Nie wieder Arger beim Takeln

Abb. 11: Gesamtansicht der Takelung.
Beim Takeln eines der alten

Schiffe bestanden oft die
gesamten Unterlagen aus
wenigen Vermerken und Skizze
im Notizbuch des Baumeisters.
Der Rest lag als Erfahrungswert
oder als Vorstellung in seinem
Kopf. Da menschliche Kdpfe nui
mal nicht unfehlbar sind, ergabe
sich bei der Umsetzung dieser
Vorstellungen in die Praxis jede
Menge -Reibereien”, und das
zwischen den Seilen selbst und
zwischen "Soft-" und
"Hardware". Bei der Vorstellung
des verwirrenden Spiels, das sic
bei allen moglichen
Segelmandvern ergab, wurde di e
Vermeidung von Bertihrungen der einzelnen EIementeetunﬂeder zu einer fast
unlosbaren Aufgabe, heute vergleichbar mit der Asgbaltung einer Grol3stadt,
die mit einem umfangreichen Computerprogramm beretclvird. Bei einer

groben Unterteilung des Takelguts ergeben sich Kweiplexe: das stehende und
das laufende Gut. So wie das stehende Gut, getierarsNamen, Masten und
Stangen in Position halt, bringt das laufende Algsa was sich bewegen soll, in
die gewlnschte Lage. Alles was getan werden musg Hesden Komplexe zu ihrer
Funktion zu bringen, nennt man "takeln". Wahrenarb&akeln des Vorbilds oft
eine Unzahl von Handen gleichzeitig wirken, istb&odell meist nicht einmal
Platz fur zwei Finger. Also mul3 man die Finger kunstierlangern, nur dafl3 die
kinstlichen Fingerspitzen jeglichen Geflihls entbehisnd genau da liegt der
Schwachpunkt.

Abb. 1: Takelpinzetten.



A = Vier-Stufen-Pinzette (handelsubliche Pinzette wdifiziert),
B = wie A, doch ohne Begrenzung,
C = Schiebepinzette (als Alternative),
D = normale lange Pinzette,
E = normale kleine Pinzette.
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Abb. 2: Vier-Stufen-Pinzette Abb. 3: Vier-Stufen-Pinzette Abb. 5: Klebeversion
Arbeitsgénge 1-4. P = gerundeter Bereich. Arbeitsgange 5, 6 und 9.

Das Takelbesteck

Die Frage eines Neulings, welche Art Werkzeugeatchskompliziertem
Takelwerk fiihren, 16st fur gewdhnlich folgende Adiking aus: Eine gute lange
Pinzette, eine lange Schere, zwei Haken, einmald&onnd einmal konkav, und
ein Draht mit Ose. Und manch einer hat's mit digssar Hilfsmitteln zu hdchster
Meisterschaft gebracht. Das am meisten eingeddilfsenittel ist die Pinzette.

Was man sich unter einer Pinzette vorstellt, istsehlankes Etwas, was aber nichts
anderes kann als packen und loslassen. Was hlgrigeklie Moglichkeit, den
Faden unter beliebiger Spannung weiterzufihren nadéxieren. Um diesen
Mangel auszugleichen, zeigen sich zwei Wege: Dste ést der zusatzliche Einsatz
von mehreren exotisch geformten "Enterhaken”. Dagite besteht darin, die
Pinzette zu verbessern. Hier gibt es wiederum kbdgjlichkeiten. Die erste ist,
eine herkdmmliche Pinzette aufzumobeln, die zwsttesine neue zu konzipieren.
Betrachten wir zunachst die Moéglichkeit 1.

Die Vier-Stufen-Pinzette

Die auf Abb. 1 unter "A" gezeigte Pinzette hattehsien Namen "Takelpinzette"
ehrlich verdient. Sie hat vier Funktionsstufen. Biabt die erste die
Normalfunktion jeder Pinzette. Die Stufen 2-4 kanan als takelspezifisch
bezeichnen:

Stufe 1: Greifen des Fadens und Festhalten.

Stufe 2: Fadendurchlauf unter Spannung.

Stufe 3: Freier Durchlauf.

Stufe 4: Fixierung (zum eventuellen Ablegen oddrl&pen einer Schlaufe).

Wie aus der erwéahnten herkdmmlichen Pinzette da wias gerade angepriesen
wurde, geht aus der folgenden Beschreibung heDas .Objekt unserer
"Aufmdbbelaktion” ist eine von der Firma Hogetu, fgieg 6, 78555 Gosheim
vertretene 15 cm lange "Pinzette mit Schlof3". Uchshescheideneren
Fertigungsverhaltnissen gerecht zu werden, sinddigeAnderungsvorschlage A
und B aufgezeigt:



Abb. 12: Blick auf den Besanmast
- Vorschlag A:

1. Beide Schnébel warm
geradebiegen und seitlich
befeilen.

2. Einen Schnabel warm
umbiegen.

3. Greif bzw. Laufbereich
runden und polieren. (Abb
2, Arbg. 1-4)

4. Den anderen Schnabel
ablangen, einpassen und
bearbeiten wie in 3.

5. Gemeinsames Bohren del
0,8erBohrungen. Zum
Bohren dieser aus V2A
bestehenden Pinzette
bedarf es einiger Hinweise:
Die im allgemeinen fir solch kleine Bohrungen vamdeten Klein-
Bohrmaschinen fangen bei 5.000 Umdrehungen andiBsér
Umdrehungszahl passiert das gleiche, was mit 8okiffsschraube bei
Uberdrehzahl passiert: Sie lauft sich tot. Bei gindéSS-Bohrer sind 1.000 -
2.000 Umdrehungen angebracht. Wichtig sind st&pl@nnverhaltnisse und
die Verwendung eines Kuhlmittels (Petroleum). Dakdéhren mit einem 1-
mn-Zentrierbohrer erleichtert den Bohrbeginn. Einrlde Diamant-
Kugelschleifstift tut's auch.

6. Schnébel auf Mal3 1, 1 zusammenbinden und Stifemuhteren Schnabel
weich einléten (Abb. 3). Das hort sich gut an, moit,dem Lot bzw. Lotfett,
das jeder Bastler im Schrank hat, ist nichts audzien. Man muf3 also
jemanden fragen, der was davon versteht, oderiéseidGelegenheit den
Wert des Internet-Anschlusses testen. Ein sichersy Mt die Verwendung
von Weichlot, Durchmesser 1,5 Sn-2W (Sn-Pb-Ag)Fuf3mittel Lotex
Niro fltissig, erhéaltlich bei Cronitex, Zum Scheidsd, 51467 Bergisch
Gladbach. Dazu ist zu bemerken, dal3 sich bei eidgagfalt und unter
Verwendung eines Messingstifts auch ein normalesitubtverwenden laft,
doch ohne das angegebene Flumittel fliel3t wirkdichts.

7. Ehe es am Objekt weitergeht, mul3 eine Begrenzuntgswelstehend aus
drei Messingteilen, hergestellt werden (Abb. 4)s &l X ist das Mal3 von
der Auflagenflache des Stellknopfs bis zur Obeesddéts Schenkels im
Bereich der vorhandenen Bohrung und wird gemessem, die obere
Schnabelspitze den Fadenraum zu einem Viereckegti{Mal3 1, 1 mm).
Die Ubrigen Mal3e lassen sich davon ableiten odmben sich aus den
Pinzettenmal3en.




8. Als Erstes wird der Fuhrungszapfen herausgeschl&ygenn die Bohrung
mit der innenliegenden Zentrierung zu einem Langlanihn1,5 x 3
aufgefeilt oder geschliffen ist, wird die Blockiezike eingesetzt. Jetzt wird
die Pinzette zusammengedriickt, auf Mal3 2,2, ddkisuef so weit wie
maoglich nach rechts gedreht und das Klemmsttcknrd&n Schlitz bzw.
auf den Wellenzapfen aufgesetzt und verlotet. FasKlemmstiick nicht
durch den Schlitz geht, kann es noch etwas befeiltlen. Festgelegt wird
die Blockierwelle durch Aufloten der Scheibe T.2.

9. Um die Pinzette in der Aufnahmeposition zu fixiereerden die Schnabel
wieder auf das Mal3 2,2 zusammengebunden. Jetztveisé Stellung
fixiert, in dem um den entsprechend abgelangtear&&ft ein 0,2-mm-
Messingring gebogen und verlotet wird.

