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Vorwort

Eine kleine, aber gut eingerichtete Werkstatt —
sinnvoll geplant und zweckmé&Big aufgebaut — ist
fir den Modelleisenbahner von nicht zu unter-
schétzender Bedeutung, um die zahlreichen Bastel-
und Instandhaltungsarbeiten an Modellen und
Anlage so schnell, bequem und praxisgerecht wie
moglich vornehmen zu kénnen.

Gerade fiir den mit handwerklichen Arbeiten we-
niger Vertrauten ist es anfangs schwer, sowohl
bei der Gestaltung eines kleinen Arbeitsplatzes
als auch bei der Auswahl der Werkzeuge und des
wichtigsten Zubehdrs mit sicherer Hand die rich-
tige Entscheidung zu treffen, um so vor unbe-
dachten und unnétigen Ausgaben verschont zu
bleiben.

Eine vorbildlich eingerichtete Modellbahnwerkstatt
mit einem groBen Aufgebot an Werkzeugen oder
gar Maschinen ist jedoch fiir sich allein noch kein
Kriterium fiir entsprechend gute Arbeit: Die rich-
tige Handhabung der verschiedenen Werkzeuge,
wichtige Arbeitsverfahren fiir die vielfachen Holz-
und Metallarbeiten, die in der Modelleisenbahner-
praxis vorkommen, praktische Hinweise und er-
probte Arbeitserleichterungen sind hingegen nicht
minder von Bedeutung.

Alles das ist in den Kapiteln dieses Biichleins
zusammengefaBt, das jedem Modelleisenbahner
— dem Anfdanger und dem Erfahrenen — eine
brauchbare Richtschnur in die Hand gibt, wie eine
Modellbahnwerkstatt unter Beriicksichtigung der
jeweiligen Gegebenheiten iibersichtlich einge-
richtet werden kann und wie Werkzeug und Werk-
stoffe zweckdienlich eingesetzt werden, damit die
Arbeiten nicht zu einer anstrengenden Belastung

werden, sondern zu einem nicht minder inter-
essanten Teil des Hobbys wie der eigentliche Be-
trieb auf der Modelleisenbahn-Anlage.

Gernot Balcke
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Die vorbildliche Modellbahnwerkstatt

Vom Kiichentisch zum Hobbyraum

Geplante Ordnung ist eine der wichtigsten Vor-
aussetzungen fiir eine vorbildlich ausgestattete
Modellbahn-Werkstatt — eigentlich iiberfliissig,
das als Vorbemerkung vorauszuschicken. Die
GréBe des zur Verfiigung stehenden Arbeitsplat-
zes — die vielfach als eines der wichtigsten Krite-
rien angefiihrt wird — ist dagegen von geringerer
Bedeutung, als man auf den ersten Blick anneh-
men mochte, es sei denn, man will sich eine
Werkstatt einrichten, die allen Eventualitdten ge-
wachsen ist (in der man buchstdblich vom defek-
ten Wasserhahn bis zum Automotor alles reparie-
ren kann). Aber um solche Extremfdlle geht es
hier nicht — ganz abgesehen von den groBen
Kosten, die eine solche ,,Superwerkstatt" erfordern
wiirde —, unsere Anregungen und praktischen Vor-
schldge zielen vielmehr auf die reine Modell-
bahnwerkstatt, die den speziellen Anforderungen
unseres Hobbys gerecht wird und genau auf diese
Belange zugeschnitten ist.

Zundgchst sollte man sich einmal Gedanken dar-
Uiber machen, welchen Arbeiten eine Modellbahn-
werkstatt gewachsen sein soll. In erster Linie geht
es um kleine Bastelarbeiten, die wenig Platz be-
anspruchen: Fahrzeugselbstbau, Reparaturen und
Instandhaltungsarbeiten an Modellen, Verschéne-
rungs- bzw. Umbauarbeiten an Fahrzeug- und
Gebdudemodellen, Zusammensetzen von Bau-
sdtzen und &hnliche Bastelarbeiten, die zum ,All-
tag" eines Modelleisenbahners gehéren.
Umfangreiche und relativ viel Platz beanspru-
chende Arbeiten fallen nur seltener an — genau-
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genommen eigentlich nur dann, wenn es um den
Aufbau einer neuen Modellbahnanlage geht, um
die Anfertigung des Rahmenunterbaus, die Ver-
drahtung der Anlage, den Aufbau der Trassen fiir
die Gleisfithrung u. dgl.

Fiir solche nur voriibergehend erforderlichen Ar-
beiten wird man sich jedoch ohnehin mit den
jeweils erforderlichen Werkzeugen und Werk-
stoffen an den Standort der Anlage begeben miis-
sen, so daB diese Arbeiten die GréBe und den
Umfang der eigentlichen Modellbahnwerkstatt
nicht beeinflussen.

Reicht ein einfacher Kiichentisch?

Er reicht aus! Wenn einfach nicht mehr Platz vor-
handen ist, bleibt ohnehin keine andere Wahl.
Der Platzbedarf fiir eine solche ,Mini-Werkstatt”
betrdgt noch nicht einmal ganze 2 m?, die man
in einem bisher vielleicht noch ungenutzten Winkel
der Wohnung oder auch im Keller — falls dieser
nicht zu feucht und zu kalt ist — gewiB mit eini-
gem guten Willen frei machen kann (Bild 1).

Voraussetzung fiir die Verwendung eines gewdhn-
lichen Tisches als Behelfswerkbank ist allerdings
eine ausreichende Stabilitat, es sollte sich also
nach Méglichkeit um keinen Tisch in Leichtbau-
weise handeln (etwa noch mit diinnen Metall-
fiiBen), denn die Arbeitsplatte muB notfalls auch
mal einen kréftigen Hammerschlag vertragen kon-
nen und soll auBerdem zur stabilen Befestigung
eines Schraubstocks oder einer kleinen Sténder-



Tisch Regal Werkbank

Bild 1
Sehr gering ist der Platzbedarf fiir eine kleine Werkstatt-
ecke; etwa 1 bis 2 m? reichen vdllig aus

bohrmaschine geeignet sein. Genau richtig ist hier
ein stabiler Tisch mit vier massiven Vierkantholz-
beinen und einer ebenso massiven Deckplatte.
Zusatzlich unter jedem Tischbein untergelegte
kréftige Gummiplatten (etwa 10 mm dick) ver-
meiden unnétige Vibrationen und Gerduschiiber-
tragungen bei groBeren Arbeiten.

Ein &lterer stabiler Schreibtisch ist unter Umstan-
den noch besser als Arbeitstisch geeignet, da die
Schubkdsten bzw. Facheinteilungen von Vorteil
sind; allerdings beansprucht ein Schreibtisch in
seinen Ldngenabmessungen ein wenig mehr
Platz.

Die zweckmd&Bige Gestaltung des auf diese Art
geschaffenen Arbeitsplatzes wird an anderer Stelle
ausfiihrlicher erldutert; denn das liegt auf der
Hand: Wo wenig Platz vorhanden ist, muB tber-
legt an die Ausnutzung herangegangen werden.

Die separate Werkstattecke

Steht etwas mehr Raum zur Verfiigung — viel-
leicht in einem gréBeren trockenen Keller —, so
168t sich die Modellbahnwerkstatt auflockern, in-
dem beispielsweise neben einem Schreibtisch mit
Regalen und Arbeitsfléche zusétzlich ein weiterer

stabiler Tisch (oder eine kleine Werkbank) aufge-
stellt werden kann; letzere bleiben dann gréberen
Arbeiten vorbehalten. Seltener benétigtes gréBe-
res Werkzeug, sperriges Material (Holz, Leisten,
Profile u. dgl.) werden dann zweckméBigerweise
in Griffnéhe dieses zweiten Platzes untergebracht.

Ansonsten unterscheidet sich die Aufteilung des
eigentlichen Arbeitsplatzes (Tisch bzw. Schreib-
tisch) nur unwesentlich von der ,Mini-Werkstatt",
denn in jedem Falle gilt: jedes héufig bendtigte
Werkzeug und Material so nah und griffgerecht
beieinander angeordnet wie méglich.

Der eigene Hobbyraum

Ein eigener abgeschlossener Raum, der aus-
schlieBlich fiir Bastel- und Werkstattarbeiten be-
nutzt werden kann, steht wohl nur einigen weni-
gen Modelleisenbahnern zur Verfiigung.

In diesem Raum kann man mit der Unterbrin-
gung von Werkzeug, Holz, evtl. Maschinen u. dgl.
wesentlich groBziigiger verfahren. Man muf
beispielsweise Werkzeuge nicht unbedingt gleich
wieder an ihren angestammten Platz legen, man
kann sich schon mal eine gezielte Unordnung
leisten, aber — so paradox es klingt — gerade bei
einem gréBeren Werkstattraum sollte man erst
recht auf konsequente Ordnung achten, denn: Wo
mehr Platz ist, ist auch mehr Platz fir Unord-
nung, und eine Schachtel mit Schrauben in einem
Raum von 10 m? Grundfléche zu suchen, ist un-
gleich langwieriger als die Suche danach auf
einem nur 1,5 m? groBen Tisch. Wie man sich
einen Hobbyraum einrichtet und wie die einzelnen
Schrénke, Tische, Regale usw. aufgestellt werden,
richtet sich in erster Linie nach der Raumauf-
teilung in bezug auf Fenster und Tiren; generelle
Regeln lassen sich nur schwerlich aufstellen (Bild 2).
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Bild 2

Die Einrichtung eines kompletten Hobbyraums, in dem auch
noch geniigend Platz fiir den Aufbau einer Modellbahn-
Anlage bleibt, ist stark abhdngig von den vorhandenen
raumlichen Verhdltnissen. Die Skizze kann lediglich einen
Anhaltspunkt bieten.

Gutes Licht ist wichtig

Eine der wichtigsten Voraussetzungen fiir genaues
Arbeiten in der Modellbahnwerkstatt — hier kommt
es schlieBlich meist auf Bruchteile von Millimetern
an - ist eine ausreichende und vor allen Dingen
richtig angeordnete Lichtquelle, die nach Méglich-
keit schwenk- oder drehbar sein sollte. Eine All-
gemeinbeleuchtung des Raumes — die ohnehin
meist vorhanden ist — spielt dabei eine weniger
wichtige Rolle als die direkte Arbeitsplatzbeleuch-
tung.

Die zweckmaBigste Lichtquelle diirfte allgemeinen
Erfahrungen nach eine Arbeitsleuchte mit allseitig
beweglichem Arm sein (mit Doppelgelenkfiihrung).

Der Vorteil dieser Arbeitsplatzleuchten besteht
darin, daB sich das Licht so einrichten 1GBt, wie
es bei einer bestimmten Arbeit gerade bendtigt
wird; eine starr befestigte Lampe wirft dagegen
oftmals unerwiinschte Schatten.

Arbeitsplatzleuchten haben einen Klemmschraub-
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fuB, der sich an einem Regal oder einer Wand-
konsole befestigen 16Bt, so daB durch das An-
bringen kein Platz auf der Arbeitsflache verloren-
geht.

Eleganter (aber auch teurer) l&Bt sich die
Lichtfrage durch Arbeitsleuchten mit Leuchtstoff-
réhren lésen. Das Leuchtstoffréhrenlicht hat zwar
den Vorteil, daB es dem Tageslicht sehr nahe
kommt, der Anschaffungspreis der Lampeneinheit
ist allerdings um ein mehrfaches héher als der der
eingangs beschriebenen Arbeitslampen, die mit
normalen Gliihlampen besttickt sind.

Zur zusétzlichen Raumausleuchtung eines ganzen
Hobbyraumes ist als Allgemeinbeleuchtung eine
Leuchtstoffréhre aber empfehlenswert.

Von der Verwendung irgendwelcher Leuchtstoff-
réhren-Sonderformen (U-férmige oder ringférmige
Réhren) ist abzuraten, da im Fall einer Ersatz-
beschaffung dem geraden, normalen Leuchtstoff-
rohr ein ungleich hdherer Preis fiir diese Sonder-
formen entgegensteht.



Welches Werkzeug fiir welchen
Zweck?

Bei der Auswahl von Werkzeugen fiir die Modell-
bahnwerkstatt sollte man sich gut liberlegen, wel-
che Teile man anschafft; denn gute Werkzeuge
kosten ihr Geld. Werkzeuge und Hilfsmittel zur
Erleichterung der Bastelarbeiten kann man eigent-
lich nie genug besitzen, aber — wie schon ein-
gangs angedeutet — es sollte speziell bei Neu-
ausristungen einer Werkstatt sorgféltig unter-
schieden werden zwischen dringend erforderlichen
Werkzeugen, zusétzlicher Ergénzungsausstattung
und den mehr als ,Luxus“-Werkzeugen bzw.
-Maschinen anzusehenden Zusatzteilen.

Das bedeutet nicht, daB die Menge der vor-
handenen Werkzeuge fiir die Giite der Arbeit ent-
scheidend ist: Es gibt Bastler, die nur mit Laub-
sdge, Feile und Létkolben wunderschéne Modelle
bauen, aber auch andere, die trotz eines groBen
Werkzeugarsenals einschlieBlich Drehbank nur
Mittelmé&Biges zustandebringen. Das Ergebnis der
Arbeit hangt also nicht allein vom Werkzeug ab.
Trotzdem wird aber gerade den Anfénger inter-
essieren, welche Werkzeuge in eine Modellbahn-
werkstatt gehdren. Die folgende Aufstellung soll
die erste Auswahl erleichtern helfen.

MeBwerkzeuge und Hilfsmittel

GliedermaBstab

Ein GliedermaBstab wird fir alle gréBeren Holz-
arbeiten bendtigt, beispielsweise bei der Anferti-
gung des Anlagenrahmenunterbaus zum Abmessen
der Leisten, Span- oder Sperrholzplatten u. dgl.

Bild 3

Fir grobe Messungen (RohmaBe von Holzleisten, Platten
usw.) immer noch am besten geeignet: das RollbandmaB

StahimaB

StahimaBe gibt es in verschiedenen kurzen Ldngen
(300 mm oder 500 mm) und als 2-m-RollbandmaB.
Letzteres ist vorzuziehen und ersetzt auBerdem
den GliedermaBstab. Giinstig ist die Anschaffung
eines RollbandmaBes, das auch das Messen von
InnenmaBen ermdglicht. BandmaBe sind — wie der
GliedermaBstab — fiir grébere Lédngenmessungen
bestimmt (Bild 3).

Stahllineal

Ein kraftiges Stahllineal von etwa 500 mm L&nge ist
fur viele Bastelarbeiten zu gebrauchen. Vornehm-
lich bendtigt man es als exakte Anlage zur Fiih-
rung des Messers bei Schneidarbeiten in Pappe,
Kunststoff u.dgl., aber auch fiir AnreiBarbeiten
auf Blech ist es zur genauen und geraden Fiih-
rung unentbehrlich.



Bild 4

GliedermaBstab, RollbandmaB, Stahlwinkel und Kérner zéh-
len mit zu den Werkzeugen und Hilfsmitteln, die in jede
Modelibahnwerkstatt gehéren

Bild 5
Ein MeBschieber ist das wichtigste und unentbehrliche MeB-
werkzeug fiir den erfahrenen Modelleisenbahner

Winkel

Man unterscheidet zwischen Flach- und Anschlag-
winkel, letzterer ist fiir den Modelleisenbahner
wichtiger, weil er éfter bendtigt wird.

Man wdhlt zweckmdBigerweise eine solide Aus-
fihrung aus Metall mit mittlerer Schenkelldnge
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falsch falsch

[
Reifinadel Kérner
Bild 6

ReiBnadel und Kérner miissen richtig geschliffene Spitzen
haben: ReiBnadelspitze mdglichst sehr spitz und schlank aus-
laufend, der Kdérner dagegen etwas stumpfer im Anschliff
(etwa 100° oder zum Vorkdrnen 60°)

(etwa 100 mm). Fiir gréBere Holzarbeiten (z. B. zum
Anfertigen eines Rahmenunterbaus) ist ein gro-
Berer Anschlagwinkel mit 300 mm oder mehr Schen-
kellinge empfehlenswert.

Fiir kleine Bastelarbeiten (winkliges Ausségen
von Teilen usw.) kann man sich einen Winkel mit
etwa 50 bis 60 mm Schenkellénge mit einigem Ge-
schick auch selbst aus einem etwa 3 mm dicken
Blech ausséigen und genau auf MaB feilen bzw.
schaben. Unbedingt erforderlich sind diese beiden
letztgenannten ExtremgréBen jedoch fiir den An-
fang nicht.

MeBschieber

Ein MeBschieber ist das wichtigste MeBwerkzeug
fur den Modelleisenbahner. Man wéhle eine hand-
liche GréBe (etwa 160 bis 200 mm Lénge). Diese
sind zwar nicht gerade billig — etwa 30 bis 40M —,
die Anschaffung lohnt sich aber in jedem Fall, da
dieses MeBwerkzeug das A und O fiir gute Arbeit



darstellt und bei pfleglicher Behandlung Jahrzehnte
hélt.

Was man alles mit diesem MeBschieber messen
kann und wie das Messen vor sich geht, wird im
Kapitel ,Werkzeuge und ihre Anwendung” aus-
fiihrlich dargestellt und erlgutert.

Korner und ReiBnadel (Bild 6)
Das sind Werkzeuge bzw. Hilfsmittel zum An-
reiBen (Anzeichnen) von Metallwerkstiicken. Mit

Bild 7

BiigelmeBschrauben fiir Feinstmessungen gibt es fiir ver-
schiedene MeBbereiche. Die hier als Skizze abgebildete mit
einem MeBbereich von 0:-:25 mm diirfte die geeignetste fiir
den Modelleisenbahner sein

der ReiBnadel wird eine MaBlinie (entlang dem
Stahllineal oder Winkel) in das Werkstiick (z. B.
Messingblech) eingeritzt; der Kérner dient zur
Erleichterung der Bohrarbeiten. Durch einen Ham-
merschlag driickt sich die Spitze des Kérners in
das Metall ein und bildet eine mehr oder weniger
groBe Vertiefung, die das Ansetzen des Bohrers
erleichtert und das ,Verlaufen" (seitliches Weg-
rutschen) des Bohrers verhindert.

Wasserwaage

Wasserwaagen dienen zum waagerechten Aus-
fluchten gréBerer Werkstiicke und sind daher beim
genauen Ausrichten eines Rahmengestells fiir den
Anlagenunterbau sehr zu empfehlen.

Feststellring Millimeter-  Hundertstelmillimeter - Ratsche fir
Ambof Mefispindel Ablesung Ablesung gleichmaBigen
739 MeBdruck
| =
- T e w 1]
| WSS =
=135 3
Priifstick Halbmillimeter- “MeBtromme!

Ablesung

Mefibereich
0-25 mm

Bugel
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Feststellschraube

(o)

Bild 8
Eine verstellbare Schmiege leistet gute Dienste beim Winkel-
messen von Gehrungen und schrégen Kanten

BiigelmeBschraube

Dieses hochwertige PrézisionsmeBinstrument ge-
stattet AuBenmessungen mit einer Genauigkeit
von einem Hundertstelmillimeter. Der MeBteil der
MeBschraube ist eine Spindel mit Feingewinde,
die mit einer GuBeren Mantelhiilse verbunden ist,
auf der die Skale fiir die Hundertstelmillimeter-
teilung eingraviert ist. Diese Spindel schraubt man
unter gleichzeitiger Drehung der auf der Mantel-
hiilse befindlichen Teilstrichskale (50 oder 100
Teilstriche) iiber einen fest auf dem Spindellager
eingravierten Ablesestrich mit Millimeterteilung. Da
die Spindel eine Steigung von 0,5 mm hat, bedeu-
tet jede Spindelumdrehung eine Verschiebung in
der Lénge von 0,5 mm. Jeder Teilstrich der MeB-
skale gibt daher 1/;4o mm L&ngenverschiebung an.
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Der Druck liegt
auf dem im
Mittelpunkt
sich drehen-
den Schenkel !

&&= Druckrichtung

Bild 9
So arbeitet man mit einem Spitzzirkel, der fiir das AnreiBen
von Kreislinien auf Metall erforderlich ist

Um eine absolut genaue Ablesung zu erreichen,
befindet sich am Drehgriff eine Ratsche, die im-
mer einen gleichmdaBigen MeBdruck sicherstellt
(Bild 7).

Es gibt BigelmeBschrauben fiir verschiedene
MeBbereiche, fir die Modellbahnwerkstatt wdre
der MeBbereich 0 bis 25 mm zu empfehlen. Aber
die Anschaffung einer MeBschraube ist, schon von
den Kosten her, nicht dringend erforderlich. Wich-
tig ist sie nur bei Arbeiten, die wirklich eine
héchstmégliche Genauigkeit verlangen (z. B. im
Urmodellbau bei Kleinserien). Ansonsten reicht
auch fiir feinste Arbeiten durchweg der MeB-
schieber aus.



Schmiege

Eine Schmiege ist nichts weiter als ein verstell-
barer Winkel, der sich mittels einer Feststell-
schraube auf jedes beliebige WinkelmaB einstel-
len 16Bt. In der Modellbahnwerkstatt ist die
Schmiege zu Recht nur selten oder gar nicht anzu-
treffen. Zeitsparender Einsatz hdchstens bei stdn-
dig wiederkehrenden Gehrungsschnitten, die sich
mit entsprechend eingestellter Schmiege schnell

anzeichnen lassen (z. im Anlagen-Rahmen-
zusammenbau).
Spitzzirkel

Zum AnreiBen groBerer Kreise, die ausgesdgt wer-
den sollen (aus Messing oder anderen metallisch
harten Werkstoffen), verwendet man den Spitz-
zirkel. Die beiden, genau gleich langen Zirkel-
spitzen miissen gehdrtet sein, damit sie sich beim
AnreiBen (Anzeichnen der Kreise) nicht abnutzen.
Neben dem AnreiBen kann man einen Spitzzirkel
auch zum Abgreifen und Ubertragen von MaBen
benutzen, z.B. wenn man von einer im MaBstab
1:1 gezeichneten Modellbauzeichnung MaBe auf
das Material tbertragen will.

Wie das Bild 9 zeigt, ist beim Drehen des Zirkels
der Druck auf den im Mittelpunkt sich drehenden
Schenkel zu richten. Dieser Kreismittelpunkt sollte
vorher mit einem leichten Kérnerschlag markiert
werden, damit die Zirkelspitze einen Halt be-
kommt.

Werkzeuge zum Ségen und Schneiden

Der Arbeitsvorgang des Sdgens besteht aus dem
Bewegen der Sdge in Schnittrichtung (Schnitt-
bewegung) unter gleichzeitigem nicht allzustarkem
Driicken (Schnittdruck). Dabei dringen die Sége-

zdhne in den Werkstoff ein und nehmen kleine
Materialspéne ab. Die Bewegungsrichtung kann
wechselnd (hin und her, Handsége) oder gleich-
bleibend (Kreissdge) sein.

Laubsdgen fiir Metall, Holz und Plaste

Eines der bekanntesten Bastlerwerkzeuge ist wohl
der Laubsdgebogen. Fiir alle normalen kleinen
und mittleren S&gearbeiten in Holz, Kunststoff
und Metall ist er das geeignete Werkzeug. Die
tiblichen Laubségebogen haben eine Biigelspann-
weite von etwa 25 bis 45 cm.

Fiir sehr feine Arbeiten an kleinen diffizilen Tei-
len eignen sich Uhrmacherlaubségen, die einen
extrem leichten Biigel mit geringer Spannweite
haben, der infolge seiner geringen Masse und
des kurzen Biigels viel besser in der Hand liegt.
Fir die meisten S&gearbeiten reicht jedoch der
normale Laubsdgebiigel fiir den Anfang aus.
Die zugehérigen Laubsdgeblétter machen den Bii-
gel erst zu einem gebrauchsféhigen Werkzeug. Sie
werden mittels zweier Klemmschrauben am Biigel
unter leichter Spannung festgeklemmt; die Zahn-
richtung muB dabei immer nach unten weisen (in
Zugrichtung des Sdgebiigels).

Bild 10
Handhabung einer gewdhnlichen Biigelsége mit auswechsel-
baren Sagebléattern fiir Metall und Holz
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Arbaitstisch

Man unterscheidet zwischen Ségebléttern fiir Holz-
arbeiten (meist bréunliche Farbung) und gehér-
teten fiir Metallarbeiten (mit leicht blauem Farb-
ton). Beide Sdgeblattsorten sind mit verschiede-
nen Zahnungen erhdltlich. Als Grundregel gilt:
Zahnabstand = halbe Materialstarke, d. h., bei
diinnem Material benutzt man Ségeblédtter mit
sehr feinen Z&hnen und bei dickerem Material
entsprechend grob gezahnte Ségeblétter. Da
zumindest dem Ungeiibten anfangs einige Sage-
blatter ,leicht in die Binsen gehen®, legt man sich
zweckméBigerweise fiir alle Félle ein kleines Sor-
timent verschiedener Holz- und Metall-Laubsége-
blétter auf Lager.
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Bild 11
So sieht ein Laubsdgetisch aus, den man sich aus einer Holz-
platte anfertigt und auf der Werkbank festschraubt

Laubségetischchen

Das Laubsé&getischchen ist ein unentbehrliches
Zubehér, um feine Ségearbeiten leicht ausfiithren
zu kdnnen. Es dient als sichere Auflage fiir die zu
bearbeitenden meist kleinen Werkstiicke und muB
auch einen Einschnitt nebst Bohrung besitzen, um
geniigende Fléchenauflage, beispielsweise beim
Aussdgen kleiner Fensterdffnungen und bei Ghn-
lichen Ausschnitten, zu bieten.

