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Die ganze Welt des Schiffsschmiedes

Teil 1 - Osen, Ringe, Bolzen oder Nagel, Riisten

Ring-Innen-@ 1,8 und 1,2 mm = NN

Osen-Innen-@ 1,4 und 1,2 mr;
Nachdem unsere Vorfahren schon'ne ganze Weile ufezchten
Gang erfunden und dadurch bei ihren Wanderungemejrof3eren
Uberblick gewonnen hatten, fanden sie seltsam gliohez Klumpen.
Zur Werkzeugherstellung waren diese nicht zu getbraw, da sie
nicht wie andere Steine durch Absplittern formbarem, sondern i =
beim Klopfen auseinander fielen. Zwischen diessteerBegegnung | = v DW
mit Erzen bis zu der revolutionaren Anwendung desefs, die aus | o &F _ STEL
diesen Klumpen formbares Metall machte, lagen Mi#a. Ab hier | ' :
jedoch wurde alles anders: War man bis dahin nsig@dhlten e L 3
Baumstdmmen in der Gegend herumgegondelt, so jettelurch @ S BRI
das Vorhandensein starker Verbindungselemente aegBRerer
Schiffe méglich, und damit entstanden Werke, d&emonheit immer wieder zum Nachbau - wenn auch in
kleinen Mal3staben - verfuhrt.

Abb. 1: Ose (Idealform).

Wie die Uberschrift verréat, geht es in diesem Aatibkm Teile, die ehemals vom Schiffs-
schmied gefertigt wurden. Wéahrend man dem NameiffSathmied seltener begegnet, ist es
der Schiftszimmermann (engl. carpenter) von dem atlgemein spricht. Die Frage, wo denn
der Schmied steckt, wird durch den Ursprung dest®¥gdcarpenter” beantwortet: Der aus
dem Lateinischen Uberlieferte Begriff "carpentdribszeichnet den Wagenbauer. Aus der
englischen Bezeichnung fur Wagenbauer ist allesdimginwright” ("Wagenrichter") gewor-
den, wahrend sich "carpenter” sowohl fur den nlzveyarbeitenden Zimmermann, als auch
fur den seemannischen Bereich erhalten hat. Nuiegtllieser Name hier entsprechend der
Urbedeutung (Wagenbauer) den Schmied wieder ehliigfen wir also in die Haut des
Schiffszimmermanns, legen den Hobel aus der Haddyueifen zum Schmiedehammer.
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2 T 1 Abb. Z: Biegeablauf

{Schlossermethodal.
5 = Schraubenzie-

. her, [ = Draht-
durchmesser,

Abb. 2: Biegeablauf (Schlossermethode) . S = Stimazieher, D = Drahtdurchmesser.
Osen
Es ist schon schwierig genug, einen Ring saubet rurkriegen. Wenn aber dann noch eine Seite scharf
umgebogen werden muR, damit eine Ose daraus vaina, wird's eng. Dabei gibt es eigentlich nur eine k
tische Stelle: eben diese Biegung vom Ring zum f&dHeer wird der Radius fast immer zu grol3. Die
Schwierigkeit wachst mit der Starke des Drahte¥arhaltnis zum Osendurchmesser. Die hier gewahlite
Ose ist proportionsmaRig ein Mittelding.
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Einstelltabelle und StempelmalRe (bei 1-mm-Kupfetie

Belegplatte A B C D
MalRe des Werkstiicks 10,5x1@%X37 13,6x2416,8x29,6
Stanzplatte . Seite 1 . Seite 2
Stempelstellung I Il I I
Abstand "x" Stempel Anschlag 1,25 2,5 1,6 2
Abstandsvergrol3erung pro Reihe+ 2 +4 +2,6 +3,2
Stempelradius 0,3 0,5 0,3 0,5
Muldenradius 0,4 0,6 0,4 0,6

Muldendurchmesser x Tiefe 0,8x0,352x0,50,8x0,3% 1,2x0,5
Die Grol3e ist gedacht fur einen MalRstab von 1:4A160 (Abb. 1). Es gibt zwei Fertigungsarten:

1. die herkdbmmliche, wenn auch etwas modifiziedkl&sermethode,

2. die Fertigung mit Vorrichtungseinsatz. Fur besd#éte man sich einen Seitenschneider so zuretieis
fen, dass er eine Schneide von etwa 10' hat, waofitdann eine fast ebene Flache erreichen laf3t.

Zu 1.: Der mit "Schlossermethode"” bezeichnete alkgja Ubliche Ablauf, der zu einer Gebrauchsosetfuhr

wurde hier etwas frisiert (Abb. 2). Dazu gehorteegeschliffene Rundzange (Abb. 3).

1. Der Draht wird kurz gefal3t und so weit wie mélglgebogen.

2. So abschneiden, daf3 die eingedrtickte Stell@lgntf

3. Durch mehrmaliges Nachgreifen in die skizzi€&tsition bringen. Dabei wird die freie Seite waldren
des Drehens nach schrag unten gezogen, damitisaéf@mig unter den Anfang rutscht.

4. Wenn die Zange an der bezeichneten Stelle atzgéste wird sie so weit gedreht, bis die Endfam
reicht ist. Die Zange wird hierfir in die horizolgdosition gebracht.

5. Dadurch laf3t sich der zu biegende Schenkel geigem im Schraubstock eingespannten kleinen Sehrau
benzieher (S) driicken, um durch Drehen der Zangergden Uhrzeigersinn einen engen Radius zu er-
zeugen.

6. Zum Flachdriicken und zum eventuellen Korrigiediemt eine Flachzange, deren Greifflachen mit Lede
beklebt sind.
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Abb. 4:
W—- Seanbiegar. |~

Abb. 3: Praparierte Rundzange.  Abb. 4: OsenbiegeAbb. 5: Osenbieger im Einsatz, Op. 1-6.
Zu 2: Was als Alternative zur Schlossermethode ggdaar, war ein Schnitt-Form-Werkzeug, wobei die
Ose in einem Hub gefertigt werden sollte. Was viesat groRen Vorstellung tibrig geblieben ist, istailif
Abb. 4 skizzierte, aus 10 x 5 x 50mm-Vierkantsgdflertigte Biegehilfe. Es ware ein Fehler, diesergB-
zweig nur nach dem bloRen Aussehen zu beurteilémath immer, er ersetzt in jedem Fall die Zange.
Der Nachteil ist, dal3 man ihn nur fir einen feddeinchmesser gebrauchen kann. Es ware ja auch kzu vie
verlangt, wenn sich dieser Winzling auch noch uneriigiel3e.
Wie man mit dieser kleinen Einrichtung umgeht, zétgende Beschreibung (Abb. 5):
1. Draht einstecken, umbiegen und andricken.
2. Einsetzen des 1,3-mm Biegedorns.
3. Unter kraftigem Zug um den Dorn biegen, wobeildieaht durch die Schrage spiralahnlich nach oben

gefuhrt wird.

4. Nach Herausziehen des Dorns wird die Ose entresmm
5. Abschneiden mit dem steil geschliffenen Seitenser.
6. Als Letztes wird die Ose gerichtet. Abb. 6 zeigs Resultat.
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Herstellung der Biegevorrichtung Zur Erstellung derade im Einsatz gezeigten Vorrichtung (Abb.idgl s
anschlieBend zwei Mdglichkeiten aufgezeigt: a)fdieden Mechaniker und b) die fir den Bastler. Yu a
Der Biegezweig wird entsprechend der Zeichnungesuem Stiick gefertigt. Um hierbei die Wahl zu las-
sen, ob jemand zuerst die eine oder auch beideuBghn ausfihrt und dann den Absatz frast odefrésdt
und dann bohrt, werden nur die Forderungen angelseno

1. Die Bohrung 0,8 mul3 Gber die Mitte der Bohrut®ydehen, bei einer Toleranz von 0,005.

2. Der kurzeste Abstand zwischen einem Dorn inBidbdmrung 1,3 und der leicht entgrateten Kante ddr-Bo
rung 0,8 mul3 0,8 betragen, bei einer Toleranz VOr02.

Wem jetzt der Schweild ausbricht, der geht einfach ®iter in die Bastlerabteilung.