10.Die vorhandene Klemmung wird bei beiden Vorschlagiegesetzt. Falls
der Druck auf den Faden wesentlich starker isizats Festhalten des
Fadens notig, kann durch Verbiegen der KlemmfedeKemmposition
verandert und damit der Druck reduziert werden.

- Vorschlag B (Abb. 1 /B):

Diese Version ist gedacht fur den Fall, dal3 die Mbgeit zum Warmbiegen oder
zum Loten nicht gegeben ist. Die Bearbeitung isedahnlich Vorschlag A, nur
dalR3 hier eine Messingplatte mit Kralle gefertigtdvDiese Platte wird von einem
Schenkel abgebohrt und provisorisch damit verbunBann wird der Stift mit der
Messingplatte verlotet und das Ganze mit 2-K-

Kleber befestigt (Abb. 5)..

Abb. 4: Begrenzungswelle.
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Vorteile aufgezahlt. Das Wichtigste ist, daR es fi R il
diese Ausfuhrung groRenmafig sowohl nach ob "ﬁ*@

als auch nach unten keine Grenze gibt. Dazu geiiui

der Umstand, dal3 eine Verlangerung, die sich bere&iormalen Pinzette auf die
Druckverhaltnisse auswirkt, den Schiebevorgangtriekinflut. Hinzu kommt
noch, dal’3 der Faden unabhangig von seiner Dickeimmrder vordersten Position
bleibt. Das letzte, aber nicht unwesentliche Argoimgt die Tatsache, dal’ sie mit,
weniger Schnickschnack auskommt als die "aufgenéhddei gleichen
Funktionen. Das war die PR-Predigt, jetzt kommt il@éngedruckte: Gebrauchen
kann diesen Wunderschieber nur derjenige, demleggesein motorisches
Nervensystem von der Drucksteuerung, von der eanmale Pinzette regiert wird,




auf einen Schiebevorgang umzustellen. Wer dasfsctiaf ist gar nicht so
schlecht dran. Ein Urteil fallen kann allerdings,nuer das Ding hat. Und dazu
mul3 es erst einmal hergestellt werden.

Abb. 6: Schiebepinzette.

Als Ausgangsmaterial dient ein 7 mm breiter Blehttn von 1 mm Dicke. Die
ideale Materialauswahl ware V2A fur den Grundkoér@exil 1) und Messing fur
den Schieber. Damit sorgt der Grundkoérper fur daoiBtat und der Schieber fir
den reibungslosen Ablauf.

Hier ein Hinweis fur den Nichtmetaller: Gleiche Maalien haben gegeneinander
meist schlechte Gleiteigenschaften und umgekehrt.

Die auf Abb. 1 bei "C" gezeigte Pinzette hat béiidde aus V2A. Das funktioniert,
aber nur wenn beide Teile sorgfaltig poliert simdl ulie Verbindung losbar ist. So
besteht immer die Moglichkeit einer nachtraglici&attung. Alle zur Herstellung
erforderlichen Mal3e stehen in der Zeichnung (AbbAGRer der Greifpartie ist die
gesamte Fertigung unkompliziert, und auch hier smaeniger die Mal3e als die
Palform. Der Herstellungsablauf dieses Teilberastheuf Abb. 7 dargestellt.

1. Reduzierung der Spitze des Schiebers auf 0,5 mmaiaefLange von ca. 8
mm.

2. Dieser Bereich wird zur Kralle gebogen. Der ersthrit ist das winkelige
Umbiegen um eine 1,2 mm dicke polierte Stahlmairz&chraubstock.

3. Zum Umbiegen der Kralle bedarf es eines HilfsstimksVerstarkung. Das
Verlangerungsstick kann in derselben Spannung eitigeérden.

4. Fur eine vielleicht notwendige Nacharbeit werderizMinitrennscheiben
(sind zufallig 1,2 mm dick) mit 2-K-Kleber zusamngeklebt und
entsprechend der Skizze mit dem Daumen bei demtRestigedrickt und
hin- und hergefuhrt. Die zweite Komponente der fpeetie ist der
Schiebestempel. Die Verdickung wird erreicht dustiuchen oder Aufldten
einer 0,2erPlatte. Der Einpaldvorgang erfolgt bevisarisch eingesetzten
Verbindungsschrauben. Wenn sich der Schieber bigiggan Spiel des
Stempels in der Greifklaue leicht bewegen laRgestPrazision genlge
getan. Zur endgultigen Verbindung gibt man einer§mkundenkleber auf
die Muttern. Die gerillten Griffstlicke sind aus Eaeind werden, um sie
griffig zu halten, mit Sekundenkleber tberstrichen.



Klemmkulisse (Abb. 8)

Diese kleine Drehkulisse ist nachtraglich addiestden, weil die anfangliche
Selbsthemmung des Schiebers nach langerem Einsiiremegegangen ist. Die
Form ist auf der Abbildung zu erkennen, sie drétt am einen Messingstift, der
im Unterteil des Schiebers festgelotet ist. Es eamitfisich, die Klemmkurve mit
Aufmal’ zu fertigen und sie dann bei einem in degif@ereich eingelegten Faden
durch Nacharbeit zur Funktion zu bringen. Gesclelosgird die Kulisse durch
Autloten einer 5-mm-Messingscheibe. Der klemmba@gfrdurchmesserbereich
ist zwar durch die kurze Selbsthemmungskurve zangering, aber er reicht in
jedem Fall zur Belegung der Seile eines Modellgjidazu belegenden Seile
innerhalb des gleichen Mal3stabes nicht wesentbdewmander abweichen.
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Abb. 7: Herstellung der Greifkralle, Op. 2-5. Abb. 8: Klemmkulisse Abb. 9: Fadenfuhrung bei del

S = Schraubstock, L = Ldsen, Belegung von Klampen und Né&geln.
M = Matrize, K = Klemmen.
V = Verlangerung.

Handhabung

Da trotz unterschiedlicher Bauweise die Funktiosemwohl der Vier-Stufen-
Pinzette als auch der Schiebepinzette in etwalgkicd, werden sie auch
gemeinsam behandelt.

1. Greifen und festhalten. Bei beiden Konstruktionerwler Faden in einer
Art rechteckigem Ké&fig gefaldt. Nur, was im erstatl Burch den Druck der
Finger aufeinander zu passiert, tut sich im zweitierth Verschieben der

Finger gegeneinander.



2. Durchlauf unter Spannung. Der gehemmte Durchlasclgeht in beiden
Fallen durch Dosierung der bei Stufe 1 beschriab&wgange, in diesem
Falle unter leichtem Druck.

3. Ein ungehemmter Durchlauf ergibt sich bei beiderz&ten, wenn der
Druck vom Faden ganz weggenommen wird. Damit beedsten dabei der
Faden nicht entgleitet, lalt sich die Sperre adten. Diese Mdglichkeit
besteht auch bei Stufe 2.

4. Fixierung. Wahrend sich die Fixierung der ersterz®ite durch verstarkten
Druck auf die Schenkel einschaltet, Ubernimmt dagibr Schiebeversion
die Schaltkulisse am Griffende. Das ist zwar etfvagerunfreundlicher als
bei der anderen. Dafir ist aber der LOsevorgangjdii man bei der ersten
weit nach vorn greifen muf3, hier sehr viel einfacMan braucht das
Griffende nur leicht in den Handteller zu driickBiach einiger
Anwendungszeit ist die Frage, welches der beidernd®ien-Systeme sich
besser eignet, nicht mehr klar zu beantworten. Eteds jedenfalls fest: Im
Team sind die beiden unschlagbar.

Takelplan

Ehe die akribischen Vorgange der Takelei behandetieve hier noch ein
Vorschlag zur Organisation. Es geht darum, eine Nemsverbindung zu
schaffen vom Plan zum Modell und zuriick - und dasfle Seillaufe mit ihren
Anlaufpunkten. Diese Numerierung ist nicht neu andh bei vielen Planen
vorhanden. Nur haben diese Nummern meist keinemibehscharakter. Die in
nachfolgender Tabelle gezeigte Numerierung ist etlsniicht neu, wird aber
leider nicht konsequent angewandt. Der AufwandereiRlan mit aussageféahigen
Nummern zu versehen, macht sich spater mehrfachhebie hier gezeigte
Tabelle 1413t sich je nach Art des Modells modifierender erweitern.

Numerierungssystem
Mast Nr.Rah | Nr,Funktion|Nr.