ZweckméBigerweise fertigt man sich ein Laubsége-
tischchen aus einer 15 bis 20 mm dicken Tischler-
platte selbst an (Bild 11).

Die zugehérige Schraubzwinge, die das Tischchen
an der Werkbank rutschsicher halten soll, darf
ebenfalls nicht zu klein sein.

Noch besser ist es, wenn das Laubsdgetischchen
mit vier Holzsenkschrauben unverriickbar an giin-



stiger Stelle auf dem Werktisch angeschraubt
wird.

Biigelsége und Stichsdge

Diese beiden Ségearten braucht man fiir alle
moglichen S&gearbeiten: Abségen von Leisten
und Brettern, Aussdgen von Ausschnitten in die
Anlagengrundplatte u.dgl. Im Handel sind ver-
schiedene Ausfiihrungen erhdltlich, auch mit prak-
tischen auswechselbaren Sagebléttern.

Fuchsschwanz oder Universalsége

Der allbekannte ,Fuchsschwanz" ist seit jeher ein
unentbehrliches Requisit fiir Holzséigearbeiten;
das Arbeiten damit wird besonders durch den
groBen Handgriff erleichtert.

Universalséigen mit auswechselbaren Bléttern ge-
winnen in letzter Zeit immer mehr an Bedeutung,
da sie durch die verschiedenen einsetzbaren Blét-
ter fiir Holz- und Metallbearbeitung universell
verwendbar sind und deshalb eine Vielzahl von
Einzelsdgen entbehrlich machen.

Bastelmesser

Es gibt spezielle Bastelmesser fiir exakte Schneid-
arbeiten an Holz- und Kunststoffteilen, z. B.
Schneiden von Furnierstreifen und &hnlichem. Die
Messer haben eine kurze, spitze Klinge und einen
kréftigen Holz- oder Plastgriff.

Stabile Haushaltschere

Ein ,Werkzeug”, das man immer braucht zum
Schneiden von Papier, Kunststoff, Pappe u. dgl.
Fir feinere Schneidarbeiten ist eine kleinere
Schere (im Nagelscherenformat, jedoch mit gera-
den Schneiden) empfehlenswert.

Seitenschneider

Zum Schneiden von Stahldréhten und Kabeln lei-
stet ein kraftiger Seitenschneider gute Dienste,
also immer dann, wenn man wegen der Harte
oder Dicke des zu schneidenden Materials nicht
mit einer gewdhnlichen Schere auskommt. Selbst
diinne Stahldrahte lassen sich sauber damit durch-
trennen, ohne daB die Schnittflachen gequetscht
werden. Ein Werkzeug, das man sich als Ergén-
zung zur Grundausstattung zulegen sollte. Fir die
Erstausstattung einer Modellbahnwerkstatt ist ein
Seitenschneider speziell fiir Elektroarbeiten sehr
oft erforderlich.

Der Seitenschneider — er sollte eine Ldnge von
etwa 13 cm haben — ist neben dem L&tkolben
mit das wichtigste Werkzeug fiir den Modelleisen-
bahn-Elektriker, z. B. um die diversen Meter
Schaltdraht fiir die Anlagenverdrahtung auf die
benétigten Ldngen zurechtzuschneiden und an
den Enden abzuisolieren. Letzteres geht bei eini-
ger Ubung fast genau so gut und schnell wie mit
einer teuren Spezial-Abisolierzange, die sich auf
verschiedene Drahtdicken einstellen 1&Bt.

Beim Kauf der Seitenschneider ist darauf zu ach-
ten, daB die Schenkel (Griffe) mit Kunststoff-
schlauch isoliert sind. Dies kann man aber ggf.
auch selbst nachholen.

Bohrwerkzeuge

Handbohrmaschine

Die Handbohrmaschine ist ein unentbehrliches
Hilfsmittel auch fiir den Anfénger; sie solite in
der Ausfiilhrung jedoch nicht zu groB, unhandlich
und schwer sein. Eine Spannweite des Bohrfutters
fiir 6-mm-Bohrer ist normalerweise ausreichend,
da eine Maschine dieser GréBenordnung noch
relativ leicht und nicht zu teuer ist.
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Spannute Spanwinkel
Freiwinkel

Spitzenwinkel Hauptschneide
Querschneide Freiflache
Bild 12

Ein exakt angeschliffener Spiralbohrer

«Drillbohrwerkzeuge” — wie sie meist den Laub-
sdge-Anfangspackungen fiir Jugendliche beigege-
ben werden — eignen sich nicht fiir die Modell-
bahnwerkstatt.

Spiralbohrer

Diese Bohrer kann man eigentlich nicht genug
besitzen. Beginnend mit etwa 0,8 mm J und bis
5mm J um jeweils 0,3 bis 0,5 mm im Durchmesser
steigend, geniigt fiir den Anfang ein Satz von 10
bis 15 Bohrern. Spéter kann man sich noch einige
im Laufe der Praxis vermiBte ZwischengréBen als
Ergénzung zulegen. Wéhrend bei den gréBeren
Bohrern (ab 3 mm aufwdrts) die Schneidenquali-
tat nicht allzusehr entscheidend ist — da man sie
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Bild 13

Ein Satz Spiralbohrer (von 1 mm bis 8 mm) findet in einer
Kassette Platz. Diese sind meist nur mit komplettem Bohrer-
satz zu haben

ohnehin nicht oft und hauptsdchlich nur fiir Boh-
rungen in Holz benétigt —, sollte man speziell bei
den sehr kleinen Durchmessern auf gute Qualitét
achten, denn ein unsauberer Schliff kann aus
einem 0,3-mm-Bohrer nur zu leicht einen ,schla-
genden” nicht zentrischen 0,4-mm-Bohrer machen;
hier ist Sparen fehl am Platz.

Da zumeist nur Bohrungen in relativ weichem Ma-
terial ausgefiihrt werden (Holz, Messing, Kunst-
stoff), geniigen Bohrer aus einfachem Werkzeug-
stahl, die wesentlich preiswerter als solche aus
HS-Stahl oder &hnlich hochwertigem Material
sind. Bei h&ufigem Gebrauch (speziell bei Metall-
bohrungen) werden sie allerdings schneller stumpf,
und das Anschleifen von Bohrern erfordert neben
einem guten Schleifstein schon gewisse Fach-
kenntnisse.



Senker

Wenn man die Képfe von Zylinderkopf- oder Senk-
schrauben im Bohrloch ,verschwinden” lassen will,
so miissen die entsprechenden Bohrlécher ange-
senkt werden. Das Senken ist ein Arbeitsverfahren,
das im AnschluB an das Bohren zur Anwendung
kommt. An gebrduchlichsten Senkerarten unter-
scheidet man: Spitzsenker (Krauskopf), Zapfen-
senker. Der Krauskopf dient zum Entgraten von
Bohrléchern und kann bei weichem Material (z. B.
Messing) auch von Hand gefiihrt werden. Zapfen-
senker werden dagegen zum Einsenken von Schrau-
benképfen, zum Herstellen von Auflagen fiir Schrau-

Bild 14
Mittels 90°-Spiralbohrer oder Zapfensenker kdnnen Senk- und
Zylinderkopfschrauben im Werkstiick versenkt werden

Spiralbohrer
30° schleifen
g

V(ﬁ 12,2

.

SR I I N

Zapfensenker
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2 Gutes Werkzeug — halbe Arbeit

ben und Muttern sowie als Halssenker zum Ein-
arbeiten von Vertiefungen verwendet. Zur Erzielung
bestméglicher Genauigkeit sind die Senker in elek-
trisch betriebenen Sténder-Bohrmaschinen einzu-
setzen, von Hand wird man kaum eine geniigende
Genauigkeit erreichen.

Gewindebohrer

Wer sich mit dem Fahrzeugselbstbau beschaftigen
will, bendtigt zusdtzlich zu den normalen Spiral-
bohrern auch einen oder mehrere Sétze Gewinde-
bohrer.

Diese Bohrer bestehen je Satz normalerweise aus
drei verschiedenen Einzelbohrern: Vor-, Mittel-
und Fertigbohrer, die der Reihenfolge nach mit
ein bis drei Ringen gekennzeichnet sind und in
dieser Reihenfolge nacheinander zum Schneiden
eines Gewindelochs benutzt werden. Ein aufsteck-
barer Handgriff (Windeisen) dient zum Eindrehen
der Gewindebohrer in die vorgebohrten Lécher.
Diese Bohrungen — die ,Gewindekernlécher" —
miissen entsprechend kleiner als das Gewinde ge-
bohrt werden.

Die géngigsten GewindegréBen fiir den Modell-
eisenbahner sind M-1,4; M-2 und M-3. Die dazu
erforderlichen Spiralbohrer (fiir das Bohren der
Gewindekernldcher) haben Durchmesser von 1,1,
1,6 und 2,4 mm.

Will man AuBengewinde schneiden (z. B. auf
einen kleinen Bolzen), so bendtigt man ein
Schneideisen. Das Schneideisen ist eine runde
Stahlscheibe, deren Bohrung mit einem Innen-
gewinde versehen ist. Um beim Schneiden eine
gute Spanabfuhr und eine bessere Schmierung
der Schnittstelle zu erreichen, ist das Innen-
gewinde an drei oder vier Stellen durch Lécher
unterbrochen. In den meisten Fdllen verwendet
man geschlossene Schneideisen, mit denen sich
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Heilwinkel

Bild 15
Die verschiedenen B und MaBe eines exakt ge-
schnittenen Innen- bzw. AuBengewindes

Bild 16

Ein Satz Gewindebohrer besteht jeweils aus drei Bohrern,
die nacheinander zum Schneiden des Gewindes in das vor-
gebohrte Loch gedreht werden (Né&heres dariiber im Kapitel
»Werkzeuge und ihre Anwendung”)

Bild 17
Ein f hendes Gewindeschneidei zum Schneiden von
Bolzengewinden

.

ein einwandfreies und maBhaltiges Gewinde
schneiden laBt. Es gibt aber auch geschlitzte
Schneideisen, die man in geringen Grenzen nach-
stellen kann.

Das Schneideisen wird in einen Schneideisen-
halter eingespannt. Beim Schneiden ist es so auf
den Bolzen zu setzen, daB die Gewindebezeich-
nung der anschneidenden Seite gegeniiberliegt.

Holzbohrer

Zum Vorbohren von Léchern fiir Holzschrauben
gibt es spezielle (und sehr preiswerte) Holzbohrer
in verschiedenen Stdrken, von denen man sich
ruhig ein paar haufig bendtigte GréBen zulegen
sollte. Das obere Bohrende ist zu einem ovalen
Handgriff gedreht; denn das Vorbohren wird aus-
schlieBlich von Hand ausgefiihrt.

Schlag- und Schraubwerkzeuge

Hammer
Mit einem 125-g-Bankhammer — wie er in jeder
Werkzeugkiste vorzufinden ist — kann man gut



ein miBratenes Modell zertrimmern, jedoch ist
er weniger brauchbar fiir leichte gezielte Ham-
merschldge, die nun mal bei den durchweg feinen
und diffizilen Arbeiten in der Modellbahnwerk-
statt erforderlich sind. Ein kleines 50-g-H&dmmer-
chen ist hier genau richtig am Platze. Der gréBere
Hammer bleibt gréberen Holzarbeiten vorbehalten;
er ist daher in einer gut eingerichteten Werkstatt
nicht weniger wichtig.

Schraubenzieher

Schraubenzieher  (eigentlich  Schraubendreher)
kann man nicht genug besitzen, angefangen vom
kleinsten mit sehr schmaler Klingbreite (etwa
0,8 mm) bis zum gréBten fiir kraftige Holzschrau-
ben (etwa 6 mm Klingbreite) (Bild 18).

Dauerhaft und praktisch im Gebrauch sind Schrau-
benzieher mit Plastgriff (der gleichzeitig elektrisch

isolierend wirkt). Sehr handlich sind auch
kleine Metallschraubenzieher mit auswechsel-
baren Klingen, die im Griffstiick aufbewahrt
werden.

Feilen und Zangen

Eine Feile besteht aus dem Feilenkérper (Feilen-
blatt aus hochwertigem Stahl) mit kleinen, meiBel-
artig eingehauenen oder eingefrésten Zdhnen und
der Angel, die zur Befestigung des Feilenheftes
(Griff) dient. Nach der Form des Querschnitts
unterscheidet man Flachfeilen, Vierkantfeilen,
Dreikantfeilen, Rundfeilen, Vogelzungenfeilen,
Dach- oder Barettfeilen, Messerfeilen, Schwert-
feilen, Zapfenfeilen usw. Nach der Hiebart unter-
scheidet man einhiebige Feilen mit gerader,

2

Bild 18

Sch b soh
anr

Eine kleine Auswahl viel gebrauch S

, In
Bildmitte eine praktische Ausfiilhrung mit diversen auswech-
selbaren Klingen, daneben zwei Schraubenzieher mit dauer-
haften Kunststoffgriffen

Bild 19
So sieht eine (stark vergroBerte) Feilenoberflache aus

Aurhieb (Oberhieb)
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Vierkantfeile
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Flachfeile
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Dreikantfeile  Halbrundféile Vogelzungenfeile
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Dachfeile Messerfeile Schwertfeile Zapfenfeile

Bild 20
Verschiedene Feilenquerschnitte

schréger oder bogenférmiger Hiebanordnung
(vorwiegend fiir die Bearbeitung weicher Werk-
stoffe), pockenhiebige Feilen (Raspeln) fiir Leder,
Holz, Horn oder Blei und doppelhiebige oder
Kreuzhiebfeilen fiir die Bearbeitung hdrterer
Werkstoffe. Durch die kreuzweise Verschiebung
der Zshne erreicht man eine seitliche Verschie-
bung der Z&hne und vermeidet die Riefenbildung
im Werkstoff (Bild 19). Hinsichtlich der GréBen
werden die Feilen eingeteilt in Armfeilen (Stroh-
feilen), Handfeilen, Schliisselfeilen und Nadelfei-
len. Nach der Hiebteilung (Z&hne je mm) unter-
scheidet man Schruppfeilen, Halbschlichtfeilen,
Schlichtfeilen und Doppelschlichtfeilen.

GroBere Holz- und Metallfeilen
Fir die liblichen Bastelarbeiten kommt man mit
ganz wenigen GroBen aus: Je eine Flachfeile

20

Bild 21
In jedem Werkzeugschrank ,zu Hause": die universelle Kom-
bizange, Spitzzange und Kneifzange (auch BeiBzange ge-
nannt)

(grobe Schruppfeile und feine Schlichtfeile zum
Nacharbeiten), eine Rundfeile von etwa 8 mm &
mit je 200 mm Feilenhiebldnge und eventuell noch
eine kiirzere Halbrundschlichtfeile geniigen fir
den Anfang. Fir grébere Holzarbeiten ist eine
Holzraspel oder eine Surformspezialfeile von Vor-
teil. Dariiber wird in einem anderen Kapitel noch
ausfiihrlicher gesprochen.

Nadel- und Schliisselfeilen

Diese kleinen Spezialfeilen sind fiir den Modell-
eisenbahner unentbehrlich bei allen méglichen
Bastelarbeiten, die gréBte Genauigkeit erfordern,
wie beispielsweise Winkligfeilen und Nacharbeiten
ausgesdgter Fensterdffnungen der Fahrzeug-
modelle u. dgl. m.

Die Feilen kann man einzeln kaufen oder auch
im kompletten Satz. Im Laufe der Zeit sollte man



Bild 22

Der Schraubstock sollte stabil ausgefiihrt sein und nach Mag-
lichkeit nicht mit einer Klemmzwinge, sondern mit vier Schrau-
ben fest auf der Werkbank angebracht werden

sich in jedem Fall einen kompletten Satz in Vier-
kant-, Flach-, Halbrund-, Rund- und Dreikantform
zulegen (Bild 20).

Fir den Anfang genligt zundchst ein Satz der
wesentlich preiswerteren (aber dafiir nicht so
exakten) Schliisselfeilen; wer das nétige Geld zur
Verfiigung hat, sollte sich besser gleich Prézisions-
nadelfeilen zulegen.

Flach- und Beizange

Bestandteil eines jeden Werkzeugkastens sind
Flach- und BeiBzange (Kneifzange). Man benétigt
sie fur verschiedene Arbeiten: Umbiegen von Ble-
chen und Dréhten, Entfernen von Négeln usw.
Man sollte zweckmé&Bigerweise nicht zu groBe und
schwere Ausflihrungen anschaffen, kleinere hand-
liche Zangen reichen véllig aus (Bild 21).

Bild 23
Zwei der in der Modellbahnwerkstatt am haufigsten bendtig-
ten Pinzettenformen

Rund- und Spitzzange

Fiir feinere Arbeiten, Biegen von Dréhten, Run-
dungen u. dgl. sowie zum Festhalten kleiner
Werkstiicke bieten sich Rund- und Spitzzangen
an. Beim Kauf einer Rundzange ist besonders
darauf zu achten, daB sich die Spitzen genau
gegeniiberstehen, da ansonsten kein genaues Ar-
beiten méglich ist; auch fiir die Spitzzange solite
auf gute Qualitét Wert gelegt werden.

Weitere wichtige Hilfswerkzeuge

Schraubstock und Schraubzwingen

Bei der Wahl eines Schraubstockes ist falsch ver-
standene Sparsamkeit nicht angebracht; denn
dieses Hilfsgerdt muB auch schon mal einen kré&f-
tigen Hammerschlag vertragen kdénnen. Wenn
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irgendméglich, sollte man eine Ausfiihrung wé&h-
len, die fest am Werktisch angeschraubt wird, da
die bei kleineren Schraubstdcken iibliche Zwingen-
befestigung einer gréBeren seitlichen Beanspru-
chung selten standhélt. Etwas bessere Ausfiihrun-
gen mit genauer Parallelfiilhrung der Backen oder
FuBwinkelverstellung sind schon fiir gehobenere
Anspriiche vorgesehen (Bild 22). Fir unsere
Zwecke empfiehlt es sich, die Schraubstockbacken
in einer Werkstatt glatt schleifen zu lassen, d. h.,
die Backen sollten keinen Hieb aufweisen, da
sonst unsere kleinen Teile verdriickt werden.

Fir alle Klemm- und PreBarbeiten, die einen
gewissen Druck auf das Werkstiick erfordern (wie
beim Verkleben gréBerer Teile), sind Zwingen un-
entbehrlich. Fiir gréBere Arbeiten sind zwei oder
drei Schraub- oder Klemmzwingen mit etwa 200
bis 250 mm Spannweite empfehlenswert.

Pinzette

Die Pinzette ist gewissermaBen der ,verldngerte
Finger" des Bastlers und iberall da unentbehr-
lich, wo es gilt, kleine und kleinste Teilchen sicher
festzuhalten, kleine Schrdubchen oder Stifte einzu-
passen — kurz, wenn die eigenen fiinf Finger nicht
mehr ,hinlangen” kénnen. Da Pinzetten sehr billig
sind, beschafft man sich am besten gleich mehrere
verschiedene Ausfiihrungen: eine kleine Flach-
pinzette, eine spitz zulaufende und nach Méglich-
keit noch eine gekrdpfte (vorn schrédg abge-
bogene) (Bild 23).

Glashaarpinsel

Zum Sdubern verschmutzter Kontakte oder zur Vor-
bereitung der Létstellen benutzt man einen Glas-
haarpinsel, der in Form einer drehbleistiftéhnlichen
Ausfiihrung in jedem Zeichenbedarfs-Fachgeschéft
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erhdltlich ist. Die scharfen Spezialborsten wirken
wie eine feine Feile, ohne jedoch Riefen zu hinter-
lassen. Vorsicht, wenn Sie eine empfindliche Haut
haben! Der feine Glasstaub kann sich in der Haut
festsetzen und einen unangenehmen Juckreiz ver-
ursachen.

Was braucht man zum Léten?

Trotz der in den letzten Jahren weit verbreiteten
Zweikomponentenkleber wird der Modelleisen-
bahner nicht ganz auf das Léten verzichten kén-
nen, beispielsweise bei der Verdrahtung der An-
loge und bei anderen Schaltungen, bei denen es
auf elektrisch leitende Verbindungen ankommt.
Die Wahl des Lotwerkzeugs — ob Létkolben oder
Létpistole — und seine leistungsgerechte Ausfiih-
rung bediirfen schon einiger Uberlegungen, um
auch hierbei nichts Falsches zu kaufen. Darum ist
dem Ldétwerkzeug in einem der ndchsten Kapitel
gesonderte Aufmerksamkeit gewidmet.

Werkzeugpflege — muB das sein?

Sie haben gutes Geld fiir gutes Werkzeug be-
zahlt und sind der berechtigten Hoffnung, das
Werkzeug lange Jahre benutzen zu kénnen. Wenn
man jedem Werkzeug ein gewisses ,Pflege-
Minimum® zugesteht, dann wird man in dieser
Hinsicht bestimmt nicht enttduscht werden.

Besondere Aufmerksamkeit verdienen die MeB-
werkzeuge aus Metall (sofern sie nicht aus rost-
freiem Material bestehen): Winkel, StahlmaB,
Lineal u. dgl. sind gelegentlich mit feinem
Polierschmirgelleinen zu reinigen und hauchdiinn
einzufetten (z. B. mit Vaseline oder anderem
sdurefreien Spezialfett oder -8l). Besonders der



richtig.

Bild 24

Die Verwendung zu kleiner oder
zieher kann leicht zu Verletzungen fiihren und ruiniert in Je-
dem Fall auch den besten Schraubenzieher in kiirzester Zeit.
Daher bei allen Arbeiten immer die gréBtmdgliche Klingen-

gef * Schrauben-

breite verwenden!

gefahrliche
Spitze

Schutz durch Feilenheft

Bild 25
Eigentlich selbstverstindlich: Zur Vermeidung von Hand- und
Armverletzungen sollen Feilen nur mit einem fest eingepaB-
tem Heft (Handgriff) benutzt werden. Dann kann nichts pas-
sierenl

MeBschieber ist mit Sorgfalt zu behandeln; zudem
sind ihre gehdrteten und geschliffenen Teile
GuBerst empfindlich gegen Schlag und StoB.

Spanabhebende Werkzeuge (Feilen, Bohrer u. dgl.)
sind nach Gebrauch méglichst sofort von
Werkstoffresten (Holz- bzw. Metallspénen) zu sdu-
bern; grobe Schruppfeilen kann man mit einer
Feilenreinigungsbiirste  (Drahtbiirste) reinigen,
Nadel- und Schlichtfeilen sind jedoch niemals
einer solchen Gewaltkur zu unterziehen, diese

empfindlicheren Feilen reinigt man am besten
durch Abziehen mit einem Messing- oder Kupfer-
blech.

Schraubenzieher kénnen leicht die Ursache von
Handverletzungen sein, wenn ihre Klingen ver-
bogen oder ,ausgefranst” sind und deswegen
vom Schraubenkopf abrutschen, daher immer auf
Verwendung der Schraubenzieher in richtiger
GréBe achten (meist werden zu kleine benutzt)
und erforderlichenfalls beschadigte Klingen so-
fort wieder sachgemdB anschleifen (Bild 24)1
Feilen aller Art sollten grundsdtzlich nie ohne
Heft (Handgriff) benutzt werden. Auf den festen
Sitz des geniigend groBen Feilenheftes ist beson-
ders achtzugeben, da ansonsten Verletzungs-
gefahren entstehen koénnen. Ein lockeres Heft
sollte sogleich durch Eintreiben eines kleinen Holz-
keils wieder richtigen Halt bekommen. Das glei-
che gilt fiir den Hammer, der sich bei lockerem
Sitz bestimmt dann vom Stiel 18st, wenn man
nicht damit rechnet (Bild 25).

Viel ist also bei der Werkzeugpflege eigentlich gar
nicht zu beachten: Ein wenig Ordnung und Sorg-
falt, regelmdBiges S&ubern und — speziell beim
Aufbewahren in nicht ganz trockenen R&umen —
ein wenig Einfetten oder leichtes Eindlen der Me-
tallteile reichen aus.

23



Wohin mit dem Werkzeug?

Man kann es sich einfach machen und wirft alles
Werkzeug in eine oder zwei Schubladen, um es
bei Bedarf mit mehr oder weniger groBem Zeit-
aufwand (und unter Umstdnden beschadigt) her-
vorzukramen. Solche ,Bastler-Schubladen® gibt es
immer noch, obwohl sich léngst herumgesprochen
hat, daB griffgerecht und geordnet aufbewahrtes
Werkzeug nicht nur eine ladngere Lebensdauer hat,
sondern die Arbeit erheblich erleichtert und Zeit
sparen hilft. — Im Handel erhéltliche Werkzeug-
schréinke — meist mit kompletter Werkzeugeinrich-
tung — bieten zwar einige Vorteile, jedoch sind
sie relativ teuer, und ihre Einteilung entspricht
meist nicht den Vorstellungen, die man mit dem
Begriff ,Modelleisenbahner-Werkzeug” verbindet.
Das gleiche gilt fiir transportable Werkzeugkéasten
aus Blech oder Kunststoff, wie sie von ,Montage-
Bastlern” benutzt werden. Letztere kdnnen sich
wohl dann als vorteilhaft und praktisch erweisen,
wenn eine gewisse Werkzeugauswahl (einschlieB-
lich Schrauben, Né&gel u. dgl) voriibergehend
auBer Reichweite der Modellbahnwerkstatt bend-
tigt wird — beispielsweise beim Anlagenbau.

