Holzerne Rackperlen

Abb. 00: 1,5 x 0,5-mm-Rackperlen, mit einfachen Mieln hergestellt. = e ——— - = —=
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"Sind sie der Autor der Mastwerkstatt?",

sagt eine freundliche Stimme am Telefon. "Was kahrfiir sie tun Lady?", sage
ich. "Entkraften Sie die Unterstellung, dal’ wirklsthwierige Dinge wie zum
Beispiel die Rackperlen von ihnen vornehm tbergangeden”. Ich lache, sie
lacht. "Ich hoffe, sie haben meinen Scherz niclfdvaistanden. Die Wahrheit ist,
ich brauche wirklich Rackperlen mit einem Durchnees®n 1,5 mm und einer
Bohrung von 0,5 mm" Und das war der Anstol3, dePdiden ins Rollen brachte.

Warum nennt man diese Abstandshalter eigentlicHeéR& Eine Perle ist ein
Gebilde aus einer Muschel, und das ist keinegfafid und ein Loch hat es schon
gar nicht, es sei denn, es mul3 den weil3en Hals lemaly schmiicken. Aber gerade
dieses Loch macht die Herstellung unserer Rackgertehwierig.

Daf3 die Verwendung dicht gewachsenen Holzes higr mavingender ist als bei
kleinen Schnitzereien, ist klar. Klar ist auch, d&meisten Kleindrehbénke hier
an ihre Grenzen stol3en. Also sind wieder geschidkigellbauerhande gefragt.
Apropos, "geschickte Hande" ist das haufigste Biitri das der Betrachter einem
Modellbauer zumifdt. Das Gleiche wirde aber auclKfévierspieler und
Kartenklnstler gelten. Aber weder kann ein Kartersidér Klavier spielen noch
umgekehrt. Und Modelle bauen kdnnen beide nicHtteSaelleicht die oft zitierte
Geschicklichkeit nicht in den Handen, sondern inpKleegen? Wo auch immer sie
angesiedelt ist, hier wird sie gebraucht, zusammi¢éeinem vorher festgelegten
Ablauf. In einem Artikel Gber die Herstellung eir@angspills ist in einem Exkurs
eine Rackperle erwahnt, deren extreme WinzigkeitWart "Tricks" aufdrangt.
Diese Vorstellung, dal3 es "Tricks" sind, die zickaxtrem kleinen Kuigelchen mit
Loch rithren, wurde dort durch die Bemerkung widérldgl3 sich die Fertigung
aus acht klar zu definierenden Arbeitsgéangen zusamaizt. Diese nur fir die
Gegenuberstellung gemachte Angabe erhoht sichumockwei Arbeitsgange.

Um die im vorigen Absatz gemachte AuRerung: "staflermeisten
Kleindrehmaschinen an ihre Grenzen", nicht in ddt héngen zu lassen, hier ein
paar Worte zu diesen "Grenzen": Der zu ladende &uggstab mit zum Beispiel 2
mm Durchmesser wird je Perle vorgeschoben. Daslgwe bearbeitende Stlick
mul} in einer Spannung zentrisch gebohrt, aulReKwyel gedreht, angestochen
und aufgefangen werden. Das heil3t, die jeweiligemkaeuge miissen pro Perle
nacheinander vor Ort gebracht werden. Bei einde®Ren 5 mm Durchmesser
kein Problem! Noch eins: Das in diesem Falle eddrche Formwerkzeug bedarf
aulRerster Pflege. Wohl dem, dem diese Technik ztfilfieng steht, der Rest der
Welt begibt sich auf den "FulRmarsch".

