die jeweiligen Winkel der Scheiben-
flachen zur Kopfseite ausrechnen (Abb. 10). Fur diejenigen, die schon zu lange aus der Schule sind,
hier zwei Beispiele: Seite 1 und 2 (Abb. 11). Hier geht alles Gber den Tangens, das ist das Verhaltnis
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- Fertigungsabschnitt 2:

Dach- und Fulteile (Abb. 13)

Der Unterschied zu den Teilen von Typ | ist die exzentrische Lage
des kleinen zum grof3en Sechskant. Daraus ergibt sich ein in eini-
gen Punkten geanderter Ablauf.

1.

2.
3.

. Zentrierung mit ( 0,8 mm gerade durchbohren, Mittelpunktab-

der Gegenkathete (b) zur Ankathete (a). Das war die Theorie (auf die man nicht verzichten kann).

Die Praxis zeigt Abb. 12:

1.S&gen des Holzrohlings von 24 x 20 x 14 mm (14 = Fertigmal3).

2.Anreif3en des grofRen Sechskants und Bohren der Aufnahmebohrung zwischen den beiden Zentrie-
rungen (siehe Abb. 10). Diese Lage ist ein Kompromif3 zwischen gentigend groRer Anlageflache zu ei-
ner Seite hin und dem Freigang zwischen Befestigungsschraube und Sage.

3.Sé&gen der Seite | und Il mit Aufmal? aulRerhalb der Vorrichtung und Brechen der Kanten, um den Um-
lauf zu ermdglichen.

4. Préaparieren der Vorrichtung fir dieses Teil, d.h. Anzeichnen der Winkel I, 11, 11l und 1V. Es ist wichtig,
darauf zu achten, daf3 die Winkel 1l und IV auf der anderen Seite der Skala liegen.

5. S&agen mit Vorrichtung. Eine Schwenkung des Aufspannwinkels erfolgt fir die Seite 1 mit 65° die Seite
11 mit 78°(1029, die Seiten Il mit 73,5°und die Seiten IV mit 86°(949. Die Drehung des Werkstiick s
mit Senkrechtstellung erfolgt je Seite.

Fur den jetzt folgenden Sageschnitt mul der Sechskantanrif3 herhalten. Die Zustellung macht der
Langsanschlag. Eine rechnerische Zustellung sollte sich nur der antun, der etwas davon versteht. Der
Rest Uber das Giel3modell, die Form und den Abgufl3 steht bei Typ 1, Abschnitt 1 b.

Abb. 10: Skizze zur Winkelermittlung (5-fach vergrof3ert). B
Hohe = 70 (4x14) mm. -

Rohling sagen, Hohe auf Fertigmal3, Schliisselweitenmalfd mit
0,5 mm Zugabe, Lange etwa 40 mm.

Mitte suchen, zentrieren und grof3es Sechskant anreif3en.
Sechskant sagen, Zyklus a-d. Bei der Fertigung des Sechs-
kants hilft Prof. Gnossobs Sechskant-S&getrick: Sdgen am 60-
GradWinkelanschlag. Zyklus a-c rechts vom Sageblatt, Zyklus
d links vom Séageblatt.

stand zentrieren (a = 4 x tg 18°(g 32) = 1,3) und kleinen

Sechskant anreil3en.

Schragbohrung (729 bohren: Mit 0,8-mm-Bohrer Po sition einstellen, Bohrer gegen 2mm-Stirnschneider
austauschen und bohren.

Schrédgen manuell bearbeiten.

Abstechen (3/d).

Restbearbeitung an Schragen.
a=325 Qs {4

b=70
b= 70O

70 o \
'g %'3—2'5-=21,5—’ 65 @J

tgu = Zg:5 —= 78°(02°)

Abb. 11: Trigonometrie, Lektion 1. Abb. 12: Ablauf Modell Typ 2 mit Gradeinteilung.
L = Langeanschlag, S = Sageeinrichtung, Z = Zustellung.