Im Normalfall bewahrt der Modelleisenbahner
seine Werkzeuge den speziellen Belangen ent-
sprechend giinstiger auf; wie — das sollen die
folgenden Beispiele zeigen.

... an die Wand damit!

Der beste Aufbewahrungsort fiir haufig benétig-
tes Werkzeug (abgesehen von gréBeren Teilen,
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wie Hobel, Schruppfeilen usw.) ist eine Holz- oder
Spanplatte, die an der Riickwand des Arbeits-
tisches (oder auch seitlich an der Wand) befestigt
wird; sie sollte etwa die GroBe von i/ m2 haben.
Diese Platte legt man zundchst auf den Arbeits-
tisch und verteilt darauf die in Frage kommenden
Werkzeuge nach Art, GréBe, Haufigkeit des Ge-
brauchs oder anderen Gesichtspunkten. Sodann
werden jeweils zwei oder drei nicht zu kurze Ndgel
derart eingeschlagen, daB die Werkzeuge spdter
(nach dem Aufrichten der Platte) sicher daran auf-
gehéngt werden kdnnen und in der vorgesehenen
Lage arretiert sind (Bild 26).

Wer ein ibriges tun will, zeichnet mit einem Filz-
schreiber oder weichen Bleistift die Umrisse des
betreffenden Werkzeugs auf der Platte an, um es
nach Gebrauch ohne langes Uberlegen wieder an
seinen rechten Platz hdngen zu kénnen; das spart
Zeit (besonders, wenn man viel Werkzeug besitzt)
und 1éBt die notwendige ,Ordnungsliebe” gar
nicht als stérend empfinden — ganz im Gegen-
teil!

An Stelle der genagelten Platte kann auch eine
Lochplatte mit Einhéngedsen verwendet werden,
die jedoch — ganz abgesehen von den héheren
Anschaffungskosten — kaum irgendwelche Vorteile
fir die Aufbewahrung bietet.

Auf diese Art aufbewahrt, ist das Werkzeug immer
im Blickfeld und jederzeit sofort zur Hand, obwohl
es keinerlei Platz auf dem Arbeitstisch bean-
sprucht — eine fast ideale, praxisgerechte Lésung.
Sehr stoBempfindliche Werkzeuge — wie z. B. der
MeBschieber — héngt man nicht an Néageln auf,
sondern in eigens dafiir bestimmte Aufhdnge-



Bild 26

Praktisch und Ubersichtlich ist die hier gezeigte Art der
Werkzeugaufbewahrung.

Das Bild zeigt zugleich einige der wichtigsten Werkzeuge
auf einen Blick: Biigel- und Laubsége, verschiedene Zan-
gen, Hammer, Stahlwinkel und Lineal, Fuchsschwanz und
Holzbohrer. AuBerdem ist auf der Platte eine Schuko-Steck-
dose montiert als StromanschluB fiir Elektro-Werkzeuge (z. B.
Lstkolben, Bohrmaschine usw.)

taschen, oder man legt sie gesondert — durch ein
Tuch geschiitzt — an einen separaten Platz.

Schrauben, Ndgel, Kleinteile und anderes
Bastelmaterial — wohin damit?

Es ist erstaunlich, welche Vielzahl von ,Kleinzeug”
sich im Laufe der Zeit in einer Modellbahnwerk-
statt ansammelt — von kleinsten Schréubchen und
Nd&geln angefangen lber Radsdtze, Profile, Puf-
fer, Einzelteile bis hin zu Plastteilen, Wagenbau-
sitzen, Getrieben, Ersatzteilen u.dgl. m.

Nicht minder erstaunlich ist aber auch die Art der
Aufbewahrung aller dieser Kleinteile: Streichholz-
schachteln, Filmdosen, Pappschéchtelchen, Zigar-
renkisten, Marmeladengléser und andere Behdlt-
nisse miissen dafiir herhalten. Diese Art der Auf-
bewahrung ist zweifelsohne die billigste — aber
auch die denkbar unzweckmaBigste. Gerade bei
der Vielfalt der Kleinteile muB Ordnung herrschen,
um ein benédtigtes Teil sofort und ohne langes
Suchen zu finden. AuBerdem kann man eine
Menge wertvollen Platzes einsparen, wenn man
spezielle Aufbewahrungsméglichkeiten fir das
Bastelmaterial in Anspruch nimmt (Bild 27). Gut
dazu geeignet sind die im Fachhandel erhdlt-
lichen Plastbehélter, die es in verschiedenen For-
men, Farben und Ausfiihrungen gibt. Wozu man
sich entscheidet, bleibt dem Geschmack und dem
Geldbeutel eines jeden tberlassen.

Die einzelnen Behdlter stapelt man — wenn sie
nicht durch Spezialverbindungen untereinander
zusammengehalten werden — in Regalen, die an
der Riickwand iiber dem Arbeitstisch angebracht
werden. Dabei sollte man schon eine gewisse
Aufteilung und Vorsortierung nach jeweiligem
Inhalt zwecks leichteren Auffindens der Kleinteile
vornehmen (Bild 28).
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2.B. Farben

Bild 27

Besonders preiswert sind diese kleinen Klarsichtbehdlter mit
Deckel zur Aufbewahrung allen méglichen .Kleinzeugs®, wie
Né&gel, Schrauben, Muttern, Federn

Bild 28

Ein leicht zu verwirklichender Traum: die Modellbahnwerk-
statt auf kleinstem Raum. Ein di Schreibtisch (oder
Kiichentisch mit eingebauten Schublcden) dlent als Arbelts-
platte und zur Aufnah der rii Regal-
wand (etwa 25 cm tief), die alle erforderllchan Werkzeuge,
Behdlter fir Kleinteile usw. aufnimmt.

Bausdtze o.d. selten be-

nétigte Teile
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Tips fiir Holzarbeiten

Fir den Anlagenbau verwendet man meistens
Sperrhclz-, Hartfaser- oder Spanplatten. Um diese
auf MaB zu sdgen, ist ein Fuchsschwanz genau
richtig. Leisten séigt man am besten mit einer klei-
nen Bligelsége ab, wéhrend fiir den Zuschnitt von
Gehrungen eine Feinséige ideal ist. In Verbindung
mit einer Gehrungslade, die prézise Winkel-
zuschnitte von 90° und 45° ermdglicht, ist sie ein
unentbehrliches Werkzeug, beispielsweise bei der
Herstellung von Rahmenkonstruktionen.

Die gute alte Laubséige — mit entsprechend star-
ken Ségebléttern bestiickt — leistet librigens auch
bei der Bearbeitung stdrkerer Holz- und Span-
platten recht gute Dienste. Zum Ausarbeiten von
Durchbriichen und Ausnehmungen, die zur Auf-
nahme von Relais, umsteckbaren Weichenantrie-
ben und zur Verankerung von Stiitzleisten bei
Briicken- und Rampenkonstruktionen notwendig
sind, ist sie ebenfalls, sofern die Biigellénge aus-
reicht, recht gut zu verwenden.

Neben der Laubsdge ist auch eine Stichsige mit
langer schmaler Klinge recht vorteilhaft. Kleine
Aussparungen kann man auch mit einem Sége-
bohrer oder Stichling, einem Bohrer mit gezahntem
Schaft und Holzgriff, ausarbeiten.

Zum Nuten und Ausstechen von Massivholz sowie
zum Entgraten von Sége- und Furnierkanten be-
dient man sich am besten eines Stechbeitels. Zwei
GréBen — ein etwa 6 mm breiter und ein 16er bis
20er Beitel — reichen fiir den normalen Gebrauch
meist cus. Als Zubehdr bendtigt man einen Plast-
oder Holzhammer, mit dem der Stechbeitel ins
Holz getrieben wird. Bei Verwendung eines nor-
malen Hammers wiirde der Griff des Beitels zu

schnell abgenutzt oder beschddigt. AuBerdem
kann man damit nicht so sauber und gefiihlvoll
arbeiten. Wichtig ist, daB man den Stechbeitel
zum Ausnehmen von Nuten immer in Faserrichtung
des Holzes ansetzt, damit die Faser nicht reiBt,
sondern glatt abgeschnitten wird. Soll das Holz
senkrecht abgestochen werden, wird der Beitel
senkrecht zur Holzfaser angesetzt, wobei die glatte
Seite der Schneidfaser der senkrechten Kante zu-
gekehrt sein soll.

Zum Glatten von Zuschnitten und zur Feinbear-
beitung auf ein FixmaB bendtigt man spanabhe-
bende Werkzeuge. Hierzu gehéren einige Ras-
pels, die es in verschiedenen Profilen halbrund,
rund, flach und quadratisch gibt. Es gibt fiinf
verschiedene Hiebarten. In der Regel wird man
jedoch mit mittelgroben Raspeln auskommen. Um
saubere Fldchen zu erzielen, muB man Raspeln
und Feilen richtig fiilhren. Man arbeitet auf StoB,
wobei die rechte Hand das Feilenheft umfaBt,
wdhrend die linke Hand das vordere Ende der
Feile oder Raspel belastet. Dabei wird ein Wip-
pen des Blattes sorgféltig vermieden. Die Feile
wird schrég zur Faserrichtung gefiihrt. Die Arbeits-
richtung wird in gewissen Abstéinden so geéindert,
daB die neue StoBrichtung einen Winkel von etwa
90° zur vorherigen bildet. Nacharbeiten kann man
geraspelte Flichen mit einer mittelfeinen Feile
oder, wenn es sich um frei zugdngliche Kanten
handelt, mit einem Hobel.

Der Hobel wird auch in Faserrichtung gefiihrt,
damit das Holz sauber geschnitten wird und nicht
reiBt. Aus dem umfangreichen Hobelsortiment,
das der Fachhandel anbietet, wé&hit man am
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Bild 29

Durch zwei selbstgefertigte Hilfskidtzchen (Winkellehren)
1Bt sich auch eine Leisten-Eckverbindung mit Hilfe einer ein-
fachen Schraubzwinge winkelgerecht verspannen

besten den universell einsetzbaren Schlichthobel.

Zum ,Verputzen” bedient man sich am besten
eines Schleifklotzes, der mit Schleifpapier verschie-
dener Kérnung iberzogen werden kann und sich
sowohl beim Verputzen (Entgraten) von Kanten
als auch beim Flachenschleifen bewéhrt. Die ein-
fachste Ldsung ist ein Korkklotz. Es gibt aber auch
Holzklétze mit Klemmvorrichtung.

Zum Bohren von Holzplatten und Massivholz reicht
die einfache Handbohrmaschine, die mit Spiral-
bohrern ausgeriistet wird. Zum Holzbohren gibt es
Spezialbohrer mit einer gegeniiber dem Metall-
Spiralbohrer etwas verléngerten Zentrierspitze und
einer etwas gréBeren Steigung. Um ein genaues
Ansetzen zu ermdglichen und ein Verlaufen des
Bohrlochs zu vermeiden, werden die Mittelpunkte
aller Bohrungen zundchst mit einem spitzen Dorn
oder der Bohrerspitze markiert. Das Versenken
von Schraubenképfen erméglicht ein groBkalibriger
Bohrer oder ein Spitzfriaser, den man ebenfalls
in die Handbohrmaschine einspannen kann.

Ein Sortiment verschieden groBer Schraubenzieher
vermeidet Arger beim Anziehen und Lésen von
Holzschrauben. Die Frage, ob Plast- oder Holz-
heft, ist Geschmacksache. Ein hdlzernes Heft liegt
meist etwas besser in der Hand. AuBerdem ist
bei Schraubenziehern mit Holzheft die Klinge
meist durch das Heft hindurchgefiihrt und endet
dort in einer Schlagplatte. Bei festsitzenden

Bild 30

Eine kleine Hobelbank lohnt sich nur fiir denjenigen Modell-
eisenbahner, der des &fteren gréBere Holzarbeiten ausfiihrt.
Das dazugehdrige Werkzeug, wie Hobel, Holzraspeln findet
im gerdumigen Unterbau der Hobelbank Platz



Bild 31
Als ,Ersatzhobelbank” und als Spannwerkzeug dient der
Schnellspanner

Schrauben ist das von Vorteil: Man schldgt mit
einem Hammer auf die Schlagplatte, wiahrend die
Klinge im Schraubenschlitz ruht, und die Schraube
18st sich leichter.

Die Bearbeitung von Werkstiicken sowie das Ver-
leimen erfordern fast immer eine sichere Spann-
vorrichtung, die einen gleichm&Bigen, andauern-
den PreBdruck erméglicht. Deshalb sollte man
stets einige Schraubzwingen zur Hand haben.
Sollen Eckverbdnde geleimt werden, bedient man
sich einer Eckzwinge oder ebensogut (aber weni-
ger kostspielig) einer normalen Zwinge, die durch
zwei selbstgefertigte Hilfskldtzchen aus nicht zu
weichem Holz zur Eckzwinge wird (Bild 29).

Die Hobelbank des Schreiners vermiBt mancher,
wenn es darum geht, komplizierte Teile mit vielen
Bohrungen und Aussparungen zu bearbeiten. Fiir
Bastler gibt es bereits recht preiswerte Kleinhobel-
bénke, aber deren Anschaffung lohnt sich nor-
malerweise auch nicht, es sei denn, man hat
neben seinem ,Hauptberuf” als Modelleisenbah-
ner auch noch andere Heimwerkerambitionen
(Bild 30).

Seit einiger Zeit gibt es im Handel ein Schnell-
spannwerkzeug (Bild 31). Dieses Werkzeug kann
wie ein Schraubstock an jeder Werkbank ange-
schraubt werden und dient als Ersatz-Hobelbank.
Ebenso kann man es z. B. beim Verleimen langer
Rahmenteile zum Einspannen benutzen.

Leicht, stabil, preiswert und in bezug auf die
zu investierende Arbeit wenig aufwendig sollte der
Unterbau einer Modellbahnanlage sein. Diese
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Bild 32

Né&gel werden leicht schrég und paarweise gegeneinander
versetzt eingeschlagen, damit sie auch eventuellen Zugbean-
spruchungen der Verbindungsteile standhalten k3nnen. Si-
cherer ist eine zusdtzliche Verleimung

Forderungen lassen sich in den meisten Fdllen
am besten mit der offenen Rahmenbauweise er-
reichen, einer Konstruktion aus verschiedenen
Leisten und relativ diinnen Holzplatten. Die Tech-
nik der Verbindung zweier Bauteile héngt auch
hierbei im wesentlichen vom Material und von
der Aufgabe ab, die diese Verbindung zu er-
fillen hat. Deshalb sei in diesem Zusammenhang
kurz auf die verschiedenen gebrduchlichsten
Montagearten eingegangen.

Nageln ist die einfachste Art einer Holzverbindung.
Sie eignet sich fiir die Befestigung von Platten auf
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Leistenrahmen, zur Verbindung von Massivholz,
zur Sicherung von Klebstellen und fiir andere &hn-
liche Aufgaben. Bedingung ist, daB das in Nagel-
richtung gesehen unten liegende Holz maglichst
z&h ist. Nagel halten nicht oder nur schlecht in
Hartfaser- oder Spanplatten sowie in Hirnholz,
das leicht spleiBt. Genagelte Verbindungen sind
nicht oder nur bedingt auf Zug beanspruchbar.
Aus diesem Grund werden die N&gel nicht senk-
recht, sondern paarweise V-férmig gegeneinander
geneigt eingeschlagen. Wenn sichtbare Nagel-
képfe storen, werden sie versenkt (Bild 32) und
liberspachtelt. Besser ist es in den meisten Fdllen,
wenn man Nagelverbindungen zusatzlich leimt.
Man unterscheidet Kistenndgel (normaler Nagel
mit flachem Kopf), Flachsenkkopfnégel (mit oben
verstdrktem Hals), Stauchkopfnégel (die ganz im
Holz ,verschwinden”), Rundkopfnégel (meist Zier-
négel) und Breitkopfnégel (fiir weiches Material,
z. B. Dammplatten).

Bei diinnen Brettern und Leisten wirken Né&gel
manchmal wie Keile und spalten das Holz. Das
168t sich durch vorsichtiges Vorbohren verhindern.
Eine andere Methode ist das Stauchen der Nagel-
spitze. Dazu wird der Nagel auf dem Kopf nach
unten auf eine feste Unterlage gestellt. Ein paar
leichte Hammerschldge auf die Nagelspitze stump-
fen den Nagel ab — jetzt wirkt er nicht mehr wie
ein Keil und kann eingeschlagen werden, ohne
das Holz zu spalten.

Schrauben vermitteln dank ihres Spiralgangs eine
bessere Verankerung im Holz. Um diese voll nut-
zen zu kdnnen, darf man zum Vorbohren keinen
allzustarken Bohrer verwenden, auch solite man
nicht zu tief vorbohren. Weiche Hélzer verlangen
langere Schrauben. Das Einziehen wird erleichtert,
wenn man die Schraubengewinde mit etwas
Wachs einreibt. Das ist besonders wichtig, wenn
das Holz sehr z&he ist und weiche Schrauben
(Messing oder Aluminium) verwendet werden. In



den Schnittkanten von Spanplatten finden
Schrauben keinen besonders guten Halt, das
Material neigt zum Ausbrechen. Aus diesem Grun-
de bohrt man zuweilen Spanplatten mit einem
dicken Bohrer an und leimt einen Rundholz-
abschnitt ein, in den die Schraube eingedreht
wird.

Auch bei den Schrauben gibt es verschiedene
Kopfformen. Die Senk- oder Flachkopfschraube
wird verwendet, wenn der Schraubenkopf mit der
Oberfldche des Werksstiicks abschlieBen oder in
ihr verschwinden soll. Dagegen ragt der Kopf der
Rundkopfschraube iiber die Werkstiickoberfldche
hinaus. Dazwischen liegt die Linsenkopfschraube.
Sie wirkt eleganter als die Rundkopfschraube und
wird vor allem dann benutzt, wenn der Schrau-
benkopf sichtbar bleiben und woméglich eine Zier-
funktion ausiiben soll (z. B. bei selbstgebauten
Gleisbildstellpulten).

Diibeln ist eine der dltesten Holzverbindungen.
Die zu verbindenden Bretter werden mit geringem
UntermaB gebohrt. Dann treibt man als Meter-
ware zu beziehende Buchenholzstifte ein, die sich
in beiden Bohrungen festsetzen. Verbessert wird
die Verbindung durch Zugabe von Leim. Dabei
sind gerippte Dibel vorteilhaft. Gediibelt werden
meist Eckverb&nde. Man kann sichtbar oder ver-
senkt diibeln. Stéren die Diibel nicht, wird die
einfachere Methode gewdhlt. Man spannt die zu
verbindenden Teile in ihrer endgiiltigen Lage mit
Zwingen zusammen und bohrt sie; dann werden
die Diibel eingeschlagen.

GroBe Prézision erfordert dagegen das Verdeckt-
Diibeln, da man die Bohrungen in getrennten
Arbeitsgéingen einbringen muB und die Gefahr
besteht, daB diese Bohrungen nicht deckungs-
gleich ausfallen oder auch verlaufen kénnen. In
der Regel hilft man sich, indem man beide Werk-
stiicke nebeneinander einspannt, eine gemein-
same Mittellinie anreiBt und mit dem Anschlag-

winkel die Zentren der Bohrlécher anreiBt. An-
schlieBend wird mit dem Vorstecher nachmarkiert
und méglichst senkrecht gebohrt. Bei Winkelver-
bindungen kann man auch auf einer Mittellinie
Né&gel einschlagen, diese mit etwa 2 bis 3 mm
Uberstand abkneifen und die Zentren der Bohr-
l6cher durch einen Hammerschlag auf das winkel-
gerecht aufgesetzte Gegenbrett (ibertragen. Das
Diibeln ist jedoch eine Holzverbindungsart, die
der Modelleisenbahner nur selten oder gar nicht
anwendet, so daB sie hier nur der Vollsténdigkeit
halber erwdhnt wurde.

Leimen schafft eine feste und dauerhafte Ver-
bindung, wenn man die zu vereinigenden Fldchen
mdglichst fugendicht bearbeitet (Gehrungslade)
und einen geeigneten Leim bzw. Kleber verwen-
det. Mehr dariiber im Kapitel ,Kleben und
Leimen®.
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Holzarbeiten mit Heimwerker-
maschinen

Seit einigen Jahren gibt es im Fachhandel ein
Heimwerkermaschinen-Programm. Dieses baut auf
normalen elektrischen Handbohrmaschinen bis
10 mm Spannweite auf. Die bekannteste Ma-
schine ist die ,Multimax". Fiir den intensiven
Modelleisenbahner und Bastler, aber erst recht
fir Arbeitsgemeinschaften lohnt sich die Anschaf-
fung dieses Gerdtes unbedingt.

Bild 33 zeigt die Bohrmaschine mit Spannbock,
Kreisstige, Stichsége und Handkreissige. Das

sind die Zusatzgerdte zur Holzbearbeitung.

Ein fiir den Modelleisenbchner besonders wert-
volles Zubehér diirfte der Bohrsténder mit Tisch
sein, mit dessen Hilfe aus der Handbohrmaschine

eine regelrechte Sténderbohrmaschine wird, die
in der Modellbahnwerkstatt sehr oft benétigt
wird.

Ein weiteres wichtiges Zubehér ist die Stichsdge
(Bild 34). Mit ihrer Hilfe lassen sich z. B. Gleis-
trassen in beliebiger Form miihelos und exakt
aussdgen. Auch beliebig geformte Ausnehmungen,
wie sie zur Montage von Steuerelementen, Wei-
chen- und Signalantrieben, Relais und manchem

Bild 33
Die ,Multimax“-Heimwerkermaschine ist durch Zusatzgerdte
universell einsetzbar
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Zubehér notwendig sind, bereiten kaum Schwie-
rigkeiten. Die meisten Maschinen erméglichen
auch Taschenschnitte, also Ausnehmungen aus
einer Platte ohne Vorbohren eines Lochs zum An-
setzen des Sdgeblatts. Hierzu wird die Maschine
mit laufendem Motor so angesetzt, daB das
Ségeblatt in einem flachen Winkel die Platte an-
ritzt. Sobald die Zéhne gefaBt haben, wird die
Saége langsam und kontinuierlich in die normale,
senkrechte Arbeitsrichtung geschwenkt. Die beiden
gebogenen Kufen des Gleitschuhs sorgen fiir eine
sichere Abstiitzung. Gefiihrt wird die Stichsdge am
besten mit einer Hand, &hnlich wie ein Biigel-

Bild 34

Von besonderem Interesse fiir den Modelleisenbahner Ist die
Vorsatz-Stichsiége, die das Ausschneiden von Trassen und an-
deren beliebig geformten Anlagenteilen erleichtert

3 Gutes Werkzeug — halbe Arbeit

eisen, wobei man den Gleitschuh fest an die zu
sdgende Platte andriickt.

Die Stichséige kann mit S&gebldttern verschiede-
ner Feinheit bestlickt werden, je nachdem, ob man
diinnes Sperrholz (mit feinem Blatt) oder starkes
Massivholz (mit gréberem Blatt) sdégen will.
Winklige Ausschnitte kann man ebenfalls mit der
Stichséige ausarbeiten. Am einfachsten bohrt man
in die Ecken der vorgesehenen Aussparung je ein
Loch, wodurch man ausreichende Bewegungsfrei-
heit erhélt. Man kann aber auch ohne Vorbohren
zum Ziel kommen. Hierfiir fiihrt man die Séage
zunéchst bis zum Eckpunkt des Winkelschnitts,
zieht sie dann etwas zuriick und kantet sie seitlich.
Dieses Verfahren wird so lange wiederholt, bis
man auf der zuvor angezeichneten Winkellinie
landet.

Ein unter Umstdnden wichtiges Zubehér ist die
Handkreissdge. Sie ist in den meisten Féllen mit
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Bild 35

Die Tischkreissdge sollte mit dem Spannbock auf der Werk-
bank oder einer entsprechend groBen und stabilen Platte fest
aufgeschraubt werden

einem Parallel- und einem Gehrungsanschlag aus-
geriistet und leistet beim Zusammenschneiden von
Platten und Leisten fiir den Unterbau einer Mo-
dellbahnanlage sehr gute Dienste.

Die stationdre TischkreissGge (Bild 35) eignet
sich besonders gut zum Abléngen von Leisten und
beim Zuschneiden kleinerer, groBe Genauigkeit
verlangender Holzteile.

Der Vorteil einer stationdren Sdge liegt in der
besseren Sicht beim Schneiden (das Werkstlick
wird nicht von der S&ge iiberdeckt wie bei der
Handkreisséige) und der vergleichsweise geringe-
ren Masse des Werkstiicks gegeniiber der Sége,
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wodurch eine leichtere und prazisere Fithrung
erreicht wird.