Zu b): Bei diesem Ablauf fiir den Bastler wird di@fg von 0,9 mm durch ein 1-mmV2ABlech von 5 x 10

mm ersetzt (Umgang mit V2A siehe Beitrag: "TakénDadurch kommt folgender Ablauf zustande:

1. Um das Verlaufen der 0,8er-Bohrung zu vermeidam eine Rille in die Auflageseite des Blechs ge-
feilt.

2. Aufloten der Platte im Abstand von 3 mm. Wennldikolben es nicht bringt, legen Sie's auf Mugter
Herdplatte.

3. Das Bohren der 0,8er-Bohrung wird durch dieeReltleichtert. Selbst wenn diese mit Lotzinn gefét]
l&uft der Bohrer der Rille nach.

4. Das einzig Kritische ist die Lage der Bohrung} Hier ist es einmal die Flucht, mit der 0,8erBotg
und zum Zweiten die Entfernung von der BiegekaWtie bereits bei ahnlichen Fallen, umgehen wir
auch hier die engen Toleranzen auf dem analogereVWeg passen an, ohne zu messen. Die Fluchtung
ist zu erreichen, indem ein Bohrerschatft in diee@Bohrung gesteckt wird. Wenn jetzt auf beidenedei
des Bohrers eine Linie angerissen wird, [&3t siehAchkérnung fur die 1,3er-Bohrung nach Augenmal}
in die Mitte bringen. Das genugt fur die Fluchteakeinesfalls fir den Abstand von der Biegekante.
Hier ist der Umweg etwas groRRer: Die Kérnung windgelegt, dal’ die daraus resultierende Bohrung im
unginstigsten Fall das Maf3 0,8 nicht Giberschreitet.

5. Die Feinarbeit erledigt jetzt eine feine Vieriaile. Die wird so lange, ohne zu wackeln, an Stmsei-
te der aufgeloteten Platte hin und hergefuhrtsigis ein Draht von 0,8 mm zwischen einem Bohrerfécha
1,3 mm und der Biegekante einschieben |43t (siddie A4).

6. Die Probe besteht darin, daR einfach die etstaen Operationen der Osenfertigung durchgefiiart w
den. Wenn sich jetzt der Bohrerschaft gerade einadtlit, kann die Produktion aufgenommen werden.

Abb. 7: Ringe wickeln, , , ~
Stabdurchmesser 2 ergibt ein Auge von 1,8 mm, /

Stabdurchmesser 1,5 ergibt ein Auge von 1,2 mm.

Ringe sind nun mal kreisférmig. Was kénnte da breslseEinleitung passen, / o5/
als eine uberlieferte Begebenheit um den Kreis. TDé&ger der Handlung sind —
Tizian, Albrecht Durer mit Freunden und der zu dregeit im Amt befindli-
che Papst: Einer von Durers Freunden erzéhlte eiaein Romreise, daf3 der
Auftrag zur Ausmalung einer berihmten Kapelle Thzagefallen sei; der
hatte dem verbllfften, vom Papst gesandten KulseBaweis seines Konnens
nicht anderes mitgegeben als ein weil3es Blatt Bapiédas er mit der Hand einen Kreis gezeicha#eh
Nachdem der Kunstverstandige Pontif die geometisdbnauigkeit des Kreises Uberpruft hatte, war die
Entscheidung gefallen. Dieser Bericht lI6ste in adglauchten Kreis einen heftigen Disput aus, dedem
Resultat fuhrte, daf3 es nicht moglich sei, einafeften Kreis aus freier Hand zu zeichnen. Diesesii
hielt aber nur so lange, bis Durer, der sich andgkussion nicht beteiligt hatte, ein Blatt Pagieranzog,
ein Stick Kohle nahm und einen Kreis zog ... Dazi&erwies sich als absolut rund.

Niemand kame auf den Gedanken, die geometrischauBgkeit unserer Ringe zu prifen. Fir das blof3e

Auge jedoch sollten sie als rund durchgehen. Daadksin den meisten Fallen um mindestens zehn Stuick

handelt, sollte man sich wie bei vielen &hnlichrgggan Teilen fur eine Kleinserienfertigung entsdia.

Diese Entscheidung flihrt zu folgendem Arbeitsablddhrscheinlich ist diese Art der Fertigung Allge-

meingut, trotzdem wird der eine oder andere etwarsvéndbares finden.

Op. 1 - Bei dieser Operation wird gleichzeitig @el3e des Ringes festgelegt: Zum Beispiel rihrBein-
rerschaft von 2 mm Durchmesser bei Verwendung dlf&@snm-Kupferdrahts zu einem Ring mit einem
Innendurchmesser von 1,8 mm. Mit einem Bohrersalaftl,5 mm wird der Innendurchmesser beim
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gleichen Draht 1,2 mm. Dieser Draht wird etwa zbisnl5 Mal mdglichst eng um den Bohrerschaft ge-
wickelt. Dazu wird das eine Drahtende zusammerdenit Schaft in einen Schraubstock gespannt (Abb.
7/ Op. 1 und 4). Das andere Ende wird, um festezrieeu kdbnnen, mit einer Zange gefal3t.

Op. 2 Nachdem beide Uberstehenden Enden abgeksiffénwird der Bohrer durch einen Messingdraht
gleichen Durchmessers ersetzt.

Op. 3 - Jetzt ist es moglich, die Spirale zum Sagesinen Schraubstock einzuspannen.

Op. 4 - Zum Abtrennen der einzelnen Ringe nimmt eiae Laubsage mit einem feinen Metallsageblatt.
Der Messingdorn schlief3t mit dem vorderen Ringvelbnn die ersten zwei bis drei Ringe abgesagt sind,
wird der Schraubstock gelést und der Dorn bis zu dech festen Ringbereich zuriickgeschoben und
wieder festgespannt. Das wiederholt sich so labigejie Spirale zersagt ist. Das feinste Metallbége
ist 0,3 mm stark und hat somit kaum EinfluR aufRlismdheit. Dal3 die Sage beim Abschneiden von drei
Stucken in den Messingdorn eintritt, ist nicht zmmaeiden, stort aber nicht. Wenn die vordere Paere
stort ist, wird sie einfach abgeschnitten. Die aadddglichkeit ist, den Einschnitt immer in die iglee
Position zu bringen. Eine Alternative zu dieser lhsagerei ist die Verwendung eines Kleinschleifeits m
einer Minitrennscheibe. Um aber hiermit einen saetn&chnitt zu erreichen, bedarf es des absoluten
Brickenpfeilergriffs, weil die geringste Abweichungn der Trennlinie die Schnittbreite enorm vergro-
Rert, wobei die kleine Trennscheibe sowieso schomdn stark ist. Denkbar ist ein voll mechanischer
Trennvorgang auf einer Kleindrehmaschine mit eimanfrutter eingespannten Metallkreissdgeblatt und
dem auf dem Support aufgespannten Schraubstocge Bienstellation hat den Vorteil, dal’ der Trenn-
schnitt in einem Zug gefihrt werden kann.

Op. 5 - Was jetzt noch zu tun bleibt, ist zusammigcken und richten. Wenn die Greifflachen der hierz
verwendeten Zange mit diinneren Leder beklebt siadjen die Ringe geschont und springen auch nicht
weg. Bei Verwendung des vorher vorgeschlagenendemahnten Metalllaubsageblatts ist die Gratbil-
dung so gering, dal3 der Grat meist wahrend degdristabfallt. Ein paar fertige Ringe haben sich mit
unter die Osen gequetscht (Abb. 6).

Abb. 12: Bolzen drehen
- drei Operationen in einer Spannung: Rohdurchmesse
Kopfdurchmesser

Up, 3/4 g |K
Iy ericreid

|: 0p5

Abb. 11: Bolzengalerie
(geschmiedete Version).