N

Fertigungsabschnitt 3:
Kleinteile und Vormontage

Anstelle der bei Typ 1 eingesetzten Schraube zum Aufreiben der Fuf3teile wird hier ein Dorn notwendig,
der in einem Winkel von 72°in eine Platte gebohrt wird. Das ist notwendig, um die waagerechte Lage der
einzelnen Elemente sicher zu stellen. Der (brige Text stimmt mit Typ 1 Gberein. Noch eins: Es erleichtert
die Montage, wenn man die M2-Schraube im Kugelbereich etwas umbiegt (Abb. 14). Die Fertigungsab-
schnitte 47 von Typ 1 gelten ungeéndert auch fur Typ 2.
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Hinweise fur Typ 3 und 4

Obwohl die prinzipielle Fertigungsart der von Typ 1 und 2 entspricht, sind hier bei der Formherstellung und
dem GieRvorgang fur den Glaskdrper wesentliche Unterschiede: Wahrend die Modelle fir Typ 1 und 2
Fras- oder Sageteile sind, handelt es sich bei Typ 3 und 4 um Drehteile. Der Unterschied bei den Formen
besteht darin, dal’ fir die ersten beiden Typen eine einfache offene Form gentigt. Fir die beiden letzteren
dagegen wird eine zweiteilige Form notwendig.

0p.172

q(
b d

Abb. 13: Sechskant-Sagetrick (Winkelanschlag 609. Abb. 15: Symmetrische Form drehen und abstechen.
Op. 1-3und 7.

Typ 3: runde, symmetrische Form mit gewdlbten Schei ben

Fertigungsabschnitt 1: Glaskérper

a) Modellherstellung:
Das Modell ist ein einfaches Drehteil mit zwei Zentrierbohrungen von 2 mm Durchmesser (Abb. 15). Die
Oberflache wird mit 800erSchleifpapier verfeinert. Vor dem Abstechen sollte man nicht vergessen, die
Lage der rundlaufenden Fensterleisten anzuzeichnen. Anstelle eines optischen Anrisses wirde eine
ganz feine Rille die Position auf den Glaskorper Ubertragen und damit eine Moglichkeit bieten, die jewei-
lige Leiste in der richtigen Hohe anzubringen. Dariiber hinaus muf3 man erreichen, eine Rille mit der
Trennlinie Gbereinzubringen, damit die Leiste sie spater abdeckt. Die glanzende Oberflache schafft in
diesem Falle nur der Airograph.

3
1 i
Q;é Abb. 14: Gewindezapfen in Montagerichtung.
}

0p.1-3

\r—————

N

Abb. 17: Scheinfensterleiste.  Abb. 18: Schrag-Lamellen-Methode, Op. 1-5.
b) Form und Abguf3:
Die runde Form der Laterne bietet eine bessere Mdglichkeit, Ful® und Kopf auszurichten. Andererseits
wird der Form- und GiefRaufwand etwas grof3er. Der Arbeitsablauf (Abb. 16):
1. Formgrundplatte (Plexi) mit einem 2x2mmZentrierbolzen versehen.
2.Modell leicht auf Bolzen klemmen, Knetgummiwall etwas Uber die Trennlinie hinaus aufbauen.
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3. Silikonkautschuk bis zur Trennlinie eingiel3en und harten lassen.

4. Ausrichttrichter einschneiden und Trennflache mit Trennmittel bestreichen (oder spriihen bei guter Ab-
deckung des Modells).

5.Damm erhoéhen und Silikonkautschuk bis zum Modellrand giefl3en.

6.Nach dem Ausharten Damm entfernen, Formoberteil abheben und Modell entformen.

7.Wenn jetzt das Oberteil wieder in Position gebracht ist, muf3 der Trennbereich etwas unter Druck ge-
bracht werden. Das geschieht durch zwei Rundgummiringe unter Auflage einer Druckplatte mit einer
Mittel6ffnung.

8. Jetzt wird die Form so mit Giel3harz geflllt, daf3 sich ein leichter Dom bildet. Der verschwindet bei der
Aushartung wieder.

9.Das jetzt noch zu bohrende Loch auf der Oberseite liegt im Zentrum und dient der Ausrichtung. Da der
Aufwand des eigentlichen GielRens fast gleich Null ist, sollte man auch hier fiir alle Falle ein zweites
Stick gielRen.