Wichtig ist beim Ségen auBerdem, daB man nicht
mit Ubertrieben groBem Vorschub arbeitet, son-
dern darauf achtet, daB die Antriebsmaschine
mit der richtigen Drehzahl lguft. Der Schnitt wird
dann sauberer, und die Maschine wird nicht zu
leicht Uberlastet. Bei S&gearbeiten sollte man
auch beachten, daB das Ségeblatt der Kreissage
nicht zu weit auf der Gegenseite des zu schnei-
denden Materials herausragt. 1 bis 2 mm genii-
gen vollauf, auBerdem werden eine bessere Fiih-
rung der Maschine, ein glatterer Schnitt, ein gutes
Durchzugsvermégen der Maschine und ein gerin-
gerer SdgeblattverschleiB erreicht. Wichtig ist auch,
daB das Sageblatt stets scharf und gut geschrénkt
ist. ,Geschrénkt" heiBt: Die Zéhne sind abwech-
selnd nach rechts und links ein wenig herausge-



bogen, damit die Sége frei arbeitet und sich
nicht ,festfriBt“. Bei der Montage und der De-
montage der Vorsatzgerdte ist stets der Netz-
stecker aus der Steckdose zu ziehen, damit man
die Maschine nicht versehentlich einschalten kann
(Verletzungsgefahr!). Weitere Grundregeln sind:
— Keine Schutzvorrichtungen der Zusatzgeréte ent-
fernen — auch nicht, wenn es scheint, daB sie bei
einer Arbeit stdren. lhre Hande werden es lhnen
danken!

— Keine defekten Kreissdgeblatter oder Schleif-
scheiben benutzen!

— Nur zueinander passende und sicher zu kop-
pelnde Zubehérteile verwenden!

— Antriebsmaschine an Schuko-Steckdose anschlie-
Ben, nur Schuko-Verldngerungskabel verwenden!
— Auf einwandfreie Kabel achten!

— Uberhitzte Maschinen im Leerlauf abkiihlen las-
sen, d. h. Maschine nach schwerer Belastung nicht
sofort abstellen, damit kein Wd&rmestau entsteht!
— Maschine mit laufendem Antrieb auf das Werk-
stiick aufsetzen!

— Schneidwerkzeuge sollen immer scharf und ein-
wandfrei sein.

— Bei Sdgen sollte man die Schrankung iiber-
priifen.

Es soll an dieser Stelle allerdings auch nicht ver-
schwiegen werden, daB alle Heimwerkermaschi-
nen - insbesondere in Verbindung mit Zusatz-
gerdten, wie Handkreissége usw. — relativ ge-
rduschvoll arbeiten. Wer also keinen Hobbyraum
im Keller besitzt und alle Arbeiten in der Woh-
nung ausfiihren muB, sollte sicherheitshalber zu-
néchst die ,Gerdauschempfindlichkeit der Nachbarn
testen”, um sich unnétigen Arger zu ersparen.

3°
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Vom Umgang mit einer kleinen
Drehmaschine

Uber kurz oder lang wird sich jeder Modelleisen-
bahner — und insbesondere der Fahrzeugselbst-
bauer — zur Arbeitserleichterung eine kleine Dreh-
maschine (Drehbank) zulegen wollen.

Im Fachhandel gibt es Uhrmacherdrehstiihle, die
allerdings mit komplettem Zubeh&r verkauft wer-
den und wegen des hohen Preises wohl nur fiir
wenige in Frage kommen.

Giinstiger ist schon der Kauf von kleinen ge-
brauchten Mechaniker-Drehmaschinen, die fiir
unsere Anspriiche vollauf geniigen. Im folgenden
soll iiber den Aufbau einer Drehmaschine und die
Arbeitsweise gesprochen werden, denn nicht jeder
hat einen metallverarbeitenden Beruf erlernt.
Diese kurz zusammengefaBten Tips und Erléute-
rungen sollen aber dem Bastler die Scheu vor
der Drehmaschine nehmen.

Vom Bett bis zum Reitstock

An die Bezeichnungen der einzelnen Teile einer
Drehmaschine wird man sich schnell gewéhnen
(Bild 36). Die Hauptteile einer Drehmaschine sind
das Drehmaschinenbett, der Spindelstock, der
Werkzeugschlitten (oder Kreuzsupport) und der
Reitstock.

Das Drehmaschinenbett bildet die Grundplatte
und feste Auflage der Drehmaschine und sollte
deswegen auch immer véllig plan aufliegen oder
aufgeschraubt werden. Mit dem Bett verbunden
ist der Spindelstock, der die Planscheibe oder das
Spannfutter aufnimmt. An der linken Seite sitzt
auch der Motor, der die Arbeitsspindel iiber eine
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variable Riemenscheiben-Ubersetzung antreibt.
Dieses Riemenvorgelege ist erforderlich, um ver-
schiedene Drehzahlen der Arbeitsspindel zu er-
reichen; denn je nach Stdrke, Vorschub und Harte
des zu bearbeitenden Materials sind auch ent-
sprechende Drehgeschwindigkeiten einzustellen.
Ganz rechts auf dem Drehmaschinenbett sitzt der
Reitstock, der bei ldngeren Werkstlicken (die nicht
nur ins Dreibackenfutter des Spindelstocks einge-
spannt werden kénnen) als Gegenlagerung dient,
damit das zu drehende Material nicht schlagt;
eine Spitze im Reitstock sorgt fiir die zentrische
Halterung des Drehteils (Bild 37).

Weiterhin kénnen mit dem Reitstock mittels eines
Bohrfutters genau zentrische Bohrungen in das
Drehteil eingebracht werden. Ein weiteres wichti-
ges Kernstiick der Drehmaschine ist der Werk-
zeugschlitten, auch Support genannt. Er ist durch
zwei spielfrei drehbare Handrdder (und Skalen
mit Teilstricheinteilung) in L&ngs- und Querrich-
tung zu bewegen (Léngs- und Quersupport). Mit
diesen Handrédern oder Griffen kénnen Vorschub
und Schnittiefe (Spanabnahme) bestimmt werden.
Auf dem Quersupport ist auch der Werkzeughalter
angebracht, der die DrehmeiBel — die eigent-
lichen Arbeitswerkzeuge — aufnimmt (Bild 38).

So wird gedreht

Zunéchst wird das Werkstiick (z. B. Rundmaterial)
am Spindelstock eingespannt. Die gebrduchlichste
Einspannmd&glichkeit fiir Rundmaterial diirfte das
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Drei- oder Vierbackenfutter sein; zentriert wird
hier automatisch, so wie beim Bohrfutter einer
Bohrmaschine. Etwas umstandlicher ist das Ein-
spannen mit der Planscheibe und einem Drehherz,
nachdem das zwischen die Kérnerspitzen einzu-
spannende Werkstiick vorher an beiden Enden
Zentrierbohrungen erhalten hat.

Nach Einspannen des Werkstiicks in das Drei-
backenfutter (bei léngerem und diinnem Material

rechts noch mit Zentrierbohrung in der Kérnerspitze
gefiihrt) wird der Drehmeiflel auf dem Stahlhalter
befestigt. Eine einwandfreie Spanabnahme ist nur
bei richtiger Héhenstellung der Hauptschneide des
Drehstahls gegeben. Da die Schnittflaiche am
Werkstiick gewslbt ist, haben die Winkel an der

Bild 40
Die verschiedenen DrehmeiBel und ihre Anwendung

JSchlichtstahl

Seitenstahl ~rechts | Seitenstahl - links

Schruppstah!

Innendrehstah!
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& = Freiwinkel
B = Keilwinkel
7 = Spanwinkel

Bild 41 .
So muB der Drehstahl am Werkstiick angesetzt werden

Schneide nur dann die gewiinschte und richtige
GréBe, wenn die DrehmeiBelspitze genau auf die
Mitte des Werkstiicks eingestellt ist (Bild 39).
Bei der Spanabnahme wirkt auf den eingespann-
ten DrehmeiBel ein relativ hoher Schnittdruck, der
den Stahl stark auf Biegung beansprucht, des-
halb muB er so kurz wie méglich eingespannt wer-
den. Durch Unterlegen diinner Metallpléttchen
kann man notfalls die Einspannhdhe korrigieren.

Jede Arbeit erfordert den dazu geeigneten Dreh-
meiBel. So sind fiir das ,Schruppen” (grobes Vor-
drehen mit geringerer Geschwindigkeit), das
»Schlichten” (maBhaltiges Feindrehen mit hsherer
Drehzahl), das Plandrehen, Abstechen und Ge-
windeschneiden jeweils speziell geformte und an-
geschliffene DrehmeiBel einzusetzen (Bild 40).

»Der erste Span” ist natiirlich fiir den noch Unge-
iibten ein aufregendes Ereignis. Zundchst wird
an den Riemenscheiben die laut Tabelle ange-
fiilhrte Geschwindigkeit eingestellt. Dann wird die
Maschine bei abgehobenem DrehmeiBel einge-
schaltet, und erst jetzt wird der DrehmeiBel an das
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Werkstiick gerade so weit angesetzt, daB ein
ganz leichter, feiner Span durch die Beriihrung
mit der DrehmeiBelspitze entsteht (durch Drehen des
Quersupport-Handrades). Jetzt wird der Léngs-
support durch Drehen des Handrades nach rechts
ganz vom Werkstiick weggezogen und am Quer-
support die gewiinschte Spantiefe eingestellt
(Spantiefe je nach Material 0,5 bis 1 mm). Am
Quersupport-Handrad kann die Spantiefe an den
Teilstrichen abgelesen werden: ein Teilstrich ent-
spricht 0,05 mm, das sind 0,1 mm Durchmesser-
abnahme des Werkstiicks.

Die eigentliche Arbeitsbewegung geschieht durch
Drehen am Ld&ngsspindel-Handrad, wodurch der
Support mit dem Drehstahl gegen den Spindel-
stock zu bewegt und so ein Span abgenommen
wird. Das Handrad soll nicht zu schnell und még-
lichst gleichmdBig gedreht werden. Bei stdrkerer
Wadrmeentwicklung kann ein Kiihimittel (notfalls
auch Ol) in wenigen Tropfen zugegeben werden.
Erst wenn man einige kleinere Spéne auf diese
Weise abgenommen und sich bereits ein wenig
mit der Arbeitsweise der Maschine vertraut ge-
macht hat, sollte man sich an gréBere Spantiefen
und maBgenaues Drehen heranwagen (Bild 41).
SchlieBlich ist alles reine Ubungssache, und noch
niemand hat auf Anhieb ohne Fehlschlége gleich
mit Erfolg ,sein erstes Ding gedreht”.

Beim Umgang mit elektrisch betriebenen Geréten
gilt generell: Maschinen nur mit einwandfreien
Zuleitungen an ordnungsgemd&B gesicherte Steck-
dosen anschlieBen! Vor der Inbetriebnahme der
Drehmaschine ist zusétzlich auf absolut festen und
richtigen Sitz von Werkstiick und DrehmeiBel zu
achten. Unachtsame Bewegungen, zu schnelles und
unbedachtes Drehen der Handréder und Hinein-
greifen in laufende Teile kdnnen zu Verletzungen
fiihren. Darum: Immer erst in Ruhe alles tUberprii-
fen und dann erst anfangen!



Kleben und Leimen

Modellbauer werden sehr oft vor das Problem
gestellt, zwei oder mehr Bauteile dauerhaft und
maBgerecht miteinander verbinden zu miissen. Oft
erlauben die Teile wegen ihrer Empfindlichkeit
oder ihrer nur geringen GréBe eine Verbindung
durch Schrauben oder Verléten nicht. Oft stellen
aber auch verschiedenartige Werkstoffe den Bast-
ler vor die Frage, wie man die Bauteile sauber
und bestdndig miteinander vereinigt. Wird zu-
dem noch eine stéindige Belastung aufzunehmen
sein oder Festigkeit der Verbindung gegen Er-
schiitterungen verlangt, muB man sich schon etwas
Besonderes einfallen lassen. Die Antwort auf
derartige Montagefragen wird nicht selten Kleben
heiBen.

Aber Klebstoff ist nicht gleich Klebstoff. Jeder
weiB, daB man mit Tapetenkleister kein Glas kle-
ben kann und daB sich Plastkleber nicht fiir Holz
eignet. Fiir jeden Zweck gibt es einen am besten
geeigneten oder sogar einen Spezialkleber. Es
gibt heute praktisch nichts mehr, was sich nicht
fest und dauerhaft verkleben 168t.

Fir die Haltbarkeit jeder Klebung oder Leimung
ist die Vorbereitung des Untergrunds (Klebstoff-
Haftgrund) entscheidend. Die zu verklebenden
Flichen missen griindlich von Schmutz, Wasser
(Ausnahme: WeiBleim), Fett. und Ol gereinigt
werden. Nitroverdiinnung hilft hier fast immer.
Allzu glatte Fldchen sollten nach Méglichkeit durch
Schleifpapier etwas aufgerauht werden, der Kle-
ber haftet dann wesentlich besser.

Eine gute Klebeverbindung muB unlésbar sein.
Wenn das einmal nicht der Fall ist, wird falsch-
licherweise meist dem Klebstoff die Schuld gege-

ben. Dabei liegt der Fehler fast immer an der
falschen Klebstoffauswahl oder an mangelhafter
Vorbereitung des Untergrunds — folgende Tips
verdienen deshalb genaue Beachtung.

Kleben von Holz und Holzwerkstoffen

Zu groBfléchigen Holzverleimungen benutzen die
meisten Modellbauer ebenso wie der Schreiner
den WeiBleim. Bekannt sind derartige Leime z. B.
unter den Handelsbezeichnungen ,Berliner Leim”
und ,Brauns Holzkaltleim”. Chemisch gesehen
handelt es sich bei diesen weiflen Leimen um
Dispersionsleime und Kleber, eine wéBrige Lésung
von feinstverteilten Kunststoff-Schwebeteilchen. In
den meisten Fallen ist der Kunststoff Polyvinyl-
acetat (PVA). Abgebunden wird der Kleber durch
Verdunsten des Wassers, weshalb derartige Kle-
ber meist zur Verklebung poréser Werkstoffe
(Holz, Hartfaserplatten, Pappe, aber auch Textil-
gewebe, Kunststoff-Hartschaum und Kunststoffplat-
ten auf Holz) verwendet werden. Der Leim wird
am besten mit einem Flachpinsel oder Zahnspach-
tel auf beide Kontaktflachen gleichmé&Big aufge-
tragen und nach kurzer Trockenzeit, solange beide
Flachen noch klebrig sind, zusammengefiigt. Da
der Kleber nicht sofort einzieht, sondern langsam
auftrocknet, lassen sich PaBarbeiten nachtréglich
einwandfrei und miihelos durchfithren. Ideal ist
»weiBer” Leim fir den Modelleisenbahner, wenn
es darum geht, Montageplatten fiir die Eisenbahn
zu verleimen oder auf dem Rahmenuntergestell
zu montieren. Auch bei der Modellierung der
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Landschaft wird er viel verwendet. Wichtig fiir ein
gutes Arbeitsergebnis ist, daB die Klebeflachen
staubfrei sind und die Arbeitstemperatur nicht
unter 15°C liegt, da der Leim sonst zwar antrock-
net, aber nicht einwandfrei abbindet. Die zu ver-
klebenden Teile sind mdglichst aufeinander zu
pressen. Der PreBdruck sollte anfangs nicht zu
hoch gewdhlt werden, da sonst der Leim seitlich
herausgepreBt und die Leimung zu mager wird.
Der PreBdruck wird mit dem Fortschreiten der
Trocknung langsam erhoht.

Zum Verkleben von Kunststoffen und Furnieren
auf Holz empfehlen sich Kontaktkleber, z. B.
Chemisol und Asolofix. Bei diesen Klebern handelt
es sich um weichelastische, klebrige Harze oder
Synthese-Kautschuk, die nach Verdunsten des
chemischen L&sungsmittels abbinden. Beim Ver-
kleben streicht man wiederum beide Fléchen diinn
mit Kleber ein und laBt sie anziehen. Wenn der
Klebefilm oberflachlich angetrocknet, aber noch
weich ist, werden beide Teile zusammengefiigt
und durch Druck, Reiben mit einem Tuch oder
— bei groBfléchigen Verleimungen — auch durch
Anklopfen unldsbar miteinander verbunden.
Der groBe Vorteil derartiger Kleber ist, daB die
Verklebung schlagartig einsetzt und man somit
an dem soeben verklebten Werkstiick sofort wei-
terarbeiten kann. Als nachteilig wird es mancher
empfinden, daB Kontaktkleber kein nachtrégliches
Verschieben der einmal vereinigten Werkstiicke
mehr erlauben. Man muB also bei der Montage
schon sehr prézise arbeiten, da eine Korrektur
unmdglich ist. Sehr gut geeignet ist Kontaktkleber
auch zur Montage von Polystyrol-SpritzguBteilen.
Er 16st das Material nur schwach an und schlieBt
so das sonst recht groBe Risiko von ,Nasen” aus.
Sehr gut eignet sich Kontaktkleber zu Verklebun-
gen von gemischten Werkstoffen (Holz mit Plast,
Metall mit Plast, Polystyrol mit Duroplasten und
anderen Materialkombinationen).
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Metalle kleben? — Kein Problem!

Besonders auf dem Gebiet der Metallverklebung
hat die moderne Kunststoffchemie interessante,
neue Mdglichkeiten erdffnet. An erster Stelle ste-
hen auf diesem Gebiet zweifellos reine oder auch
mit anderen Kunstharztypen verschnittene Epoxid-
harze. Die Vormachtstellung der Epoxidharze auf
diesem Gebiet wird hauptsdchlich durch zwei
Eigenschaften dieser Harze erkldrt. Sie besitzen
namlich eine hohe Festigkeit und Zé&higkeit und
schrumpfen bei der Aushdrtung nicht.

Das Fehlen einer Schrumpfung schlieBt von vorn-
herein aus, daB die Klebestelle bereits beim Aus-
hérten durch Spannungen geschwdcht wird. Dies
ist besonders bei sehr dichten Werkstoffen, zu
denen Metalle, Glas und Keramik ebenso wie
Duroplaste zu z&hlen sind, wichtig, da hier der
Kleber nicht in natiirliche Gefiigeporen ein-
dringen und dort zu einer mechanischen Ver-
klammerung beitragen kann. Aus diesem Grunde
ist es dringend notwendig, die Klebestelle durch
Schleifen oder Anschmirgeln anzurauhen, um dem
Kleber eine méglichst gute Basis fiir eine feste
Verklebung zu geben. Doch das Anrauhen allein
reicht nicht aus, die Klebestelle muB auch gerei-
nigt werden. Der gréBte Feind aller Kleber ist
Fett, denn es isoliert den Kleber von den zu ver-
einigenden Werkstiicken und verhindert eine Haf-
tung. Aus diesem Grund sind beide Teile vor dem
Verkleben mit Hilfe eines geeigneten L&sungs-
mittels véllig zu entfetten. Das Lésungsmittel muB
vor dem Auftragen des Klebers vollkommen ver-
dunstet sein, da es sonst die Haftfahigkeit des
Epoxidharzes beeintréchtigt.

Ebenso schddlich wie Fett- oder L&sungsmittel-
riickstdnde auf den Klebestellen ist Wasser. Des-
halb ist vor dem Auftragen des Klebers darauf



zu achten, daB die Klebefléchen absolut trocken
sind.

Epoxidharz-Kleber werden in Zweikomponenten-
form geliefert. Man erhélt eine Tube mit der
Grundkomponente (Harz) und eine Tube mit
Hérter. In der Regel ist das Mischungsverhaltnis
der beiden Komponenten 1:1. Man gibt also meist
zwei gleichlange Strénge beider Komponenten auf
eine saubere und vor allem fettfreie Unterlage
(z. B. ein Stiickchen Abfallblech oder Glas) und
mischt beide Komponenten sehr sorgféltig mit
einem sauberen Hélzchen. Da Harz und Harter
meist unterschiedlich gefarbt sind, ist die ein-
wandfreie Durchmischung leicht zu erkennen.
Viele Bastler mischen bei gréBeren Verklebungen
aus Sparsamkeitsgriinden den Kleber direkt auf
der Klebestelle. Hiervon ist jedoch dringend ab-
zuraten, es ist Sparsamkeit am falschen Platz. Man
lauft namlich Gefahr, daB die Klebestelle nicht
hélt. Der Grund hierfiir ist einfach. Gerade in der
Randzone zwischen der Kleberschicht und dem
Metall, auf dem gemischt wird, vermischen sich
beide Komponenten nicht einwandfrei, weil man
mit dem Holzstébchen, das zum Mischen benutzt
wird, nicht die unmittelbare Randzone erreicht.
Man mischt also besser auf einem getrennten
Mischblech und trégt das fertige Harz-Harterge-
misch auf die vorher sorgsam gereinigten und an-
gerauhten Klebefléchen auf. Nach dem Zusam-
menfligen der beiden mit Kleber eingestrichenen
Teile wird die Klebstelle mit Klammern oder
Prenaband fixiert und unbelastet zum Aushdrten
beiseite gelegt. Durch Wé&rmezufuhr wird die Aus-
hértung beschleunigt und eine gréBere Endhdrte
erzielt. Die jeweils glinstigsten Temperaturen gibt
die Gebrauchsanweisung des verwendeten Kle-
bers an. Es ist zu beachten, daB die meisten
handelsiiblichen Zweikomponentenkleber bei einer
gewissen Héchsttemperatur thermisch erweichen,
obwohl es sich bei Epoxidharz um ein Duroplast

handelt. Grund fiir die thermische Erweichung ist
die Beimengung von anderen Kunstharzen, die
bestimmte Klebeeigenschaften herbeifiihren, aber
auch diesen Nachteil verursachen. In der Regel
treten aber beim Modellbau keine so hohen Tem-
peraturbelastungen auf, daB man wegen der
Temperaturfestigkeit des Klebers Bedenken hegen
miBte.

Plaste fachgerecht verklebt

Besonders problematisch ist das Kleben von Plast-
teilen. Hierbei ist schon mancher Modellbauer
in Rage geraten. Entweder wollte der Kleber liber-
haupt nicht halten und fiel nach dem Trocknen
als blanke, durchsichtige Schuppe von den zu
verklebenden Teilen ab, oder er léste die Teile
schlicht und einfach auf. Besonders diinne Poly-
styrol-SpritzguBteile, wie man sie in vielen Bau-
sdtzen findet, zeichnen sich durch diese Tiicke aus.
Nicht gerade einfach wird das Problem dadurch,
daB die Hersteller sehr oft einen Polystyrol-Kleber
empfehlen. Derartige Kleber sind ndmlich meist
nichts anderes als in sehr starken Lésungsmitteln
aufgeldstes Polystyrol. Fatal ist auBerdem, daf
die meisten Kleber dieser Art auch noch sehr
leicht flieBen. Kommen sie mit der Sichtseite von
Bauteilen in Beriihrung, ist meist nichts mehr zu
retten. Klare Plastteile werden blind, farbige rauh
und unansehnlich. Fiir empfindliche SpritzguBteile
empfiehlt sich deshalb eher die Verwendung eines
Kontaktklebers (z. B. Chemisol), der das Mate-
rial kaum anlést und zudem den Vorteil bietet,
daB die montierten Teile nicht zum Trocknen mit
Klebeband fixiert werden miissen. Nachteilig ist
bei Verwendung von Kontaktklebern, da man die
Teile nicht mehr verschieben kann, wenn man sie
einmal zusammengefiigt hat. Schwierigkeiten
durch die Lésungsmittel der Kleber kénnen auch
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bei Verklebungen von Plastschdumen auftreten.
Insbesondere  Polystyrolschaum  bereitet hier
Schwierigkeiten. Dieser Schaum wird sehr leicht
und schnell von den gebréuchlichen Kleber-
I6sungsmitteln aufgelést. Keine Schwierigkeiten
gibt es jedoch bei Verwendung von Spezialkle-
bern wie z. B. ,Berliner Leim” oder ,Brauns Holz-
kaltleim®. Mit WeiBleim 1&Bt sich auBerdem auch
wirkungsvoll isolieren, so daB L&sungsmittel den
Schaum nicht mehr angreifen und zersetzen kén-
nen. Thermoplaste wie Polystyrol besitzen oft
eine sehr glatte, dichte Oberflache, auf der
Hartkleber (,Duosan” oder ,Mdlkol") nicht ver-
ankern kénnen, um eine feste Verbindung zu
erzeugen. Hier hilft man sich durch Anschleifen
und entfernt gleichzeitig mit Tetrachlorkohlenstoff
oder Alkohol etwaige Riickstinde von Trennmit-
teln, die eventuell beim Spritzen der Teile auf die
Oberfldche iibergegangen sind und die Haftung
des Klebers beeintréchtigen kénnen.

Das gleiche gilt fiir das Verkleben von Klarsicht-
folien, die zum Hinterkleben von Fensteréffnungen
oder auch tiefgezogen als Formteile vom Bastler
hé&ufig verwendet werden. Wird das Material mit
sich selbst verklebt, benutzt man h&ufig Hart-
kleber (,Duosan”, ,Kittifix“, ,Mslkol"), die klar
aushérten und somit auch fast nicht stéren, wenn
sie einmal etwas lber die eigentlichen Klebstellen
hinausquellen. Sehr gut kommt man auch mit
Kontaktklebern zurecht, die sowohl zum Verkle-
ben der Folie mit sich selbst als auch zu ihrer
Verklebung mit Holz, Metall, Pappe usw. dienlich
sind. Anrauhen und Reinigen der Klebstellen ist
hier besonders zu empfehlen.

