Juffern mit Beschlagen und ihre Montage

Der Auftakt zur Herstellung dieser rollenlosen Bdézum Setzen der Wanten ist
leider eine Enttauschung: An dieser Stelle soll@mlich Herkunft und Bedeutung
des Namens Juffer erklart werden Juffer ist dettqaatsche Ausdruck fur Jungfer,
zu der Verbindung zwischen einer Holzscheibe n&t dochern und einer Jungfer
ist mir jedoch nichts eingefallen. Auch die endlisBezeichnung "deadeyes" laf3t
nur eine schwache Assoziation erkennen, Also misgeins ohne Kenntnis der
sprachhistorischen Hintergrinde tber die Juffermbaehen.

Mit einem Hinweis auf die besondere Geschicklichldie zur Anfertigung dieser
Teile erforderlich ist. ware auch niemandem gehol&aobei sich hinter diesem
Hinweis sehr oft die Unfahigkeit zu einer genau@sdhreibung verbirgt.
Allerdings, je detalllierter die Ausfihrungen. desteiter hangt sich der Autor aus
dem Fenster - manchmal fallt er auch runter. Tratedell die bisher praktizierte
Art der Beschreibung nicht durch eine "gefahrlosersetzt werden. Der ganze
Juffernbereich besteht ans den Risten, die dierdufialten, den Holzscheiben,
durch die das Taljereep gefluihrt wird, und den

Beschlagteilen (Abbildung 1).
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Anfertigung der Juffer (Holzteil) {1

Es handelt sich um eine Holzscheibe mit dre , 22-3
Lochern und einer Rille am Umfang. Sient ~ °7-® ll <
einfach aus, aber spatestens beim Planen —

beziehungsweise Runden der zweiten Seite
kommen die ersten Bedenken. Bei der jetzt
folgenden Ablaufbeschreibung wurden feste °f-© T <
Mal3beispiele gewahlt. Hieraus ergibt sich di
Mdoglichkeit der Umrechnung beziehungsweise
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Angleichung an anderen Abmessungen. Die hier geevdbffer hat einen
Durchmesser von 7 mm bei einer Dicke von 3,5 mm.

1. Rohlingsvorbereitung Die Kenntnis um die Herstajlsmdglichkeiten eines
Vierkantbeziehungsweise Achtkantstabes von 8,5wiriah hier
vorausgesetzt.

2. Drehen in 1. Spannung (Abbildung 2)

A. In Futter und Kérnerspitze gespannt auf 7 mm Duetsar
tberdrehen (fur 12 - 15 Stick mit zweiter Spantestaif
Kdrnerseite).

B. Bei langsam laufender Maschine mit der Schiebl&ilien im
Abstand von 2 mm anreif3en und mit der Dreikantriatieletwas
vertiefen (ausgelegt fur eine Dreheinrichtung ofemeverstellbaren
Support).

C. Vorstechen zwischen den Scheiben. Hierbei mul3 dieldheit der
Rillenabstdnde beachtet werden Ein gutes Werkzeudjdge
Aufgabe ist in Abbildung 3 dargestellt.

3. Drehen in 2. Spannung (Abbildung 4 und 5) Diesen8pag erfolgt fliegend
(ohne Spitze), wobei hochstens sechs Stiick prorppaition bearbeitet
werden sollten. Das Werkstlck wird also hier in ZWalstlicken bearbeitet.

A. Runden der Stirnseite mit Stahl, Schmirgelholz,&800
Schmirgelpapier und polieren mit der RiickseiteRigsiers.

B. Mittig einstechen mit Stechstahl, bis Randbreite éReicht ist.

C. Absagen mit kleiner, feiner Laubsage (Abbildunglgs Sageblatt
wird hierzu so verkehrt eingespannt, wie's nur geht
Zahne nach hinten und Sagerichtung nach oben.