T

0p6

3 b

2 Abh. 101
Bolzen
schmieden,

T - 36
e - - op- 35

Abb. 8: Bolzenfertigung zu Fuf3, Op. 1-5. Abb. 1@iZ&n schmieden, Op. 3-6.
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Abb. 9: Nietkopfstempel (unkonventionel
aber herstellungsfreundlich)

Bolzen oder Nagel

Bei Bolzen bzw. Nageln bestehen zwei Ausfuhrun@ge:erste ist ein :>
verkleinertes Original und somit funktionsfahigelweite sieht nur so
aus (zumindest fast). Fur die erste Ausfuhrungnseéier Fertigungswege aufgezeigt. Fur die zweite, d
Scheinausfiihrung oder Attrappe, einer. Damit siemand Ubergangen fuhlt, kommt jeder Handwerksbe-
reich zum Zuge: a) Schlosser, b) Schmied, c) Drahe®Bchleifer, und flr die Attrappen der Kupfer-
schmied.

Abb. 13: Bolzen schleifen,] ___ __

Op. 5 (Fertigungseinrichtung fir Op. 2-6).
S = Spindelstock, 5

K = Kleinschleifer. ; K

a. Mit Hand und Feile in Stiftenkldbchen: Einen Bsh
ser erkennt man daran, dal3 er einen geraden &irich _ __F _ » __* 2L
len kann, d.h. eine Oberflache in einer Richtunpeso —' J
feilen, daf? sie eben wird. Da diese Kunst der Reile
fuhrung nicht jeder beherrscht, wird bei folgendem
Ablauf die Feile festgehalten und das Werkstickilgef(Abb. 8 / Op. 1-5). 1. Auf ca. 80 mm ablangen
und richten. Wenn man aufgerollten Draht mit denéHatreckt, ist er alles andere als gerade. Das abe
laRt sich erreichen, in dem man den manuell vocgerien Draht auf einer Richtplatte mit einem etwa
15 mm breiten Flachstab, etwa dem Schaft eineh&taEns, einer feinhiebigen Feile oder einem Drei-
eckdlstein, hin- und herrollt. 2. Runden des KofesSchmirgelholz (280er und 400er). 3. Zur Langen
einstellung des in einem Feilenklébchen gespanBtabs wird ein entsprechend tiefes Loch in einlStic
Holz gebohrt. 4. Die Spanabnahme am Schaft erfoigéiner auf Breite geschliffenen Flach- oder Vier
kantfeile. 5. Abtrennen mit Dreikantfeile und eisgannter Laubséage.

b. "Schmieden": Friher wul3te man von einem Nageissthzu berichten, der mit finf Schlagen einen Na-
gel schmiedete. Bei hochster Perfektion der Hamithewhg ware das auch bei folgender Verfahrens-
weise moglich, aber mit zehn Schlagen kann man sciobn zufrieden sein. Die fur die Schmiedeopera-
tion notwendigen Werkzeuge sind eine kleine Riditp| ein V2A-Blech mit ein paar Bohrungen, ein
50-g-Hammer, ein paar Dorne zum Rausschlagen deeBond ein Stempel zum Formen des Kopfs.

- Die Richtplatte sollte eine Bohrung haben odeediussparung, um die geschmiedeten Bolzen heraus-

schlagen zu kénnen.

- Die V2A-Platte ist etwa 50 x 50 mm grof3. Im vegenden Fall sind drei Bohrungen eingebracht:

Eine 1-mm-Bohrung fur Kopfdurchmesser 1,8 mm, &8er fir Kopfdurchmesser 1,4 mm und eine

0,6er fur Kopfdurchmesser ca. 1,1 mm. Die Bohrusitjesjedoch entsprechend dem vorhandenen Draht

so ausgelegt werden, dal} sich dieser so geradesidthren |a3t. Die Starke der Platte ist entdpead

der gewahlten Bolzen 2 -2,5 mm. Die Herstellungkmsnstempels mit der geschlossenen konkaven

Kopfforrn birgt einige Schwierigkeiten. Deshalb aviier eine leicht herzustellende, jedoch unkonven-

tionelle Stempelform vorgeschlagen (Abb. 9). DehlRw ist ein Bohrerschatft, in den einfach das iProf

des Kopfs eingeschliffen wird. Das Schleifwerkzéitgin Kleinschleifer mit Mini-Trennscheibe.

Ablauf (Abb. 10 / Op. 1-6):

1. Ablangen auf ca. 80 mm und richten wie bei "a"

2. Stirnflache glatten und entgraten. Schmirgell2@@er / 400er.

3. Lochplatte auf Richtplatte auflegen, Draht eenken und mit Seitenschneider ablangen. Der Draif m
so lang abgekniffen werden, daf3 beim Ebnen deriitéiche das geforderte Mal3 erreicht wird. Als
Einstellinstrument dient ein Holzstdbchen mit detisprechenden Starke, auf das man den Seiten-
schneider auflegt.

4. Befeilen der Schnittflache; Lange "K" = 1,4 xrblomesser.

5. Lochplatte fest aufdriicken und stauchen: eirzWwisi leichte Schlage; Geradheit prifen und koerign
und noch einmal schlagen.

6. Zum Formen des Kopfs wird der Stempel in viell8hgen aufgesetzt. Ein gutes Bild kommt nur zu-
stande, wenn der Dorn mittig aufsitzt, die Schlégeder Stellung gleichmaRig erfolgen und die Win-
kelstellung stimmt. Das laf3t sich am sichersteaienen, wenn man ein Fadenkreuz um die Bohrung
zieht. Wenn jetzt der Stempel in der gleichen Rasigehalten wird, la3t sich die Lochplatte exakt i
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die vier Positionen bringen. Der unkonventionekgz8orn verlangt zwar ein paar Schlage mehr als ein
normaler, aber dafir sieht der Kopf dem geschmedeériginal sehr ahnlich. 7. Als Letztes wird das
Bdlzchen mit einem Dorn herausgeschlagen. Der Belipst ist nichts anderes als ein Bohrerschaft, mit
dem Durchmesser des Drahts in ein ROhrchen geldiet'geschmiedeten” Bolzen zeigt Abb. 11.

d. Drehen: So ein Bolzen ist ein typisches Drehtatinn er nur nicht so verdammt klein wéare. Dal} sian
drehen kann, weil3 jeder, der schon mal einen Ukedlgeotffnet hat. Jetzt braucht man also nur naeh d
Bedingungen festzulegen. Zuerst die Materialwahipfi€r scheidet aus, es hat eine zu geringe Biegefe-
stigkeit und schmiert, ist also ein denkbar schiesibrehmaterial. Da bleibt eigentlich nur Messigag.
lant sich wunderbar drehen und hat auch sonst@ogbaar gute Eigenschaften. Der Zyklus der Verspa-
nung ergibt sich aus dem geringen Durchmesser akstiicks (Abb. 12): 1. Andrehen des Schaft-
durchmessers, 2. Einstechen der Kopfform mit Fahigteilweise), 3. Abstechen mit Abstechstahl. Aus
diesem Ablauf ergibt sich die erste Anforderunglas Fertigungsmittel: Es mussen sich drei Statde pr
Werkstiuck an den Ort bringen lassen. Und dann konatih eine Anforderung hinzu, die sich aus einem
ganz merkwurdigen Verspanungsverhalten ergibttbemdie Schnittgeschwindigkeit, desto geringer ist
der Schnittdruck. Also ist dem mickrigen Stabchanmit hoher Schnittgeschwindigkeit, d.h. mit hoher
Maschinendrehzahl beizukommen. Wenn jemand tratzetsteckten Warnung einen Versuch dazu un-
ternehmen will, mul noch gesagt werden, dal3 dierelmehgszahlen der im Handel befindlichen Klein-
Drehmaschinen nicht ausreichen. Wenn der Bolzeaseticker ware, wirde man den Kopf nach vorn
spannen.

e. Schleifen: Im Gegensatz zu dem vorher beschreebBrehvorhaben reicht die Drehzahl der kleinen
Drehmaschine in jedem Fall aus, wenn man sichirider "schlechten Zeit" praktizierte Methode zu
Nutze macht, und ein Schleifaggregat auf den Suppontiert. Der Stahl wird also durch einen Schleif
stein ersetzt. Hierdurch erreicht man in unserelhdi@hohe Schrittgeschwindigkeit, die die Bearbei
tung des labilen Stabchen ermdglicht. Die hier esgzte Schleifeinheit ist eine Klein-Bohr-
Schleifinaschine. Da der minimale SpanndurchmeseseKlein-Drehbanke meist 2 mm betragt, mul3 ei-
ne Reduziereinrichtung her. Nachfolgender Ablaigtzevie aus einem Feilenkldbchen mit freiem
Durchgang ein Kleinst-Spannfutter wird.

