ches von Fachmessen kaufe. Werkzeuge
oder Hilfsmittel, die zum Beispiel an einem
Weihnachtsmarkt feilgeboten werden, sind
in meiner Hobbywerkstatt nicht zu finden.
Selbst auferlegter Zeitdruck ist ebenfalls
ein schlechter Berater und Begleiter. «Jetzt
nur noch schnell» bringt selten gute Resul-
tate. Ein gefertigtes Teil mit kleinen Feh-
lern, das nicht vollstdndig tiberzeugt, wird
ein zweites Mal - das hatten wir doch schon
einmal - gefertigt, denn dauernder Arger
iiber ein halbgutes Ding schadet der Ge-
sundheit mehr als anhaltende Freude {iber
ein gelungenes Stiick. Der Miniaturenbau
muss zudem in gewissem Sinne massiv
sein, um geniigend Stabilitdt und ein langes
Modellleben zu gewéhrleisten. So wird -
als schlechtes Beispiel - die Schraube im
M-1-Gewinde, das in ein 0,5-mm-Blech ge-
schnitten wurde, mit hochster Wahrschein-
lichkeit schon bei einer kleinen Belastung
ausreissen. Auch wird die 0,8 mm dicke
Griffstange beim Wageneinstieg, die in ei-
ner nur 1 mm tiefen Bohrung in der Wand
steckt, kaum lange dort verweilen und sich
nach wenigen Betriebsstunden selbststén-
dig machen.

Lindt und Spriingli

Heikle Bearbeitungen an Modellbautei-
len - speziell bei mehreren gleichen Teilen
oder wenn die Teile beim spéteren Zusam-
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Hlse (1,51 mm) mit Querloch (& 1mm)
fir die Handkurbel und unverputzte Kurbel.

menbau passgenau fluchten miissen - ma-
chen oftmals den vorgédngigen Bau einer
Fertigungsvorrichtung sinnvoll bis unum-
ganglich. Die Herstellung von Bauteilen
und diejenige von Bauvorrichtungen sind
nicht unbedingt lecker und freudvoll wie
Schokolade, aber sie gehdren quasi zusam-
men wie die Namen Lindt und Spriingli.
Natiirlich steigt dadurch der zeitliche und
fertigungstechnische Gesamtaufwand mar-
kant an, dafiir aber liegen die gefertigten
Teile im gleichen Toleranzbereich und sind
so auch problemloser und vor allem mit
kleinerem Nachbearbeitungsaufwand zu
montieren. Zudem sind sie auch bei einer
spater allenfalls notwendig werdenden Re-
paratur oder einem Teileersatz austausch-
bar. Bereits viele Jahre friiher, als mein
Vater Modellbau mit den damals verfiigba-
ren Werkzeugen betrieb, «spottete» meine
Mutter oft mit der an sich korrekten, aber
eher ungern gehorten Randbemerkung:
«Sechs Stunden Vorrichtungsbau fiir 30 Mi-
nuten Teileherstellung!» Offenbar zeigt sich
hier bei mir eine gewisse Art von «erblicher
Vorbelastungy.

Als Beispiel einer Fertigungshilfsvor-
richtung zeige ich hier die Herstellung von
Handbremskurbeln, wie sie hédufig auf offe-
nen Plattformen anzutreffen sind, unter
Beihilfe einer Bohrvorrichtung. Wegen der
héheren Abriebfestigkeit baue ich diese

Rollmaterial

Bohrvorrichtung fur die Fertigung der
Querbohrung in den Bremskurbelhilsen.

Bohrvorrichtung nicht aus einem Messing-
stiick, sondern aus einem Stahlkl6tzchen.
Dabei kann ein «Reststiicky, welches in der
«Abfallkiste» auf eine geeignete Verwen-
dung wartet, gute Dienste leisten. Selbst
in eine Hohlniete von & 1,5x 1 mm ldsst
sich so spielend leicht ein geometrisch kor-
rekt gesetztes Querloch von J 1 mm boh-
ren; und dies nicht einmal mit allzu grosser
Vorsicht. Ist der 1-mm-Bohrer exakt iiber
dem Vorrichtungsbohrloch positioniert,
kann ziigig gebohrt werden. Der Bohrer
muss allerdings geniigend lange gefiihrt
sein, damit er beim Auftreffen auf die Hohl-
niete auf gar keinen Fall causscheren» kann.
Ein zusétzlicher Tropfen Schneiddl am Boh-
rer kann hier sicher nicht schaden.

Es ist ebenfalls darauf zu achten, dass die
in die Bohrvorrichtung eingefiihrte Hiilse
zwei oder drei Millimeter vorsteht. Durch
den am Querloch unten entstehenden Bohr-
span verspannt sich die Hiilse leicht in
ihrem Vorrichtungsloch und muss in der
Regel mit einer feinen Zange und drehen-
der Zugbewegung aus der Vorrichtung ent-
fernt werden.

Gegeniiber einer Handbremse, deren
Handkurbel bloss stumpf an die Drehachse
angeldtet wurde, bietet die Variante mit der
Hiilse samt Querbohrung eine mechanisch
und optisch bessere und vor allem stabilere
Losung.
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