4. Planen und Runden der zweiten Seite Hierzu muRsapeschaffen werden,
was den Knopf greift und festhéalt, ohne die zu ptate Seite abzudecken.
Die in Abbildung 6 gezeigte Juffernklaue" erfiiliese Aufgabe und laf3t
sich ihrerseits in ein Futter einspannen. So &t tiie gleiche Bearbeitung
maoglich wie bei 3a beschrieben. Sollte aber malemudifferchen
herzustellen sein, ist diese Operation auch maduethfthrbar.

Das Mittelteil des dargestellten Halters kann auss{stoff oder Messing
gefertigt werden. Fur die drei Greifer gentugt 0,5Wessingblech. Die
hintere Schraubenreihe dient der Befestigung, 8ghrauben der vorderen
Reihe werden entsprechend des Jufferndurchmess®isgestellt, wahrend
die dritte zum Offnen und SchlieBen gebraucht wiit. eine
Schiffsausristung mufiten zwei Mittelteildurchmeggariigen.

5. Bohren mit Bohrvorrichtung Beim Einbringen der Balgen spielen so
viele Zufélle mit, dal3 man sich auch hier zur Hélkgtg einer Vorrichtung
entschliel3en sollte (Abbildung 7). Da die geringsiveveichung von der
Symmetrie des Bohrbildes mit dem blof3en Auge sahiti, unterliegt die
Vorrichtung hohen Genauigkeitsanforderungen. Daivgr aus unserer
Vorrichtung keine Lehrenbohrwerksarbeit wird, ist Bertigung
aufgegliedert in Herstellung des Bohrbildes alhsind in die Festlegung
des Verhaltnisses von Bohrbild zu Werkstlck. Fiir Bertigungsablauf



heil3t das: Alle Vorrichtungsteile werden kompledtdestellt und montiert.
Nur die Werkstiickaufnahme in Teil 2 wird noch nigebohrt. Diese
Bohrung erfolgt ausgerichtet nach dem Bohrbild,slels durch ein
Anbohren der drei Juffernbohrungen durch die Sarebleil 3 ergeben hat
(Abbildung 8). Der Mittelpunkt der Aufnahmebohruliegt genau im
Schnittpunkt der Juffernbohrungen. Wenn man furAdismahmeplatte
Plexiglas oder Hartstoff verwandt hat, ergibt sdad Lage durch
Verwendung eines Holzbohrers. Eine letzte Korrektigihkeit bestellt
darin, daf3 man mit einer etwas kleineren Aufnahrhalbtg und einer
kleineren Juffer eine Versuchsbohrung macht. Dsag¢e Raum der Bohr-
beziehungsweise Aufnahmeplatte kann fur die veesignsten
JufferngrofRen genutzt werden. Der eigentliche Batgang kann manuell
oder mechanisch erfolgen, wobei die Moglichkeitéks die drei
Bohrungen zur Schonung der Bohrschablone nur amzrebaind auf die
"Juffernklaue" gespannt fertig zu bohren. Zum Aurid Abspannen sind
Teil 2 und 3 schwenk- und mit Abstecker, Teil 4idrbar.

6. Was jetzt noch fehlt, sind die Seilausnehmungejeder Seite der drei
Bohrungen. Sie lassen sich am besten mit einerarfidignigen
Diamantschleifstift bewerkstelligen, der in eineleikschleifer eingespannt
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Abb. 3: Zum Einstechen dient ein derartiger ~ Abb. 4: Runden und nachstechen (fliegen Abb. 5: Juffer absager

Handstechstahl.

Abb. 6: Skizze fir die Juffernklaue/B> Abb. 7: Skizze fur die Bohrvorrichtung Abb. 8: Lage des Aufnahmemittelpunkte



Juffernstropp

Fur diese Haltebander, die beim Original aus Eisstigmiedet wurden, ist beim
Modell der Biegsamkeit wegen Kupferdraht zu bevgeru(in diesem Falle 0,6
mm dick). Die Verwendung von Kupfer ermdglicht zwarbgebungen:

einmal die kupferfarbene und einmal die geschwasenahnliche Version.
Hieraus ergeben sich allerdings auch zwei untegdtibhe Fertigungsverfahren:
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Abb. 9: Biegen mit angezeichnete Biegen Uber eine Mause- Abb. 11: Biegen aul Abb. 12: Zusammendriicken de:

Zange

Schieblehre Biegeeinrichtung: 1 = Rinds mit quer genuteter Pinzette
Grundplatte; 2 = Kern @ 6,8 mm
X 2,5 mm hoch- 3 = Abstecker @
0,5 mm (2 x); 4 Abstecker @ 1
mm.