1. Einspannen eines Bohrers 1 mm in das Kl6bciéan (sollte die Spannzange zeichnen, damit sie im-
mer in die gleiche Stellung kommt.)

2.Klébchen mit etwa einem Drittel LAnge in das r@nkfutter einspannen und Bohrer zum Laufen brin-
gen.

3. Kldébchenschatft eben tberdrehen.

4. Futter 16sen, auf Gberdrehtem Bereich spanndrRumdlauf des Bohrers priifen.
Lauft er, ist es gut. Lauft er nicht, muss man 8pel wiederholen.

Fertigungsablauf (Abb. 13 / Op. 26):

1. Ablangen auf ca. 80 mm und richten.

2. Einspannen auf 3 mm Lange.

3. Maschine einschalten und Kopf per Hand rund@0€fund 400er-Schmirgelholz)

4.Klobchen l6sen und Lange mit Lehre festlegemged= Kopfhohe + Schaft + 0,5.

5. Schaftdurchrnesser einstichschleifen.

6. Rille mit Dreikantfeile einbringen und mit Seitehneider abtrennen.

Auf diese Weise lal3t sich auch Kupferdraht "dreherén sollte jedoch bei einem Zapfen von 0,8 dig-Za

fenlange von 4 mm nicht Uberschreiten. Diese Meathegnet sich Ubrigens auch zur Herstellung von Re-

lingstaljen. Die schmalen Einstiche in der Mittegsén allerdings in einem gesonderten Arbeitsgang mi

einem dinnen Stein gefertigt werden. Zum Abzieharkteinen Steine kann man irgendeines der kleinen

diamantbelegten Schleifwerkzeuge nehmen.

Scheinnieten: Etwa 10.000 Bolzen wirde man brayalareinen mittleren Rumpf mit Platten zu belegen.

Selbst fur die Fanatiker unter den Modellbauerneveis zu viel. Damit sind wir bei der Attrappe.liSel

hier bleibt die Zahl der Bolzen die gleiche. Algalcht man eine einfach und schnell zu bedienermae V

richtung. Die auf Abb. 14 dargestellte Scheinbol&¢anze besteht aus vier Hauptteilen:

T. 1 Grundplatte (Stahl oder Messing),

T. 2 Stempelhalter (Messing),

T. 3 Stanzplatte,

T. 4 Stempel (Bohrerschatft),
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T. 5 Anschlagplatte.
Die Teile sind im Mal3stab 1: 1/ 2: 1 gezeichne¢ Binstellmal3e sind angegeben, die Ubrigen ergsibln
aus den Funktionen. Die Teile sind mit einfachettdh her-

stellbar. Passschwierigkeiten beim Umschlagen thrzplatte

Apb. 14 Zheinbelzenstanze, Tele 1-5,

(T. 3) kann man entgegen wirken, indem man digd’titker M. 101

lant und Flachkopfschrauben einsetzt. Hierdurchl eine ge- _

ringe Verschiebung und damit eine Ausrichtung nabg(Abb. anl @___ _.t

14/x). Die Herstellung der acht Stanzmulden ge$itaen besten —m—ﬁi" 2

mit einem Diamant-Schleifstift auf einem Mini-Botiader. P H?T] &
Abb. 14: Scheinbolzenstanze, Teile 1-5. @ ® ¢ ss

Rusten bzw. Einstellung 7 /

Die Einstellung auf eine der vier Beschlagplattéfign erfolgt Jl_?
durch Ausrichtung des Stempels auf die erste Meides Mul- _,—_w.\yF_“&
denpaares. Der Abstand vom Stempel zur Anschlagianhn ® er.’
grob eingestellt und nach einem Probedruck nachgssnever- '
den. Die Riust- bzw. Einstellkriterien sind in dexbElle zusam-
mengefalt. Diese Tabelle zeigt auch die Mdglichketen lie-
gende Bolzenreihen zu imitieren, was jedoch soweltén vor-
kommt, als auch selten ausgefihrt wird (Abb. 15).

Abb. 15: Plankenbekleidung.
Platte "B", 21 x37 mm, Bolzenabstand 4 mm.

Stanzvorgang

Beim Schneiden der ersten Platte sollte man irrjRashtung 1-2 mm zugeben, weil sich die Reihendéang
wegen der Toleranzaddierung vorher nicht genalefgst 1al3t. Nach einer eventuellen Korrektur kdnnen
die Platten geschnitten werden. Wenn jetzt deedstzenkopf an einer vorher angezeichneten Steile
gedrickt ist, wird die Platte vorgeschoben, bisKigpf in der zweiten Mulde arretiert. Eine Fingetzsp

hilft dabei, den Kopf richtig in die Ausnehmung @inzudriicken. Was jetzt noch folgt, ist reines
(S)tanzvergnugen. Die ersten Ergebnisse zeigt ABbWie man sieht, war die Theorie denn das waises
zu diesem Versuch wirklich gar nicht mal so schieBleim praktischen Einsatz hat sich gezeigt, daf3 d
Stanzmulden im Notfall durch einfache Bohrunger&tsverden kénnen. Besonders zu beachten ist die
Mittenlage des Bolzens tber der Mulde.

Abb. 16: "getirkte" Bolzen.

erschienen in MODELLWERFT 05/2003
Teil 2 - Haltebander, Pfortendeckel-Scharniere, Sarnierband, Schar-
nierangel, TUrscharniere

Abb. 11:

Er lieR den Zimmermann kommen, und als dieser Harkkv
vor ihm stand trug er ihm auf, ohne Verzug ein seBein anzu- §
fertigen." - In seinem Roman "Moby Dick or The véhwhale"
hat Herman Melville dem Zimmermann zwar den Schraied
Seite" gestellt. aber sicherlich hatte der "Carpens" das Bein
auch ohne ihn an Kapitan Ahabs Stumpf befestighater ne-
ben orthopadischen Kunstgriffen auch Z&hne zogridje ein-
bohrte, Verstauchungen richtete, eben alles, wamanschlichen Geriist so aus der Reihe kam. Diases S
pertalent vor Augen, sollte es fir uns Holz-Modaillbr ein Klacks sein, ein paar lappische Besclilagte
darum handelt es sich in diesem Artikel - zustandbringen.
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Unter dem Namen Beschlagteile sind alle Teile zusangefalt, die der Festigkeit wegen auch bei holzer
nen Schiffen aus verschiedenen Metallen gefertigtlen. Fr den Modellbauer ergeben sich hierbeiemm
zwei Gruppen: Die erste beinhaltet Teile, die varerte Duplikate des Originals darstellen, dieimvgnd
Attrappen. Da die hier beschriebenen Modellteidhnhivesentlich kleiner gedacht sind als im Maf3stab
1:50, liegt der Schwerpunkt bei funktionsfahigerplikaten. Und wahrend ich fur die Angehdorigen der
Metallbauergilde wahrscheinlich einen Haufen alerken verkaufe, wird mancher arme Holzwurm etwas
Brauchbares finden.
Abb. 1: Weichlot-Stumpfverbindung? 2

Op. 2-4. Mal’ "L" ist gleichzeitig Schieblehreneeising.——
Halteb&ander
Umreifungen fur Rader, Fasser, Kubel, Masten undtéh wurden in alter Zeit meist—
feuergeschweil3t und waren damit in sich geschlesBamge. Auf ein Modell Giber-
tragen hiel3e das, einen Kupferstreifen von zumdai&€x0,05 mm stirnseitig zu 16-
ten. Wenn man hierbei von einer Weichl6tung spristallt sich sofort die Frage: :H:E]
"Halt das?". Die verbliffende Antwort lautet: j#llerdings sind gewisse Bedingun*

0p3

gen einzuhalten:

Die Lotflachen missen genau zusammenpassen un8iegebeanspruchung ist zu*™* \Q
vermeiden. Wenn man also zwei Blechstreifen mihadregerthrtem Querschnitt AN
sorgfaltig zusammenloétet, ist es erstaunlich, wst fnan ziehen muf3, bis die Lotstel-
le zerreil3t, selbst wenn man die leichte Wulststie beim Loten bildet, vorher ge- @

glattet hat und damit also nur der blo3e Querschégt. Man sollte diese Art der

Ringverbindung auf jeden Fall versuchen. Sie hat\darteil, dal’ sich die gestreckte LAnge genaleigsh
lan’t und man dadurch in der Lage ist, die Bolzenlnoden bzw. die Scheinnieteneindriicke am gestneckte
Teil an der richtigen Stelle einzubringen.

