Fertigung eines Ankerstockes

Nach dem Verlassen der GielRerei (MODELLWERFT 11/2@0z13en wir wieder
auf den Zimmermann: Ein Anker braucht einen Ankeckt®@hne ihn wirde er
wirkungslos auf dem Meeresboden entlangrutschefd.ran fir den Querbalken
Holz verwendet, ist nicht von ungefahr. Dieser RBalkat nur die Aufgabe, die
Ankerhand in Greifposition zu bringen, das Gewmhtdieser Stelle ist
zweitrangig.

Der Ankerstock ist im Sinne der Fertigung ein stimkmales Holzteil, dessen
Fertigung weder besonderer Kenntnisse noch eirsmmberen Tricks bedarf Der
Grund, warum hier trotzdem ein detaillierter Ablauffgezeigt wird, ist die
nachtragliche Erkenntnis, daf’ die von mir Uberldiere gebastelten Stécke alle auf
verschiedene Weise gebaut wurden.

Eine schriftliche Niederlegung, auch wenn sie nuredgenen Lektire dient,
unterliegt einer Art Zensur, die dann wiederum deichsten) Ablauf positiv
beeinfluf3t.

Operationsfolge

= Op. 1: Sagen des Holzrohlings mit der Breite "Ag der Lange des
Ankerstocks entspricht, und der Starke B/2. Die ledtigergibt sich aus der
Stuckzahl mal (Hohe "H" plus Sagebreite) plus Zegalr Anlage am
Anschlag. (Abb. 1)

= Op. 2: Das Sagen der Ankerschaft-Nute er folgtthuschlag in die bei Op.
1 geségte Platte. Hierbei entspricht die Breited@l' Starke des
Ankerschafts und die Tiefe "b" der halben Breite 8elsafts im
Stockbereich.

= Op.3: Zum Schneiden der Stock héalften "H" stehen didglichkeiten zur
Auswahl:

a. a) Sagen zwischen Anschlag und Sage. Nur geringak&ufir die
Lange "L", aber geringe Mal3differenzen moglich. (ABp.

b. b) Sagen am Queranschlag. Hierbei mul das Mal3 "iieso
vergrol3ert werden, dal3 beim letzten Schnitt nocligend Anlage
vorhanden ist. Die Zustellung erfolgt durch Verstign des
Werkstiicks vor Schnittbeginn bis an das Hilfsstti¢kdas darin
entfernt wird. (Abb. 3).

c. c¢) Das Sagen am Langsanschlag mit Zustellung idaliberste Art
zu sagen, falls die Sage mit einer prazisen Zustgdmaoglichkeit
ausgerustet ist (Abb. 4). Andernfalls gibt es dehnden Trick mit
dem Zwischenstlick mit der Breite des zu schneideBt@ifens, in
diesem Falle Maf3 "H".

d. Die Alternative fiir Op. 1-3 (fur geringe StuckzathleSagen von
Streifen H x B/2 mit der Lange "A". Nut b x d auf Johlag am
Einzelstick sdgen mit Hilfe des Queranschlags.



= Op. 4: Sagen der beiden unteren Schragen des SHieksu bedarf es eines
Aufnahmeschlittens. (Abb. 5) Der Ablauf. Seite fjes& wenden, Seite 2
sagen.

= Op. 5: Bohren der Scheinbolzenbohrungen.

= Op. 6: Halften zusammenleimen.

= Op. 7a: Sagen der seitlichen Schragen. Erste Sgjemsschwenken um 180
Grad, zweite Schrage sagen. (Abb. 6)

= Op. 7b: Dritte Seite sdgen, schwenken um 180 Giade Seite ségen.
(Abb. 7). Bei allen Sageoperationen wird bei demiktP" mit einer
Dreikantfeile schrag gegen An- und Auflage gedriEkt 1-mm-Stift fangt
den Druck in der Schnittrichtung auf. Als Werkzealignt ein
Hartmetallsageblatt 80x1,6x10 mit 24 Z&hnen.