A. Weichgelottete kupferfarbene Version (Eine Schwarawgrglem Loten
macht Lotschwierigkeiten, und nach dem Loéten vetdirb das Holz.)

1.

2.

5.

Abwinkeln mit markierter Zange, Schenkellange 7,5 (mbildung
9).

Zweiter Schenkel Gber den Innenmef3schenkel eine2lgB8fmm
eingestellten Schieblehre abwinkeln und auf 1,5abtingen
(Abbildung 10). Die Faktoren fir die in Arbeitsgaitx® angegebenen
Langenmal3e sind der Jufferndurchmesser von 7 mreinad
Rustbrettdicke von 2,8 mm.

Biegen auf Vorrichtung (Abbildung 11) Um Bolzen ¢pgm und
beidriicken mit kleinem Schraubenzieher. Enden hweiszwei
0,5mmStifte legen und um 1 -mm-Stift Ose biegen.

Juffer einlegen, Ring mit Pinzette zusammenklemorehmit O, 1 -
mm Kupferdraht (aus Litze) umwickeln. Hierzu benui&n eine
Takelpinzette (Abbildung 12).

Umwickelte Stelle weich verloten.

B. HartgelGtete schwarze Version (Hierbei wird einalpsssener Ring
gebildet, der vor dem Schwarzen angepalit werdemkan

1.

2.

Abwinkeln mit markierter Zange, Schenkellange 7,5 (bildung
9).

Zweiter Schenkel Gber den Innenmef3schenkel eine2laB8fmm
eingestellten Schieblehre abwinkeln und auf 1,5abiangen
(Abbildung 10). Die Faktoren fir die in Arbeitsgaitx® angegebenen
Langenmal3e sind der Jufferndurchmesser von 7 mreinad
Rustbrettdicke von 2,8 mm.



3. Biegen auf Vorrichtung (Abbildung 11) Um Bolzen ¢pgm und
beidriicken mit kleinem Schraubenzieher. Enden hweiszwei
0,5mmStifte legen und um 1 -mm-Stift Ose biegen.

4. Hartloten (Abbildung 13) wie in "ModellWerft" 11/9Gangspill,

Abbildung 2 1) beschrieben.

An Juffer anpassen und wieder abnehmen.

Schwarzen.

Wie Arbeitsgang 4 der kupferfarbenen Version. Detddschied

besteht darin, dafd der durch die Lotstelle gesshites Ring mit

geringerem Aufwand an die Juffer angepaf3t werden,kaodurch
sich die Beschadigungsgefahr fur die Farbschichriingert. Die

Wicklung wird hier von einer Spur Sekundenklebédnajn.

No o

Die endgultige Festlegung der in Arbeitsgang 13tasigegebenen Male kann nur
durch Probieren erfolgen: Die Juffer muf3 bei zusemgefal3ten Schenkeln
festgeklemmt sein, und die Ose muR sich spaltftdieRen. Wenn dann die MaRe
so richtig stehen, tut's einem leid, dal3 das Madeht mehr Juffern hat.