LRI T
r "';‘.:".1 :i g
-FEF e i#
f . 1 .
5,8 o
Abb. 2: Hartlot-Stumpfverbindung, Abb. 3: Pfortendeckel mit Angeln,
Op. 4: Spannungsfreie Aufnahme in Pinzette; F mRiéihrung. a=28:2=1,4.
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Abb. 4: Pforten-Bohrschablone ) e
x=a+s = 1,4+0,5 = 1,9; s = Sicherheit = ca. O,SAbb' 5: Modifizierte Rundzange.

Neben dieser Moglichkeit 1 gibt es noch dreitere:
eine Uberlappungsverbindung,

eine Hartlotverbindung und

eine mechanische Verbindung.

LA
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- Ablauf Mdéglichkeit 1 (StumpfWeichlotverbindungbh. 1/0p. 2-4):

Op. 1: Ermittlung der gestreckten Lange L (D + Bdiokie) x 3,14.

Op. 2: Schieblehre auf dieses Mal} einstellen unafé¢blechstreifen auf dieses Mal3 mit Schere ablinge

Op. 3: Das Blechstiick auf dem diinnen Bereich diodadorns rundbiegen (a) und auf dem entsprechen-
den Durchmesser zur Anlage bringen (b).

Op. 4. Zum Loéten bendtigt man einen kleinen Lotkallfca. 30 W) mit ganz feiner Spitze, 1 mm-
Elektroniklot und naturlich Lotfett.

Dartber hinaus braucht man ein Stuck Leder, 10428stark. Dieses wird mit Daumen und Zeigefinger

dem Spalt gegentber aufgesetzt und unter DruclleuSpalt zugeschoben, bis sich die Stirnflachegeso

rade spaltfrei berthren. Falls das nicht gelingstehen zwei Mdglichkeiten: durch Verschieben indsa
richtung des Dorns in einen anderen Durchmessecbegehen oder die Lange korrigieren. Wenn jetet de

Spalt sauber geschlossen ist, wird Lotfett addied die Kolbenspitze mit ganz wenig Zinn an diestéite

gefuhrt. Dieses Verfahren hat den Vorteil, daf3 sidkt mallich gesteuerte Korrekturen durchfiihasn |

sen.

-Ablauf 2 (Uberlappungslotung):

Op. 1: Ermittlung der gestreckten Lange L (D + Bdinkle) x 3,14 + Breite. Ablangen wie in Ablauf 1.

Op. 2: Runden der beiden Uberlappungsbereicheimgéspanntem Dorn.

Op. 3: Uberlappungsbereiche leicht verzinnen unifietttaufstreichen.

Op. 4: Band mit Lederstreifen in gewahltem Durchseésereich um den Dorn legen, zusammenfihren und
Kolben auf Verbindungsstelle driicken (wie Abb. 1).

Op. 5: Wenn man den Kolben jetzt wegnimmt, spriigtVerbindungsstelle wieder auseinander, es sei
denn, man lal3t die Ledermanschette vorsichtignimsmt statt dessen eine kleine Dreikantfeile, dtlick
neben dem Kolben auf die Lotstelle und nimmt detb&io weg. In den meisten Fallen klappt es auch,
wenn man den Kolben etwas kippt, ohne den Druckzweghmen, auf die Lotstelle blast und den Kol-
ben weg nimmt. Das ist zwar unprofessionell, aladirdkraftigt es die Lungenfligel.

-Ablauf 3 (Hartlotverbindung):

Op. 1: Ermittlung der gestreckten Lange L (D + Bdinkie) x 3,14.

Op. 2: Schieblehre auf dieses Mal} einstellen unafé€¢blechstreifen auf dieses Mal3 mit Schere ablkinge

Op. 3: Auf dem diunnen Bereich eines Holzdorns rieghn (a) und auf dem entsprechenden Durchmesser
zur Anlage bringen (b).

Op. 4: Vom Dorn abnehmen, mit gerillter Pinzettestan und in den Schraubstock spannen. Jetzt werden
die Létflachen noch einmal genau zusammengepal$gdgensatz zur Weichlétung benotigt man hier
eine kleine Gas-Sauerstoff-Flamme. Ein gutes Fladnemdiefert die "Miniflam Schweil3- und Lotwerk-
statt" von Selva. Als Hartlot dient ein Nur-Kupfieot.

Das ist billiger und funktioniert ohne FluRmitteliervon kneift man maéglichst kleine Stiicke ab uegk|

eines auf die Schnittstelle. Die Flamme wird von Méte des Ringes ausgehend nach oben gefuhrtit dam

das Lot nicht schmilzt, ehe das Material gentigendent ist. Oben angekommen, wird aus dem Splitter

eine Kugel und ist dann blitzschnell im Spalt veiganden. (Abb. 2/0p. 4)

Die Beanspruchbarkeit dieser Ausfuihrung ist fasictl der eines nahtlosen Ringes. -Ablauf 4 (meehani

sche Verbindung):

Op. 1: Da in diesem Fall die Verbindung mit einezhten Bolzen geschieht, ergibt sich folgende Berech
nung der Lange: Lochabstand der beiden Verbindwigsibgen = (D + Banddicke) x 3,14, Lange =
Lochabstand + 2 x halbe Bandbreite (LAngenergehieisn Ablauf 2).

Op. 2: Anreil3en und bohren.

Op. 3: Auf Dorn rund biegen.

Op. 4: Am vorgesehenen Ort Grundkorper anbohradeldig@ohrungen tbereinander bringen und Bolzen
eindriucken.

Die Ubrigen Bolzen kénnen wie bei den anderen Wiggiasowohl als echte wie auch als Scheinbolzen aus

gefuhrt werden.
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Abb. 6: Pfortendeckel mit geschlitzten Bandern.

Abb. 7: Geschlitztes Band, Op. 1-2. Abb. 8: Scharnierangel stauchen, Op. 2-7.

Pfortendeckel-Scharniere
Wenn mal gerade keine Seeschlacht im Gange waauctdniemand in der Nahe, dem man imponieren
wollte, wurden die Stlckpforten geschlossen. Alsséié VerschlufR3form setzte man den Deckel einfach e
und verrammelte ihn wie ein Scheunentor mit einamer@Qalken. Die schon damals immer schneller wer-
dende Kriegsform liel3 immer weniger Zeit zur Gefeebrbereitung, und so kam es, daf} man an Stele di
ser zeitraubenden VerschluBmethode Scharniereteiese
Bei der Herstellung solcher Bewegungselemente lelmeuns an die Fertigungsweise des Schmiedes an,
nur geht's bei uns ohne Feuer. Sollte man abeemeain Kupferteil begegnen, das zu hart oder dutop-K
fen zu hart geworden ist, macht man genau das @&slyeon dem, was mit Stahl geschieht: Kupfer wird
weich, wenn man es zur Rotglut bringt und dann/Masser steckt.
Zur Herstellung stehen zwei Teile an: das Schavaigt und die Angel. Da die Fertigung dieser beitian
le, wie auch von Deckel und Trempelrahmen, aufeleaabgestimmt werden muf3, ist dieser Komplex in
einer Skizze (Abb. 3) mit den wesentlichen MaResamumengefalit. Es wurde ein Deckel im Maf3stab 1:25
gewahlt. Die Breite von 25,8 gilt als Ausgangsntdiérvon lassen sich andere Grol3en ableiten. DieeMal3
"a" und der Angelabstand "y" werden in einer Bolhmatitung festgelegt (Abb. 4). Der Eintrittspuniesd
Bohrers liegt im Zentrum des Drehpunkts. Hierdusties moglich die Befestigungsbohrungen nach oben
schrag zu legen, um so mehr Halt zu bekommen, dienkeage des Drehpunkts zu verschieben.
Scharnierband
Das Rohmaterial ist ein Streifen von 3,6x0,5x28 mm.
Der Fertigungsablauf ist wie folgt:
1. Form beschneiden und befeilen entsprechend aldagdé.
2. Zum Biegen des Auges bedarf es einer zurechiljigsnen Rundzange (Abb. 5). Wie beim Biegen einer

Ose biegt man zuerst einen kurzen Bereich, schiné@tegeraden Anfang ab und biegt dann weiter.
3. Anreil3en und Bohren der Befestigungsltcher.
Wenn man sich fir herausgedriickte Scheinbolzewrlegitiet, ist es vielleicht besser, diese Operatawh
vorne zu verlegen

Abb. 9: Scharniere von Stuckpfrtndeckeln. Abb.Tlibscharniere, Ausfiihrung a-d.
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Abb. 11: Arbeitsablauf Turscharniere (Abb. 10 b ¢abh, c, d) .