Fock 1 Grof3 1| Fall 1
Grol3 2 | Mars 2| Topnarg
Besan 3 | Bram3 |Rack 3
Bugspriel4 |Royal4 |Brasse | 4
Besan5 |Schoten| 5

Fallbeispiel: 2-2-3 = Grol3mast-Mars-Rack
Das eigentliche Takeln

« Das gesamte Takelwerk der verschiedenen alten 8asiiffo
unterschiedlich, dal3 es wenig hilfreich ware, aihifs auszuwahlen und
den kompletten logischen Ablauf des Takelns aufgereiHier hingegen
wird versucht, eng umgrenzte Einzelvorgange mit gnof3



Anwendungsbereich unabhangig vom Schiffstyp zulimestwen. Beginnen
wir mit dem Einsatz der eben behandelten Werkzeuber die Anwendung
von Geraten zu theoretisieren, ist das eine, winktiamit umzugehen, ist
etwas anderes. Irgend etwas fehlt bei der Thewwnmeear. Selbst
Wissenschaft ist letztlich nur empirisch: Wenn seatnVorgang tausendmal
wiederholt, wird die so gemachte Erfahrung zur Wisshkatft erklart. Also
halten wir's mit der Praxis und nehmen die

Pinzette in die Hand. a

Belegnagel und Klampen: |
‘5.

Abb. 10: Pinzettenposition zum Schlagen der Schlau
(gilt auch fiir Horizontallage).

a = ideal, b = extrem.. | -
==> o

Wenn's um Arger geht, steht die Belegunc
von Nageln und Klampen ganz oben. Nicl
nur, dal3 die Belegstellen oft an
unzuganglichen Stellen liegen, sondern de
Vorgang selbst hat schon seine Ticken. Die
ersten paar Windungen sind problemlos durchzufilidas Argerliche aber
ist, dal3 immer die letzte Schlinge laut Vorbildamder vorletzten liegen
mul3. Da helfen nicht nur gute Werkzeuge, da bestaguch einer
durchdachten Fadenfihrung.

AN

Klampe: Die Abb. 9 zeigt aul3er der Fadenfihrundnalie Stellung der
Pinzette. Das zuckerhutférmige Zeichen ist ein Syindies Querschnitts der
Greifspitze. Hieraus laf3t sich erkennen, wie didokhung der Hand die
Pinzette so gestellt wird, dal3 der Aufnahmebergidglichst parallel zur
Seilfiihrungsrichtung liegt und somit das Seil natigger Reibung
durchgleiten kann. Bei den funf dargestellten Stu$¢ zur besseren
Ubersicht nur jeweils die Fortschrittswindung ggreDie Stufen 1-3
kénnen ohne zusatzliche Hilfe mit einer Takelpireettsgefihrt werden.
Wenn dann aber vom Punkt "X" ausgehend die Windwmgal
weiterfihren wirde, ergabe sich die auf Einzelh&itdargestellt Form.
Wie schon eingangs erwahnt, liegt der Faden, dge&lemmt sein mifte,
munter oben drauf. Von der Mdglichkeit, ihn nacgliéh darunter zu
schieben, sollte man nur im Notfall Gebrauch machen

Die bei Stufe 4 und 5 skizzierte Vorgehensweisapstziert zwar jedes
normale Vorstellungsvermégen, aber es funktiondrttoch muld der Faden
vom Punkt X aus nicht wie Ublich quer tber die Kiengeflhrt werden,
sondern gerade weiter bis ca. 2 mm Uber die Sger&lampe. Wahrend
bis Stufe 3 die Pinzette etwas rechtwinklig zumeidbereich gehalten
wurde, mul} sie jetzt etwa in eine Flucht mit dearpe gebracht werden,
um die bei Stufe 4 angedeutete Drehung um 180Ukarest zu kbnnen. Wie
bei 5 gezeigt, mul3 die Drehung so ausgefuhrt wekdh die Festseite das
lose Ende Uberdeckt. Ehe die Pinzette bei Stufedéeifarallelposition
gebracht wird, mul3 sie, wenn sie den Punkt "Z" entehiat, fixiert werden.



Diese Fixierung hat zwei Griinde: Erstens wird esofivendig, die
Pinzette abzulegen, um sie in die neue Positidoringen, und zweitens ist
die Drehung zur Erreichung der Schlaufe bei undesskner Pinzette kaum
maglich. AuRerdem wird bei den beiden letzten Sthrieine zusatzliche
(normale) Pinzette (Abb. 1 /D) notwendig - bei iy bei der Drehung leicht
gegenzuhalten, und bei 5, um die Schlaufe GibeHdas zu ziehen. Auch
bei den tbrigen Vorgangen kann eine zweite Pinhetfien, falls die erste
Pinzette zu weit vorgerutscht ist und man zurtdkgmemul3. Der
Greifpunkt ist durch ein Viereck gekennzeichnet.

= Belegnégel: Neben dem Umstand, daf3 die Klampert m&izontal liegen
und die Nagel vertikal, ist das Belegzeremoniedt fias gleiche. Eine
geringe Erleichterung ergibt sich fur den Nagel,l\der Bereich der
kritischen Schlaufe oben liegt und dort meist besaganglich ist. Bei
schlechten Raumverhéltnissen klappt auch das Sahlidey Schlaufe schon
in einem Winkel von 45° (Abb. 10). Bei einer vorigen Inspektion der
Raumverhaltnisse wird die Lage der Schlaufe entdehieind
gegebenenfalls die vorhandene Darstellung auf ABtspiegelbildlich
umgekehrt. Das auf Abb. 11 und 12 abgelichtete Magtezwar noch
unfertig, aber zur Prasentation der Takelung karstlesn mal herhalten. Im
nachsten Artikel wird zu lesen sein, wie man daersithissige Seil schon
"locker" tUber die Nagel oder Pollen legt. Dabedias Wort "locker"
weniger ein Adverb als ein
Adjektiv.

Aufschiel3en der Taue

In der Seemannssprache gibt e«
zwei Formen des Aufschiel3ens,
einmal gegen die Sonne und
einmal mit der Sonne. Hier :
handelt es sich um ein Stiick BP0
Seemannssprache aus der das %\
Alter hervorgeht, denn die s
Drehrichtungsangabe, beider =
man sich heute des Uhrzeigers §
bedient, mul} entstanden sein, & ;,—_'.:;;
man noch glaubte, die Sonne
drehe sich um die Erde. Wahrergeesa—
aber die Windungsrichtung eine’ = e

o

Modellbauer nicht so wichtig seij#s
durfte, ist der Umstand, ob die Eiiss

Seilrolle A) auf Deck liegt (Abb.

1) oder B) Uber einem Nagel oder Poller hangt (A)lschon einiger Gedanken
wert. Vor dem Einstieg in diese Wickelei mit odegge die Sonne noch ein schon
etwas verspateter Hinweis: Man unterscheidet zwaddlkategorien, einmal die



Ausfuhrung mit vollgesetzten Segeln, zum anderea fait gerafften Segeln bzw.
ohne Segel. Im ersten Fall sind alle Rahen obemwmten sind alle aul3er den
Grof3rahen unten, d.h. der grol3te Teil des Seiisden betroffenen Belegstellen
weggelaufen. Die zweite Kategorie liel3e sich alsdi¢ erste verwandeln, aber
nicht umgekehrt. Und damit zurtick zum Eingangsthema.

A) Seilrolle auf Deck

Ob man das Seil entsprechend langer laf3t und die R Ort zusammenlegt,
oder ob man das Seil kappt und die Rolle auRededtModells legt, ist eine rein
philosophische Entscheidung. Man sollte sich faralveite Moglichkeit
entscheiden. In jedem Fall muf3 die Rolle so gelegtien, dal’ sie halt und doch
nicht wie geklebt aussieht. AuRerdem sollte auehFdirbung nicht wesentlich von
der des Ubrigen laufenden Guts abweichen. Und dastheint die Frage nach
dem Klebstoff, den man zum Versteifen bzw. zum \é&dy&n gebraucht. Nehmen
wir einfach Ponal (1: 1 mit Wasser gemischt). WadHolz gut ist, reicht fur
Baumwolle allemal. Mit der Verfarbung ist das seddr Klebstoff bringt bei
Stoffen eine Verdunkelung, und das gleicht die wétBrbe des Ponal wieder aus.
Ob dieser Satz einer wissenschaftlichen Untersugtandhalt, weil3 ich nicht,
jedenfalls ist bei der Rolle kaum eine Verfarburgeanbar. Die oft praktizierte
Art des Wickelns, namlich eine Wicklung schon netienandere zu legen, mag
zwar gar nicht schlecht aussehen, ist aber bememstorischen Schiff kaum
vorstellbar. Trotzdem ein Hinweis, wie es gemachtwdie Rolle auf Klebeband
zusammenlegen und mit Leim betupfen (Abb. 3/A). Eomipromif3 ergibt sich aus
der anschliel3end beschriebenen FertigungsmethaegizuHbraucht man nichts
anderes als einen Rundstab (Spiralbohrerschaignd{egel (Abb. 3/B) und einen
Stempel (Abb. 3/C).