Abb. 14: Ausrichten der Juffern mit einer Hilfswante ==>

Montage der Juffern

Die Voraussetzung hierzu ist das endgultig
befestigte Ristbrett mit den Ausnehmungen fir
Juffernbsen. Um die genaue Richtung der Juffer
bestimmen zu kdnnen, setzt man einen Hilfsmas
einem Stick Schnur als Hilfswante. Wenn die
jeweilige Juffer ausgerichtet und eingepal3t istgv
sie mit Zweikomponentenkleber festgeleimt. LAl
sie sich nicht mehr im Schlitz festklemmen, muf? ) , ,
man sie mit einer Plankennadel zum Halten brin {
Falls das nicht bereits beim Anbau des Ristbretics

geschehen ist, kdnnen bei dem Ausrichtvorgang glesthzeitig die Punkte fur
die Befestigungsbohrungen der Risteisen

angezeichnet werden (Abbildung 14).

Abb. 16: Aufnahmeplatte fir Risteisenrohling ==:

Risteisen

Fir die hier gewahlten Risteisen mit einem Schafsghnitt von 0.5x0,9 mm und
einer Befestigungsplatte von 0,3 x 1,9 mm dientaipferdraht von 1 mm
Durchmesser. Wie aus einem Stiick Draht so eineeledaltestrebe wird, zeigt
der folgende Ablauf. 1. Draht klopfen auf eine Breion 1,5 mm x cirka 0,55 mm
dick. Hierzu braucht man eine kleine Richtplatieea kleinen Hammer und eine
Zauberformel - der Draht biegt sich namlich schmegliés man gucken kann, in
irgendeine Richtung. Dem ist leicht abzuhelfen,rdenser technisches



Verstandnis sagt uns, dal3 man den Hammer nur htuRig der Biegung zu Kippen
braucht, um den Schlagdruck auf der Bogeninnenzgeitgghéhen und somit die
Biegung umzukehren. Aber meist scheint der Dratleser Meinung zu sein und
biegt sich munter weiter. Also mul3 die Zauberforhezl die, wie die Abbildung
15 zeigt, naturlich keine ist.
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Abb. 18: MaR X am Modell und die sich Abb. 19: Bearbeiten und anreif3en zun Abb. 15: Stellung von Hammerstiel zu
daraus ergebenden FertigungsmalRle (X am Biegen Werkstuck: a = 45 Grad; b =90 Grad; ¢ =
Beispielmodell = 19 mm). parallel

Der Hammer wird fur gewdhnlich in 45 Grad zum Drghhalten. In dieser
Stellung fuhrt ein Kippen des Hammers gleichzeatigeiner Winkelveranderung in
Langsrichtung des Drahtes und damit zu einer Treplaemly (Abbildung 15a).

Ein Kippvorgang in der gewollten Richtung ware df@mbination einer
Bewegung in Seitenrichtung und in Richtung des&idJnd das ist meist zuviel
fur den Kopf eines Gelegenheitshammerers. Die lgidoc gezeigten
Anordnungen ermoglichen eine klar durchschaubareebting: die erste durch
Schwenken des Stiels von der Waagerechten wegwaige durch Bewegung des
Hammers von der Senkrechten weg.

1. Um die Handhabung zu erleichtern, wird der Drah¢i@mem Ende winkelig
umgebogen. Die Lange eines Drahtrohlinges solltethiber 150 mm sein.
Um die nachfolgende Operation zu ermoglichen, nmerStdab zum Schlul?
in zwei Ebenen gerichtet werden.

2. Schmirgeln und Polieren beider Seiten auf 0, 5 mokd® Hierfur wird eine
Aufnahmeplatte vorgeschlagen, die gleichzeitig anwghBearbeitung der
Schmalseiten eingesetzt werden kann (Abbildung 16).

3. Befestigungsplatte anquetschen. Diese Aufgabe iibernein kleiner
Schraubstock mit glatten Backen. Jetzt folgt eimekdeinigkeiten, aus
denen ein Modellbauerleben wie alle anderen Lebeh anoun mal besteht:
das Einspannen des im Schraubstock breitzudrickemddiesem Falle 2,8
mm langen Stiickes in zwei Schritten (Abbildung 17).

Jetzt mul so kraftig zugedreht werden, dal3 eingeBren 1,9 mm bei einer



7.
8.
9.

Dicke von cirka 0,3 mm gut erreicht wird. Gegebdalks muld man ein
wenig richten.