- Létversion, Op. 2-5 (Op. 5: Schritte 1-4);°* sl Op3A

A = Auflage, L = Lotkolben, Z = Zinnschicht. AN

Scharnierband mit Aussparung

Wenn man sich den Bauplan genau ansieht und datstdit, daf3 die

Scharniere zwei Trennschnitte haben (Abb. 6), biedelas: Das Band o5 =M. WA R,
hat eine mittig liegende Ausnehmung, die das Anggaufnimmt. wo ! :
Damit die Seitenteile nicht zu schwach werdendést Band im oberen = —
Bereich etwas breiter. Fir die Herstellung des gelgen Bereichs er- w7 — 2222

geben sich zwei Wege:

a. schneiden und dann biegen,

b. zuerst biegen und anschlieRend mit der Minitsehaibe schlitzen.
Der erste hat sich als einfacher erwiesen (Ablp.71eR):

Op. 1: Ausschneiden der Ausnehmung, die beidendsioiitte mit der Schere, den Querschnitt mit einem
Kleinstecheisen auf einer Holzunterlage.

Op. 2: Biegen mit der auf Abb. 5 dargestellten Zarigeben den Nachteilen bei der Fertigung hat diese

Verbindung den Vorteil, daf3 sich der Pfortendecketh einfaches Entfernen der Angelstifte ab- umd a
bauen laft.

P A L

Abb. 12. Turen mit funktionsféahigen Scharniere

Scharnierangel

Der Fertigungsablauf (Abb. 8) sieht so aus:

1. Ein 1,8 mm Kupferdraht wird auf die im vorigentikel be-
schriebene Art gerichtet.

2. Nachdem eine Stirnseite geplant ist, wird dextidin die aus
der Bolzenfertigung stammende, um eine 1,8-mm-Buaipru
erweiterte Lochplatte gesteckt.

3. Jetzt wird der Draht so abgeschnitten und bdetial} die Lan-
ge des uberstehenden Stiickes D x 2,8 mm ist. keremsFal-
le istdas 1,8 x 2,8 =5 mm.

4. Aufdriicken der Lochplatte auf eine Richtplatbel ulie Hohe durch vorsichtige Hammerschlage auf 2,8
mm reduzieren. Wéahrend des Klopfens muf3 die Righb@obachtet und gegebenenfalls korrigiert wer-
den.

. Herausklopfen und breit schlagen auf 2 mm.

. In Feilenklébchen spannen und runden und bohren.

. Angelzapfen weich einléten. Falls das Teilcheansisch geschwarzt werden soll, ist von der eigdntl
problemlosen Befestigung mit Sekundenkleber abenrddas Zeug verbreitet sich meist Uber das ganze
Teil und mufd mihsam wieder entfernt werden.

Die Abb. 9 zeigt zwei Scharnierpaare: 1 x Mal3st&b 1ind 1 x Mal3stab 1:25. Aul3erdem ist es durchaus
maoglich, bei Blechstarken bis 0,2 mm auf die beistharnieren auf Abb. 11 dargestellte Methode vor-
zugreifen.

Montage

Die vorab behandelte Bohrvorrichtung (Abb. 4) Utégyt die Mal3e der gefertigten Scharniere auf den

Schiffskorper:

1. Einsetzen der Bohrvorrichtung in die Pforte @nabringen der beiden Angelbohrungen.

2. Vorrichtung entnehmen und Pfortendeckel einsetze

3. Das Scharnierband dient jetzt als Bohrvorricgtmam Bohren der Befestigungsbohrungen. Bei Schein-
bolzen, also Bandern ohne Bohrung, werden die BéndeZweikomponentenkleber befestigt.

Tarscharniere

Fur die in Abb. 10, Ausfiihrung a-d, dargestellteh&niere sind je zwei Gro3en gewahlt worden: Angel

Durchmesser 0,6 mm mit Blech 0, 1 und Angel-Durcésee 1 mm mit Blech 0,2. Die Fertigung der Ver-

bindungselemente der Ausfiihrung "a" und des Soldrandes der Ausfiihrung "b" ist gleich der bei den

Pfortenscharnieren praktizierten Methode. Fur dieahierangel der Ausfiihrung "b" und Ihr die Eleteen

der Ausfuhrung "c" und "d" gilt folgender Ablauf lpA. 11 /Op. 2-5):

~N O O1
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Op. 1: Das Rohmaterial ist ein Streifen Kupferblgoh 2 bzw. 3 mm Breite, bei einer Dicke von 0,Wbz
0,2 mm.
Op. 2: Ein Stiuck von etwa 12 mm wird um einen inldf&lobchen eingespannten Bohrerschaft (@ 0,6/1)
geschlagen und dann mit der hierfir prapariertergéangedrickt.
Op. 3: Jetzt werden die Schenkel wieder etwas aasder gebogen und der Verbindungsbereich leight ve
zinnt.
Op. 4: Nachdem der Bohrer wieder eingesteckt und 8pur Lotfett an die verzinnte Stelle gebradht is
wird das Auge wieder zusammengedrickt.
Op. 5, Schritt 1-4: Wenn nun die zu l6tende Pamiiedem Bohrer auf irgendeiner Kante positionistt i
wird ab hier der Ablauf fast choreografisch.
Schritt 1: Wéahrend die linke Hand das Teilchenasifon halt, greift die rechte nach dem Létkolhe
drickt die Spitze auf die zu verbindende Stelle.
Schritt 2: So lange die rechte Hand den Druck attrerhalt, kann die linke ihre Halteposition vedan,
einen kleinen Schraubenzieher greifen und diesbamder Lotspitze aufsetzen.
Schritt 3: Jetzt kann sich die Rechte mit dem Kolimealler Ruhe fortbewegen, den Kolben ablegen und
diese Haltefunktion tibernehmen.
Schritt 4: Da das Zinn in wenigen Sekunden hé&ketin auch die linke Hand die Bihne verlassen
Op. 6: Etwas Feilen und Verputzen machen ein Savéeil dafiir fit, einen Angelzapfen aufzunehmem, u
so als Paar eine Tur zu tragen. Noch ein bif3chani@cschnack (Ausfihrung 10 d) und schon wird aus
einer normalen Tur ein furstlicher Eingang (Abb).12nd 6ffnen und schlie3en lassen sie sich auch
noch. Das kann man zwar nicht sehen, aber wasdigi#&'elt ohne ein biRchen Vertrauen?
Exkurs
Wappenornament einer Schottwand der "Royal Carbliese extreme Abweichung vom Thema hat drei
Grunde: Der erste ist, dafs man mal zwischendukgaserur Entspannung braucht. Falls jetzt jemand er-
staunt dreinschaut, hier die Erklarung:
Wahrend es bei allen Vorgangen im Modellbau nura@oVorrichtungen und Maschinen wimmelt, getra-
gen von Uberlegungen und Planungen, bedarf esbierweier kleiner Messerchen zum Schnibbeln,
Spanchen fur Spanchen in spannungsfreier AusdBasrist fast wie Stricken. Und damit sind wir schon
bei Grund Nummer zwei: Solche Ornamente werdenitp&uit Kunst verwechselt und stehen daher Ihr
manchen Modellbauer aulR3erhalb des personlichemkatsbereichs. Vielleicht hilft einigen von diesen
"Untalentierten” die Versicherung, daf der Autodauerndem Hader mit dem flr einen Kinstler sedlystv
standlichen dreidimensionalen Vorstellungsvermdgggt. Es besteht also fur einen emsigen Handwerker
kein Grund, an seinem eigenen Potential zu zweifeém dritte und letzte Grund: Ich mul3te es einfiaeth
jemandem zeigen, ehe es hinter dem Hauptmast nethélaufen Tauen fast verschwindet (Abb. 13).