Der Ablauf:

1. Nachdem der Faden in die Emulsion eingetaucht ugdtapft ist, wird er
um den Stab (0 8 fiir 0 94 der Rolle) gewickelt. Beentstandene
Hohlkdrper &Rt sich nach dem Trocknen abstreifen.

2. Der untere Bereich wird erneut mit Emulsion angefieeicund auf dem
Kegel ausgeweitet.

3. Ehe der Kegelbereich wieder trocknet, wird das Gamz®aumen und
Zeigefinger beider Hande zusammengedrickt und g lam- und
herbewegt, bis sich eine gefallige Form ergibt.

4. Der Stempel dient dazu, die Rolle am Boden zu hahiss sie nicht mehr
hochkommt.

5. Der Abschluld besteht darin, daf3 man die Untergait&tabilisierung mit
unverdinntem Leim betupft.



Abb. 02: Seilrollen auf Nagel |
B) Aufschief3en auf Nagel oder
Poller 4
Hier sollte man im Gegensatz z(f\
der auf Deck liegenden Rolle gn\
doch zwei Fertigungsarten i
ansprechen:

a. die "Ausweichlésung" :
(Fertigung auf3erhalb des
Modells),

b. das "virtuelle Verfahren"
(Aufschief3en an Ort und
Stelle).

Zu a): Bei diesem als "Ausweichlosung"” bezeichn®teriahren des Aufschiel3ens
aul3erhalb des Modells wird eine in den wesentlidilaBen mit dem Modell
Ubereinstimmende Vorrichtung eingesetzt (Abb. 3Ad Abb. 4). Von der
Wirklichkeit abweichend hat diese Vorrichtung einvemagerecht liegenden
Bolzen, der dazu dient, das Sell trotz seines genrGewichts nach unten zu
ziehen.

Die Vorgehensweise ist, unabhangig von Form und3&rimmer die gleiche:

1. Faden in Emulsion tauchen und Windungen legen.

2. Nach dem Trocknen Nagel entfernen und Wicklung dmres.

3. Vor Ort bringen. Gegebenenfalls noch etwas ordmehmit einer Spur
Leim befestigen.

Abb. 03: Die AufschieRung von A bis H.
Das hier beschriebenen Verfahr

ist so weit unproblematisch und
wird wahrscheinlich auch am
haufigsten angewandt. Doch sie
man meist, dal’ das Seil nicht d:
geschlagen ist, wo es hangt.

Zu b): Vom Einsatz einiger
Hilfsmittel abgesehen, kommt d:
virtuelle Verfahren der
Wirklichkeit schon sehr nahe.
Besagte Hilfsmittel sind im
Grunde nichts anderes, als Bolzen, die wie beb&sthrieben das Seil nach unten
halten. Das Problem besteht darin, die Bolzen amiclgigen Stelle festzulegen.
Die erste Ausfiihrung ist in meinem Privatmuseurbewundern. Ein an "Star
Wars" erinnernder Dreiful3 mit einem héhen- undeswiérstellbaren Bolzen. Nur,
um das Mini-Ungeheuer auf Deck zu befestigen, mg8te gewdhnlicher




Knetgummi herhalten. Und der hat dann letztlichghaze komplizierte "Mimik"
ersetzt (Abb. 3/E und F). Abb. 5 zeigt die hierzbdyende Fertigungsskizze. Es
handelt sich um nichts anderes als zwei Blechemgelttetem Stift und
aufsteckbarem Bolzen. Die Moéglichkeit des Abnehmafs sich auch durch eine
Schraube erreichen. Das wiederum ist eine Gewicinig-Raumfrage beim
Anheften an die Bordwand. Bei der Lotversion entgfisich die Verwendung
eines 0,8-mm-Bohrerschafts. Der lafit sich allerslimgr weichl6ten unter
Verwendung des in Teil 1 genannten Lotwassers Ltex (Firma Cronitex). Mit
diesem Lotwasser lassen sich ubrigens fast allelégielnten Stahle weichl6ten.
Der Einsatz der auf Abb. 5 dargestellten Hilfsmitt&id von der Hohenlage der
Belegstelle Giber Deck diktiert (Abb. 6/E/F):

= Vorr. F fur sehr geringe Hohe oder grol3e Hohe himzugangliche
Bereiche. Hier erfolgt die Befestigung mit eineriggen Menge
Knetgummi auf Deck oder an der Bordwand.

= Vorr. E fUr geringe bis mittlere Hohe. Die Befestiguerfolgt auf Deck,
wobei die Hohe durch die Dicke des Knetstoffesiggriverden kann.

= Vorr. G fur Wantenristen (Abb. 7). Dieses "Mausekigerchen" wird dann
eingesetzt, wenn das Wantenristbrett zu hoch Gbek Degt oder der
Zugang versperrt ist. Hier wird der Knetgummi dueaine Klammer ersetzt.
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ADD. 6: Einsatz der AuTsCrii€l3nietne {Abpn™d);
F: an der Bordwand,
Abb. 5: AufschieRbleche (Abb. 3/E und F). E: auf Deck.

Der Aufschiel3vorgang ist bei allen Varianten deiajie:

1. Aufnehmen des Seils bis an die Belegstelle. Dagntdiin Pinsel. Wenn es
nicht gelingt, den Faden aus dem Bereich des Dackshen, ist es gut, ein
Stuick Papier unterzulegen, um Spritzer zu vermeiden



2. Das Aufschiel3en erfordert zwar einige Umsichtaistr unkomplizierter als
eine Belegung. Auch hierbei tut die Belegpinzettted@ienste. Das Ende
|aRt sich entweder mit der Pinzette selbst klemarehnach unten ziehen
oder mit einer zusatzlichen Klemmpinzette (Abb) Zidieren. Hier und da
hilft ein langes Holzstabchen, die Windung beize#sin.

3. Nach dem Trocknen wird der Bolzen vorsichtig abgemnogder gedreht und
die Vorrichtung entnommen. Bei der WantenklammBt &ch der |Bolzen
von der anderen Seite herausdriicken. Fur viele NMbadeer ist das
Aufschiel3en der Seile an Ort und Stelle ein Tabahdach langerer Praxis
scheint es sogar die einfachere Methode zu sein.

Das Seil verlangern

Es durfte nicht passieren, daf3 ein Seil zu kurztgeessiert es aber doch, sollte
man, ehe man aus dem Fenster springt, folgendsgolem (Ablauf nach Abb. 8):

1. Ausfransen der zu verbindenden Enden. Die haufigeredete Rasierklinge
wird hierbei schneller stumpf, als sie sich auspadkf3t. Ein scharfes
Kleinstecheisen hélt nicht nur langer, es funkgohauch besser. Als
Unterlage dient ein glattes Stiick Holz. Bei einegiidsirchmesser von 0,5
mm genlgt zum Ausfransen ein Stick Faden von 6anf). Wenn man
diese Strecke mit dem Daumennagel abgrenzt un8tdak gut ausfranst,
wickelt sich der Faden nicht weiter auf.

2. Der jetzt beschriebene Gefiihlsakt sollte an eineuatralen Faden probiert
werden: Je eine Seite der beiden Facher mit P@sahinieren und dann die
beiden facherférmigen Enden zusammentupfen. Nach st Sekunden
wird der flache Bereich kurz von den Seiten zusangadrtickt und dann
sofort zwischen Daumen und Zeigefinger gerollt. $-Btbrtuna hier
mitspielt, sieht man fast nichts mehr.

Das Seil einscheren

Das Seil in einen Block oder ein Scheibgat einsaméeil3t in der Bastlersprache:
eine Schnur in die Offnung zwischen Scheibe undit@ainfadeln. Trotzdem man
diesen Durchgang héaufig schon etwas nachgearbaitewill der Faden meistens
nie so richtig reingehen. Die sicherste Methoddistmit dem Sekundenkleber:
Den Pilotbereich mit Sekundenkleber bestreichenalnnden lassen, Der Faden
ist zwar jetzt noch dicker geworden, aber dafut $&dh der Fadelbereich mit
400er-Schmirgelpapier glatten und gegebenenfatigingen. Da es mehr als eine
Stunde dauern kann, ehe der durchtrankte Bereielnem Stab ausgehartet ist,
empfiehlt es sich, mehrere Laufer vorzubereiten.
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Abb. 7: Klammer fir Wantenriisten Abb. 8: Ein Seil verbinden Abb. 10: Arbeit fur das Wickelréhrchen. Bei
Ausgangsmalle: X' ist das Seil aufgeschossen.

