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L eisten und Bauelemente

Nichts betont und untermalt so stark die herrlicliemmen und Linien alter Schiffe wie die verschrede
tigen Leisten entlang des Rumpfes und der Aufbaltahniichtern und vom Zweck bestimmt, mal kunst-
voll, verlangt der Bau dieser Profilleisten besoredEertigkeiten, sowohl beim Original als auch der
Miniaturausfihrung der Modelle. Einer der Wege, dliesolchen Zierleisten fihren, wird hier von ueser
Autor Glnter Bossong aus Bergisch Gladbach bedobnieEs handelt sich um die linear profilierten-Lei
sten und Bauelemente.

Bild 129: "The Underdog" Bild 130: Verspanungsirgi¢git a: grof3, b: klein
Es gibt zwar die verschiedensten Méglichkeiten Gelszugeben, das noch nicht verdient ist, jeddahegi
kaum einen Weg, Profilleisten zu verbauen, die macht gefertigt sind. Aber dafir, dal? der jetzigékel
eigentlich schon bei der Quartergalerie fallig gegreware, wird er nun etwas umfassender, Und aa-Zu
be hier noch ein Ausschnitt aus der Entwicklungskyiesite der Langholzfertigung:

Einer der Hauptantriebe bei der Weiterentwickluog der reinen Handséage zur mechanisch betriebenen
war die ewige Suche nach dem Untermann. Das wdiad®e Teufel", der beim Sagen eines hoch aufge-
bockten, waagerecht liegenden Baumstammes an tienrSeite der Sage, also unter dem Stamm stand.
Nicht nur, dal3 dieser geplagte Bursche den eigheth Sageschnitt zog, ihm fiel auch noch das g8éze
gemehl ins Gesicht. Bei der Vorstellung, daf3 farraittleres Schiff so um die 2000 Baumstamme aegeali
Weise von einem Heer von armen Teufeln gesagt werdddten, wird die Notwendigkeit zur Weiterent-
wicklung klar.

Ubrigens, der noch heute im englischen Sprachbeiditiche Ausdruck "Underdog™ (Unterhund) fiir den
ewigen Verlierer, war urspringlich die Bezeichntingdiesen im Sagemehl stehenden armen Hund (Bild
129). Die Position dieser Gliucklosen gibt es zwartd nicht mehr, wenn man aber statt der vorher be-
schriebenen Knochenarbeit in den Minimalbereichirbehselt, kann es wieder ganz schén schwierig wer-
den.

Vor der Unterteilung in Leisten- und Kantenformeit imren verschiedensten Profilen noch einen Sata z
Holz. Bei diesen im Zehntelbereich liegenden Piarfthen kann nur sehr feinfaseriges Holz eingesetzt
werden. Eine grobe Faser wirde das Bild des Pmiilsehr beeintrachtigen. Zur Herstellung der keaist

die hier als Ausgangsmaterial dienen, wird auf Hé6 verwiesen. Zum besseren Verstandnis fir @in
folgende Arbeitsunterteilung sei das Wort Versp@sumtensitat erwdhnt. Was damit gemeint ist, zedgt
Bild 130. Die gleiche Nute laf3t sich mit einem Silgt (a) oder mit einem Schaftfraser (b) erzeugdme
viel Wissenschaft kann man erkennen, welche dekaffere Methode ist. Bei den folgenden Bearbeisdng
vorschlagen wird versucht, so viel Material als tiebgauf eine effektive Art wegzunehmen, um so die
Feinstwerkzeuge nicht Uberzubeanspruchen. Darilibau$ bedingen schon die verschiedenen Leisten bzw
Bauteilformen den unterschiedlichsten Werkzeugémsa

1. Profilieren gerader Leisten

2. Profilieren gerader Bauteilkanten

3. Profilieren von Leisten mit kreisférmiger Biegun

4. Profilieren von Leisten mit Kurven

5. Profileren von Leisten in zwei Ebenen gebogen
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1. Profilieren gerader Leisten

Eine gerade Leiste - nur im Querschnitt ein bidghrefiliert - hat eigentlich alle Voraussetzungenezner
sauberen, unproblematischen Fertigung. Schliefimbn wir ja im Atomzeitalter. Wenn nur nicht alks
verdammt klein ware! Sageblatter missen zurechtdpeziwerden, Profilfraser gibt es in dieser Groélie
nicht, selbst Formfréaser aus dem Minibereich sireb& gegen die Radien, die bei einem Mal3stab von
1:50 oder kleiner so anfallen.