erschienen in MODELLWERFT 06/2003
Teil 3 - Beschlage der Ruderanlage, Blockstropp, Rieraufhangung
Abb. 5: Metallstropp
(Fortschrittsdarstellung Op. 1-7
Dem vorigen Artikel war zu entnehmen, dal? Metaérali da einge-
setzt wird, wo Holz den Ansprtichen nicht mehr géniigch diesem
Hinweis auf Schwachpunkte des Werkstoffes Holesshur fair, ein
paar Uberragende Eigenschaften dieses Urstoffsisigtzen zu schie-
ben:

(1) Die alte Hafenstadt Hamburg etwa steht seitZ@6 Jahren auf Ei- -- _
chenholzpfahlen. Obwohl dies allgemein bekanntdst,es immer 3 f:i 4 @

Erstaunen aus.
(2) Es gibt eine alte Wassermiihle in der Eifel (dadie Heimat des

Mannes, der den berihmten Turm in Paris gebautder®n Rad

schon seit fast 100 Jahren auf einem Buchenholzlagk. Das

wiirde ein Kugellager kaum aushalten. 5356 7 6
(3) Aus keinem anderen Stoff der Welt als aus Hilkt sich eine Geige

bauen. Nach dieser Musik fir Holzohren kénnen ws wieder gu-

ten Gewissens unserem metallischen Werkstoff zuarend
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Beschlage der Ruderanlage

Auf Abb. 1 sind drei Beschlagteile dargestellt.id@ sind Pinnenkdpfe, Teil 3 ist ein Kolderstoctidag.

Wahrend solche Teile beim Vorbild fast ausschl@filinter dem Schmiedehammer entstanden, stehen der

Modellbauer neben einem Hammer noch eine Reiheandérkzeuge zur Verfigung. Wenn es auch

durchaus mdglich ist, diese vier Teile ausschla3nit Handwerkzeugen zu fertigen, ist doch hieeei

kleine Drehmaschine empfehlenswert.

- Fertigungsablauf Teil 1 und 2:

. Drehen und Bohren der Bohrungsseite. Bei Tt dlie gestreckte LaAnge des geschwungenen Bereichs
etwa 9 mm.

. Sagen oder Frasen des Schlitzes.

. Schlitzgrund befeilen. In Teil 1 HilfszapfenBohrung einsetzen.

. Zapfenseite drehen. Teil 2 fertig.

. Teil 1 in Futter belassen und grof3en RadiudHifsrohr biegen.

. Teil 1 anspannen und kleinen Radius mit Hilfstolegen. Mit etwas Glick bleibt alles schén rund.
1

=

Ok, WN

=
"
|

g

Abb. 1: Beschlage der Ruderanlage. 1 Pinnenkogfpgé Abb. 2: Ablauf Teil 1 fur grolRere Mal3stabe (Ma-

(gestreckte Lange des Mal3es 5,6 = 9); 2 Pinnengepdde; 3  Re sind auf Abb. 1 bezogen und missen entspre-
Kolderstockbeschlag. chend multipliziert werden).

- Ablauf Teil 1 (MaRRstab groRRer als 1:30):
Wenn baulich bedingt, liegt die Pinne dicht untemawWerbelkopf. Um in diesem Fall die Ausschlagsstre
ke des Ruders auf eine funktionsfahige Gréf3e agbn, muld der Pinnenkopfzapfen nach unten gebogen
werden.
Diese Kropfung ist gleichzeitig die Kurve, die mainht mehr kriegt, wenn der Zapfen zu dick istses
denn, man versucht es mit Erwarmung oder man addsr¥erfahren (Abb. 2):
1. Bohren und Drehen der Glockenseite, Zapfenberait Zugabe.
2. Umspannen, Drehen und Bohren der Aufnahmeseite.
3. Frasen - 1. Spannung: eine Glockenseite biSehdftdurchmesser, 2. Spannung: zweite Glockenseite
3./4. Spannung: Stufungen mit Zugabe.
. Schlitz sagen.
. Einen Schenkel abséagen.
. Zapfen 8-kantig feilen.
. AuBermittig auf' Krimmungsbereich spannen, abth und Zapfen tberdrehen.
. Bogenbereich befeilen.
Dieser Ablauf ist ausgerichtet auf Leute, die etivasser ausgerustet sind. Man muf3 aber immer bedenk
dal3 beim Einsatz einer Maschine eine hohe Rustzitlt, die erst bei einer Stickzahl Uber eing#igt
umgelegt werden kann. Zu der jetzt falligen BemagkWEin Modellbauer ist doch kein Akkordarbeiter",
l&Rt sich nur feststellen, dafld man jeder TatigkeifTeil- oder Endziel setzt. Und demjenigen, dexbail

~N o o b~

o
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die Zeit gleichgultig ist, der fullt sie nicht ausgndern der schlagt sie tot.
Ablauf Teil 3 (Abb. 1):

. Drehen und Bohren der Aufnahmeseite.

. Ségen des Schlitzes (wenn gefordert).

. Schlitzgrund befeilen.

. Kugelseite drehen (bei geschlitzter Versiondiifpfen einsetzen).

. Beiderseits Flachen frasen.

. Zwingenauge bohren.

OO WN P!
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Abb. 3: Biegeeinrichtung fur Metallstroppen (Dralmchmesser 0,8).  Abb. 4: Metallstropp biegen, G#. 1

Blockstropp aus Metall

Einen Block mit Seil einzufassen macht schon gegmaheig Arger. Aber erst eine metallene Einfassuitg m

einer sauber gerundeten Ose und die auch noch schwe ohne Kratzer, das ist ein biBchen viel. fiier

here Schmied hatte damit keine Schwierigkeiten.fBed es durchaus in Ordnung, einen noch rotglihen-
den Ring um eine Juffer zu legen und etwas zumlchktopfen. Ehe dann ernsthafte Brandschaden entste
hen konnten, wurde ein Eimer Wasser driber gesth&iiir den Modellbauer gibt es hier kaum eine An-
lehnungsmaglichkeit, aul3er vielleicht, dal3 aucheime Flamme benétigen. Es ist eine kleine Lotflanm
fur Kupferlot. Weiterhin bendtigt man eine Biegeaehtung (Abb. 3). Sie ist jeweils auf eine BlockBe
ausgerichtet (hier MaRstab 1:40), aber dafir ishaler Herstellungsaufwand sehr gering. Diese &hnri
tung ist das Kernstiick des nachfolgenden Ferticqabiigafs (ausgelegt auf die Verwendung von 0,8er-

Kupferdraht; siehe Abb. 4, Op. 1-4).

Op. 1: Vorrichtung in Schraubstock spannen, Mittehd(0 1,4) einsetzen und mit zwei Zangen biegen.

Op. 2, a/b: Zwei Haltedorne (@ 0,6) einsetzen ueddn.

Op. 3, a/b: Biegeblock aufschrauben und biegen.

Op. 4: Haltedorne herausziehen, Werkstiick abnehBreden abschneiden und durch Befeilen an Block
anpassen.

Op. 5: Loten wie in "Die ganze Welt des Schiffssades -Teil 2" beschrieben, nur wird das Werkstiick
hier auf ein Blech gelegt und ein moglichst kleig&gck Lot vor die Verbindungsstelle gebracht. Wenn
das Lotstlckchen extrem klein ist und beide SeitarSchnittstelle gleichmalig erwarmt werden, Ihleib
die Lotstelle fast unsichtbar.