Nagelabstand (7,5),
Rustbrettdicke (1,5).
1 = Grundkdrper,
2 = Seitenteile,
3 = Bolzen, konisch und abgeflacht,
4 = 0,5-mm-Stahldraht.

Ein Block fehlt

"Da fehlt schon wieder ein Block!" Irgend wann wirdhn diesen Ausruf von
einem Modellbauer héren. Wer auch immer die Schélgt, der Block muf3 her.
Vorausgesetzt, man war bei der Herstellung derkéoper etwas grof3zugig, fehlt
nur noch der Stropp.

Mdoglicherweise ist man bei dem unaufhaltsamen Foitscles Takelvorgangs
nicht mehr in der Stimmung, alle Zyklen der Herstadj eines geschlossenen
Stropps zu durchlaufen.

"Mann", sagte einmal ein Kollege bei der Betracgtdreses Ablaufs, "ich wirde
den Stropp einfach ankleben."” Wie aus der ansani@§ezeigten Fertigung
ersichtlich ist, ist der Klebevorschlag dort realis Nur, das Wort "einfach”
stimmt auch hier nicht ganz. In jedem Fall ist im& @&usweichlésung fur
jemanden, dem der "endlose" Blockstropp nicht gfefalir diese Ausfiihrung
wurde ein Block gewahlt mit Einsteckdse und einemgefal3ten Lauferstrang,
dessen notwendige Lange vorher zu ermitteln ist.

Abb. 9: Blockstropp (Klebeversion),

(6] tion 1-9 Di ktete Linie/Ki kiert de
peration Ie gepunktete Linie Ungl’zs)l}fi)eel’reid? opl.1/2 Op3 op.L Op.s
1 . N
Herstellungsablauf (Abb. 9):
t
_ . : |
1. Aufschieben einer fertigen |
Ose.

2. Jetzt wird eine Schlaufe um
diese Ose gebildet und mit
einer Klemmpinzette, in
deren Schnabel zwei paralle




gegeniberliegende Rillen eingefeilt sind, gefaltt wreder leicht getffnet.
Nachdem eine Spur Sekundenkleber in den Spalt getbraurde, wird sie
wieder geschlossen.

3. Wahrend des Offnens (nach ca. finf Minuten) drixckh mit den
Fingernageln erst gegen die eine und dann gegeandere Seite. Dieser
Druck muR groRer sein als der Offnungszug, denfitizette hat keine
Isolierschicht, klebt also auch am Faden.

4. Umwickeln nach der bekannten Methode, mit der Klgnmzette zum
Halten des mit Sekundenkleber getrankten Fadenendes

5. Um den Stropp um den Block legen zu kénnen, windogh einmal in die
Pinzette genommen und stark zusammengedricktedied Enden werden
gespreizt.

6. Der Block wird dann auf eine Leiste gesteckt, Sekmikteber auf dem
halben Umfang in die Rille gebracht, und die Leistden Schraubstock
gespannt. Der schon vorbereitete Stropp (d.h.dar Beite ist eine Pinzette
geklemmt) wird Uber die benetzte Seite gelegt. Rest ibernehmen die
beiden Klemmpinzetten.

7. Nach einer Stunde ist es ziemlich sicher, dalRdectStropp nicht wieder
|6st. Jetzt gibt man eine Spur Sekundenkleber eustéillen "x" und "y",
wartet noch einmal finf Minuten und sticht mit emextrem scharfen
Kleinstecheisen bei "X ab.

8. Nachdem die Lauferschlaufe Gber den langen Scheekéleift ist, wird der
Stropp bis an die Verbindungsstelle gezogen untyieibgestochen. Es ist
hilfreich, zur Aufnahme der Schlaufe eine feinddRijuer zu der
vorhandenen in den Block einzuteilen.

9. Als letzter Akt wird Sekundenkleber in den Beredgr Verbindungsstelle
gebracht und das Stroppende dort einige Minuterdemt Daumennagel
festgehalten. Dies ist der einzige wirklich ze#imsive Vorgang. Alle
tbrigen Wartezeiten lassen sich mit anderen Ambeitesfiillen. Dadurch
wird der scheinbar grol3e Aufwand reduziert.

Zum Abschluf3 dieser Klebeversion noch ein Wort zusmpiakteur dieser
Fertigung, namlich dem Sekundenkleber Es ist emefeklebstoff, wenn man
versteht, damit umzugehen. Vor allem ist das W8ekunden" differenziert zu
betrachten: Wenn man etwa zwei ebene, saubere iMdésige mit wenig Kleber
zusammendrickt, handelt es sich nur um SekunderGlggche gilt fur zwei
Finger - und die brauchen noch nicht einmal sambesein. Bei anderen
Materialien oder Materialpaarungen kann es bisBalastbarkeit schon einmal
eine Stunde dauern. Also ist es keine Zeitverschwemdes vorher an einem
neutralen Teil zu versuchen.

Das Wickelréhrchen

Die auf Abb. 3/H gezeigten Réhrchen sind auch Takedmeuge. Es sind die
einfachsten ihrer Gattung. Die einzigen Untersahimd einem Stitick Rohr sind
eine Ausnehmung, in die die Fingerspitze palit,ain€ polierte Austrittsoffnung.



Die Wirkungsweise ist denkbar simpel: Der Fademwirdas R6hrchen
eingefadelt, irgendwo festgelegt und kann so mit &&hrchen beliebig verlegt
werden. Die Spannung wird mit der FingerspitzeanAlusnehmung gesteuert.
Keine andere Einrichtung kann mit so wenig Aufwand uor allen Dingen so
nahe am Ort einen Faden fihren. Nur schade, daRadiEmende, wenn man es
notig braucht, im Rohr steckt. Also, zum Belegém&s Rohr leider nur bedingt zu
gebrauchen. Wenn es aber einmal darum geht, nal@bgakt eine Haltewicklung
zu legen, macht es alles wieder gut (Abb. 10).ubasich selbst unsere schonen
Takelpinzetten schwer, und Finger sind da sowiesmlzzh hilflos. Der Vorteil
einer Pinzette gegeniber ist, dafl} der Faden ringsig@hindert austreten kann.

Die Festlegung des Wickelfadens erfolgt in der gawen Weise mit
Sekundenkleber.

Dal’3 damit immer noch nicht alle Takelprobleme gedd=d, wird sich in einer der
nachsten Ausgaben zeigen.

Abb. 10: Mars mit Hahnepote /
Das Ausrichten von Rahen und
Stengen -

Jahren kursierte in den USA ein
Scherzkarte mit dem Slogan
"Plan ahead" (Abb. 1). Damit
wurde auf spal3ige Weise gezei
welchen Wert eine Vorplanung
selbst bei einfachen Handlungel
hat. Planung heif3t nichts anderejfﬁ
als Einzelerfahrungen (die
vorausgesetzt werden) in eine
praktikable Reihenfolge zu 2T
bringen. Nirgendwo sonst kann //
sich eine mangelnde Vorplanunq/ 4
S0 unangenehm auswirken wie /
bei den im Folgenden
angesprochenen Vorgangen. Ein Grof3teil aller Takeddipeen dient dazu, alle
leichten und schweren Taljen und Takel in eine fumgiahige Position zu
bringen. Bei unseren Modellen wird Funktionsfahigkerch eine feste, gute
Mittellange ersetzt, d.h. Rahen und Stengen li@g@mer gewtinschten Héhe und
Stellung (meist waagerecht).

Das Wort Vorplanung auf den Takelbereich tbertrabeif§t Vorsorge zu treffen,
dal’ Arbeiten, die beim Vorbild an Ort und Stellsg@dehen, mdglichst ambulant
durchgefuhrt werden kbnnen. Wobei man bei dieserislien



Ausrichtungsmandvern schon zufrieden sein kannnvaeis der Arbeit vor Ort
eine Arbeit "nahe Ort wird.

Abb. 2: Ausrichtbelegung an Ort und Stelle mit Markierung.

Einstellung vor Ort -

Hier handelt es sich um Falle, bei
denen die Mdglichkeit, die
Einstelloperation auf3erhalb der
Modelle vorzunehmen,
auszuschliel3en ist.