Ausgangsmaterial und -form



Nach einem Haufen Scherben, in diesem Falle geplaBerlen bleiben nur zwei
maogliche Holzer Ubrig: Bux und Eben. Die Ausgangdeaerden bestimmt durch
die Lange des Bohrers und dessen Verlauf. Die exXad#degung der
Faserrichtung, wie zum Beispiel bei sehr dinnebetakann man sich hier aus
zwei Griinden sparen. Erstens, die Stabe sind hich8Eemm lang, und zweitens,
das vorgeschlagene Holz ist fast homogen. Bei ideralls Beispiel gewéhlten

Perle von 1,5 mm Durchmesser mit einer 0,5er-Baipsind die Ausgangsmalle
etwa 3,5 x3,5x22 mm. Eine genaue Parallelitat dar Seitenflachen zueinander ist
sehr hilfreich bei den folgenden Operationen.
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Abb. 1 : Operation 2 - Sagen 1, Ausrichten der Sahflachen nach der Bohrung. s = Sageschnitt, a =a@fser Abstand, b = kleiner Abstand, a-b
= Unterlagendicke.
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Arbeitsablauf

= Op. 1: Bohren
Die Bohroperation erledigt eine Mini-Bohrmaschiber 0,5er-Bohrer mul3
bei anfanglicher kurzer Einspannung moglichst ofiget werden, wobei
man bei den ersten 5 mm sehr behutsam vorgehée, stdhn sie bestimmen
den Verlauf.

= Op. 2: S&gen 1 In Anlehnung an den Spruch: WenfPagrhet nicht zum
Berg kommt usw., kdnnte es hier heilen: Wenn dierwg nicht parallel
zur Seitenflache zu bringen ist, mul3 die Seiteh#ggarallel zur Bohrung
gebracht werden. Und genau das ist nachfolgendhbeben. Mit einem in
die Bohrung gesteckten 0,5erBohrer lassen sichalden Abstéande "a" und
"b" messen. Die Differenz von "a" zu "b" wird arr dehmaleren Seite in
Form eines Holzwirfelchens angeklebt. Das Gleiché{y das zweite
Seitenpaar (Abbildung 1/A). Jetzt, da zwei Seitarcld die Hilfsstlicke
parallel zur Bohrung liegen, kann die jeweils gadmnr liegende auch in
Richtung der Bohrung gesagt werden (B). Dann wediemeiden schrag
gelegten Seiten parallel geséagt (C).

» Op. 3: Feinabstimmung
Bei der Wiederholung des vorher beschriebenen Meawnges konnen die
beiden am wenigsten von der Parallelitat abweicber&eiten
herausgefunden bzw. manuell mit oder auf einem 8geiholz
nachgearbeitet und bezeichnet werden.

= Op.4:Ségen 11
Bei dieser Sageoperation wird die jeweils unbezatd Seite noch einmal
parallel geséagt und dann die Bohrung unter wiedenmoMessen bei
Anstrebung des Quermales (ca. 1,7 x 1,7) in di=\gebracht.




Op. 5: Achtkant herstellen
. 3,5 —o

Abb. 2: Operation 5

Achtkant herstellen. \

Die Verwandlung des Vierkants in ein
Achtkant ist bei einem kurzen Stab durche
manuell machbar:

1. Kante abflachen auf Vierkantmald m ,,;? \'}'
1,2. <?"’

2. Kante auf Vierkantmal3 (Abbildung
2). Viel eleganter geht's nattrlich mi
einem Schlitten, aber der erscheint in
einem anderen Zusammenhang in einem neuen Afikehn man
jetzt noch die acht Kanten bricht, ist das Dingoscfast rund.

Op. 6: Bearbeitung des AuRendurchmessers

(1.6).

Abb. 3: Operation 6
Runden des 8KantStabes mit Schmirgelholz.

Das geht auf der Drehmaschine: Klein muf3 <
sein und hochtourig. Eine waagerecht
eingespannte Klein-Bohr-Schleifmaschine tut's aBehndiesem
Arbeitsgang laRt sich auch eine Kérnerspitze inBtibrung einsetzen. Falls
aber kein Reitstock vorhanden ist, kann ein Fimgeranderen Hand den
Arbeitsdruck abfangen (Abbildung 3). Wer damit Sangkeiten hat, findet
am Ende diesen Artikels ein paar Hinweise, wie &usne Brett mit
aufgespannter Bohrmaschine eine Mini-

Drechselbank wird.