Op. 6: Mit Glasradierer blank machen und schwargEemgutes Medium zum Schwérzen von kleinen Kup-
ferteilen ist Kaliumpolysulfid mit dem birgerliché&amen Schwefelleber. Mischungsverhaltnis: eine
Menge in Erbsengrof3e auf 20 ml Wasser. Wenn daskO&pfort tief schwarz wird, ist die Losung zu
stark. Kupferlot farbt sich Gbrigens mit.

Op. 7. Eingeschnirte Stelle auseinander driickesr, Bllock streifen und wieder zusammendrticken. Durch
die Lotoperation ist der Draht so weich, dal3 kéadredereffekt vorhanden ist (Messingdraht waes hi
nicht verwendbar; siehe Abb. 5, Op. 1-7: abgelintablauf).

Fur diejenigen, die keine Hartloteinrichtung besitzind auch keine "Heil3e Flamme" kaufen wollent, gib

es die berihmte zweite Moglichkeit: Weichléten alock. Fertigungsablauf:

Op. 1-4: Wie beim Hartlotablauf und mit dem Feuagzausglihen.

Op. 5: Trennflachen eben verzinnen.

Op. 6: Wie beim Hartlotablauf.

Op. 7: Wie beim Hartlotablauf.

Op. 8. Verbindungsstellen zusammendrtcken und.l6ten
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Hier noch eine Anmerkung fur die Jungs deren Bldakat nur schon aussehen, sondern auch dem Stress
einer Regatta standhalten miussen: Die Hartlot-Kupfsion |43t sich stabilisieren durch eine einéach
Seilbindung um die eingeschniirte Stelle. Wer dabiftat des Kupfers nicht traut, nimmt Messingdrah
Ein hierfuir verwendbares Silberlot mit 1 mm Durclaser gibt es bei Selva. Hier dient jedoch die Urkwic
lung der Einschnurstelle dazu den Messingstrop@nlage zu bringen.

Ruderaufhangung

Die Herstellung von Ruderschere und FingerlingnsBeitrag: "Das Ruder" beschrieben. Die Ruderseher
wird auf einer einfachen Vorrichtung gebogen. Diegerlingsbé&nder werden direkt am Ruder angepallt.
Fur die Fertigung kleinerer Teile wie zum Beispgieiderbeschlage fur ein Beiboot gelten die gleichien
gange, nur eben alles entsprechend kleiner. Zuspigist das Rohmaterial fir ein Beiboot im MaBsta
1:50 ca. 0,05 mm dick.

Schildzapfengurt (Rohrzapfenbiigel) Wie auch imnmeset Name zustande kommt, hier geht es um die
Herstellung von Verschlussbigeln. Im Verhaltnisasmderen Beschlagteilen sind diese Bugel ziemligh st
bil. Kein Wunder, bei der Vorstellung, welche Kegiftich beim Abschul? eines Geschiitzes dort anhaufen.
Der geschmiedete Blgel wird beim Vorbild so sei@ar2n stark gewesen sein. Bei einem Mal3stab von
1:40 sind das immer noch 0,5 mm. Um einen Bleclistr&on dieser Starke in eine exakte Form zu brin-
gen, kann man sich ein Formwerkzeug herstelleriebead aus Ober- und Unterteil (Abb. 6). Als Druck-
presse genugt ein Schraubstock. Man kann es sartaalbh einfach machen: Wenn man die oberen Kanten
der Schraubstockbacken mit einem Olstein etwagpist das schon das Unterteil eines Formwerkzgug
Jetzt braucht nur noch ein Bohrerschafft mit dermncBmesser des Zapfens halb abgeschliffen zu werden
und das ist dann das Oberteil. Ein 50-g-HammeddntRest. Damit das Ganze nicht zu unserids wirét,
noch zwei Formeln:

Werkzeughohe H = Zapfendurchmesser Z x 1, 1:2.

Abstand der Schraubstockbacken

SB = Zapfendurchmesser Z x 0,9 + 2 x Blechstérke.

- Fertigungsvorgang (Abb. 7):

— S

@

I-—L5=L+D-ﬂ:,ﬁ—-—-- (f'\\

Abb. 6: Formwerkzeug fur Schildzapfengurt (Z = Zapf Abb. 7: Fertigung ohne Vorrichtung, Op. 13 (SB =
durchmesser). Backenabstand).

1. Schraubstock einstellen, Stift in Feilenklébchiespannt auf vorbereiteten und ausgerichteterhBlec
streifen auflegen.

2. Halbierten Stift vorsichtig in den Spalt klopféda der Hammer den ganzen
Streifenbereich Gberdeckt, werden bei jedem Sdtikad¢pochkommenden 1
Seitenfliigel mit niedergehalten.

3. Die bei Op. 1 angesprochene Vorbereitung isVeiestarkung der End- JL

kanten. Die lassen sich einmal erreichen, indem dnaiKanten scharf umbiegt

und dann flachdrtickt und befeilt oder indem marni_alztes abgeflachte

Drahtstlicke anlotet.

Abb. 8: Lasthaken mit entsprechendem Rohling (Cser(3eite).

Man sollte auf jeden Fall diese Art der Herstellwegsuchen. Wem dies zu o

umstandlich, zu unsauber und zu unprofessioneatherst, der kann dann im-

mer noch das Formwerkzeug bauen. Bei dem Untgeeiligt tbrigens eine

guadratische Ausnahme, die Rundung ergibt sicinadierch den Dorn.

15
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Lasthaken
Diese zur Kraftibertragung vorgesehenen, leicttdien Verbindungselemente waren schon in alter Zeit
nicht einfach fleischerhakenahnlich gebogene Starge Querschnitte waren damals wie heute den-Kraf
teverhaltnissen angepasst (Abb. 8). Das sollte &iudodelle gelten, aulRer vielleicht fur extreneikle
Maf3stabe. Im Anschluss ist ein Ablauf aufgezeigt,dle Querschnittdifferenzen bertcksichtigt:
Op. 1: 1 -mm-Kupferdraht ablangen und in Feilenklin verjingen.
Op. 2. Biegen und richten.
Op. 3. Profilbereich hammern und verputzen.

Abb. 9: Verstarkung eines Bohrerschaftes mit Tiff#&upferlitze.

Bohrer 0,4: 1-mm-Streifen; /7
Bohrer 0,6: 1,5-mm-Streifen. / / / / /
Bohren allgemein

In dem Artikel Gber das Takeln wurde auf das Botirakken von V2A hingewiesen. Ein ahnliches Verhal-
ten kann sich auch beim Bohren von Kupfer zeigeas W2A zu hart ist, ist Kupfer zu weich. Das mag et
was unlogisch klingen, aber auch hier heil3t esa@etWerkzeuge und mit der Drehzahl runter! Jetnt,
das Wort bohren einmal gefallen ist, sei noch dastand erwahnt, der besonders bei kleinen Bohmarn v
kommt: Eine Spannpatrone spannt nicht richtig éest in die nachstkleinere geht der Bohrer nicht.réift
ist es auch so, daf3 ein 0,5er oder kleiner wededeo kleinsten Spannpatrone noch vom kleinsteteFut
mitgenommen wird. Hier kommt der alte Herr Tiffaryy Hilfe mit einem Stiick gummierter Kupferlitze
seines Namens. Hiervon wird je nach Bohrerdickele2znamm starker Streifen geschnitten und spiraligrm
um den Bohrer gelegt. Die Verbindung zum Bohrestl&gh intensivieren mit einem Tropfen Sekunden-
kleben Die auf Abb. 9 angegebenen Durchmesser witeB konnen als ungefahre Richtlinie betrachtet
werden. Die gleiche Methode lasst sich auch anwerndeBekleidung eines Schmirgelholzes von weniger
als 4 mm Durchmesser mit Schmirgelleinen. Wer saiomal versucht hat, einen auf Umfangsbreite ge-
schnittenen Streifen um ein dinnes Stabchen zu lelge weil3 um die Aussichtslosigkeit dieses Vorha-
bens. Dieser kleine Abstecher schliel3t gleichzéeliggTtr zur Schiffsschmiede. Das Néachste, was@iich
net, ist ein groRes, verrufRtes Tor, meistens vegitder Kiste entfernt.

Giintex Bassong
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