Auf Abb. 2 sind drei Beispiele
vorgestellt:

a. Brassenlaufer,

b. Topnantentakel und

c. Falltakel.

Dazu gibt es zwar keine Patentlésung, aber eireldilfie kommt in Gestalt eines
weil3en Fadens. Der wird um das Seil geknotet, wad an irgendeinem
vorhandenen Bezugspunkt. Hierdurch lafit sich eia@lich gesteuerte Verstellung
vornehmen.

Abb. 3: Rahausrichtung mit Belegung am  Abb. 4: Webeleinenknoten. Objekt von eine Abb. 5: Webeleinenknoten, aul3erhalt
unteren Block - a) einhakbar, b) Ose zur Seite zugénglich. geschlagen
Einstellung ungeklebt.



Abb. 6: Webeleinknoten, beide Seite Abb. 7: Block an Seil anbinder Abb. 8: Herstellung der Hanger (Op. -3).
angebunden. (Flaggenstich). 1. Nur Block, 2. Block mit E=Dx1,57+L-2x.
Talje.

Einstellung "nahe Ort"

Hinter diesem Titel verstecken sich alle Arbeiterearem Seil oder Takel, dessen
anderes Ende an einer Rah angeschlossen oder éiageast

A. Ausrichten und Belegen einer Talje am eigenen B(addb. 3) Bei dieser
Art der Rahausrichtung gibt es zwei Versionen:ia)Tdilje ist in die Ose
eingehakt oder b) sie ist an der Ose angebunderelBgantere Losung ist
die mit dem Haken. DaR man im zweiten Falle die ard®ndet, ehe sie an
ihren Ort gebracht ist, ist eigentlich klar, und®®daan sie erst einklebt, wenn
alles steht, ergibt sich von selbst. Ubrigenssstie ein Fehler, wenn man
Osen generell, wo auch immer sie plaziert sind,ier¢etzten Augenblick
anklebt.

Der Ausrichtvorgang ist fur beide Versionen deidajie:
= beiderseits Taljen einhaken bzw. einstecken und Hag&ah
Uberpriifen,
= entnehmen und Taljen entsprechend korrigieren unBlaok
belegen.

Dazu eignet sich am besten ein Webeleinstich. Einéach zu schlagen
(wenn man weil3, wie), er halt und laft sich salhggeschlagenen Zustand
noch etwas hin- und herzupfen. Da hier der zu leelég Bereich von einer
Seite zuganglich ist, besteht die Mdglichkeit, #eoten dariber zu legen,
ohne das Ende des Fadens durchzufihren (Abb. 4 Kieten wird

erreicht, indem man zwei Schlaufen, die sich bdigleh Rechtsdrehung der
Hand ergeben, Gber das Objekt legt. Au3erdem iéftder Knoten auch
komplett aul3erhalb formen (Abb. 5). Das ist eirerSkeiltricks, die uns



Landratten immer wieder in Staunen versetzen.

Zur Abrundung zeigt Abb. 6 den Webeleinstich umasirbeiden Seiten
geschlossenes Objekt, wie z.B. ein Stag, an dasBliveke angebunden
sind.

B. Anbinden eines Blocks oder einer Talje an ein Seil.
Diese Operation ist eine Vorbereitung zu "A" (Rarantung). Eine
maogliche Anbindung ist ein einfacher Flaggenstigie einfachste Form ist
ein blof3er Block mit Schlaufe (Abb. 7/1). Der Vongades Klebens und
Umwickelns ist in Teil 2 dieses Berichts beschrieb@mplizierter wird es,
wenn ein komplettes Takel an dem Block hangt. Dasdich jedoch in den
meisten Féllen ausscheren bis auf den Laufer, déslack angebunden ist.
Der wird dann auf ein Kartchen mit zwei Schlitzergewickelt (Abb. 7/2).
Die Erfahrung hat gelehrt, dal3 trotz aller Sorgfalh Schlul? irgend etwas
schief steht, man sollte sich also die Mdglichkgier Nachjustierung nie
ganz verbauen.

0p.1 0p.2 \
J o
(T ~
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Ans. A

Abb. 9: Seilfihrung der StagblockZurring. Abb. 12: Blockbindung an Wante

Die Hanger der Ful3pferde

Die Fu3pferde sind die Seile, auf denen die Jutaden, um die Segel zu
handhaben. Die kurzen Stiicke, mit denen diese &eitker Rah angebunden sind,
heil3en Springpferde. Da sich dieser Abschnitt vgsmeise mit diesem vertikalen
Halteseil befal3t, hat eine Suche nach einem newraBegriff zu dem Wort
Hanger gefuhrt.

Die Montage der Hanger wird hier vernachlassigi| gte nur im Zusammenhang
mit den tbrigen an der Rah befestigten ElementenBtticken, den Racks und
den Féllen, betrachtet werden kann. Die jeweiligag€ellation kann so
unterschiedlich sein, dal3 sie nur von Fall zu Belfachtet und geplant werden
kann. Eine grobe ist



a. eine Gruppierung bei der sich die Rah mit allen Elet®n aulR3erhalb des
Modells komplettieren laf3t, bei

b. ist die Komplettierung ein Einfadelvorgang am ModBkr Hanger selbst ist
ein Element, das Uberall in ungefahr der gleichamFauftritt und somit
einige Beachtung verdient. Seine spezifischen Mat&rsind der
Schlaufendurchmesser um die Rah und die LangeOp@ationenfolge
(Abb. 8): Abb. 8: Herstellung der Hanger (Op. 18FDx1,57+L-2x.

1. Der erste Vorgang spielt sich auf der Schieblebraiad zwar in
Anlehnung an die in MODELLWERFT 5100 beschriebene Wabel
Fertigung. Genau wie dort ergibt sich auch hierdgarsjeweiligen
Parametern eine Skaleneinstellung der Schiebl&kieneinstellung
] " = Lange des Hangers "L" plus des jeweiligen gedtien Rah-
Durchmessers "D" minus 2 x Abstand der Mel3flacha vo
Aufnahmestift . E=L + D/2 x 3,14 - 2 x.

Wenn die errechnete Einstellung vorgenommen ist] d@r Faden zu
einem Ring um die beiden Stifte geknotet. Auch macht sich die
malilich steuerbare Korrekturmaéglichkeit bezahlt.

2. Jetzt kann die erste Seite um die entsprechendeoRgilon mit der
Klemmpinzette zu einer Schlaufe zusammen gefaskgaklebt
werden. Zu diesem Zeitpunkt sollte die Rah nochkotaain.

3. Diese Operation bringt wieder die Wickelmaschine
(MODELLWERFT 12/99) aufs Programm. Auf ihr wird demBi
aufgespannt, die kleine Schlaufe geklebt, beidéaBf#n umwickelt
und der Faden geklebt. Wahrend es sich bei dendtiangn ein
Element handelt, das sich au3erhalb des Modellseierslalit, sind
die beiden néchsten Vorgange nur direkt an Borertadigen.

Abb. 13: Blockbindung Operation 1 - 5 (es ist nur
die Blockdse dargestellt).

. Ans.von oben
1. Zwei Windungen durch Ose,
2./3. Drehen des Blocks um 90°,
3./4. zwei Windungen durch die Gegenseite,
5. Enden "a" und "e" hinter Wante knoten.
1 2 3 b

Stagblock-Zurring

In jedem Buch sind die , ‘
herzformigen Stagblocke mit der 1 ,

wunderbar gleichmafigen Zurring i E] \;@

und der exakten Umschntrung zu 1 l ‘ ‘
bewundern. Und es ist auch das |

Letzte, was man bei oberflachlicher BetrachtungPatdblemteil einstufen wirde.
Doch selbst das Einfachste, namlich die vier bi$ Wimdungen von Auge zu
Auge, flhrt oft zu einem heillosen Durcheinandénr. éiesen ersten Schritt kann
ich nichts anderes anbieten als die Zusicherurf§edaspatestens beim sechsten
Anlauf klappt. Was die Umwicklung angeht, so isidda Verwicklungspotential




das gleiche. Nur kommt hier Hilfe in Form einer adwunkonventionellen
Fadenfuhrung (Abb. 9):

1. Nach exakt ausgefiuhrter Zurring schlagt man beidkeBmach innen und
Uberkreuzt sie. Diese Operation ist in zwei Angohdargestellt.

2. Wahrend der eine Faden gehalten wird, fiihrt manageleren im
Uhrzeigersinn (im Bild von oben gesehen) vier-fbigmal um die Zurring
herum.