Formteile aus Fiberglas und andere GuBteile sind
an den Klebstellen eingehend zu sdubern und
anzurauhen. Dabei ist zu bedenken, daB der-
artige Teile in den obersten Materialschichten bis
etwa 0,5 mm Tiefe Rickstinde von Trennmitteln
enthalten kdnnen.
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Schwierige Klebeprobleme und wie man
sie 16st

Hin und wieder kommt es vor, daB Modellbauer
trotz aller VorsichtsmaBregeln beim Kleben Schiff-
bruch erleiden. Der Grund hierfiir kann darin lie-
gen, daB zwei Materialien zu verkleben sind, die
jeweils einen Spezialkleber erfordern, der aber auf
dem zweiten Material nicht haftet oder zu extrem
starken Anldsungen oder gar Zersetzungen fiihrt.
Hier kann man sich helfen, indem man auf die
beiden Teile den jeweils erforderlichen Kleber auf-
trégt, ihn aushédrten 1Bt und nunmehr auf die
erhdrteten Kleberflichen einen dritten neutralen
Kleber aufbringt (etwa einen Kontaktkleber oder
einen Zweikomponentenkleber). Zuvor werden die
Kleberschichten selbstversténdlich leicht ange-
schliffen und entfettet. Man sollte iibrigens auch
darauf achten, daB Klebestellen nicht mit den
Fingern beriihrt werden; da sich allzuleicht Haut-
fett auf der Oberflache absetzt und dem Kleber
eine schlechte Haftungsbasis gibt.

Sehr porése Werkstoffe — wie Balsaholz, Hart-
faserplatten (rauhe Seite) — kdnnen ebenfalls
Schwierigkeiten bereiten.

Hier hilft man sich am besten mit Vorleimen,
d.h.,, man streicht die Kontaktflichen einmal
diinn mit Kleber ein und 148t sie anziehen, bevor
die eigentliche Klebeschicht aufgetragen wird.
Soll ein dichter Werkstoff mit einem pordsen
Material (z. B. Balsaholz oder Schaumstoff)
verklebt werden, streicht man immer zuerst den
dichteren Werkstoff mit Kleber ein, damit vor
dem Zusammenfiigen beider Teile nicht zuviel
Lésungsmittel aus dem Kleber auf dem pordsen
Material entzogen wird (Abgabe an die Luft und
Aufnahme durch den pordsen Werkstoff). Grund-
sdtzlich sollen deshalb die beiden zu verkleben-
den Flachen den gleichen Leimauftrag aufweisen.



Handelsiibliche Kiebstoffe und Leime

Name

Verwendungszweck

Dispersionskleber

Berliner Holzkaltleim
Brauns Holzkaltleim
Brauns 3 d Klebstoff

Holz — Papier — Pappe — Leder
Textilien
sowohl mit- als auch untereinander

Dextrinkleber

Biiroleim Biberleim

Papier und Pappe

Zelluloseklebstoff

Duosan-Rapid

Holz — Papier — Pappe — Textil

sogenannte Viel- Mékol Keramik
zweckklebstoffe Kittifix sowohl mit- als auch untereinander
Kontaktkleber Chemikal Gummi — Schaumgummi — Leder
Textilien
mit- und untereinander
sowie auf Plastwerkstoffe,
Metall, Glas, Holz
Asolofix Holz — Papier — Pappe — Textil
Epoxidharzkleber Epasol EP 11 Stahl und Nichteisenmetalle, Glas,
Zweikomponenten- Teil Aund B Porzellan, Steingut, Zementasbest,
Klebstoff Holz, Leder, Pappe, Papier,
Duroplaste und Schaumstoff,
mit- und untereinander
kalthértend
Plastkleber Plastikfix Polystyrol-Teile
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Loten ohne Probleme

So mancher Modelleisenbahner, der die Gleis-
anlagen seiner in monatelanger Kleinarbeit ent-
worfenen und mit groBer Sorgfalt aufgebauten
Bahn endlich soweit fertiggestelit hat, daB sie
nun verdrahtet werden kann, schaut plétzlich recht
miBmutig drein. Alle Begeisterung fir das raffi-
niert ausgetiiftelte Streckennetz scheint nunmehr
verflogen.

Schuld daran ist keineswegs die Furcht vor der
Vielzahl der Strippen und Kabel, die zu verlegen
ist. Ein anderes Problem macht dem Modell-
bauer Sorgen: Es muB gel6tet werden! Schlechte
Kontakte, briichige Létstellen, zerschmolzene Plast-
schwellen und &hnliche triilbe Erinnerung an die
letzte Loterei lassen den geplagten Bastler nur
zégernd an diese Arbeit gehen. Létsorgen haben
erstaunlicherweise nicht nur Anfénger, selbst Ex-
perten, die ganze Lokomotiven in Handarbeit
meisterhaft nachzubauen verstehen, beschleicht
hin und wieder ein ungutes Gefiihl, wenn sie bei
der Montage zum Létkolben greifen miissen. Trotz-
dem ist das richtige Léten keineswegs eine Ge-
heimwissenschaft oder gar Gliickssache. Schliissel
zum Erfolg sind lediglich einige kleine, aber wich-
tige Grundregeln, die beachtet werden miissen,
dann geht alles fast wie von selbst von der Hand.

Auf das Werkzeug kommt es an...

Ohne brauchbares Werkzeug kommt auch ein
Meister seines Fachs nicht zu Rande, und so solite
auch der Modellbauer der Wahl seines Werkzeugs
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Aufmerksamkeit widmen. Mit einem richtigen L6t-
kolben geht die Arbeit sehr viel leichter und auch
schneller von der Hand. Doch welches ist der
richtige?

An dieser Frage scheiden sich bereits die Geister,
denn die einen schwéren auf einen méglichst
kleinen Kolben mit geringer Leistung, wdhrend
die anderen am liebsten mit einem normalen,
sehr leistungsstarken Kolben arbeiten, der ledig-
lich mit verschiedenen Spitzen bestiickt wird, um
auch an schlecht zugdénglichen Stellen ohne
Schwierigkeiten operieren zu kénnen. Das Argu-
ment fir einen Kolben mit geringer Leistung laBt
sich etwa auf folgende Formel bringen: Wenig
Leistung — geringe Wé&rmeabgabe, also Schonung
hitzeempfindlicher Teile in der Umgebung (Plast-
teile, Magnete, Isolierungen, Transistoren usw.).
Ubersehen wird hierbei jedoch, daB eine gewisse
Temperatur beim Léten nicht unterschritten werden
kann und darf, das Létmittel muB sauber zum
FlieBen gebracht werden, und was oft libersehen
wird, auch die zu I6tenden Teile miissen sich er-
wdrmen, damit eine feste Verbindung zustande
kommen kann (Bild 42).

Arbeitet man mit einem sehr leistungsschwachen
Kolben, so dauert es eine geraume Zeit, bis das
Lot flieBt und die zu verbindenden Teil verzinnt
sind. Wdhrend der langsamen Aufheizung der
Teile geht eine groBe Wéarmemenge auf die Um-
gebung der Létstelle iiber, und man erreicht
genau das, was vermieden werden sollte: Die
Lotstelle kommt erst zustande, wenn auBer den
zu verlétenden Teilen auch deren Umgebung er-
wdrmt ist. Arbeitet man jedoch mit einem Kolben
groBerer Leistung, so kann man eine groBe
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Bild 42

Verlsten eines Kabelanschlusses an einer Schiene. Um den
Spurkranzlauf nicht zu behindern, wird das Kabel auBen an-
geldtet. Kabel und Schiene gut blank kratzen und mit heiBem
Kolben schnell anléten. Nach Erkalten der Létstelle wird das
Schienenprofil mit einer feinen Schlichtfeile oder Schmirgel-
leinen sauber nachgearbeitet.

Warmemenge gezielt und schnell Gbertragen. Der
Létvorgang ist in Sekundenschnelle abgeschlossen,
bevor sich die Wérme allzuweit verbreitet hat.

Durch Kiihlen wird die letzte unerwiinschte Wérme
abgefiihrt. Bei empfindlichen Teilen kann man sich
zusdtzlich gegen unerwiinschte Temperatureinflisse
schiitzen, indem man die Umgebung der Létstelle

Bild 43

Einige typische Beispiele fiir Kabel-Lotstellen: Abzweig fir
einen AnschluB einer Schraubklemme (1): Kabel! auf etwa
1 cm von seiner Isolierung befreien, blank kratzen, doppelt
legen und verldten.

Anschraubdse (2): Kabel etwa 2 cm weit abisolieren, blank
kratzen, um einen konischen Dorn die Use biegen und ver-
I5ten.

Sammelpunkt (3): wie vor, anschlieBend die verschiedenen
Kabelenden mit einer Flachzange verdrillen und zusammen-
16ten.

Anzapfung (4): Hauptkabel etwa 5 mm abisolieren, Stich-
kabel ebenfalls, beide Adern blank kratzen und Stichkabel
sattelférmig iber Hauptkabel verléten.

Verzinntes Kabelende (5) : Bei Anschliissen in Liisterklemmen
usw. erzielt man durch Verzinnen des Kabelendes einen si-
cheren Sitz und besseren Kontakt
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mit nasser Schnur umwickelt oder seitlich neben
der Lotstelle mit einer groBen Zange, die ein
guter Wdarmeleiter ist, die Warme abfiihrt. Dies
gilt insbesondere fiir Létarbeiten an Transistoren.
Keineswegs nutzlos ist trotzdem die Vielzahl klei-
ner Elektroldtkolben mit geringer Leistung. Sie
weiB der Elektronikbastler zu schatzen, denn selbst
bei sehr dicht gedréingten Schaltelementen ist
hiermit ein einwandfreies Arbeiten mdglich. Sie
sind auch als Niederspannungsgerdte im Handel,
was sich bei empfindlichen Bauteilen wie Dioden
und Transistoren als vorteilhaft erwiesen hat. Da
die Wérmeabfiihrung durch die diinnen Dréhte
und den Kupferbelag der Leiterplatten &uBerst
gering ist, reicht die Leistung der Gerdte zur Her-
stellung einer stabilen Létstelle einwandfrei aus.
Universell einzusetzen sind auch Létpistolen, die
einen pistolenabzug&hnlichen Schalter besitzen
und sich sehr rasch aufheizen. Sie eignen sich —
falls man nicht ein zu groBes und wenig hand-
liches Gerat wdhlt — fiir fast alle Bastelarbeiten,
da sich die Arbeitstemperatur recht gut steuern
16Bt. Zum Kabelanléten an Schienen und fiir
Schaltarbeiten ist die Létpistole sehr gut geeig-
net. Die kleine Spitze ermdglicht eine gezielte
Wérmezufuhr, so daB das Plastschwellenmaterial
der Gleise beim L8ten nicht so leicht in Mit-
leidenschaft gezogen wird.

Neben einem geeigneten Lé&tkolben benétigt
man auBerdem noch einige kleine, aber ebenso
wichtige Utensilien. Zum Reinigen des Kolbens
dient ein Salmiakstein, auf dem der heiBe Kolben
abgestrichen wird, um anschlieBend verzinnt zu
werden. Auch die Wahl des richtigen Lotes spielt
eine beachtliche Rolle fiir den Erfolg bei der
Arbeit. Speziell fiir Verdrahtungen eignet sich
Radiolot. Derartige Lote in Drahtform enthalten
auBerdem in ihrem Inneren ein FluBmittel, das
das FlieBen des Lotes unterstiitzt.

Auf das Hartléten mit Flamme bzw. Brenner soll
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hier nicht eingegangen werden, da dieses ja nur
in seltenen Fdllen in Frage kommt.

Und noch ein Tip: Achten Sie darauf, daB die
Zuleitung zum L&tkolben hitzefest ist. Es gibt heut-
zutage plastisolierte Zuleitungen, die auch der
Hitze eines heiBen Létkolbens widerstehen. An-
dernfalls sollten Sie sich nicht wundern, wenn Sie
z. B. bei Verdrahtungsarbeiten riicklings unter
der Anlage liegen, da plétzlich die Sicherung
durchbrennt. Dann haben Sie ndmlich den L&t-
kolben auf seine eigene Zuleitung abgelegt, und
das passiert in der Hitze des ,Drahtgefechts”
unter Umsténden &fter, als einem lieb ist.
Benutzen Sie deshalb zumindest immer die als
Zubehdr erhdltliche Létkolbenanlage — die beste
Versicherung gegen verschmorte Tischplatten, ver-
brannte Finger und durchgebrannte Sicherungen.

Wie l6tet man richtig?

Im Modelleisenbahnbau wird in der Hauptsache
Messing- und WeiBblech von meist geringer Dicke
verwendet. Um einzelne Teile aus diesem Ma-
terial miteinander zu verbinden, geniigt in der
Regel eine Weichlétung. Selbstverstédndlich kann
man auch dickeres Material miteinander verbinden.

Die glinstigste Form der L&tkolbenspitze ist die
nach unten abgewinkelte.

Zum Weichléten gehért ein FluBmittel. Dieses
kann Kolophonium, Létfett oder Létwasser sein.
Lotwasser bietet bei Blech, Rohr, Vollmaterial usw.
mehr Vorteile als andere FluBmittel. Bei Kolopho-
nium und Létfett muB man die Létstellen vorher
erst sdubern bzw. blank machen; auBerdem ent-
steht eine Art Schlacke, die gerade bei kleinen
Létstellen nicht erkennen 1&Bt, ob die Létung ein-
wandfrei ist. Das alles vermeidet man bei Ver-
wendung von Létwasser. Létwasser gibt es fertig
zu kaufen. Man kann es aber auch selbst her-



Bild 44

Durch sauber bearbeitete Hartholzbrettchen und Klétze als
Unterlagen und Gegenlagen erzielt man winklige Ldtungen
beim Fahrzeug-Selbstbau

stellen, indem etwas Salzséure mit kleinen Zink-
blechstiickchen ,abgekocht” wird. Als Behdltnis
wird ein gebrauchtes Tintenglas verwendet, etwa
ein Drittel Salzsdure eingefiillt und solange Zink-
blechstiickchen zugegeben, bis diese aufhéren, sich
aufzuldsen. Bei dieser Arbeit ist jedoch groBte
Vorsicht geboten!

Die zu verbindenden Teile werden am besten auf
einer Hartholzunterlage in die richtige Lage ge-
bracht und an der betreffenden Stelle mit Lé&t-
wasser bestrichen, wozu sich ein spitzes Holzst&b-
chen gut eignet. Hierbei wird man feststellen, daBB
sich zum Beispiel Messingblech unter dem Lé&t-
wasser viel heller férbt; dieses zeigt an, daB die
zu ldtende Stelle entfettet und gereinigt wurde.
Nun kann das Létzinn mit dem Létkolben aufge-
tragen werden. Der Létkolbenspitze soll immer
nur wenig Lot anhaften, um unnétige , Klumpen”
zu vermeiden. Sollte das Lot nicht reichen, kann
man immer wieder neu auftragen. Bei zu geringer
Erwdrmung der Létstelle — dabei flieBt das Lot
nicht richtig — tritt eine Kaltlétung ein. Das heiBt,
das Létzinn geht mit dem zu verbindenden Mate-
rial keine innige Verbindung ein und ,klebt" die

4 Gutes Werkzeug — halbe Arbeit

Teile nur zusammen. Uber kurz oder lang wird
eine solche Létstelle wieder auseinanderfallen. Als
Hilfsmittel fiir rechtwinkliges Léten (z. B. Zusam-
menbau eines Wagenkastens, Bild 44) verwendet
man eine glatte Hartholzunterlage und ein etwa
2020 mm groBes Vierkanthartholz, das genau
winklig gehobelt ist.

Unbedingt zu empfehlen ist es, nach dem Léten
mit Létwasser die Teile mit Wasser und Biirste
oder Pinsel zu reinigen. Dadurch wird vermieden,
daB die Feilen oder sonstiges Werkzeug rosten
oder aber bei WeiBblech das ganze Werkstiick
mit Rost beschlégt. Zuviel aufgetragenes Létzinn
entfernt man am besten mit einem kleinen Drei-
kantschaber oder Schraubenzieher, der als Scha-
ber benutzt wird. Dazu ist die Klinge scharf anzu-
schleifen.

Grundsétzlich sollten elektrische Verbindungen nur
mit Kolophonium als FluBmittel geldtet werden.
Mit Létwasser wiirden diese Stellen korrodieren
(Griinspan ansetzen) und nach einiger Zeit briichig
werden.
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Keine Angst vor Lack und Farbe

Wohl jeder Modellbauer weiB aus eigener Er-
fahrung, wieviel ein Modell durch eine fachge-
rechte, saubere und vor allem farblich korrekte
Bemalung und Lackierung gewinnen kann. Eben-
so leicht kann eine schlechte Lackierung ein noch
so sorgfdltig gebautes Modell véllig verderben.
Die Griinde dafiir kénnen verschiedener Natur
sein. Nur selten liegt es lediglich am Lack. Eine
noch so sauber lackierte, aber schwarz hochglédn-
zende Dampflok wird eben nicht gut aussehen!
Andere MiBerfolge stellen sich ein, wenn der
Untergrund nicht sorgfdltig vorbereitet wurde, der
Lack in zu kurzen Intervallen oder zu dick aufge-
tragen wurde oder man versucht hat, die Lackie-
rung mit starker kiinstlicher Hitze zu trocknen. Wie
bei jeder Arbeit kommt es auch beim Lackieren
darauf an, daB man iiberlegt ans Werk geht.
Das Lackieren beginnt bereits mit einer fach-
gerechten Vorbereitung des Untergrunds. Wer sich
der Hoffnung hingibt, Unebenheiten, Kratzer und
Fugen mit Farbe zu vertuschen, wird eine Ent-
tduschung erleben, denn nach dem Trocknen
des Lackfilms treten alle UnregelméBigkeiten und
Fehler meist wesentlich stdrker hervor als vor
dem Lackieren.

Bei Holzteilen, die zum ersten Male lackiert wer-
den, trdgt man zwischen den einzelnen Schleif-
gdngen einen Porenfiiller auf und 1&Bt ihn jeweils
griindlich trocknen. Auszuspachtelnde Stellen wer-
den mit Porenfiillern grundiert und mit Holzkitt,
der mit Verdiinnung zu einer Paste angeriihrt
wird, sorgfdltig ausgefiillt. Wéhrend man bei den
ersten  Schleifgéingen  mittelfeines, trockenes
Schleifpapier benutzt, nimmt man nach dem drit-
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ten oder vierten Schleifen ganz feines NaBschleif-
papier und arbeitet unter flieBendem Wasser.
Ist die Oberfliche dann geschlossen und glatt,
trdgt man noch einige Male Porenfiiller auf und
schleift nach dem Trocknen unter flieBendem Was-
ser, wobei der Lackabrieb und sich vom Schleif-
papier l8sende Schleifkdrnchen wdhrend des
Schleifens fortgespiilt werden und keine Riefen
mehr verursachen kénnen. Nach eingehendem
Trocknen des Werkstiicks wird dann ein Vorlack
aufgespritzt oder mit einem sehr weichen Pinsel
aufgetragen. Nach dem Trocknen wird wieder naB
geschliffen. Will man ein optimales Ergebnis er-
zielen, benutzt man Seifenwasser zum Schleifen.
Vorstrichfarben sind in der Regel matt und er-
zeugen eine seidenartige Oberflache, die auch
erhalten bleibt, wenn zum Abténen Endlack (des
gleichen Fabrikats) zugesetzt wird. Da bei der
Modellbahn nur selten hochgldnzende Lackierun-
gen erwiinscht sind, kann man mit Vorlack den
gewiinschten matten Effekt erreichen. Dies gilt
allerdings nur fiir Modelle, die keine wetterfeste
Oberfléche bendtigen.

In diesem Zusammenhang sei einmal kurz erklart,
warum zu dicke Lackierungen und in zu kurzem
Abstand aufgebrachte Mehrschichtenlackierungen
nicht richtig durchhérten oder sogar Blasen bilden:
Bis auf wenige Ausnahmen enthalten die handels-
liblichen Lacke Lésungsmittel, die dem Lack eine
streich- oder spritzfahige Dauerhaftigkeit ver-
leihen. Die Lacke hd&rten nach dem Verdunsten
dieser Lésungsmittel aus. Wird nun ein Lack zu
dick aufgetragen oder eine zweite Lackschicht auf-
gebracht, bevor der gesamte Lésungsmittelanteil



der unteren Lackschicht verdunsten konnte, bleibt
der Lack unter der schnell anziehenden und dicht
werdenden, filmartigen Oberfléche fliissig. Das
Lésungsmittel kann nicht mehr verdunsten. Das
gleiche geschieht, wenn man durch Wéarmezufuhe
eine Lackierung vorschnell an der Oberfléche
trocknet. Bei weiterer Warmezufuhr wird das Ab-
dunsten des Lésungsmittels unter dem geschlosse-
nen Lackfilm angeregt. Das Resultat sind
»Blasen®.

Metalle

Zum Ausspachteln von Oberflachenfehlern emp-
fiehlt sich hier unbedingt eine Zweikomponenten-
Spachtelmasse auf Polyester- oder Epoxidharz-
basis, die eine gute Haftung auf fettfreiem, leicht
angerauhtem Metall aufweist und bereits nach
15 min geschliffen werden kann. Als Spachtel-
werkzeug haben sich zum Fléchenspachteln Rasier-
klingen gut bewdéhrt.

In der Regel geht man bei Metall-Lackierungen
folgendermaBen vor: Entfetten der zu spachteln-
den Fehlstellen durch Ausbiirsten mit Tetrachlor-
kohlenstoff — nach dem vélligen Verdunsten des
Reinigungsmittels Spachteln mit Zweikomponen-
ten-Masse — Schleifen — beide Vorgdnge even-
tuell wiederholen — alle Fldchen sorgfaltig durch
Waschen mit Tetrachlorkohlenstoff oder Wasch-
benzin entfetten (Vorsicht bei Wagen mit Plast-
teilen, hier nur Metallteile mit Waschbenzin- oder
Tetraléppchen abreiben) — Spiilen in lauwarmem
Wasser mit Fettldserzusatz — Absplilen und trock-
nen lassen — Oberfldche eventuell chemisch an-
rauhen durch Behandlung mit schwach verdiinnter
Essigessenz — Klarspiilen mit warmem Wasser —
Trocknen mit Fén oder Heizliifter in méglichst
staubfreier Umgebung — Auftragen eines Haft-
vermittlers — gut durchtrocknen lassen (etwa 24
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Stunden) — ein- oder zweimal mit Endlack spritzen.

Um eine einwandfreie Lackierung zu erreichen, ist
es wichtig, daB der Arbeitsraum absolut staubfrei
und trocken ist. Bei zu feuchter Luft wird die Lak-
kierung fleckig und bekommt weiBliche Ré&nder.
Auf eine gute Beliiftung ist aus gesundheitlichen
Griinden zu achten, da zum Spritzen verdiinnte
Lacke einen besonders hohen L&sungsanteil be-
sitzen, der in Aerosolform besonders schadlich ist.
Es ist darauf zu achten, daB immer das vorge-
schriebene Ldsungsmittel verwendet wird, das auf
die Lacksorte abgestimmt ist. Beim Aufbau einer
Lackierung sollte man auBerdem stets bei einem
Lacksystem bleiben. Die Hersteller der Lacke
stimmen Vorlacke und Endlacke in ihrem chemi-
schen Aufbau aufeinander ab, um eine optimale
Haftung zu erreichen, was der Modellbauer nutzen
sollte. AuBerdem schlieBt man so das Risiko aus,
daB sich verschiedene Lacke auf Grund unter-
schiedlicher Lésungsmittel oder Harzbasis nicht
vertragen und zu Anlésungen und Blasenbildung
fuhren.

Plastteile

Bei der Lackierung von Plastteilen kénnen
auch von der chemischen Seite her gravierende
Probleme auftreten. SpritzguBteile sind meist
durch und durch eingeférbt, so daB ein Lackieren
entfdallt. Will man nun einen Wagenaufbau aus
Kunststoff-SpritzguB umlackieren, so ist folgendes
zu beachten:

Die Oberfliche der Kunststoffteile ist meist sehr
glatt und bietet eine schlechte Basis fiir die Haf-
tung der Lackierung. Der Grund liegt in der sehr
dichten Oberfléiche von SpritzguBteilen und in
feinsten Riickstinden von Trennmitteln auf Silikon-
oder Teflonbasis, mit denen die Spritzformen vor-
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behandelt sind. Schwerwiegende Komplikationen
kénnen auch durch Anlésungen entstehen, weil
das Losungsmittel des Lacks das Plast an-
greift. Es empfiehlt sich deshalb stets eine Probe-
lackierung an einer spéter nicht sichtbaren Stelle.
Gegen Trennmittelriickstéinde hilft leichtes An-
schleifen mit feinstem Schleifpapier und Seifen-
wasser. Bei Polyesterteilen empfiehlt sich An-
schleifen und Spiilen in warmem Wasser mit
einem handelsiiblichem Spiilmittelzusatz.

Spritzen oder Streichen?