Fertigungsabschnitt 2: Dach und Fufld

Dach und Fuf3 sind einfache Drehteile. Der jeweils untere bzw. obere Bereich ist als obere oder untere
Fensterleiste ausgebildet (Abb. 17). Dadurch entfallt sowohl die Vor- als auch die Justiermontage.

Fertigungsabschnitte 3 und 4: nicht erforderlich.

Fertigungsabschnitt 5: Das Giel3en der Verzierungen entspricht dem von Typ 1.

Fertigungsabschnitt 6: Die Hauptmontage und die Fensterleisten entsprechen Typ 1, nur dal3 hier die
waagerechten Rundleisten vor dem Vergolden und vor der Montage gebogen werden miissen.
Fertigungsabschnitt 7: Die Vergoldung entspricht ebenfalls Typ 1.

Typ 4: runde, halbsymmetrische Form mit gewdlbten S cheiben
Fertigungsabschnitt 1: Glaskorper

a) Modell:

Es handelt sich hier um eine Form mit einer in einer Ebene geneigten Mittelachse. Wobei jeder beliebi-
ge Querschnitt kreisformig ist, mit dem Durchmesser des korrespondierenden Schnitts der symmetri-
schen Form. Diese Tatsache macht die nachfolgend aufgezeigte Fertigungsweise zu einer logischen
Folge.

Fertigungsablauf (Abb. 18):

1. Aufzeichnen der symmetrischen Form mit 1-mm-Unterteilung in vergréf3ertem Mafl3stab und Abmessen
der einzelnen gestuften Durchmesser.

2.Ausschneiden der einzelnen Scheiben mit Mittelbohrung @ 2,6 mm und 1 mm Zugabe.

3. Aufreiben und symmetrisch drehen auf einer hierfir gefertigten Aufnahme. Ziehen eines Langsrisses
als Ausrichtmerkmal.

4. Aufreihen auf Schragstange: Die Schragstange besteht, wie Abb. 18 zeigt, aus einer M2,6-Schraube
mit zwei Keilstiicken. Das untere ist an den Schraubenkopf gel6tet oder geklebt, das andere wird auf
das verleimte ausgerichtete Scheibenpaket gesetzt und dient mit Hilfe der Rundmutter zum Pressen.

5.Manuell egalisieren.

6. Auf das obere Keilstiick spannen und bei geringer Drehzahl glatten.

b) Form herstellen und gief3en (wie Typ 3, Fertigungsabschnitt 1 b).

- Fertigungsabschnitte 2-7: entsprechen Typ 3.

5 Schnitt A

F

g -

Abb. 19: Klemmeinrichtung mit Mittengarantie. Abb. 20: Klemmeinrichtung fur Querstreben.
R = schon gelegter Rahmen, Q = Querschnittsradius.
F = zu legende Fensterleiste, D = provisorisch angeklebte Distanz bzw. Radienstiicke.

K = Klemme aus 0,1mm-Messingblech,
D = provisorisch angeklebte Distanzstlicke.
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Typ 5: halbsymmetrisch, gebogene Scheiben, sechskan tig
Fertigungsabschnitt 1: Glaskorper

a) Modell:
Das ist die Ausfiihrung, von der es eingangs hiel3, man hétte sie verbieten missen. Dabei ist es eine
Form, deren Schonheit Jahrhunderte Uberdauert hat. (Der Satz ist blof3 eingeflickt, um den, der den
nachfolgend beschriebenen Weg geht, moralisch zu unterstitzen.)
Fertigungsablauf:
Op. 1 - 3 entspricht Typ 4, Fertigungsabschnitt 1, nur werden hier statt blof3 eines Langsrisses deren
sechs gebraucht, bei einer Schwenkung von jeweils 60°
Op. 4: Auf Schragstange aufreiben, festspannen und die Sechskantform nach den Anrissen bearbeiten.
b) Form herstellen und giefR3en: entspricht Typ 3 b.
Fertigungsabschnitt 2:
- FuB und Dach Die Fertigung von Ful3 und Dach erfolgt scheibchenweise, mit den gleichen Vorgangen
wie fur das GielBmodell.
- Fertigungsabschnitt 3: Kleinteile und Vormontage entfallen.
- Fertigungsabschnitt 4: Justiermontage ist ahnlich Typ 2. Eine wesentliche Erleichterung sind die zentri-
schen Bohrungen.
- Fertigungsabschnitte 5-7: entsprechen Typ 1, Fertigungsabschnitte 5-7.
Zu diesem Komplex hat sich noch eine kleine Erfahrung hinzugesellt. Da ist zuerst die leidige Figurengie-
Berei. Zu der eingangs geschilderten Warmbehandlung ausgehérteter Gul3teile gibt es noch eine weitere
Mdoglichkeit, eine Figur da anzuschmiegen, wo sie hingehort: Wenn man Epoxydharz nicht im normalen
Verhéaltnis 2: 1, sondern 4: 1, also mit einem Viertel harter mischt, bleibt der Gul elastisch, laf3t sich also
biegen wie Gummi. Trotzdem ist die Oberflache auf3erst strapazierfahig. Da der Abgul3 immer wieder in
seine alte Form zuriickkehrt, mul3 das Teil bis zum Abbinden des Klebers in Position gehalten werden. Da
hilft nur Sekundenkleber.