3. Zur Festlegung wird das Endstiick im Drehsinn durehStihlaufen gefihrt.
Eine Spur Sekundenkleber vor dem Abschneiden veshinids Ausfransen
. Die einfach wirkende Fadenfiihrung sollte nichtMachlassigkeit fihren:
Jede Abweichung verdirbt die Optik. Hier sind eaapTrockentbungen
durchaus empfehlenswert.

Abb. 11: Hahnenpote mit Modellbauers Fadenfuhrung

Hahnenpote

Fur jemanden bar jeder seemannischen
Wissenschaft gibt es, mal von Mast und Bug
abgesehen, nur ein Element, das sich nach denmr
Erscheinungsbild erkennen lai3t: die Hahnenpott
(Abb. 10). Wenn es allerdings darum geht, die
Funktion zu definieren, zeigt sich auch bei vieler
Modellbauern Ungewif3heit. Aus alten Schriften
geht hervor, dal3 vor der Einfihrung der
Krahenflule (so heil3en sie auf Englisch) das Lie
des Marssegels je nach Windverhaltnissen unte
Mars geschlagen ist, was zur Zerstoérung des Se
oder sogar der Mars gefuhrt hat. Es kann allerdings

nicht so schlimm gewesen sein, denn die Hahnenpatge spater ersatzlos
gestrichen. Wie dem auch sei, wo der Plan sie aagweul3 sie angebracht
werden. Eine einfache Methode wird in Abb. 11 dertraars. Vorausgesetzt wird,
daR die Locher im Marsrand gebohrt und der zenBllek mit einer Talje

versehen ist. Wenn die Schnur nach dem von dee&kiargegebenen System
eingezogen ist, kdnnen die einzelnen Strange deintches Hin- und Herziehen
auf die gleiche Spannung gebracht werden. Diedéiestlegung erfolgt durch
Anbindung der Talje an die Wante. Die ungerade ZahBdrange und die
durchgebohrten Locher auf den meisten Darstellunigesen darauf schlieR3en, dafl3
diese Seilfiihrung auch beim Vorbild angewandt wurde

Blockbindung an Wante oder Stag

Hier ist man wieder genau wie bei der Zurring nmee ganz einfachen Sache
konfrontiert. Der Block muf3 an der Wante angebunderden. Da aber das
Zugseil vorwiegend in Wantenrichtung lauft, mu3 Saheibenachse quer zum
Haltetau liegen (Abb. 12). Da dies mit einer nomndUmschnirung nicht zu



erreichen ist, fuhrt man den Haltefaden immer #oeuz. Dieses einfache
Verfahren klappt recht gut. Nur stellt man nachfieet, dal} sich die
verschiedensten Formationen ergeben haben. Esessiahvoll, dal3 man sich das
auf Abb. 13 dargestellte Verfahren einpragt. Dahate Kapitel befal3t sich mit
einem Holzteil, das nicht so richtig in die Zimmermaecke palite, also ist es da
untergebracht, wo es eigentlich gebraucht wirdT akelbereich.
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Abb. 15: Sagen auf Umschla Abb. 16: Findung der Schablonenposition fu
7-mm-Nut. Einstellmaf3 (Vorarbeit 0,5 Zug) 1,8-mm-Nageldurchmesser bei 1 mm Sagedicke.

E="60-7):2)+05=27.
Der Belegnagel

Auf englischen Schiffen nannte man diese Belegahen&offin nails”

(Sargnéagel). Dies ruhrt wohl daher, dal? diese Stdbeg zweckentfremdend als
Uberzeugungsargument eingesetzt wurden, was dannteri das Ableben des
Unbelehrbaren zur Folge hatte. Bei einer Verklaeingrdieser Corpus delicti um
das Funfzigfache ist solch ein Unfall auszuschhe®nd damit wenden wir uns in
aller Ruhe der Fertigung zu. Gesetzt den Fall, beandtigte ein bis zwei solcher
Nagelchen, wirde man sich ein Stabchen entspreehdhdrchmessers drehen. ein
Brettchen drunter halten und mit einer feinen Daatkeile den Rest erledigen. Das
Einzige, was bei dieser Fertigung nicht stimmtdistStiickzahl. Die muf3te man
im gunstigsten Falle wieder mit 50 multiplizieréind da es meist nicht bei einem
Modell bleibt, muf3 die Fertigung etwas optimiertrden. Was hier vorgeschlagen
wird, ist eine Kleinst-Drehmaschine, deren Bau ts@nderes erfordert als eine
gute Kreissage und eine Bohrmaschine. Das Antrigjvegat unserer
Drehmaschine ist die kleine "Kraftbohrmaschine" ®Biihler. Alles Ubrige ist gut
gelagertes Hartholz. Nur das 1 mm dicke Kopierlingaaus V2A-Stahl und
vielleicht die Bohrmaschinenklammern, aber hiestatich Messingblech. Alle



wichtigen Mal3e stehen auf der Skizze (Abb. 14)wibains hier auf einen
bescheidenen Maschineneinsatz beschranken wadlésm hattrlich einige
Operationen an, die sich bei mal3haltig exakt sbawmen Vorgangen eribrigen
wurden. Die Parameter, die bei diesem Maschinchaxinem befriedigenden
Arbeitsergebnis flhren, sind die Parallelitat dein8elachse zur Tischauflage "T"
und zur Schablonennut. Weiterhin muf3 der Tischatdstan der theoretischen
Spindelmitte die Halfte des Nageldurchmessers ppetraDas wird durch
folgenden Arbeitsablauf erreicht:

1. Ségen der Grundplatte (Teil 1). Dicke und LangedgeBreite mit 2 min
Zugabe. Zusatzlich ein Probestiick mit gleichen Majggloch nur ca. 40
mm lang.

2. Tisch sagen. Alle Mal3e fertig. Nur Tischflache Maf3riD1 mm Zugabe
und Breite mit 2 mm Zugabe.

3. Sagen, Seitenflachen von Teil 1, Probestiick und Tibeii2).

4. 7-mm-Nut frAsen auf Umschlag: Zur Erlauterung degrife "Umschlag"
siehe Abb. 15. Das Werkstiick wird einmal rechts einchal links angelegt.
Die Reihenfolge ist: Probestiick, Teil 1, Teil 2. Q&¥iche Zyklus
wiederholt sich unter vorsichtiger Reduzierung Besstellmalies, bis die
Nutbreite (in unserem Fall 7 mm) erreicht ist. Hegbrist zu beachten, dald
eine Reduzierung des Einstellmal3es um zum Beispiehtin eine
Verbreiterung der Nut um 0,2 mm zur Folge hat.

5. Bohrmaschine befestigen. Die hierzu notwendige Waiaist die
Herstellung der beiden Befestigungsklammern mieB&gungsbohrungen,
das Sagen einer Leiste, 7 x 7 x 160 mm lang (Te2w&i Leisten von
10x2,1 x60 mm (Teil 3) und Einspannen eines Bohrners z
Rundlaufausrichtung an zwei Stellen. Nach dem eniS&stziehen der
Bohrmaschine wird die Parallelitat des Bohrers@undplatte und zur Nut
uberprift und durch Justieren des am Bohrmaschetenges angegossenen
Aufnahmestticks beeinfluf3t.

6. Als Nachstes wird die wirkliche Spindelhéhe H abmamen, um 2,1 mm,
und um den halben Rohlingsdurchmesser (1,8 : ®=8duziert und so die
Tischhoéhe T ermittelt.

7. Die Tischhohe wird jetzt durch Abnahme an der Kopdsauf dieses Mal3
reduziert.

8. Durch die genaue Mittellage der Nut ist es mogldik,Nut fur die
Kopierleiste auf die richtige Position zu bringébb. 16). Zuerst wird an
dem Musterstiick durch eine Umschlagoperation dd3 3/& erzeugt. Dann
wird das Musterstlick durch den Tisch ersetzt undNdieeingebracht. Die
Nutentiefe wird so gewahlt, daf3 die Kopierschablomeden
Nageldurchmesser Ubersteht. Die hier angegebenBe Blad ausgelegt auf
den in Abb. 17 dargestellten Belegnagel mit deekdgigen
Kopierschablone.