Op. 7: Lange anreif3en (Mal3 1,5)

(o)

T Jild
Abb. 4: Operation 7 - 3 \. i A5
Exakte Langenmarkierung mit Mini-Diamanttrennscheibe. N "'—'{

Fur diese Arbeit wurde bei anderen

Gelegenheiten die Schieblehre miRbraucht. Da ashsse immer um das
gleiche Mal3 handelt, wird die Schieblehre wiedeititen Normaleinsatz
freigestellt. AuRerdem ist die Stirnflache zu kldiher ist es ein anderes
Werkzeug, das zweckentfremdet eingesetzt wird: @immantbeschichtete
Mini-Trennscheibe, wie sie in jedem Klein-Schleifkzeugsatz zu finden
ist. Diesmal jedoch wird sie nicht eingespannt sieddreht sich auch nicht,



sie wird mit der Hand an die Stirnseite gerihrt leicht auf den Rundstab
gedruckt (Abbildung 4). Die Anschlagplatte wird aosnen mit einem
Distanzstiick mit 2-Komponenten-Kleber befestigt.Wenan davon
absieht, dal3 diese Anrei3hilfe nur fir ein Mal3 ebrguchen ist, hat sie
zwei Vorteile: Zum Ersten hat sie eine gerade untese&Anlage und zum
Zweiten bietet sie gegenuber der Schieblehre dielidtdgpit, neben dem
eigentlichen Anreil3en eine beliebig tiefe Rillezigraben.

Op. 8: Runden

Die Herstellung der Kugel a3t sich sehr gut fliegerledigen, indem man
das rotierende Stabchen zwischen Daumen und Zaygefieicht abfangt
(ahnlich Abbildung 3). Vom Einsatz einer Kornerspitro Perle sollte
abgesehen werden. Sie wirkt zwar sehr beruhigeetdetaber andererseits
die Bohrung aus und schrankt auch den moéglicherk¥®ageinsatz ein. Die
Innenseite der Perle wird vom Einstich aus mit efgnhieb-Dreikantfeile
bis nahe an die Bohrung bearbeitet. Die Rundund\dBenseite erfolgt mit
einem Schmirgelholz (240). Zur Feinbearbeitungkiggelform bestehen
zwei Moglichkeiten: nach Augenmal mit einem StigRéds-
Schmirgelpapier, oder die exaktere Methode mitraiR@rmschmirgelholz
(Herstellung am Schluf des Artikels). Die Form karStahlwolle (000)
laufen zu lassen, kann alles nur noch verbessern.

Op. 9: Abstechen I

Abb. 5: Operation 9
Abtrennen der Kugel

Um sich letztlich an der fertigen Perle
erfreuen zu kdnnen, ist es unerlaRlich, ein
Fangvorrichtung einzusetzen. Das ist nich N
anderes als ein Stlck 0,4er-Draht mit eine
Knick am Ende. Der wird vor jedem —
Abstechen in die Bohrung gesteckt. Das w
schon alles. Der eigentliche Abstechvorga
geschieht mit einem 0/3-Laubségeblatt. Di
wird mit der einen Hand in die Rille

gehalten, wahrend die andere mit Daumen
und Zeigefinger Perle und S&ge leicht zusammend(@iildung 5). Das
ist wahrscheinlich der einzige komplizierte Vorgadgr ohne die tbliche
"kleine Hilfsvorrichtung" auskommt.




= Op. 10: Abstechgrat entfernen

Abb. 6: Abstichseite entgraten

4>

Dieser Vorgang fallt nicht unbedingt immer an
und ist rein manuell. AuRerdem sind Verluste
hierbei nicht immer zu verhindern (Abbildung 6)
Man steckt einen 0,5er-Bohrer in die Perle und /A0
riihrt sie so Uiber 500er-Schleifpapier. i

Bau eines Reitstocks

Das Vorhandensein einer waagerecht gespanntendl@maschine wird einfach
mal vorausgesetzt.