Dies ist eine alte Streitfrage unter den Modell-
bauern aller Sparten. Grundsdtzlich kann man
sagen, daB man bei sachgemé&Ber Ausfiihrung
mit beiden Verfahren zufriedenstellende Ergeb-
nisse erzielt. Bei der Pinsellackierung spielt die
Wahl des richtigen Pinsels eine wesentliche Rolle.
Weiche, hochwertige Pinsel bieten die beste Ge-
wdhr fiir ein gutes Ergebnis. Viele Bastler schwé-
ren auch auf Schulmalpinsel und benutzen fiir
jedes Objekt einen neuen Pinsel. Die richtige
Dauerhaftigkeit des Lacks spielt auch bei der
Pinsellackierung eine groBe Rolle. Mehrere An-
striche mit verdiinntem Lack ergeben meist ein
der Spritzlackierung vergleichbares Ergebnis. Man
arbeitet mit langen Pinselstrichen und nicht zu satt
getrdnktem Pinsel, der am Dosenrand sorgféltig
abgestrichen wird. Zum Spritzen stellt man das
Lokgeh&use oder den sonst zu lackierenden Ge-
genstand am besten auf einen Drehteller. Das
Ganze setzt man in einen groBen Karton, der mit
der Offnung nach vorn auf dem Arbeitstisch steht.
So erhélt man eine brauchbare ,Spritzkabine”.
Wer &fter Spritzarbeiten ausfiihrt, tut besser daran,
ein kastenférmiges Lattengestell mit Plastfolie zu
Uiberziehen. Klarsichtfolie ermdglicht hierbei eine
bessere Sicht.
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Ein kleiner Trick fiir das ansatzlose saubere Sprit-
zen: Kartonfléche neben den zu spritzenden Teil
stellen, damit richtige Sprithentfernung ermitteln
und dann auf das Werkstiick ilibergehen. Bei
mehrfarbigen Teilen beginnt man mit den hellsten
Flachen und spritzt nach und nach die dunkleren
Farben bis zum tiefen Schwarz. Trennlinien er-
reicht man durch Abkleben mit Prenaband. Hier-
bei muB aber die vorher gespritzte Farbe absolut
durchgehdrtet sein, sonst wird die Lackierung beim
Abziehen des Bandes beschédigt. Grundsatzlich
wird der Prenabandstreifen, der gut angerieben
werden muB, damit keine Farbe dahinterlauft,
abgezogen, bevor die als zweite aufgetragene
Farbe anzuziehen beginnt.

Neuerdings gibt es im Fachhandel zum Farb-
spritzen einen kleinen Heim-Kompressor mit
Spritzpistole und verschiedenem Zubehér. Es gibt
auch elektrische Spritzpistolen, die jedoch etwas
unhandlich sind. Der Bastler kann sich aber schon
mit einem billigen Haarlack-Zerstéuber behelfen.
Hier muB allerdings die Farbe sehr diinn sein.
Zum ,kiinstlichen Altern” von Fahrzeugen und
Gebduden ist ein solcher ZerstGuber aber bestens
geeignet.



Wissenswertes iiber die Metall-
bearbeitung

Obwohl das Angebot an Triebfahrzeugen, Wagen
und Gleismaterial heute auBerordentlich groB ist,
kommt es nicht selten vor, daB ein Modelleisen-
bahner im Angebot der Industrie nicht das findet,
was er als Ergdnzung seiner Anlage oder seines
Fahrzeugparks sucht. Wer nicht resignieren will,
versucht meist durch Umbauten oder Selbstbau
von Grund auf zum Ziel zu kommen.

Der an leicht zu montierende Bausétze und sofort
einsatzbereite Fertigmodelle gewdhnte Modell-
bahner wird jedoch unter Umsténden vor einem
diffizilen Umbau zuriickschrecken, wenn er fest-
stellt, daB sein Vorhaben ohne umfangreiche
Metallbearbeitung nicht méglich ist. Leicht zu
bearbeitende Materialien wie Holz und Thermo-
plaste stellen fiir den weniger gelibten Modell-
bauer kaum ein Problem dar, doch die Metall-
bearbeitung erfordert neben geeignetem Werk-
zeug vor allem groBe Prdzision bei der Ar-
beit. L&Bt sich bei Holz oder Plastteilen eine
Ungenauigkeit meist noch ausgleichen oder ,ver-
tuschen”, so kann eine Fehlbohrung in einem
Metallteil unter Umstédnden bedeuten, daB das
betreffende Teil neu angefertigt werden muB. Wer
jedoch mit Uberlegung und kritischem Auge ar-
beitet, wird auch bei Metallarbeiten schnell und
sicher zum Ziel kommen.

Bevor wir néher auf die einzelnen Arbeitstechni-
ken eingehen, soll ein kurzer Uberblick iiber die
verschiedenen Materialien gegeben werden, die
sich fiir den Modellbau eignen und im Fachhandel
erhéltlich sind.

Profile: Kleinkalibrige Profile eignen sich beson-
ders gut zum Bau freitragender Konstruktionen,

wie z. B. Fahrgestelle fiir das rollende Material,
aber auch zum Bau eines stabilen Fahrwerks beim
Selbstbau von Wagen, wobei die AuBenhaut aus
leicht zu bearbeitendem Messingblech oder Sperr-
holz angefertigt wird. Die Profile werden durch
Léten oder durch Kleben mit Zweikomponenten-
klebern verbunden. Das Abldngen der Profile
bereitet keine Schwierigkeiten, wenn man eine
Laubsége mit feingezahntem Metallségeblatt ver-
wendet und das Profil nahe der Trennstelle vor-
sichtig in einen kleinen Bastlerschraubstock ein-
spannt; dabei muB allerdings darauf geachtet
werden, daB Hohlprofile beim Einspannen nicht
verquetscht werden. Noch einfacher geht das Ab-
sidgen der Profile, wenn man sich die Laubsdge
zwischen die Knie klemmt und mit dem Profil in
Zahnrichtung des Sageblatts vorsichtig dariiber-
fahrt: Die Trennung geschieht sauber und ohne
ein Verquetschen des Profils.

Rohr: Messingrohr eignet sich zur Anfertigung von
versteifenden Konstruktionen, Lagerbuchsen, Lam-
penmasten sowie — dank seiner leichten Bearbei-
tungsfahigkeit — auch zur Nachbildung zylindri-
scher oder ovaler Bauteile. Um Knickstellen beim
Biegen zu vermeiden, wird das Rohr erwdrmt. Am
leichtesten geht es, wenn man das Rohr iiber einer
Gasflamme bis zur Rotglut erwdrmt. Das Rohr
sollte vor dem Biegen beidseitig mit etwa 1 bis
2 cm Uberlinge abgeschnitten werden. In die
offenen Enden steckt man je ein etwa 10 cm lan-
ges Stahldrahtstiick passenden Durchmessers, das
1 cm tief eingesteckt wird und das Biegen ohne
Beschddigung des Rohres (und ohne verbrannte
Finger) erméglicht (Bild 45).
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Bild 45
Das Biegen von Rohren iiber einer Gasflamme wird durch
Einstecken von Stahldréhten in beide Rohrenden erleichtert

Stahldraht

Gasflamme

brechen

BN

mit Flachfeile
gldtten

Schraubstoc7\
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Wer einen genauen Biegeradius bei freihdndigem
Biegen nicht erreicht, kann ein Rundholz in den
Schraubstock spannen und das heiBe Messingrohr
um diese ,Schablone" biegen. Nach dem Biege-
vorgang wird das Rohr abgekiihlt und auf MaB
abgeldngt.

Draht: Vielseitige Verwendungsméglichkeiten bie-
tet Draht aus Messing oder Stahl. Am meisten
wird beim Modellbau Draht zwischen 0,3 und
2mm J gebraucht.

Messingdraht findet vorwiegend zur Imitation von
diinnen Rohrleitungen, Haltegriffen und Gelén-
dern Verwendung. Da er sich leicht und sauber
|16ten 1aBt, bereiten seine Verwendung und Bear-
beitung kaum Schwierigkeiten.

Stahldraht wird an Stelle von Messingdraht ver-
wendet, wenn die imitierte Rohrleitung, das Ge-
lénder oder Gitter mechanischen Beanspruchun-
gen ausgesetzt sind (Bild 46).

Richten von Draht. Kurze Stiicken Draht kénnen
mit dem Hammer (oder Holzhammer) auf einer
kleinen Platte aus Stahl gerade geh&mmert wer-
den. Eine Richtplatte oder Unterlage sollte jeder
Bastler haben. Es geniigt in den meisten Féllen
ein Stiick gezogenes Flachmaterial von etwa
503100 mm und 10 mm Dicke. Schéner ist eine
Scheibe Rundmaterial (etwa 100 mm &), die plan
gedreht oder geschliffen wird.

Hat man léngere Stiicke Draht, die sehr ,zer-
knittert” sind, spannt man ein Ende in den
Schraubstock und hélt das andere Ende mit einer

Bild 46

Dicker Stahldraht wird (gegliiht) ringsum mit einer Drelkant-
feile eingekerbt, dann abgebrochen und mit einer Flachfelle
gegléttet



Zange fest. Dann streicht man mit einem Schrau-
benzieher am gespannten Draht mehrmals hin
und her. So erhélt man einen leicht gebogenen,
aber knitterfreien Draht.

Hartes und weiches Messingblech. Obwohl Mes-
singblech zu den Weichmetallen gehédrt, gibt es
auch hier verschiedene Hartegrade. Wollen wir
z. B. hartes Blech scharfkantig biegen, so wird die
Biegekante meist einreiBen oder gar brechen. Um
das Blech (oder auch den Draht) weich zu bekom-
men, wird es liber einer Gasflamme gegliiht und
sofort im Wasser ,abgeschreckt”. Bei Stahl fiihrt
dieses Verfahren zum Hdarten.

Hartes Blech hat den Vorteil, daB es meistens
schén gerade, d. h. nicht wellig ist und sich da-
durch gut fiir Wagenkésten und dhnliches eignet.
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Werkzeuge und ihre Anwendung

Kniffe und Winke aus der Modellbahn-
werkstatt

Was niitzen die besten Werkzeuge, wenn man
sie wegen mangelnder Erfahrung nicht richtig
einzusetzen weiB — schlieBlich ist ja kaum ein
Modelleisenbahner gelernter Feinmechaniker, Ma-
schinenschlosser oder Uhrmacher.

Folgende Ratschlége sollen hier helfend und be-
ratend zur Seite stehen und auf einige wichtige
Kapitel in der Handhabung verschiedener Werk-
zeuge und Hilfsmittel hinweisen, soweit auf spe-
zielle Arbeitsmethoden nicht gesondert in einem
anderen Kapitel eingegangen wird.

Dariiber hinaus bieten die vielen erprobten Werk-
stattkniffe Anregungen fiir Arbeitserleichterungen
und Vereinfachungen bei den verschiedenartigen
Arbeiten.

Die Handhabung des MeBschiebers

Der Umgang mit dem MeBschieber ist fir manchen
Modelleisenbahner ,ein Buch mit sieben Siegeln®,
dabei ist das Ablesen der Zehntelmillimeterteilung
— zusdtzlich zur normalen Millimeterteilung auf
dem MeBschieberlineal — gar nicht so schwieria.
Die Ablesegenauigkeit von mindestens 1/ mm
wird durch die Nonius-Teilung erméglicht; hierbei
sind 9 mm in 10 gleiche Teile unterteilt. Derjenige
Strich der Noniusteilung, der genau mit einem
gegeniiberliegenden Strich der Linealteilung iiber-
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einstimmt, gibt die Zehntelmillimeter an. Wenn
also der siebente Strich genau unter einem Strich
der Linealteilung steht, so sind — neben den vol-
len abzulesenden Millimetern — noch 7/ mm hin-
zuzufiigen. Also eine ganz einfache, aber sehr
genaue Ablesemdglichkeit fiir Ldngenmessungen
(Bild 47).

Unter die Lupe genommen

Bei ganz ,fummeligen” Feinbasteleien kann man
nie nahe genug mit dem Auge an das Werk-
stiick herangehen, um mit gréBter Genauigkeit zu

Bild 47
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arbeiten; denn unter, einem Betrachtungsabstand
von 20 bis 30 cm machen die Augen mit ihrem
begrenztem Anpassungsvermdgen einfach nicht
mehr mit. In diesem Fall bedient man sich einer
Lupe. Ein gewdhnliches VergréBerungsglas wiirde
schon ausreichen, es hat nur den groBen Nachteil,
daB man eine Hand zum Festhalten bendtigt.
Eine Standlupe mit FuB und beweglichem Lupen-
arm oder eine Uhrmacherlupe — die wie ein Mon-
okel ins Auge geklemmt wird — sind schon ge-
eigneter.

Ideal — aber auch teuer — sind Lupenschirme, die
man mit einem Stirnband um den Kopf legt; sie
egmdglichen einwandfreies, diffiziles Arbeiten,
ohne hinderlich zu sein. Diese Anschaffung lohnt
aber nur, wenn man &fter solche Feinstarbeiten
ausfiilhren und dabei die Augen schonen will.

AnreiBen oder Anzeichnen?

Uber das Anzeichnen mit einem spitzen Bleistift
auf Pappe oder &hnlichen Werkstoffen ist nicht
viel.zu sagen. Das AnreiBen (Einritzen) der von
einer Zeichnung zu iibertragenden MaBlinien auf
Metallwerkstoffe (z. B. Messing- oder Neusilber-
blech) mittels einer ReiBnadel entlang dem Stahl-
lineal oder Winkel erfordert aber auch nicht allzu-
viel Ubung, lediglich einige Hinweise gilt es hier
zu beachten: Die ReiBnadel soll eine mdglichst
lange Spitze haben, damit sie so dicht wie mdg-
lich am Lineal gefiihrt werden kann; die Spitze
muB immer mal wieder auf einem Ulstein abge-
zogen werden, damit die AnreiBlinien diinn und
genau auf dem Werkstiick sichtbar werden.

Bohrungen werden — nachdem mit der ReiBnadel
ein ,Fadenkreuz" gezogen wurde — mit einem
Korner angekérnt, damit der Bohrer einen genau
fixierten Ansatzpunkt fiir die Bohrung vorfindet
und nicht seitlich verlduft. Der Kérner sollte des-

5 Gutes Werkzeug — halbe Arbeit

halb auch nicht zu spitz angeschliffen sein (etwa
70° bis 110°).

Gewindebohren ist nicht schwer

Um ein sauberes Gewinde in Bohrungen zu
schneiden, ist nur weniges — aber wichtiges — zu
beachten: Das vorgebohrte Loch muB genau 8o
des Gewindedurchmessers haben (also bei M-1-
Gewinde 0,8 mm Durchmesser, bei M-2-Gewinde
1,6 mm Durchmesser usw.), auBerdem diirfen die
aus drei einzelnen Gewindebohrern bestehenden
Schneidsétze nur in der durch Ringe am Schaft
gekennzeichneten Reihenfolge benutzt werden
(1. Ring, 2. Ring, 3. bzw. kein Ring). Beim Ge-
windebohren dreht man die jeweiligen Bohrer
mittels eines Windeisens jeweils immer nur eine
halbe Umdrehung im Uhrzeigersinn vorwérts und
dann wieder eine Vierteldrehung zuriick, damit
sich die geschnittenen Spéne lésen kdnnen und
ein Verklemmen und eventuelles Abbrechen der
Bohrer verhindert werden. Ein Tropfen Ol als
Schmiermittel sorgt fiir glatte Gewindeschnittfld-
chen. Ist das zu schneidende Gewinde auBer-
gewdhnlich lang und soll in ein ,Sackloch” (also
keine durchgehende Bohrung) geschnitten werden,
dreht man die Gewindebohrer von Zeit zu Zeit
ganz heraus, um die Spéne entfernen zu kénnen.
Sacklécher miissen auBerdem einige Millimeter
tiefer gebohrt werden als die gewiinschte Gewin-
delénge, da sich die Gewindebohrer zur Spitze
hin verjiingen und dort nicht schneiden.

Neue Metall-Laubscigeblétter

Bei der Verwendung neuer Metall-Laubségeblétter
kommt es oft zum ,Hakeln” und ,Festfressen”
der feinen Sdgebléttchen. Um diese unangenehme
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Erscheinung zu vermeiden — die vielfach zum Bre-
chen der Sageblétter fiihrt —, benutzt man neue
Metallségebldttchen zundchst zum Ségen weicher
Werkstoffe, wie Kunststoff, Weichmetall u.dgl.,
bis sich die scharfen Z&hne ein klein wenig abge-
nutzt haben. Erst nach dieser ,Einlaufzeit" zieht
man sie zum Sdgen von hdrteren Metallen heran,
und die eingangs erwdhnten Schwierigkeiten tre-
ten nicht mehr auf.

Von Vorteil ist es auch, beim S&gen von hérteren
Metallen einen Tropfen Ol an das Sdgeblatt zu
bringen.

Reinigen von Feilen

Feine Schlichtfeilen und vor allem Schliissel- und
Nadelfeilen darf man nicht mit Feilenbiirsten aus
Draht reinigen, da der Feilenhieb dadurch sehr
schnell stumpf wird. Andererseits setzen sich aber
gerade die feinen Feilen sehr schnell mit Werk-
stoffspéinen oder Létzinnresten zu. Zur Reinigung
empfiehlt sich ein Material, das weicher als der
Feilenwerkstoff ist, beispielsweise Kupfer. Ein
.flachgeklopfter Kupferdraht oder ein Kupferblech
in Hiebrichtung iiber die Feile geschoben oder
gezogen, ermoglicht werkzeugschonende aber
wirksame Reinigung der Feilen.

Léten mit ,Wasserkiihlung”

Bei sehr dicht nebeneinanderliegenden Létstellen
wird die Léterei mitunter zu einem Gliicksspiel,
weil sich vorausgegangene Létungen durch die
Wérmeiibertragung des Materials leicht wieder
auflésen kénnen. Hier gibt es eine wirksame Ab-
hilfe: Nahe beieinanderliegende Létstellen wer-
den nach der L8tung mit einem Tropfen Wasser
oder einem angefeuchteten Wattebausch betupft.
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Bevor das Wasser durch die Hitze verdunstet und
das Létzinn wieder fliissig wird, ist die ndchste
Létstelle bereits ausgefiihrt (Bild 48).

Eine Biegevorrichtung fiir Metalle

Exaktes Biegen von Blechen (z. B. fiir abgewin-
kelte Fahrzeugseitenwiinde oder Wagenschiirzen)
kann man nicht mit einer Flachzange vornehmen,
das wiirde immer eine unsaubere und windschiefe
Angelegenheit werden. Hier hilft eine bewd&hrte
Vorrichtung: Zwei Flacheisen (etwa 10)X20 mm
Querschnitt und 250 bis 300 mm lang) werden mit
genau fluchtenden Bohrungen versehen, durch die
Zylinderkopfschrauben mit Muttern gesteckt, je
nach GréBe des Werkstiicks in kleinstméglichem
Abstand. Mit Hilfe dieser Abkantvorrichtung las-
sen sich Biegungen sehr sauber und gleichmé&Big
ausfithren:

Das Werkstiick wird mittels der Schrauben zwi-
schen die Flacheisen in der gewiinschten Lage
festgeklemmt, und die ganze Vorrichtung wird im
Schraubstock eingespannt. Beim Biegen ist der
Druck durch ein weiteres Flacheisen mdglichst
gleichmé&Big auf die gesamte Biegekante zu iiber-
tragen (Bild 49).

Feilen von Rundungen

Eine Wolbung oder Rundung aus einem Stiick
Metall oder Holz herauszufeilen, beispielsweise
fir das Dach eines Wagenmodells, ist gar nicht
so leicht, wenn man den ,gewissen Dreh" nicht
kennt, der beim Feilen von Rundungen das A und
O ausmacht.

Der Kniff dabei ist folgender: Die Feile wird nicht
entsprechend dem gewiinschten Radius des Werk-
stiicks gefiihrt, sondern genau entgegengesetzt —

5

Falsch! Richtig! Feile entgegengesetzt
zum gewtnschiten Werkstiuchk-
radius fdhren.

Bild 50
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so, wie es das Bild 50 veranschaulicht. Auf diese
Weise erhalten die Rundungen einen wirklich
gleichmé&Bigen Radius ohne Kanten und uner-
wiinschte Vertiefungen.

Handgriffe fiir kleine Feilen

Nadel- und Schliisselfeilen haben keine Spitze,
die in einen Holzgriff gesteckt wird, sondern einen
zylindrischen Schaft. Da man diesen nicht gut
greifen kann, fertigt man sich am besten ein Uni-
versalfeilenheft aus Aluminium an. Dieses gestat-
tet ein schnelles Auswechseln von kleinen Feilen
und Nadelfeilen. Als Material dient ein passendes
Stiick Rund-Aluminium, das auf der Drehbank die
Form eines Feilenheftes erhélt und mit einer Boh-
rung fiir den Schaft der Feilen und einer Klemm-
schraube versehen wird (Bild 51).

Immer erst ,die Alten“ benutzen

Bei allen Feilarbeiten sollte man zundchst ver-
suchen, mit dlteren Feilen auszukommen, um neue
Feilen fiir Prazisionsarbeiten zu schonen. Dies gilt
insbesondere fiir grobere Vorarbeiten, bei denen
es noch nicht auf den letzten Zehntelmillimeter
ankommt.

Bild 53
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Bohren mit der Ndhnadel

Um winzige Ldcher in ein Kunststoff- oder Holz-
teil zu ,pieken”, braucht man nicht gleich die
Handbohrmaschine mit einem feinen und nur all-
zu leicht abbrechenden Spiralbohrer heranzuzie-
hen, hier tut es auch eine N&hnadel, die man in
ein Heft aus Rundholz einsetzt (Vorbohren oder
hinteres Nadelende iiber einer Flamme zum Gli-
hen bringen und in das Holz einbrennen, Bild 52).

Ein praktischer Bohrerstander

Die fiir alle BohrergroBen (um jeweils 0,5 mm
steigend) erhéltlichen Bohrerkassetten sind zwar
sehr empfehlenswert und praktisch, oft aber fiir
die vielen BohrerzwischengréBen nicht ausreichend.
Ein kleiner Weichholzklotz mit entsprechend unter-
schiedlichen Bohrungen — deutlich beschriftet —
leistet in diesem Fall gute Dienste; er kostet so
gut wie nichts und ist schnell angefertigt (Bild 53).

Schleifen mit dem Schleifklotz

Flachenschleifen mit der Hand ist nicht immer ein-
fach; zweckméBiger ist es, das Schleifpapier um
einen kleinen Schleifklotz aus Holz zu legen, da-
mit die Fldchen gleichmé&Biger und ohne Uneben-
heiten geschliffen werden kdnnen.

Schleifkldtze kénnen aus einem Stiick Holz an
Hand des Bildes 54 leicht angefertigt werden.

Haarclip als Halteklammer

Um kleine Teile bei Klebe- oder Létverbindungen
leicht und sicher in der gewiinschten Lage zu

arretieren, ist ein Haarclip bestens geeignet.
GréBe und Federspannkraft dieser ,Haarlocken-
halterung” sind wie geschaffen fiir diesen art-
fremden Verwendungszweck (Bild 55).

TiefenmaB fiir ,Sackloch”-Bohrungen

Um die genaue Tiefe bei einem ,Sackloch" sicher
und ohne zeitraubendes Probieren zu fixieren,
zieht man Uber den eingespannten Bohrer einen
diinnen, auf Lénge geschnittenen lIsolierschlauch
oder ein Stiick Korken, die die Bohrtiefe einwand-
frei anzeigen, ohne den Bohrer zwischendurch
herausnehmen und die Bohrtiefe nachmessen zu
miissen (Bild 56).

Bohren mit Schmiermittel

Beim Bohren von Metallen verwendet man meist
Schmier- bzw. Kiihimittel. Diese Mittel bewirken,
daB die Bohrerschneide leichter das Material zer-
spant und der Bohrer gekiihlt wird. Dies ist be-
sonders bei Bohrern aus Werkzeugstahl wichtig.

Schmiedeeisen und Stahl wird am besten mit Ol
oder Seifenwasser gekiihlt. (Ein Tip: Beim Bohren
unter 1 mm ist Speichel das beste Schmiermittel!)
GuBeisen wird ohne Schmiermittel gebohrt, eben-
so Bronze, Messing und Kupfer.

Bohrungen in sehr kleinen und diinnen
Werkstiicken

Kleine Bohrungen in sehr diinnes Blech und dazu
noch in kleinste Werkstiicke einzubringen, ist nicht
immer leicht, da sich kleine, diinne Bleche kaum
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im Schraubstock geniigend fest einspannen lassen,
ohne besch&digt zu werden.

Das beste ist, wenn man die Teile vor dem Aus-
sdgen und Bearbeiten auf dem Blech anreiBt und
bohrt. Zum Beispiel werden bei der Anfertigung
von Lok-Steuerungsteilen immer mehrere Teile
benétigt, die man zugleich bohren kann (Bild 57).

Aussidgen von Durchbriichen (Fenster usw.)

Nach dem AnreiBen bohrt man in die Ecken etwa
1,5-mm-Lécher, damit man beim Ségen um $50°
schwenken kann. Durch diese Methode werden die
Sageblétter sehr geschont (Bild 58).

Hilfsvorrichtung zum Einspannen
von Schrauben

Wenn man kleine Schrauben kiirzen will, weiB
man nicht, wie man diese ohne Beschddigung des
Gewindes einspannen soll. Hier kann man sich
eine Hilfsvorrichtung anfertigen.

In eine Messingleiste (etwa 3)<10 mm) bohrt man
mehrere Gewinde und s&gt sie mit einem feinen
Metall-Laubsdgeblatt entlang der Mittellinie auf.
Nun kann man Schrauben beliebig eindrehen und
im Schraubstock zur Bearbeitung einspannen
(Bild 59).