Das Zentrum der Platte wird jetzt mit einem leichk&mnerschlag versehen
und von hier aus das Mal3 X und das Mal3 X + 4 asggi Das Mal3 X ist
die am Modell abgreifbare Strecke von der Einhangéiszur
Befestigungsbohrung. Es wird am Rusteisen durchiBeag der Mal3e X +
4 und X + 2 erreicht. Diese Mal3e sind Versuchseangsb

Abgelangt wird die Strebe auf das Mal3 X + 4 vonKf@Enung aus
gemessen.

Schaft auf 0,5 x0,9 mm mit Verjingung und Plattt138x2,8 mm
bearbeiten und Kanten brechen (Abbildung 19). N&&emmirgelbrettchen
und kleiner Feile braucht man hier das Aufnahmeétiteh aus Abbildung
16.

Anreil3en: Mal3 X + 2.

Bohren der Befestigungsbohrung mit 0,8 mm Durcheress

Zunge und Ose biegen (Abbildung 20).

Abb. 17: 1. Schritt: MaReinstellung in Zange. 2. Switt: in

Montage der Risteisen

1.

Schraubstock spannen. ==>

Bei nochmals gesetztem
Hilfsmast mit einer Wante
als Ausrichtelement werden
die einzelnen Risteisen
angepaldt, ausgerichtet,
verbohrt und mit einer Stecknadel provisorisch e Nach kritischer
Betrachtung des Gesamtbildes und der befriedigeRdststellung, dald alles
mit der Wantenlinie fluchtet, werden sie abgenomunneth zum Schwérzen
abgelegt.

Rustleisten anpassen, verbohren und wieder abnef#béridung 2 1). Das
geschieht, weil die Leiste je nach Bauart beim Eiglearder Risteisen
storen wirde. Wenn hingegen die Risteisen vorhetiarowirden, kénnte
beim Anpassen der Leiste die Schwarzung verkratadeve

Rusteisen mit Minibolzen ("ModellWerft" 3/95) moaten und mit
Zweikomponentenkleber festleimen.

Das Beste wird sein, man hangt das Risteisen migt it dem
Zahnstocher etwas Zweikomponentenkleber in die Bahwnd drickt das
Bdlzchen mit einer Takelpinzette ein.

4. Ankleben der Rustleisten mit Planken-Stecknadeln.



Abb. 20: Ose biegen mit Rundzang Abb. 21: Die Rustleiste stort beim Einhénge
Exkurs: Schwarzen von Kleinteilen

Wahrend zum Schwarzen von gréReren Teilen einigeeud/affenfabrikation
stammende Mittel bekannt sind, wird fir Kleintdiige miussen allerdings aus
Kupfer sein) Schwefelleber (fir wenig Geld in dgrotheke erhéltlich) empfohlen.
Wie erhalt man nun aus dem Tutchen voll kandiszigtkdicher Bruchstiicke eine
dinne schwarze Schicht auf einem kleinen Kupfetidagteil? Ganz einfach: Je
nach GrofRe der Teile genlgt schon der Deckel eirsms@fflasche, den man mit
Wasser fullt und mit einem erbsengrof3en Stiick SteHleber beschickt. Nach
dem Auflésen wird die Brihe gelb. Die sauberen fatifireien Teilchen werden in
die Flussigkeit gelegt und mit dem Zahnstocher tdigtwegt, wobei sie sich
zusehends schwarzen. Nach vorsichtigem Spulerarerkl Wasser legt man sie auf
einem Haushaltstuch ab. Es dient der Festigkeitnvegin die Teile ein paar Tage
liegenlafdt. Absolut kratzfest werden sie nichtrafer kratzt auch schon an einem
Schiffsmodell. Noch ein Wort zu "sauber und fettfrBas schafft man, wenn man
die Teilchen in der Pinzette mit dem Glasradierarlbeitet und sie noch mit
Azeton "abspilt". Nur eine saubere Oberflache dmmdreine gleichmafige
Schwarzung!