Der Bau eines Reitstocks erfordert einige Prazididallte man dabei eine tbliche
mal3gesteuerte Fertigung durchfihren, wirden eBagwerksarbeiten anfallen.
Die Erklarung daflr, dal® hier ohne zu z6gern vorasesigt wird, dal3 dem Leser
keine entsprechende Einrichtung zur Verfligung ststitolgende: Jemand, der ein
Bohrwerk besitzt und nicht damit umgehen kann, &nmmen ein paar Satze in
diesem Artikel auch nicht helfen. Und jemand, dek&nn, kann sich auch ohne
gute Ratschlage einen Reitstock bauen. Da es imdéraur die Mal3e sind, die
Schwierigkeiten bereiten, lassen wir sie einfacly wed fertigen analog: Wie der
Schneider, der zur Feinabstimmung das Metermalhgegeknadeln austauscht.
Das Einzige, das man auf3er Holz braucht, ist eararjBohrerschéfte von 2,35
mm Durchmesser, von dem der Bohrer abgebrochebiesKdrnerspitze
(Abbildung 7, Teil 1) ist also im Ansatz vorhandsig braucht nur etwas
nachgeschliffen zu werden. Der Schlitten (Teils?)ein Holzkl6tzchen von etwa
25 x 35 x Hohe.
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Abb. 7: Einfacher Reitstock fiir kleine Drechselteié Abb. 8: Montieren der ersten Leiste (Teil 3

a Schlittenbreite,
A Ausrichtstick,
P Priifstab.

Die einzige Forderung ist eine ebene Bodenflachiepamallele Seitenflachen des
Breitenmal3es 35 (Mal3 "a"). Was jetzt noch fehiigl @wei Flihrungsleisten von
ca. 7x7x50 (Teil 3). Und damit sind wir auch beimegitlich kritischen Vorgang:
der Parallelitéat zur Bohrachse. Hierzu spannt nia@nemaoglichst langen Bohrer
als Prufstab (Abbildung 8, Teil P) ein und bringt gum schlagfreien Laufen.
Zuerst wird die Parallelitat zur Bodenflache geptiiftl eventuell korrigiert. Dann
wird ein Hilfsstick (Teil A) bendétigt, mit der Langkes Bohrers und etwa der
halben Breite des Schlittens. Die HOhe liegt etiulzey der Bohrungsmitte. Auch
hier ist die einzige Forderung die Parallelitat 8eitenflachen. Wenn jetzt dieses
Hilfsstiick nach dem Bohrer ausgerichtet und aufGlaendplatte festgedrickt
wird, l&3t sich die erste, vorher mit Leim bestrivhé aufschiene anlegen und
aufdrucken.

Eine sichere Lage des Hilfsstiickes wird erreichteimanan die Auflageflache mit
500er-Schleifpapier beklebt. Nach dem Abbindenedsten Leiste wird der
Schlitten aufgelegt und die zweite gegengedricHtfaastgeleimt. Da der Schlitten
sich jetzt auf das Bohrfutter zuschieben laf3t, @dnaman nur noch einen kurzen
Bohrer einzuspannen und kann so die AufnahmeboHiurdje Kérnerspitze
bohren. 6 mm Tiefe sind schon ausreichend, wenndieakKornerspitze
entsprechend kurzt. Diese so geschaffene Einrichtahgwar keine
Bohrwerksqualitét, sie durfte jedoch fur kleine €diei einem Verfahrbereich des
Reitstockschlittens von ca. 20 mm ausreichend 8&neiner notwendigen
Erh6hung des Schlittens oder einer Spielbeseitigemden Laufflachen hilft wie



schon bei anderen Gelegenheiten ein Stick Tiffangfétlitze. Ein Schlitz in der
Grundplatte und eine Schraube im Schlitten diersgr-&ierung (siehe Abbildung
7).
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Abb. 9: Formwerkzeug- x = L&nge des vorhandenen Bohrer Abb. 11: Herstellung des Formwerkzeuge- Op. 1-8