Anfertigung von kleinen Nieten

Ebenfalls in eine Messingleiste wird ein Loch ent-
sprechend dem zu verwendenden Drahtdurchmes-
ser gebohrt und angesenkt. Auch hier wird wieder
entlang der Mittellinie aufgesdgt, um die Draht-
stiicke einklemmen zu kénnen. Mit einem kleinen



Hammer wird dann ein Niet-Kopf angestaucht
(Bild 60).
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Schrauben

Es bereitet manchmal viel Miihe, eine Schraube
an einer unzugdnglichen Stelle einzudrehen. Das
beste ist natiirlich, wenn die Schraubenzieher-
klinge straff im Schraubenschlitz sitzt. Es geht
aber auch, wenn man etwas Stauferfett oder

Getriebefett an die Schraubenzieherklinge bringt
und die Schraube aufsteckt. Das wirkt wie Kleb-
stoff und 168t sich leicht abwischen.

Schneiden von Schleifpapier

Nichts ruiniert eine Haushaltsschere schneller und
griindlicher als das Schneiden von Schleifpapier
— darum weg mit der nicht gerade billigen
Schere! Statt dessen benutze man ein altes Kii-
chenmesser, mit dem man von der Riickseite
(Papierseite) her an einem Stahllineal entlang
das Schleifpapier einritzt und es dann miihelos
gerade und (ohne Ausfransen) nach Bedarf ab-
reiBen kann.

Kleben

Klebstofftuben haben meist eine ziemlich groBe
Offnung. Das ist bei kleinen Klebefldchen unvor-
teilhaft, da meistens zu viel Klebstoff aus der
Offnung austritt. Hier kann man sich mit einer
4Feinstrichtiille" helfen, die man sich im allge-
meinen selbst anfertigt.

In einen ZahnpastatubenverschluB wird ein Loch
entsprechend dem Durchmesser einer Druckstift-
mine gebohrt, d. h.,, das Rohr muB straff einge-
driickt werden kénnen (Bild 61). Dann schneidet
man die Mine ungeféhr nach der Skizze ausein-
ander, ebenso ist die Spitze mit der Kugel abzu-
schneiden.

Das in Frage kommende Stick wird in Tri, Benzin
oder Verdiinnung ausgewaschen und dann mit
einem Kérner oder &hnlichem etwas aufgetrieben,
damit das Rohr nicht durch den VerschluB rutscht.
Die Offnung in der Spitze wird nach Gebrauch
mit einer Nadel verschlossen.

63



Aufbewahrung von Leisten und Profilen

Diinne Leistchen von geringem Querschnitt und
Schienenprofile (oder andere léngere Profile) las-
sen sich gut in Papprollen lagern, wie sie zum
Versand von Zeichnungen u.dgl. benutzt wer-
den. Je nach Lange der Teile sollen die Papp-
rollen etwa 50 bis 80 cm lang sein. Sie werden
entweder senkrecht aufgestellt oder an einem
Brett waagerecht aufgehéngt, das zusétzlich als
Ablage benutzt werden kann.
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Praktische Winke

Kurze Drahtenden blank machen

Hin und wieder kommt es vor, daB L&tverbindun-
gen an Spulen, Motorankern u. &. unzugdnglichen
Stellen hergestellt werden miissen. Dann bereitet
das Blankmachen der Dréhte, d. h. das Entfernen
der Isolierschicht oder Umspinnung, Schwierigkzai-
ten. Mit Hilfe eines kleinen Werkzeugs 1aBt sich
das Problem einfach [8sen. Der eine Schenkel
einer Pinzette wird ausgegliiht, 3 bis 4 mm im
Winkel umgebogen und angeschérft. Der andere
Schenkel wird soweit gekiirzt, daB er nur etwa
1 mm iber dem umgewinkelten Schenkel hinaus-
ragt. Mit diesem leicht anzufertigenden Werkzeug
kdnnen kurze und unzugéngliche Drahtenden
miithelos blank gemacht werden (Bild 62).

Druckknépfe als elektrische Verbindung

AnschluBklemmen und Stecker sind teuer und
meist auch zu groB fiir Modellbahnzwecke. Billiger
und einfacher sind Druckknépfe, die in verschie-
denen GréBen in den einschldgigen Geschdften
erhaltlich sind. Man verwende fiir elektrische Ver-
bindungen nur die blanken Druckkndpfe, da die
schwarzen erst vom Lack befreit werden miiBten.
Anstelle der AnschluBklemmen bei Weichen, Si-
gnalen, Lampen usw. werden Druckknopf-Unter-
teile (die mit Knopf) aufgenagelt und die An-
schliisse angelétet. An die Zuleitungen werden die
Druckknopf-Oberteile angelétet. Diese werden
dann einfach auf die Unterteile gedriickt und die
elektrische Verbindung ist hergestellt. Sie ist auch

ebenso leicht 18sbar, absolut sicher und zuver-
lassig. In gleicher Weise lassen sich Verldnge-
rungsschniire fiir Zuleitungen herstellen. Zu beach-
ten ist, daB solche Verbindungen nur fiir Schwach-
strom verwendet werden diirfen!

Auch zum Befestigen von Wagendachern kann
man Druckkndpfe verwenden. Weiterhin sind sie
als Drehzapfen fiir Drehgestelle einsetzbar, wo-
durch die Méglichkeit gegeben ist, sie leicht an-
oder abzumontieren.

Spiralbohrer-Verléngerung

Oftmals wird die Lédnge eines Bohrers nicht aus-
reichen, um an ungiinstigen Stellen (z. B. Fiihrer-
hausstirnwand einer Lokomotive) ein Loch zu boh-
ren. Hier kann man sich helfen, indem man den
Bohrer in ein Messingrohr entsprechenden Durch-
messers einldtet. Sollte der Innendurchmesser des
Rohres etwas zu groB sein, so wird das Rohr ein-
schlieBlich des Bohrers mit einem Seitenschneider
zusammengedriickt und dann verlétet. Hierbei ist
zu beachten, daB der Seitenschneider mehrmals
und versetzt angesetzt wird (Bild 63).

Schenkel kirzen

=

~

Schenkel umbiegen - !

Bild 62
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Bild 63

Bohrer einléten Ms-Rohr

festdricken im Bohrfulfer einspannen

Schérfen von Werkzeugen

Zum Schérfen von Werkzeugen braucht man nicht
immer eine Schleifscheibe oder einen Schleifbock.
In Werkzeuggeschiften gibt es Handschleifsteine
oder Schleiffeilen in verschiedenen GrdBen, Quer-
schnitten und Kérnungen. Fiir unsere Zwecke eig-
nen sich gut Schleifsteine flach etwa 5)X20 mm
und etwa 200 mm lang. Mit einiger Ubung lassen
sich mit Hilfe dieser Werkzeuge Bohrer, Bastel-
messer usw. einwandfrei scharfen.

Der Federschraubenzieher — ein unent-
behrlicher Helfer

Beim Eindrehen von Schrauben an schlecht zu-
gdnglichen Stellen hat sich ein Federschrauben-
zieher gut bewdhrt, auf jeden Fall besser als ein
magnetischer Schraubenzieher, der bei Messing-
schrauben ohnehin versagt. Ein Stiick Rundmaterial,
etwa 150 mm lang und 3,5 mm Durchmesser, er-
hélt am Ende einen 5 mm tiefen Einschnitt. In die-
sen werden zwei Klingen aus Uhrfederstahl, 12 mm
lang, 3 mm breit und etwa 0,3 mm dick, weich
eingeldtet, so daB sie etwas auseinanderfedern.
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Sie halten so die Schraube gut fest und sichern
ein miiheloses Eindrehen. Zwei Federschrauben-
zieher mit 3 und 5 mm breiten Klingen geniigen
fiir alle vorkommenden Falle (Bild 64).

Sichern von Schrauben und Muttern

Oft wird es vorkommen, daB bewegliche Teile ihre
Verbindungen (Schraube oder Mutter) verlieren.
Ein Tropfen dicker Nitrolack auf das gegen Ver-
drehung zu sichernde Teil gegeben, schafft schnell
Abhilfe. Der getrocknete Lack hélt die Schraube
oder Mutter gut fest.

Anfertigung eines kleinen Sechskant-
schraubendrehers

An unseren Modellokomotiven sind die Kuppel-
stangen gréBtenteils mit Sechskantschrauben be-
festigt. Es ist miihselig und unhandlich, diese mit
einer Zange zu lsen oder einzudrehen. Dies muB
ja doch ab und zu gemacht werden, wenn die
Haftreifen gewechselt werden miissen oder der
Radsatz defekt ist. Die Anfertigung dieses kleinen
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Werkzeugs wird sich auf jeden Fall lohnen. Ein
etwa 15 mm langes, diinnwandiges Messingrohr,
im Durchmesser etwa der Schliisselweite der
Sechskantschraube entsprechend (z. B. gereinigte
Kugelschreibermine), wird an einem Ende mit der
ReiBnadel etwas aufgeweitet, bis der Rand gerade
tiber die Ecken des Schraubensechskants paBt.
Dieser konisch erweiterte Teil des Rohres wird
nun durch Eindriicken einer Sechskantschraube in-
nen zum Sechskant geformt. Dieser Rohrschliissel
wird dann auf den Schaft eines entsprechenden
kleinen Schraubenziehers gelétet. Das so entstan-
dene Werkzeug ist wie ein normaler Schlitzschrau-
benzieher zu handhaben (Bild 65).

Schmieren und Olen von Lokomotiven
und Wagen

Unsere Modellfahrzeuge mit ihren hochtourigen
Motoren und Getrieben bediirfen einer sorgfdlti-
gen Pflege und Schmierung. Fiir Schneckengetriebe
eignet sich am besten Kugellagerfett. Aber auch
spezielles, dickflissiges Ol kann verwendet werden.
Schwierigkeiten bereitet nur, das Ol an den unzu-
gdnglichen Lagern anzubringen. Hier hilft bestens

Bild 66

Fraser Motor
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Drillbohrerfutter

eine kleine Injektionsspritze, die in verschiedenen
GroBen und mit entsprechenden Kaniilen in Apo-
theken zu haben sind. Die Kaniilen sollten vor
Gebrauch an der Spitze stumpf geschiffen werden.
Trotzdem Vorsicht beim Umgang mit diesen Sprit-
zen und vor Kindern verschlieBen! Den Kolben
sollte man nach Gebrauch etwas zuriickziehen und
die Spritze schrag liegend aufbewahren, da sonst
das Ol ganz langsam durch die Kaniile austritt.

Eine Kleinstbohrmaschine

Fir viele Arbeiten an der Anlage und auch beim
Modellbau sind die elektrischen Handbohrmaschi-
nen etwas unhandlich. Man kann sich deshalb mit
etwas Geschick eine kleine Handbohrmaschine
selbst anfertigen.

Benétigt werden dazu ein kleiner Motor und ein
Futter von einem Drillbohrer. Als Motor eignet
sich gut ein Topfmotor von Piko. Auf die Motor-
welle wird das Drillbohrerfutter aufgepaBt
(Bild 66). Eventuell muB dafiir erst ein Drehteil
mit Bohrung angefertigt werden. Die Bohrung muf
stramm auf die Motorachse passen.

Als Bohr- und Fraswerkzeuge lassen sich Zahn-
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Bild 67

Bild 68

Bild 69

arztfréser sehr gut verwenden. Diese gibt es in
den unterschiedlichsten Formen und Abmessungen
in Dental-Fachgeschéften (Bild 67). Man kann sich
aber auch vom behandelnden Zahnarzt die un-
brauchbaren Bohrer erbitten. Unseren Zwecken
geniigen sie immer noch. Die Fréser gibt es in
langer und kurzer Ausfithrung. Im Bild 67 ist ein
langer Bohrer mit seinen Abmessungen darge-
stellt. Alle Frdser haben einen Schaftdurchmesser
von 2,3 mm.

Damit wir den Fréser in das Futter spannen kén-
nen, muB dieses vorsichtig mit leicht angezogener
Klemmutter auf den Schaftdurchmesser aufgebohrt
werden. Bei guter Arbeit muB das Futter genau
rund laufen.

An dem Motor werden nun diinne, flexible Dréhte
angeldtet und die Enden mit Krokodilklemmen
versehen. Wir kdnnen nun unser ,Spezialwerk-
zeug" direkt vom Trafo betreiben oder die Strip-
pen beim Arbeiten an der Anlage an den Gleisen
anklemmen.

Bei Verwendung eines Piko-Topfmotors kann man
auch die Lagerung des Frdsers nach Bild 68 vor-
nehmen. Dieses behelfsm&Bige Bohrfutter ist rela-
tiv einfach herzustellen. Die Teile werden aus Mes-
singblech bzw. Kupferdraht gefertigt und dann
zusammengeldtet. Die Lécher, die den Fraser auf-
nehmen, diirfen ihm méglichst wenig Spiel lassen.
Das Lager wird am Motor befestigt und dann
ausgerichtet. Als Langslager dient ein Stiick Mes-
singrohr, das eine Madenschraube erhdlt. Man
kann aber auch eine Mutter aufléten und den
Frdser mit einer eingedrehten Schraube befesti-
gen. Als Kupplung zwischen Motor und Frdser
dient ein passendes Stiick Ventilgummi. Beim
Fraserwechsel braucht nur die Schraube geldst
und der Fraser herausgezogen zu werden.

Mit diesem Maschinchen kdnnen die verschie-
densten Arbeiten ausgefiihrt werden. Nachfolgend
einige Beispiele.
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Das Entfernen lberflissigen Ltzinns von Lotstel-
len beim Lok- und Wagenbau gehért zu den
langwierigsten Arbeiten, besonders dann, wenn
in unzulénglichen Ecken und Winkeln gréBere
Tropfen zu entfernen sind. Hier bohrt oder frést
man mit Rosen- und Kegelbohrern. _
Beim Umbau und Frisieren von Industriemodellen,
die meist aus Kunststoff bestehen, sind die Rosen-
bohrer zum Abtragen von Material wie geschaf-
fen.

Lécher lassen sich mit diesem Werkzeug ebenfalls
leicht herstellen. Bei diinnem Blech wird der An-
fang nach der Kérnerschlag-Methode gemacht.
Das so vorgefertigte Loch wird mit dem Flammen-
bohrer oder dem Rosenkopf erweitert.

Der Rosenbohrer ist auch zum Entgraten von L&-
chern gut geeignet. Es lassen sich damit auch
tiefere Ulhalte-Senkungen und Schmiernuten her-
stellen.

Ursachen fiir kalte Lotstellen

Gerade beim Verléten von elektrischen Leitungen
entstehen sehr leicht kalte Lotstellen. Das heiBt,
das Lot ist keine innige Verbindung mit dem Ma-
terial bzw. dem Draht eingegangen. Meist sieht
man einer solchen Lotstelle nicht an, daB kein

Herzstickhseite verloten Ms

Bild 72
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StromfluB vorhanden ist. Die Ursachen k&nnen

folgende sein:

1. Die Létstellen wurden nicht richtig gesdubert.

2. Die Leitungsenden, Létésen, Kabelschuhe oder
Létfahnen wurden nicht verzinnt.

3. Die Leitungsenden wurden zu kurz abisoliert,

so daB Isoliermaterial die Létstelle beim Er-

hitzen verunreinigte.

Die Létstelle wurde nicht geniigend erhitzt.

Es wurden unsaubere Létkolben benutzt.

Es wurde kein oder ein falsches FluBmittel

verwendet. Bei allen stromfithrenden Verbin-

dungen verwendet man am besten Kolopho-

nium,

7. Das verwendete Kolophonium wurde zuvor
nicht in Spiritus aufgeldst.

8. Die zusammengeléteten Teile wurden nicht bis
zum Erstarren des Zinns festgehalten.

oo

Feilen von Rundmaterial

Sehr oft kommt es vor, daB ein Stiick Rundmate-
rial stirnseitig plan (gerade) zu feilen, anzukérnen
oder zu bohren ist, und daB keine Drehbank zur
Verfiigung steht. Hier kénnen wir uns ein Hilfs-
mittel selbst anfertigen. In ein Stiick Messing-
Material (es kann aber auch Stahl sein), das in
den Abmessungen etwa den Schraubstockbacken
entspricht, feilen wir winklig verschiedene tiefe
Dreiecke ein. Dieses Stiick, anstelle eines Schraub-
stockbackens mit dem Rundmaterial eingespannt,
ergibt einen sicheren Halt des Materials und er-
mdglicht ein winkliges Bearbeiten (Bild 69).

Verstopfen von Schlichtfeilen

verhindert man noch besser, wenn man statt mit
Kreide das Werkzeug mit Stangenschwefel ein-
reibt.
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Tips fiir den Weichenbau

Obwohl das Angebot von Industriematerial fast
alle Wiinsche befriedigt, wird mancher Modell-
eisenbahner doch einmal in die Verlegenheit
kommen, Weichen selbst zu bauen. Besonders
beim Aufbau einer Schmalspurbahn wird dies
nétig sein.

Weichenherzstiicke

lassen sich nach folgender Methode relativ leicht
herstellen. Fiir die Herzstiickspitze wird ein Schie-
nenstiick entsprechender Lénge zundchst im ge-
wiinschten Weichenwinkel gebogen (A). Dann
wird das abgewinkelte Schienenstiick in den
Schraubstock gespannt und die Knickstelle bis auf
einen geringen Rest weggefeilt (B). Wenn man
nun die Schiene nach riickwérts so weit zusam-
menbiegt, daB sich die Schenkel beriihren, erhdlt
man den gewiinschten Weichenwinkel. Die Schen-
kel werden miteinander verlétet (C) und auf eine
Grundplatte aufgeldtet. Auch die Backenschienen
werden nach entsprechender Herrichtung im rich-
tigen Abstand auf die Grundplatte geldtet (D).
Das Abbiegen ist leichter, wenn man den Schienen-
fuB an den Knickstellen einfeilt (Bild 70).

Das Abfeilen der SchienenfiiBe

bei Zungen und Backenschienen ist besonders bei
kleinen Schienenprofilen nicht ganz einfach. Bei
Hohlprofil schneidet man den FuB besser mit einer
kleinen Blechschere weg. Bei Vollprofil kann man
den FuB auch auf einem Schleifstein abschleifen.

Fiir das Biegen der Schienen
ist die Herstellung einer Biegezange vorteilhaft,
mit der jeder gewiinschte Halbmesser gebogen



werden kann (Bild 71). Sie wird aus 6 bis 8 mm
dickem Hartholz angefertigt. Die Maulbreite sollte
etwa 40 mm betragen. Die ibrigen MaBe kdénnen
beliebig festgelegt werden. Zum Biegen der
Schienen wird diese mit dem Kopf nach auBen
in den Einschnitt A eingelegt. Der gewiinschte
Biegeradius ist mit Hilfe der Stellschraube ein-
zustellen. Durch das Zusammendriicken der Schen-
kel wird die Schiene gebogen. Man kann auch die
Kriimmung bereits verlegter Schienen korrigieren,
indem man die Zange so auf die Schienen auf-
setzt, daB sich der Schienenkopf im Einschnitt B
befindet.

Eine Gleislehre

gehért zu einem einwandfreien Gleis- und Wei-
chenbau. Lehren herkdmmlicher Bauart verkanten
leicht beim Messen. Solche in Form einer Rolle
sind zwar genauer, kdnnen aber fiir den Weichen-
bau nicht verwendet werden. Eine Gleislehre mit
Dreipunktlagerung ist besser und einfach herzu-
stellen (Bild 72). Man verwendet Messingblech.
Die beiden Teile werden zusammen angefertigt,
gegeneinander abgewinkelt und verlétet. Erst
dann wird die Lehre genau auf SpurmaB entspre-
chend der NenngréBe gefeilt. Genaues Arbeiten
und Nachpriifen mit dem MeBschieber ist Bedin-

gung.

Vorbeugender Rostschutz bei Werkzeug

Es kann auch in der besten Modellbahnwerkstatt
vorkommen, daB durch erhéhte Raumfeuchtigkeit
— besonders in der kalten Jahreszeit — an Werk-
zeugen Rostansatz entsteht. Dem vorzubeugen,
gibt es ein einfaches Rezept: Man legt zu dem
Werkzeug einige Mottenkugeln!

Hérten von Schraubenziehern

Die Klingen von Schraubenziehern, besonders von
kleinen, sind oft weich. Sie kénnen auf einfachste
Weise gehdrtet werden: Das Blatt bis zur Rotglut
erhitzen und dann mit warmem Wasser abschrek-
ken. ,Angeknabberte” Schraubenzieher diirften
danach der Vergangenheit angehéren.

Das richtige Verarbeiten von Pappe

Die Pappbauweise ist beim Geb&udemodellbau
noch weit verbreitet. Ein wesentlicher Grund hier-
fur ist das leichte Verarbeiten dieses Materials.
Trotzdem sind einige Grundsétze zu beachten, soll
es nicht zu verzogenen Wénden und Déchern
kommen. Dadurch wird der sonst gute Eindruck
eines Modells empfindlich gestért. Dem kann man
durch einfache Mittel vorbeugen. Den Modell-
bauern sollen daher einige Hinweise iiber das
zweckmd&Bige Verarbeiten von Pappen und die
dazu notwendigen Werkzeuge gegeben werden.

Die Pappenarten

Die vier bekanntesten Pappenarten sind Holz-,
Stroh-, Leder- und Steinpappe. Die weiBe Holz-
pappe laBt sich fiir unsere Zwecke am leichtesten
verarbeiten und neigt nicht zum Werfen wie Leder-
und Strohpappe. Am schwierigsten ist die sehr
feste Steinpappe zu bearbeiten. lhre Anwendung
sollte man vermeiden, da sonst die Werkzeuge arg
strapaziert werden. Gleiches gilt fiir die gelblich-
griine Strohpappe, die infolge ihrer groben Struk-
tur ungeeignet ist. Allenfalls fiir groBe Flachen
als Unterbau sollte sie Anwendung finden, z. B.
zum Aufkleben geprdgter Pappen in Bruchstein-
manier.

7
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Das Vorbereiten des Materials

Um die genannten Méngel am Modell zu ver-
meiden, empfiehlt sich ein vorheriges Beziehen der
Pappe mit Zeichenkarton. Auf Vorder- und Riick-
seite wird ein Bogen aufgeklebt. Dabei ist zu be-
achten, daB nicht die Pappe sondern der Zeichen-
karton mit Leim eingestrichen wird, also immer
das Material, das sich bei Feuchtigkeitseinwirkung
am meisten dehnt. Verfdhrt man umgekehrt, dehnt
sich der Karton erst auf der Pappe und wird stark
wellig. Wichtig ist auch, daB man stets symme-
trisch vorgeht, d. h., was mit der einen Seite
gemacht wird, muB man auch mit der anderen
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tun. Das gilt sowohl fiir das Beziehen und Zu-
sammenleimen von Pappen als auch fiir die glei-
chen Arbeitsgdnge nur mit Zeichenkarton ohne
Verwendung von Pappe. Einige Beispiele dazu
zeigt Bild 73.

Als Klebstoff verwendet man stark verdiinnten
Tischler-Warmleim oder einen Stdrkekleister (Ta-
petenkleister). Mit einem Ringpinsel wird der Kar-
tonbogen radial von der Mitte ausgehend bestri-
chen. Man legt ihn etwa 3 min beiseite und berei-
tet in der Zeit den Bogen fiir die Riickseite der
Pappe in gleicher Weise vor. Danach wird, auf
der Vorderseite beginnend, der Karton auf die
Pappe aufgelegt und von der Mitte beginnend
nach auBen streichend gut angedriickt, so daB
keine Luftblasen zuriickbleiben. Mit der Riickseite
verfdhrt man genauso und laBt die Pappe vor
der Weiterverarbeitung einige Tage — am besten
unter Druck — austrocknen. Beim Beziehen achte
man darauf, daB die Faserrichtung des Kartons
auf Vorder- und Riickseite libereinstimmt, da sich
das Papier nur quer zur Faser dehnt. Die Faser-
richtung ermittelt man durch Anfeuchten einer
Ecke. Dabei wird sich das Papier rollen. Im rech-
ten Winkel zur Rollrichtung verlduft die Faser.

Das Werkzeug

Das zweckméBigste Werkzeug zum Bearbeiten von
Pappe ist ein Messer, genannt ,Schnitzer”. Man
kann sich ein solches Werkzeug unter Verwendung
eines alten Metallségeblatts, von dem man die
Zshne abgeschliffen hat, leicht anfertigen. Das
Ende ist nach Bild 74 anzuschleifen, wobei be-
sonders darauf zu achten ist, daB die feine Spitze
nicht ausgliiht. Fiir den Feinschliff benutzt man
einen Ziehstein. Die richtige Schérfe ist dann
erreicht, wenn man ein freihdngendes Zeitungs-
blatt glatt durchtrennen kann. Ahnliche Messer
verwenden auch die Schuster. Solche Messer gibt



150
o —T—Fase
?
Bild 74
5/‘1:7/7/b¢7ﬂdN /‘-lo/z/eisfe
Papier Schleifpapier Bild 75

es in Schuhmacherbedarfshandlungen zu kaufen.
Die Schnitzerklinge kann sowohl ein Holzheft
erhalten als auch nur mit geleimten Zeichen-
kartonstreifen oder diinnem Bindfaden umwickelt
werden. Ein Taschenmesser aus gutem Stahl und
spitz angeschliffen ist durchaus auch verwendbar.