Und damit sind wir bei Punkt zwei, dem allgegenwartigen Klebstoff. Wahrscheinlich bin ich der Letzte, der
sich bei solchen Arbeiten mit dem normalen Sekundenkleber rumargert, der ja Uberall dahinlauft, wo er
nicht hin soll, anstatt den Kleber in Gelform zu verwenden. Der laf3t sich punktuell auftragen und lauft nicht
weiter. Diese Eigenschaft bringt ebenfalls eine weitere Alternative zum Ankleben der Fensterleisten. Hier-
bei bedarf es mal wieder eines kleinen unscheinbaren Gerétes (Abb. 19). Natirlich gehort zu solch einem
komplizierten Geréat eine Gebrauchsanweisung:

1. Uberpriifung des jeweiligen Einzelfensters nach Hohe und Breite, mit entsprechender Unterlegung des
Klammerholzes.

2. Gel auf ein Stiick Papier streichen und die zu klebende Seite draufdriicken.

3. Wenn jetzt die Leiste in der richtigen Position eingeklemmt ist, wird das Hélzchen in den Fensterrahmen
eingesetzt und die Leiste nach unten aufgedrickt. Wenn man dann langsam bis zehn gezahlt hat, kann
man die Vorrichtung wegnehmen.

Dieser hier besprochene Winzling ist allerdings so, wie er dasteht, nur fiir den Typ 1 und 2 einsetzbar. Ub-

rigens ist die Halfte der Leisten an der abgelichteten Laterne auf diese Weise eingesetzt worden. Bei den

kugelférmigen Typen mufd jedoch noch mal alles Giberdacht werden. Was jetzt kommt, ist nicht besonders
gut, aber was Besseres ist mir nicht eingefallen. Bei den Typen 3 und 4 werden zuerst drei Mal sechs

Punkte angezeichnet: am Dach, am Fuf3 und an der Trennfuge. (Bei Typ 5 sind diese Punkte durch die

Kanten bestimmt.) Dann werden die Senkrechtholme so gut wie moglich warm angepalf3t. Die Befestigung

erfolgt in drei Schritten: Im oberen Bereich mit Gel einschmieren, ausrichten und andricken. Im mittleren

und dann im unteren Bereich wird der Klebstoff mit einem eingeschmierten Papierstreifen aufgebracht, das

Papier weggezogen und der Holm aufgedrtickt. Bei Typ 5 sind die Klebverbindungen etwas glnstiger, we-

gen der Kanten. Bei den Querstreben tritt das Klemmerhdlzchen wieder in Aktion. Hier sind es also im Ge-

gensatz zu Typ 1 und 2 die Querleisten, die gelegt werden missen (Abb. 20). Das Prinzip ist das Gleiche,
nur die Anlageflachen sind hier gewdlbt. Bei Typ 3 sind die Hohen- und Breitenabstande konstruktiv alle
gleich, bei 4 und 5 variieren sie. Auch hier miissen die Leistchen genau wie die L&ngsholme vor dem Kle-
ben gebogen werden. Wegen der verschiedenen Querschnitte sind eventuell zwei Vorrichtungen notwen-
dig.

Giinter Basseng
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