Kugelform-Schmirgelholz

Zur Herstellung konkaver Radien gibt es jede Mengekaeuge:

Rundfeilen, Diamantstifte und RundschmirgelhdlZen. Herstellung von
konvexen Radien bzw. Kugeln gibt es fast nichtg. Mtlen hier von Radien bis
runter auf 0,5 mm. Wie bei Operation 8 beschrieimie Herstellung einer
Kugel mit flachen Werkzeugen zwar moglich, jedoomint eine wirkliche
Kugelform nur bedingt zustande. Das Werkzeug, dasine ganz klare
Verbesserung bringt, ist auf Abbildung 9 dargetstéb handelt sich um eine Leiste
von etwa 4x7 x 60 mm mit einer Rille, die mit 408ehleifpapier ausgekleidet ist.
Bei dem hier angenommenen Perlendurchmesser vanid,bnd einer
Schleifpapierdicke von 0, 15 mm muf3 der Rillendarebser 1,8 mm betragen
(Abbildung 10). Bei Kugeln von tiber 3 mm empfieddtsich, den Schleifbereich
zu reduzieren. Bei dem zu verwendenden Materigt tiee Wahl zwischen dicht
gewachsenem Holz und Messing. Da die Messingversar Voraussetzungen
erfordert, nehmen wir zuerst die weichere Sorte.
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Abb. 10: Abmafe fur 1,.-mm-Kugel Abb. 12: Kugelform-Schmirgelholz im Einsat:

Die Holzausfuihrung

Operation 1:
Sagen von zwei Leisten von 4 x 7 x 60 mm (AbbildatgOperation 1-8).

Operation 2:

Einteilen oder Einsagen einer Rille, etwa parallel&ui3enkante, mit einer
Breite von 1,7 in beide Leisten.

Operation 3:

Ausrichten der beiden Leisten mit Hilfe eines 1,2-ohrers, sie dann im
Schraubstock fest zusammendriicken. Wieder etwan,|&@ohrer
herausnehmen und wieder zusammendriicken.

Operation 4:

Bohren in eingespanntem Zustand. Die grof3te Sicheda® der Bohrer
dem vorhandenen Kanal nachlauft, ist die Verwendtings
Handbohrgriffes oder einer kleinen Handbohrmaschtnste Stufe mit 1,5,
zweite Stufe mit 1,8 mm Durchmesser bohren, awd &iefe von ca. 30 mm.

Operation 5:
Vorbiegen eines Stiickes Schleifpapiers von 10x3@unen 1,5er-Bohrer.

Operation 6:

Nachdem die Leisten ausgespannt sind, wird das i§&peer mit dem
Bohrer in die Rundnute gedriickt und dann im Sclhetnadk
zusammendriicken

Operation 7:

Entnehmen des Schleifpapiers, Nute mit Ponal eiokea, erneut im
Schraubstock zusammendriicken und abbinden lassen.

Operation 8:

Wenn jetzt das Schleifpapier auf der Schmalseiteemer Rasierklinge
sorgfaltig bis zum Holz weggeschnitten ist (die enedSeite kann ruhig
etwas Uberstehen), wird diese Seite bis scharfarPdpier in einem Winkel
von etwa 30' geschréagt.

Messing-Version



Bei der Messing-Version werden die Arbeitsgéangedlsth Frasen der
halbkreisformigen Rillen ersetzt. Die anderen Ofp@nan sind in etwa gleich.
Abgesehen davon, dal3 diese Version umfangreichecbanische
Voraussetzungen erfordert, besteht inr Vorteil gédper der Holzausrihrung darin,
daf’ sich das Schleifpapier wiederholt auswech&@l Der Einsatz ist in
Abbildung 12 dargestellt, wobei auch dort ein Fimgle Liinette dient und so den
Reitstock ersetzt. Wie auf Abbildung 13 zu erkenisgérsind die Perlchen. Dafir
dal3 sie so klein sind und keine hohe Technologigasgielt hat, ganz nett rund
geworden.