= Op. 8: Anlegen der Spannringe. Als Erstes werdegif€h geschnitten. Am
besten geeignet ist Kupferblech von 0,1-0,2 mmk8tdEs |4t sich gut
|6ten und auch schwarzen. (Schwefelleber 1. 100asser auflosen und auf
50'C erwarmen. Das Lot sollte sehr sparsam angawarden. Wenn
trotzdem eine unschéne Waulst erschienen ist, soiéte einen Mini-
Schleifstein benutzen; das erstarrte Lot ist zienhart. Das Zurechtbiegen
geschieht am besten an Ort und Stelle. Wenn mam Beabiegen einen
geringen Spalt 1alt und den Ring dann nicht am ‘d&awst” 6tet, bekommt
er an der endgultigen Stelle etwas Spannung. Widuleerstock sich
ausmacht, wenn er da ist, wo er hingehort, sielm sk dem Foto. Die weit
verbreitete Scheu vor dem Hartloten ist der Anlader Lot-Arie im
nachsten Abschnitt.
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Abb 2. Op. 3a
. LA = Langsanschalag,
Abb. 1: der Ankerstock V = Vorschub

Z = Zustellung
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Abb. 3: Op 3b
s Abb 4. Op. 3c
LA _ Langsanschlag LA = Langsanschalag,
Q = Queranschlag V = Vorschub

x = Hilfsstlick

7 = zustelllung Z = Zustellung (praszise)

Das Lotsyndrom

Syndrom ist ja das Fremdwort fur "Krankheit" od8tdrung", deshalb sollte ich

hier vielleicht besser von der Lotsyndrom-Theraueechen. Beim Hartléten ist

vor allem der Zeitfaktor zu beriicksichtigen, ebetigoTemperatur (zu erkennen
Uber die Erwarmungsfarbe) und die Lotmenge. Darayibtesich bei Blechteilen

von 0,1 bis 0,5 mm (in unserem Fall Kupfer) folgendrinzipieller Ablaufauf:

a. Erwarmung mit FluBmittelzugabe unter Beobachtung3lghfarbe. Wenn
sie hellrot ist, Beifigung des Lots bei weiterer Weérufiihrung, bis das Lot
flie3t. Die Lotmenge wird durch vorherige Versucleaau festgelegt.
Dieser gesamte Ablauf ist je nach Blechstarke Amgelegenheit von drei
bis acht Sekunden. Wenn diese Zeit wesentlich Gbettsn wird, ehe der
Lotbereich warm genug ist, ist die Flamme zu klg#enn das Lot fliel3t und
der zu verbindende Bereich nicht warm genug igiifre eine Art
Bratvorgang. Das heil3t nicht nur so, sondern dasiinomt dann auch eine
Form an, die einer Frikadelle sehr &hnlich sielat.eihe weitere
Warmezufuhr hier nichts mehr ausrichtet, geht dasidas
Erfahrungsnirwana (sprich den Mdulleimer) ein. Bai Batfernung dieser
Bratschicht von einem Teil, in dem viel Vorarbeédt, wird oft der
Geplagte nur von einem Gedanken beherrscht: "NeeleviHartloten".
Damit niemand an einem solchen Punkt seine tewarbene Lotflamme
ins Korn wirft, sei anschlie3end noch einmal eimsé&hreibung der
kritischen Phase aufgezeigt.

b. Unabhéngig davon, ob ein FluBmittel gebraucht wadr nicht, gibt es zwei
Vorgehensweisen:



1. Das Lotstuckchen wird an Ort und Stelle platzigrdiesem Fall muf3
die Flamme so gehalten werden, dal3, wahrend danged. 6tbereich
erwarmt wird, das Lot immer im Flammschatten lidxg, es letztlich
auch glaht und fliel3t. Das heil3t aber auch, dafMrkstiick je nach
seiner Form von unten zuganglich sein muf3.

2. Zuerst wird der Lotbereich hellrot erwérmt, und danrd die
festgelegte Lotmenge zugegeben. Der Vorteil hiagbedal’ das
Lotstlickchen nicht verrutschen kann und an dieigettelle gefihrt
wird.