Hier heil3t unser Schlagwort: Untergliederung innkelemente, die sich dann mit "einfachen”, eigengprod
zierten, Werkzeugen herstellen lassen. Die Voravhed fast ausnahmslos vom Metallsageblatt ibermom
men. Das Beste wird sein, wir treffen eine Auswattl typischen Profilen (Bild 131) und fangen an.
Profil A

Hierflr ist das Metall-Kreissageblatt durch nichtgleres zu schlagen. Bei der Vielfalt der im Hathael
findlichen Sageblatter ergeben sich je nach Eingitheite zwei Moglichkeiten: Entweder auf unsekksi-
nen Kreisséage oder auf dem "Superding".
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Bild 132: Nuten sagen
Bild 131: Profilformen a: Tiefe Bild 133: Einlagen zur Anpassung des Ségeschlitzes
b: Seitenabstand

Sagen mit Metall-Kreissageblatt

Die Sagesituation ist fur dieses Profil als auatdi@ Vorbearbeitung anderer immer die gleiche: Bage-
blatt wird um den Betrag der zu sagenden TiefedentTiefenlehre Gber die Tischoberkante eingeste#t
sagt wird dann am Langsanschlag mit dem Leistedlgesach unten (Bild 132). Eine Empfehlung aus ei-
nem friiheren Artikel wird flr die folgenden Arbeiteine absolute Notwendigkeit: ein mdglichst geging
Spalt zwischen Sageblatt und Tischschlitz. Damesst mit einem serienmalfligen Tisch nicht zu enegic
Die auf Bild 133 dargestellte Einlage hat den Vigrtal3 sich die Seitenteile im eingebauten Zustamnd
das Séageblatt anpassen und unter Drehung desstatt&ollieren lassen. Der so erzielte Minimalspak
nicht nur einen praktischen Wert, er vermindertradie Verletzungsgefahr, die durch eine in eineweix
ten Spalt heruntergezogene Leiste entstehen kdbigd/oraussetzung zur Befestigung der Einlageniist
ne Tischschlitzbreite von 8 mm bis 10 mm. Gegebitisrmul? der vorhandene Schlitz etwas ausgeatbeite
werden. Die bendtigte Sagebreite liegt zwischeminbund 0,5 mm. Daraus ergibt sich ein Verstellichre
von unter 1 mm je Seite. Das erreicht man durcinges Aufweiten der Bohrungen der beiden Einlagen i
der Querrichtung. Um sich beim Sagen des Profilsicheren Bereich zu bewegen, 143t man die jewails
profilierende Leiste um das von den Fingern gehaltgtiick langer. So bleibt die Hand aus dem direkte
Séagebereich heraus. Das ist ebenfalls zu erreitineh die nachfolgend aufgezeigte Alternative:

Falls man nicht aus Werkzeuggrinden (a Frasersghg#t, b Sagebreite) von zwei Seiten an das L&istch
heran muR, gibt es eine zweite Mdglichkeit, dieentlich nur Vorteile hat, die Blockbearbeitunghd.die
Leiste am Rohling einschlie3lich der Feinbearbegjtkomplett fertigzumachen, und darin erst am Langsa
schlag auf Breite abzuségen (Bild 134). Bei diédséder Fertigung ist sicherzustellen, dal’ vor dmn
trennen die Rohlingskante zur Fertigkante Mal3 ‘drapel verlauft. Diese Moglichkeit gilt fur alleréfile

der nachfolgenden Beschreibung.

Séagen auf der Mehrzweckeinrichtung

Die hier gezeigten Rillen liegen unter 0,5 mm. Adgvade richtig fir unser "Superding". Das schoanin
serem "Flickartikel" eingesetzte Mini-Kreissagetaien von 22 Durchmesser ist ein wenig schwéachlich,
dagegen sind zwei nach Bohrung und Zahnchen agbggrund mit Zweikomponentenkleber zusammen-
geleimt, durchaus zum Sagen einer 0,3 mm bis 0,4neiten Rille zu gebrauchen. Das Zusatzteil Nr. 4
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l&Rt sich durch Unterlagen in die benttigte Hohe.blefe bringen. Die Lage der jeweiligen Nute wiye-
funden durch Verstellen des Werkzeugdornes in Axiatiung (Bild 135). Wenn beim Dricken gegen An-
schlag und Auflage Schwierigkeiten auftreten, Hglfte verstellbare Flhrungsleiste. Bei der duroh ei
Langloch verstellbaren Leiste braucht der Fingemmech nach unten zu dricken.
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Fuhrungsleiste.
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Bild 134: Leistenfertigung am Block Bild 135: Riflesdgen

Zum Abschlul des Kapitels Uber Profil A hier dendif@ste Beweis flur die Validitat des vorher Gesagte

und des noch Kommenden (Bild 136).
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Bild 136: Musterstiicke von A bis C mit Werzeugen

Ciinter Bossang
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