Das zweite wichtige Werkzeug ist ein Lineal zum
Schneiden, eine Schneideschiene. Deren Aufbau ist
aus Bild 75 ersichtlich. Eine etwa 50 mm breite
Leiste wird in der dargestellten Form angefertigt,
in dem Einschnitt mit einem zusammengefalteten
Papierstreifen ein etwa 15 mm breites und
0,5 mm dickes Stahlband eingeklebt und auf der
Unterseite mittelfeines Schleifpapier untergeleimt.
Damit ist ein sicherer Gleitschutz beim Arbeiten
gegeben. Die Lénge der Schneideschiene sollte

6 Gutes Werkzeug — halbe Arbeit

etwa 500 mm betragen. Eine zweite von etwa

300 mm Lénge ist zu empfehlen, die fiir Arbeiten

an kleinen Teilen verwendet wird. Einige prakti-

sche Hinweise:

— Vor jedem Schnitt die Klinge in ein Stiick Seife
stechen. Das Schneiden wird dadurch wesent-
lich erleichtert.

— Dickere Pappe nicht versuchen, mit einem
Schnitt zu trennen. Mehrmaliges Schneiden ist
immer besser und ergibt auch saubere Schnitt-
flachen. Gehrungskanten miissen aber in einem
Schnitt geschnitten werden.

— Das Werkstiick muB immer unter der Schneide-
schiene liegen. Beim Ausschneiden von Off-
nungen ist der spitzeste Schnitzer am besten.

Herstellen von Fachwerkwdnden

Bei Gebdudemodellen sind oft Fachwerkwénde
darzustellen. Hierfiir gibt es einige Méglichkeiten,
die aber unterschiedliches Aussehen ergeben. Die
Fachwerkhélzer nur auf die farbig behandelien
Wandflachen aufzumalen, diirfte kaum befriedi-
gen. Die Farbe kann auslaufen, und scharfe Kan-
ten sind kaum erzielbar. Das trifft auch zu, wenn
man die Begrenzung der Fachwerkhélzer mit
einem Messer leicht vorritzt. Das Zusammensetzen
und Aufkleben des Fachwerks aus einzelnen Papp-
oder Furnierstreifen ist recht mithsam und erfor-
dert hohen Zeitaufwand. Am besten hat sich
nachstehende Methode bewdhrt (Bild 76).

Das Fachwerk einer Wandfléche wird entspre-
chend der Zeichnung auf Zeichenkarton ibertra-
gen. Dann werden zundchst alle Begrenzungs-
linien mit einem scharfen Messer leicht vorgeritzt.
Diesen Arbeitsgang sollte man nicht auslassen,
da man sich hierdurch eine gute Anlegekante fiir
das nachfolgende Ausstechen der Gefache schafft.
Der so vorbereitete Zeichenkarton wird auf eine
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vorrifzen Stecheisen

2 bis 3mm dicke Pappunterlage gelegt, und mit
einem scharfen Stecheisen werden zundchst alle
waagerechten Linien ausgestochen. Die schrége
Seite des Stecheisens zeigt dabei nach dem Ge-
fach. Dann dreht man den Zeichenkarton um 90°
und sticht wiederum alle waagerechten Kanien
nach. So verféhrt man noch zweimal, beim letzten
Arbeitsgang fallen die Gefache heraus. Die Ver-
wendung einer Schneideschiene ist hierbei nicht
notwendig. Wichtig ist, den Schnitt scharf bis in
die Ecken zu fiihren. Zwei Stecheisen von 3 und
6 mm Breite sind ausreichend. Bei ldngeren Kan-
ten setzt man das Eisen mehrmals an. Durch kur-
zen Schlag mit dem Handballen wird das Werk-
zeug durch den Karton getrieben. Diese Methode
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1. Arbeitsgang

Bild 76

geht bei einiger Ubung recht schnell und erbringt
gute Ergebnisse. Das Fachwerk wird mit Stérke-
kleister auf die vorbereitete Wandflache geklebt.
Die Wandéffnungen sollten etwas kleiner als an-
gegeben ausgesdgt werden. Nach dem Aufkleben
und Trocknen werden sie genau nachgestochen.

Herstellen von Fenstern und Tiiren

Fenster und Tiiren sind wohl bei jedem Gebdude-
modell vorhanden. Fiir ihre Herstellung gibt es
auch verschiedene Methoden. Fiir die Fenster gilt
als einfachste Methode, die Fensterrahmen und
-sprossen mit der Ziehfeder und farbiger Tusche



auf das Zelluloid der Fensterscheiben aufzuzeich-
nen. Dies wird wegen fehlender plastischer Wir-
kung selten befriedigen und nur bei Fenstern mit
zahlreicher Sprossenteilung (z. B. bei Lokschup-
penfenstern) oder bei der NenngréBe N vertret-
bar sein.

Da bei einem Modell meist eine gewisse Anzahl
gleicher Fenster herzustellen ist, wird folgende
Arbeitsweise empfohlen, die sich gut bewdhrt
hat (Bild 77).

Die Fenster gleicher GréBe werden — am besten
auf dem ReiBbrett — nebeneinander auf einen
Streifen Zeichenkarton gezeichnet, alle Linien mit
einem scharfen Messer nachgeritzt und mit einem
Stecheisen zundchst alle unteren waagerechten
Linien durchstochen. Dann werden die Streifen
dreimal um 90° gedreht, und es wird in gleicher
Weise verfahren. Beim letzten Arbeitsgang fallen
die Scheibenfldchen heraus. Im Prinzip ist also
genauso zu verfahren, wie bei der Fachwerkher-
stellung erldutert wurde. Die Vorbildtreue kann

Stecheisen

1. Arbeitsgang

6*

durch Aufkleben schmaler Kartonstreifen als
Kémpfer und Wetterschenkel erhéht werden. Ab-
schlieBend werden die Fenster im gewiinschten
Farbton angestrichen, vom Streifen abgeschnitten
und hinter die Fensterdffnungen geklebt. Eine Ver-
glasung mit Zellon ist noch notwendig. Die Me-
thode ergibt vorbildgetreue Fenster, ist aber allen-
falls noch bei NenngréBe TT anwendbar.
Fillungstiiren wirken besonders bei Gebduden
dlterer Bauepochen vorbildgerechter und sind im
Prinzip wie vorher beschrieben herzustellen. Fir
glatte Tiiren oder Brettertiiren ist diinnes Sperr-
holz oder Furnier empfehlenswerter als Pappe,
besonders wenn sie nicht gestrichen, sondern nur
mit farblosem Lack behandelt werden.

Linolschnitzmesser. ..

sind in Schreibwarengeschéiften als Sortiments-
packung erhdltlich und lassen sich auch im Eisen-

Pappunteriage Bild 77

2-3 mm dick

Zeichenkarton
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bahnmodellbau vielféltig verwenden. Besonders
vorteilhaft sind sie bei der Verarbeitung von
Pappe bzw. im Gebdudemodellbau einsetzbar.
Man kann sie sowohl zum Schneiden als auch zum
Schnitzen verwenden. Letzteres kann besonders bei
der Darstellung von Bruchsteinmauerwerk vor-
kommen, wie bei Briicken-, Tunnel- und Stiitz-
mauerdarstellungen. Fiir diesen Fall hat sich fol-
gende Methode bewdhrt: Sperrholz oder Pappe
mit einem Gipsbrei, der im Leimwasser angemacht
wurde (wegen Verzégern des Abbindens), diinn
bestreichen und nach dem Antrocknen mit den
Messern die einzelnen Steinquader und Fugen
herausarbeiten. Auf richtige GréBenrelationen
entsprechend der NenngréBe ist zu achten. Nach-
folgende farbliche Behandlung der fertigen Stein-
flachen setzt den letzten i-Punkt.

Beim Farbspritzen
von Selbstbaumodellen...,

die mit mehrfarbigen Anstrichen zu versehen sind,
bereitet das Abdecken bereits gespritzter Flachen
manchmal Schwierigkeiten. Klebpapierstreifen sind
meist zu steif und haften schlecht. Bewdhrt hat
sich dafiir selbstklebendes EinfaBband fiir Zeich-
nungen. Dieses Klebeband zeichnet sich durch
schnelles und sicheres Haften und leichte und sau-
bere Ldsbarkeit aus. Nicht nur Fléchen, sondern
auch Kleinteile kénnen damit gut abgedeckt wer-
den. Das glasklare Prenaband ist wegen seiner
geringeren Flexiblitét nicht so gut geeignet.

Halterung fiir Gewindebohrer

AuBer den beschriebenen Handgewindebohrern
mit drei Gdngen gibt es auch noch Maschinen-
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gewindebohrer. Diese bestehen aus einem Stiick
und sind l&nger angeschliffen. Verwendet werden
diese speziell fiir Bleche und diinnes Material

(Durchgangslécher). Diese Maschinengewinde-
bohrer sind fiir die meisten Bastelarbeiten gut
geeignet.

Zur leichteren Handhabung schlégt man die Boh-
rer vorsichtig in ein kleines Feilenheft ein. Man
kann sich aber auch eine spezielle Halterung zum
Wechseln der Gewindebohrer auf der Drehma-
schine anfertigen (Bild 78). Mit einiger Ubung
lassen sich so die meisten kleinen Gewinde frei
in der Hand schneiden.

Winkelprofile aus U-Profilen

Beim Modellbau werden verbreitet kleine Blech-
profile verwendet. Wenn man mal in Verlegenheit
kommt und kein Winkelprofil mehr hat, kann sol-
ches durch Trennen von U-Profilen 3 XX 2 mm ein-
fach hergestellt werden. Um einen sauberen, glat-
ten Sd&geschnitt zu sichern, empfiehlt sich eine
kleine Hilfsvorrichtung. Auf dem Sé&getisch ist eine
Linie senkrecht zum Werktisch aufzureiBen und
von vorn etwa 5 mm tief einzusdgen. Durch vier
eingeschlagene Négel wird das Profil sicher gegen
die Sdge gefiihrt und gewissermaBen auf der
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Stelle geséigt. So entsteht ohne groBe Schwierig-
keiten ein glatter und gerader Sé&geschnitt.

Ausschneiden von Gleistrassen

Beim Bau von Anlagen sollte man die Gleise nicht
einfach auf der Grundplatte befestigen, sondern
einen richtigen B&schungskdrper aus 4 bis 6 mm
dickem Sperrholz aussdgen. Da Sperrholz relativ
teuer ist, kann man auch fiir Bogen gerade Stiicke
verwenden, d. h.,, man schneidet nur gerade Strei-
fen entsprechend der Bd&schungsbreite von der
Tafel ab. Um diese geraden Streifen dann im
gewiinschten Radius biegen bzw. verlegen zu
kénnen, werden diese Streifen mit der Kreis- oder
Stichsdge kammartig von beiden Seiten eingesdgt
(Bild 79).

Dadurch entsteht ein flexibles Schotterbett. Die im
AuBenradius entstandenen Liicken kénnen leicht
mit Spachtelmasse gefiillt oder mit der Schotter-
matte Uberdeckt werden. Man sollte nicht ver-
gessen, die Kanten vom B&schungskdrper mit

Schwellenband
\

\ Schienen

\
Bettungskérper Sperrholz Bild 79

einer Raspel abzuschridgen. Dies kommt aber
ausschlieBlich nur bei Streckengleisen in Frage.

Sdgen von diinnem Blech

Bleche unter 0,4 mm Dicke lassen sich mit der
Laubsége schlecht bearbeiten. Meist verhaken sich
die Z&hne, und das Blatt zerbricht. Man kann
sich hier leicht helfen, indem das diinne Blech mit
Alleskleber auf diinne, etwa 2 mm dicke Pappe
oder auf Sperrholz gleicher Dicke, aufgekiebt
wird. Teure MetallsGgeblédtter kénnen so gespart
werden. Zum Sdgen sind méglichst feingezahnte
Ségeblatter zu verwenden. Nach dem Ausségen
kann die Pappe oder das Sperrholz leicht vom
Blech getrennt werden.

Bohren von diinnem Blech

Beim Bohren gréBerer Lécher in diinnem Blech
entstehen meist ,eckige” Lécher. Dies kann ver-
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Durchschlag
Blech

Blei o. Hupfer

Bild 80
| 3
A3
Bild 81
Bild 82
Schraubenzieher
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mieden werden, wenn das zu bearbeitende Blech
auf ein anderes, dickeres Material aufgeldtet oder
auf Hartholz aufgeklebt wird. Nach dem Bohren
missen die Teile wieder getrennt werden.

Man kann aber auch Lécher in diinnes Blech
einschlagen. Entsprechend dem gewiinschten
Lochdurchmesser nimmt man einen neuen Durch-
schlag und schleift die Stirnflache scharf nach.
Ein Stiick Blei oder Kupfer (auch Hartholz) dient
als Unterlage. Mit einem kurzen Hammerschlag
erzielt man meist gute Lécher in diinnem Blech
(Bild 80). Bei Verwendung von Holz als Unterlage
nimmt man die Hirnholzseite. Auch mit einem
K&rnerschlag kann ein Loch erzielt werden, wenn
man mit der Feile die sich durch den Kérnerschlag
auf der Gegenseite gebildete Kuppe wegfeilt. Mit
einer diinnen Rundfeile kann dann das entstan-
dene Loch auf die gewiinschte GroBe aufgeweitet
werden.

Eine Arbeitsunterlage...

ist beim Modellbau unbedingt notwendig. Be-
wdhrt hat sich eine 4 bis 6 mm dicke Glasplatte,
deren Kanten geschliffen wurden. Unter ihr kann
man Baupldne, Fotos usw. auslegen und vor Be-
schédigungen und Beschmutzen schiitzen. Die
genau ebene Flache ist beim Zusammenbau der
Modelle vorteilhaft. Hartgewordener Klebstoff
kann ebenso wie Létzinnreste miihelos entfernt
werden.

Bretterfugen ritzen. ..

kann sowohl beim Wagen- als auch beim Ge-
bdudemodellbau notwendig werden. Holzverscha-
lungen z.B. sollte man auch aus Holz und



Messer Lineal

15-20 Schnitte 2
Jecm in HO

Bild 83

nicht aus Pappe anfertigen. Am besten geeignet
sind Furniere verschiedener Holzsorten. Das Rit-
zen mit dem Messer hat bei unvorsichtigem Arbei-
ten oft ein ReiBen des Holzes zur Folge. Besser ist
die Verwendung eines einfachen Werkzeugs, das
sich aus einem Stiick Silberstahl von etwa 3,5 mm
Durchmesser oder auch aus einem alten Schrau-
benzieher leicht herstellen 1&Bt (Bild 81). Der
Stahl wird in glihendem Zustand etwa 8 mm
abgebogen und der Haken entsprechend der
Skizze zugefeilt. Nach dem Hérten wird er in ein
Feilenheft geschlagen, und an einem Stahllineal
entlang werden die Fugen eingeritzt. Die Fugen-
tiefe richtet sich nach der Materialdicke und
auBerdem nach der NenngréBe.

Rost aus dem Gewinde zu entfernen...

ist nicht schwierig, wenn man folgende Methode
anwendet: Feines Schmirgelpulver mit Schmier-
seife mischen, damit die Gewindegénge der
Schraube und Mutter einschmieren und die Mutter
so lange hin und her drehen, bis der Rost ent-

fernt ist. Dieses Verfahren hilft auch bei stark ver-
rosteten Schrauben.

Weichmachen von hartem Messing

Weichmachen von hartem Messing geschieht durch
Glithen und nachfolgendes Abkiihlen mit kaltem
Wasser. Das Metall wird dadurch vollkommen
weich und laBt sich besser verarbeiten.

Eine einfache Isolierzange

Manche Menschen sind schon gegeniiber Schwach-
strom empfindlich, so daB sie nicht unter Strom
arbeiten kénnen. Eine Isolierzange 168t sich durch
das Uberziehen der Handgriffe mit Gummi- oder
Plasteschlauch leicht herstellen. Fiir Starkstrom ist
die Zange nicht anwendbar! Hier ist der Strom
immer abzuschalten!

Die Herstellung von Jalousie-
verkleidungen

Jalousieverkleidungen werden beim Bau von Elloks
und Dieselloks benétigt. Fiir ihre Herstellung gibt
es u.a. folgende Methode.

Von diinnem Messing- oder WeiBblech (0,2 mm
dick) wird ein entsprechend langer Streifen von
etwa 10 mm Breite — fiir NenngréBe HO ausrei-
chend — abgeschnitten. Dieser Streifen wird ym
den geriffelten Schaft eines Uhrmacher-Schrauben-
ziehers gelegt und gut festgehalten oder auch an
einer Seite angeldtet. Mit einem stumpfen Messer
werden die einzelnen Riefen nacheinander einge-
driickt (Bild 82). AbschlieBend werden die Streifen
gerichtet und weiterverarbeitet.
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Lochbeitel
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Bild 84

Eine weitere Méglichkeit bietet sich unter Ver-
wendung von Blei. Der Bleimantel alter Fern-
meldekabel liefert das 1,5 bis 2 mm dicke Mate-
rial. Es wird gerichtet und von der Oxydschicht
befreit. Mit einem Messer werden im Abstand von
etwa 0,5 mm Rillen eingeschnitten (Bild 83).

Dachziegel rationell herstellen

Fir das Darstellen von Ziegelddchern auf Gebdu-
den sind verschiedene Methoden gebrauchlich.
Jedem wird die Verwendung geprégter Plasttafeln
nicht zusagen. Das Herstellen einzelner Ziegel,
die mit Hilfe eines Biirolochers aus Streifen Pappe
ausgestanzt werden, ist bekannt. Das Dach damit
einzudecken, macht aber viel Arbeit, da jeder
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abschleifen

Lochersen

Faserveriaur
bei Furnier

Buttenrand

Ziegel einzeln aufgeklebt werden muB. Ganze
Ziegelreihen herzustellen ist rationeller.

Auf ein Stiick Karton, der mit Temperafarbe zie-
gelrot gestrichen wurde, wird ein Liniennetz im
Abstand von 3 bzw. 5 mm mit Tusche oder Tinte
gezogen. Dann wird ein Lochbeitel von 3 mm
Durchmesser zwischen die Léngslinien gesetzt und
Bogen fiir Bogen ausgeschlagen. Man kann aber
auch dafiir ein veréndertes Locheisen verwenden.
Beide Werkzeuge sollen immer gut geschérft sein.
Die fertigen Ziegelreihen werden dann auf die
Dachfléchen, jeweils um eine halbe Ziegelbreite
versetzt, aufgeklebt. Das farbliche Nachténen der
Schnittkanten und einzelner Ziegel erhdht die vor-
bildgerechte Wirkung.

Noch einfacher geht die Herstellung von Ziegel-
reihen mit Hilfe einer ,Biittenrandbeschneide-



unterer Holm Cu-DOraht @ Qf

maschine”, wie sie vom Fotografen verwendet
wird, vonstatten. Es wird ebenfalls farbige Pappe
verwendet, die nach der Skizze geschnitten wird.
Die unregelm&Bigen Rénder ergeben ein beson-
deres Aussehen. Daher empfiehlt sich die Ver-
wendung nur auf ,alten Schuppen®. Noch besser
als Pappe ist dunkles Holzfurnier geeignet, mit
dem Holzschindeln, besonders fiir Gebdude im
alpinen Baustil, gut nachgebildet werden kénnen
(Bild 84).

Klebstofftuben richtig behandeln

Klebstofftuben werden oft recht stiefmiitterlich be-
handelt. Man driickt in der Eile den Klebstoff so
heraus, wie es gerade pafBt. Reste und Verluste
sind die Folge. Dem ist aber leicht abzuhelfen.
Ein kleines Rundholz von etwa 100 mm Lénge und

Harton

Geldnderstdbe ¢ 05

\
oberer Holm Cu-Draht ¢4 0,6
oder ws-Profil 0,8 -17mm

Bild 85

6 mm Durchmesser wird auf der halben Lange
durch einen Léngsschnitt aufgetrennt. In diesen
Schlitz fiihrt man das untere Ende der Tube ein
und driickt den Klebstoff durch Drehen des Rund-
holzes heraus. So kann man die Tube vollsténdig
entleeren und hat keinen Verlust.

Leichtes Offnen von Flaschen und Gldsern

Flaschen und Glaser dienen oft zum Aufbewahren
von Farben, Lacken, Klebstoffen und &hnlichem.
Sie sind vielfach durch einen Kunststoff-Schraub-
verschluB geschlossen, dessen Gewindegdnge
leicht verkleben. Besonders nach ldngerem Ste-
hen ist es schwierig, den VerschluB zu &ffnen,
und bei Gewaltanwendung kann er leicht zer-
brechen. Dem kann man vorbeugen, indem man
das Gewinde der Flasche und des Verschlusses
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Sdgeblat‘]t verloten
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Kupferdraht $0.5, 20 lg
jn Nut einhdngen

Laubsdagebogen

Bild 86

mit etwas Wachs einreibt. Ein Kerzenrest erfiilit
hier noch seinen Zweck. So kdnnen Gewinde nicht
verkleben und die Gléser jederzeit gedffnet wer-
den.

Eine einfache Létvorrichtung
fiir das Anfertigen von Geldndern

Beim Bau von Briicken oder Geb&uden werden
vielfach Gelénder benétigt, die man aus diinnem
Draht herstellen muB. Das Zusammenldten der
einzelnen Stdbe bereitet keine Schwierigkeiten,
wenn man sich eine einfache Vorrichtung anfer-
tigt. Sie besteht aus Zeichenkarton und ist nach
Bild 85 herzustellen. Die vorgefertigten Stébe
werden in die Vorrichtung gesteckt und der obere
Holm an beiden Endstdben angeheftet. Danach
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werden die Mittelstébe angelétet. Die Verwendung
von Lotpaste und eines Ldtkolbens von 60 W
Leistung ist zu empfehlen. Der untere Holm wird,
soweit notwendig, nach Entfernen des Geldnders
aus der Vorrichtung angelétet. Die Abmessungen
sind jeweils individuell festzulegen.

Reinigen von Pinseln

Pinsel, die fiir Lacke, Olfarben oder Firnisse ver-
wendet wurden, kdnnen mit Benzin leicht gerei-
nigt werden. Zunéchst werden sie mit Papier von
groben Farbresten befreit, in Benzin ausgewa-
schen und mit einem Lappen getrocknet. Danach
werden sie mit Kern- oder Schmierseife eingeseift
und in ein feuchtes Tuch eingeschlagen. Am néich-
sten Tag werden sie mit warmem Wasser ausge-
waschen und an der Luft getrocknet. Mit Pinseln,
mit denen Nitrolack verarbeitet wurde, verfahrt
man im Prinzip genauso, nur wird fiir den ersten
Arbeitsgang nicht Benzin, sondern Nitro-Verdiin-
nung verwendet.

So behélt man immer gebrauchsféhige Pinsel.

Blenden fiir Lichtsignale. ..

herzustellen ist meist nicht so einfach. Verwendet
man Blech, so gehért schon einige Ubung dazu,
sie in den Schild einzuldten, und knifflige Nach-
arbeiten sind meist nicht vermeidbar. Einfacher
kann man das Problem I8sen, indem man kurze
Abschnitte von Plasttrinkrdhrchen verwendet. Sie
werden in die Bohrungen mit Alleskleber oder
einem Zweikomponentenkleber eingeklebt. Not-
wendige Korrekturen kénnen nach dem Trocknen
mit einer Rasierklinge oder einem scharfen Mes-
ser ohne Schwierigkeiten vorgenommen werden.



Zahnpasta als Poliermittel

So komisch es klingt, aber Zahnpasta ist als Po-
liermittel fiir blanke Metallteile, wie sie vorwiegend
beim Fahrzeugbau anfallen, mit gutem Erfolg zu
verwenden. Die Teile sind nach dem Einstreichen
mit einem weichen Tuch blank zu reiben. Schram-
men und Kratzer entstehen nicht, was von groBem
Vorteil ist. Ein Versuch wird liberzeugen.

Sdgeblatter auswechseln — leicht gemacht

Wenn beim Ausséigen von Fensterdffnungen u. &.
beim Wagenbau oder auch beim Geb&dudemodell-
bau das Sé&geblatt andauernd ein- und ausge-
spannt werden muB, kann man schon nervds wer-
den, besonders weil dabei manches Sdgeblatt zu
Bruch geht. Abhilfe kann man leicht schaffen, in-
dem man am oberen Ende der Ségeblatter ein
Stiick Kupferdraht anlétet. Das Blatt wird in der
unteren Klemmbacke festgeschraubt, oben aber
nur in eine eingefeilte Nut eingehdngt. Damit
wird das stdndige Auf- und Zuschrauben erspart,
und die Gefahr des Sd&geblattbruches wird ver-
ringert (Bild 86).

Schnelltrocknender Lack

Beim Fahrzeug- und Gebd&udemodellbau wird oft
ein schnelltrocknender Lack in kleinen Mengen
benétigt. Farbloser Nagellack ist hierfiir gut ge-
eignet. Er wird mit Abténpaste oder auch Kiinst-
lerélfarbe im gewiinschten Farbton eingeférbt.
Schnelles Mischen und Verarbeiten ist notwendig.
Eingedickter Lack kann mit Aceton wieder streich-
f&hig gemacht werden. Metalle sind vorher gut zu
entfetten.
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