Fur die Bearbeitung eines Nagels mit anderem Dueslser bzw. anderer Lange
andert sich Folgendes:



1. die Tischhohe "T" - sie laf3t sich beeinflussen duliehDickendnderung der
vier Teile 3;

2. die Schablonenanstellung fur die seitliche Anlage Rundstabs. Hierfur
l&Rt sich die Nut im Tisch verbreitern und entspeachunterlegen. Das
Gleiche qilt fir den Fall. daf3 der Rundstab nichtishtig anliegt. Was die
Verschiebemdglichkeit in den Befestigungsschraldenifft, so sollten ein
paar Zehntel schon maoglich sein. Vor allen Dingeriafiikeine
Senkkopfschrauben verwendet werden.

Abb. 17: Belegnagel mit Schablon Abb. 19: Feststellhaken ar Abb. 21: Vorformen des Schmirgelleinen:
Kleinbohrmaschine.

Abb. 18: Fur einen Cent Belegnéagel. ==>

Maschinenbedienung

Die Maschine ist ausgelegt zur I
Bearbeitung von drei Stick je )
Rohlingsspannung. Die Bearbeitui i,
erfolgt mit drei Nadelfeilen, einer ,
dreieckigen, einer runden und eine '
flachen. Die Schablonenstellung is / :

so gewahlt, dafl? die diinne Seite
zum Spannfutter zeigt, so daf3 die
Auflage bis zum Abstich immer vo
dem verbleibenden Rohling
tubernommen wird (siehe Abb. 17)
Eine gunstige Drehzahl liegt
innerhalb des unteren Bereichs der vorgeschlaggeokmaschine. Was das
Material anbelangt, so ist jedes eng gewachsenait3cblz verwendbar. Die auf
Abb. 18 abgelichteten Belegnagel sind aus Ebergefizrtigt. Dieses Holz ist zwar
gut geeignet, doch setzt der Werkstoff die Feitdmsll zu, so dal? sie wiederholt
mit einer Messingburste gereinigt werden miissea.dben angesprochene
Bearbeitungslénge (drei Stiick) 1aRt sich vergro@erch eine entsprechende
Verlangerung des Tischs (Mal3 60). Die durch die Kigmhablone entstehenden
Durchmesser sind in geringem Mal3e beeinfluRbarhddiec Abweichung des
Werkzeugs von der Waagerechten. Damit dem Bedlsxide Hande zur
Verfiigung stehen, sollte man den Schaltknopf mieeFeststellklammer versehen




(Abb. 19). Sie besteht aus einem uférmig gebog@®raht, schwenkbar gelagert in
einem angeklebten Réhrchen.

Abb. 14: Nagel-Drehmaschine.
W = Werkstlick,

1 = Grundkdrper, @ .
2 = Tisch, 455

3 = Abstandsleisten, ctb— y 1 -
4 = Ausrichtleiste, ' R Fkt cos IR Bhd
5 = Kopierschablone (verschiebbar, MaR == - T
-

45)5), g

6 = Klemmstiicke, =  —Jd4b<T .4 ~
S = Anschlag fir "Sonderausstattung”. T ¥ ¥

(SRR, [N — N (R —————

Endbearbeitung

160 -

Die Endbearbeitung Ans.B = A
erfolgt "/ ; -
a) mit einem

Kleinschleifer, : . -
b) mit der ' R @G
Sonderausstattung zur
Nagel-Drehmaschine. 0 — "

f—125) —
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Zu a) Durch die vorher erwahnte Stellung des Wergzedie maldliche Toleranz
der Rohlingsstabe und deren Rundheit ist ein lerddhterschied der Belegnégel
in Form und Durchmesser nicht zu vermeiden. Bessgatem Allgemeinzustand
erfolgt eine Nachbehandlung mit 400er- und 800deffglapier. Hierzu wird zuerst
das Giriffteil in einen noch hochtourigen Kleinsafdeeingespannt und der Schaft
je nach Form und Durchmesser auf dem Randberaiels Sitiickes Schleifpapier
ohne Unterlage frei in der Hand gehalten. Nachreigeentuellen Wechsel der
Spannpatrone geschieht das Gleiche mit dem Glifder vornehme sanfte Glanz
wird erreicht mit Stahlwolle 000 oder ganz einfach der Rickseite des
Schmirgelpapiers. Eine Alternative zur Formgebung.bkorrektur ist der im
Anschluld beschriebene Einsatz eines Formschmirgelfol

Zu b) Was hier unter dem bombastischen Begriff Sandsstattung vorgestellt
wird, ist ganz einfach ein weiteres Bearbeitungkaeug, allerdings mit dem
exakten Profil des Nagels. Die ideale Ausfihrungevgine diamantbeschichtete
Formfeile. Aber wer hat schon die technischen Middeiten, so etwas
herzustellen? Begniigen wir uns also mit einem Fonmggelholz. Wenn man die
Lange auf etwa 50 mm beschréankt, dirfte die Heustglhicht allzu schwierig
sein. Wenn man sich das Zurechtschleifen eines Fasefs ersparen will, bleibt
man auch mit dem gerundeten Bereich auf der Ségeathfolgender
Schmirgelarbeit (Abb. 20). Die Verkleinerung desiRa durch die Dicke des
Schmirgelleinens mul3 bertcksichtigt werden. Bemérdung von 280er-
Schleifband handelt es sich um etwa 0,5 mm. Daastuhgelenke
Schmirgelleinen in dem gerundeten Kopfbereich neresatten Anlage kommt,
mul} er entsprechend prapariert werden. Wie Ablzeijt, wird die Rundung
vorgeformt. In diesem speziellen Fall ist es eidiRgsvon 1 mm und damit ein



Rundstab (Bohrer) von 2 mm Durchmesser, der mit 8ehmirgelleinen in eine
Rille von 3 mm Breite und einer Tiefe von 2,5 mmSichraubstock eingedrickt
wird und dort einen Tag verbleibt.
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Abb. 20: Profilschmirgelholz mit Sdgemuster, Leisté&x21x100 mm. x = Erhéhung Schablone, S = Schmir¢gghen.

= Ehe die beiden Schmirgelstreifen jetzt mit Ponagekhebt werden, mul als
Anlage ein 0,5er-Blechstreifen in den 1,5 mm breBehlitz gesteckt
werden.

= Trotz der Vorarbeit hat sich eine Holzleiste von %0 mm zum
Eindriicken des Schmirgelleinens als notwendig eemieBiese Leiste hat
auf einer Seite das Profil des Nagelgriffs und tienSchraubstock als
Druckplatte.

= Als Letztes mul3 das Werkzeug noch entsprechendedséniahelten Linien
in Abb. 20 nachgearbeitet werden.

= Um eine sichere Fuhrung zu haben, ist es gut, weamsich eine seitliche
Anlage an der Schablone schafft (Mal3 8,5).

» Diese Anlage laRdt sich nachtraglich anbringen odgn erhéht die
Schablone gleich um 2 mm (siehe Abb. 14 und 20).

Der erfolgreiche Einsatz dieses Formwerkzeugs hdagin ab, daf? 1. die konkave
Form des Schmirgelholzes genau mit der konvexeisdeablone tbereinstimmt
und 2. in Langsrichtung genau positioniert ist. Dadarf allerdings einiger Mihe.
Der Vorgang auf der Maschine unterscheidet sicgliokren mit dem unter "a"
beschriebenen dadurch, daf aul3er den Ecken am Ketagas Aufmald belassen
wird. Zur Erreichung einer glanzenden Oberflachesset dann zusatzliche
Schleifmittel eingesetzt werden.

Ubrigens laRt sich der ganze Vorgang auch aufi€igi@-Drehmaschine
Ubertragen, indem man den Schablonentisch auf dgapdst aufbaut. Wenn man
also eine hat, geniel3t man ein paar wesentlicheeNar

Neben einer unkomplizierten Ausricht- und Justigghoikeit 1a3t die Hohlspindel
einen einfachen Vorschub zu. Dadurch entféllt dasde Vorschieben der
Schablone. Das Prinzip des beschriebenen Verfalsebsi einigen
Modifikationen auch fur &dhnlich geartete Rundkorpiasetzbar, etwa fur Saulen,
Gelanderstitzen und Traljen.



Ein Ruckblick auf all diese "Nagelei" erinnert ums$hakespeare mit seiner
Komaodie "Mach Ado about Nails" (oder so dhnlichaddvaren die Regel ohne
Segel, doch irgendwann kommen auch die Segel dtan.Abschlufd noch eine
Entdeckung ganz in eigener Sache: Ich argere mithlser 50 Jahren Uber die
Eselsohren, die sich mit todlicher Sicherheit anerart Rand eines Schreibblocks
bilden. Seit zwei Tagen lege ich den Block mit delegnten Seite nach unten ...