Das Problem ist die Tatsache, dal3 haufig ein diffizsgerichtetes Teil durch diese
Lotzufiihrung aus der Richtung gebracht wird. HiefRRnalso ein Weg gefunden
werden, wie man das Lot an die richtige Stelle Héta, ohne das Arrangement
zu erschattern. Das schafft ein 0,3er-weich-gegliStahl-Bindedraht (Faden aus
einem Bowdenzug). Jetzt braucht man nur noch deasiakchen, das man mit
einem Seitenschneider von der Stange abknipsinameDrahtende zu befestigen.
Man kann es aber auch bis zur Rotglut erwdrmermihdem Ende des Drahts
berthren. Sofort kugelt es sich bereitwillig undzsichnell um das Drahtende. Mit
der so geschaffenen Wiinschelrute lasst sich dasXadtt und erschitterungsfrei
an Ort und Stelle bringen. Dort wird es von der iWéiangezogen und flief3t dahin,
wo es hingehort.

Hier noch ein paar Allgenmeinheiten:

Eine brauchbare Léteinrichtung ist die "Miniflam"rv&elva, sie kostet allerdings
so viel wie ein Wochenendausflug. Lot mit Flu3nhiktaben die auch: 22 € fir funf
Stangen, wobei ein Durchschnitts-Modellbauer nmieeiStange ein Leben lang
auskommt. Ein Nur-Kupfer-Lot ohne Flul3mittel (wié ies verwende) haben die
nicht. Da gibt es einmal Instalot 92 der Firma @Geonmit 1,5 mm Durchmesser
und LCUP6 2x2 mm. Ummantelte Lotstangen sind in wmddereich nur bedingt
einsetzbar.

Als Abschlisse noch ein Vorschlag fiur eine Vorlterey oder auch vorbereitende
Ubung:

Als Ubungsobijekte b legt man eine Reihe von auf./btiargestellten Sechsen.
Wenn man den Berihrungspunkt als Létpunkt gebragplart man die Ausricht-
und Fixierungsarbeit. Verschiedene Blechstarked-®,5 mm) und Breiten (1-3
mm) geben die Gelegenheit. Brennergrof3en und ddamimstarken und
Lotmengen zu probieren - In jedem Fall sollte mandam wirklichen Lotbeginn
mit einer Probesechs gleicher Masse die Spitzeegudd Lotmenge ermitteln.
Diese paar Zeilen machen aus einem Lotbanausen ookl 6tmeister. Das
macht die Ubung.
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Abb. 5:
Aufnahmeschlitten,
Op, 4 - Sagen der unteren Schragen (1 und 2).
Links der Sage Einstellung 5 Grad.
AS = Anlagestift,
D = Druckpunkt (manuell),
L = Langsanschlag.

Abb. 6:
Sagen der seitlichen Schragen (1 und 2) mit Op. 7 a
Links der Sage Einstellung auf 4 Grad.
P = Druckpunkt,
AS = Anlagestift,
L = Langsanschlag.
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Abb. 7:
Sagen der seitlichen Schragen (3 und 4) mitOp. 7 b
Rechts der Sage Einstellung auf 8 Grad. Abb. 8:
P = Druckpunkt, eine Sechs als Ubungsobjekt. "L" ist das Lotkérnche

AS = Anlagestift,
L = Langsanschlag.

Und zuletzt ...



Op. 9: Bolzen eindricken. Die Herstellung der Bolizt in MODELLWERFT
10/98, S.64-65, beschrieben. Seither hat sich eliegeng aber wesentlich
vereinfacht:

S

1. einen Vierkant & 1 x 1 mm sagen,
2.
3. rund schleifen auf 1 mm + 0,05 mm Durchmesser osammengefalteten

Kanten brechen;

240er-Schmirgelleinen und einem Kleinbohr-Schlegaoanchen,
angeschlossen an ein Netzgeréat, auf 3 Volt gesthalt

Kopfrundung manuell schleifen auf' 400er-Schleifpap

etwa 3,5 mm nach vorn spannen, auf 3-Kant-Felléskbrfeilen und
abbrechen. Das Eindrucken erfolgt mit einem Stemmpieginer Bohrung in
der Tiefe der Kopfhéhe. Ehe man jedoch den Stempsétt, ist es klug,
vorsichtig zu prifen, ob das Bélzchen nicht zu dighndenn in diesem Fall
ist der Kopf weg und schlecht wieder rauszukriegen.



