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Entlade-Methoden

Methode 1: Entladen Uber das Entfernen der Schwanzschraube

* Gute, relativ gefahrlose Methode zum Entladen eines Vorderladerlaufes in einer Werkstatt,
sofern die Schwanzschraube sich 1&sen l&sst.

* Unproblematisch bei einer gut gepflegten Waffe.

* Eventuell schwierig bei einer alten, stark verklemmten und rostigen Waffe.

* Ein spezieller Schwanzschrauben-Schlissel kann erforderlich sein.

Schraubstock mit Alu-Backen .
Schraubstock mit Alu-Backen

Bleikugel
Schwarzpulver \ Lauf Lauf ‘/‘\

» . Bleihammer

Schwanzschraube Schwanzschrauben-Schliissel

Schwanzschraube

* Lauf so in Schraubstock mit Alu-Backen spannen, dass Oberseite nach unten zeigt und Laufende
nach links. Schraubstock stark festziehen.

* Schwanzschraubenschlissel von oben her auf Schwanschraubenkeil anbringen und nach unten
driicken. Schlussel von hinten gesehen im Gegenuhrzeigersinn drehen.

* Eventuell mit Bleihammer durch méssiges bis starkes Klopfen die Schwanzschraube im Gegen-
uhrzeigersinn 16sen und herausdrehen.

* Schwarzpulver benetzen und heraus spilen.

* Mit Ladestock oder Rundeisen Kugel von Miindung her herausschlagen.

Typische Masse fur einen Universal-Schwanzschrauben-Schlissel

L Schliissel fiir das Demontieren der Schwanzschraube

Vierkanteisen 18 x 18 mm

x
T

P Ca. 600
<




Methode 2: Entladen mit Kugelzieher

Anwendung: Sofern Methode 1 nicht méglich.
Werkzeug: Schraubstock, Aluminiumbacken, Ladestock mit Kugelzieher.
Wenn nicht erfolgreich: Anwendung von Methode 3 mit Bohrung und Kugelzieher.

Lauf

Schraubstock mit Alu-Backen

Zentrier-Ring
Kugelzieher
Zentrier-Ring

Kugelzicher

Bleikugel Bleikugel

Schwarzpulver Schwarzpulver

Vorgehen:

» Nie vor der Miindung stehen.

e Lauf sorgfaltig aus Waffe ausbauen.

e Laufin Schraubstock mit Alu-Backen kréftig einspannen.

e Eindrehen des Kugelziehers durch Drehen im Uhrzeigersinn.

» Sorgféltiges Herausziehen der Kugel nachdem der Kugelzieher sich in der Kugel gut verkrallt hat.
(Bei Bedarf dinnflissiges Ol auf Bleikugel tréufeln)

e Herausziehen einer allfallig vorhandenen Démmung mittels Kugelzieher.

e Herausschitten oder besser mit Wasser herauswaschen des Schwarzpulvers.

*  Mit Wasser oder Schmierseifenlésung und Drahtbirste den Lauf reinigen.

» Laufbohrung gut trocknen und leicht mit Waffensl einslen.



E Restaurieren des Laufes

Zerlegen des Laufes

Auch wenn die Waffe spéter nicht fir das Schiessen eingesetzt wird ist es ratsam, den Lauf zu zerlegen.
Nur damit erhalt man die erforderliche Gewissheit Uber den wirklichen Zustand des Laufes und die
erforderlichen Restaurierarbeiten.

Erforderliche Hilfsmittel fir die Zerlegung

* Schwanzschrauben-Schlissel (Zeichnung siehe Seite 8) Bei Bedarf fir das Losklopfen der

Schwanzschraube einen Bleihammer benutzen.
e  Gabelschlissel oder Vierkantsteckschlissel mit der Nennweite des Pistonvierkants.

Schwanzschraube entfernen

Schraubstock mit Alu-Backen

l Bleihammer

Schwanzschraube Schwanzschrauben-Schlissel \
Schwanzschraube

Schraubstock mit Alu-Backen

PN

* Den Lauf so in den mit Alu-Backen versehenen Schraubstock spannen, dass die Oberseite nach
unten zeigt und das Laufende nach links. Schraubstock gut festspannen.

* Den Schwanzschraubenschlissel von oben her auf den Schwanzschraubenkeil dricken und mit
grosser Kraft den Schlissel im Gegenuhrzeigersinn drehen.

e Evtl. mit Bleihammer durch mdssiges bis starkes Klopfen die Schwanzschraube im Gegen-
Uhrzeigersinn 1&sen und herausdrehen.

* Allféllig vorhandenes Schwarzpulver benetzen und herausspilen.

* Mit Ladestock oder Rundeisen allféllig vorhandene Kugel von Mindung her herausschlagen.

Piston entfernen
* Piston und Vertiefung um Piston mit Drahtbirste und evil. Spitze von Nadelfeile reinigen.
* Zwischen Pistontréger und Piston eventuell mehrere Male etwas Rostléser anbringen.

* Mit gut sitzendem Vierkant oder Gabelschlissel den Piston im Gegenuhrzeigersinn herausschrau-
ben.
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Restaurier-Methoden

Die Art des Restaurierens der Laufbohrung ist von folgenden Kriterien abhéngig:

* Art des Laufes: Glatter Lauf oder gezogener Lauf. (mit Zigen)
* Zustand der Laufbohrung.
* Zweck der Restaurierung: Schauwaffe oder Waffe fir das Schiessen.

Wichtige Hinweise fir zukinftige Schitzenldufe

* Firdas Schiessen sollten nur Laufe eingesetzt werden, die Gusserlich und innerlich in einem guten
Zustand sind, keine Risse oder Haarrisse aufweisen und deren Schwanzschrauben- und
Pistongewinde fir mindestens 4 Gewindegénge einen méglichst spielfreien Eingriff haben.

* Die Schwanzschraube muss bis zum Anschlag oder einer angebrachten Markierung einschraubbar
sein und satt angezogen werden kénnen.

* Auch der Piston muss bis zu seinem Anschlag satt eingeschraubt werden kénnen.

* Die Laufe sollten gerade sein und die Bohrungen dirfen keine Quetschungen aufweisen.

* L&ufe mit glatter Bohrung

L&ufe mit glatter Bohrung sollten nach dem Entfernen des Schmauchs méglichst wenig Flugrost
aufweisen.

Rostnarben sollten nicht tiefer als ca. 0.2 mm sein.

Absétze im Lauf dirfen nicht grésser als ca. 0.2 sein.

Eine Innendurchmesser-Vergrésserung zur Pulverkammer hin sollte einen langsamen Ubergang
haben und in der Regel nicht mehr als 0.5 mm betragen.

Sind nach der Restaurierung noch Flugrostspuren vorhanden, so sollten diese moglichst
feinkérnig und gleichmadssig sein.

* Gezogene Laufe

Nach dem Entfernen des Schmauchs sollten die Oberflachen der Zige méglichst fein, oder
besser leicht glanzend sein.

Nach dem Restaurieren dirfen in den Vertiefungen zwischen den Zigen vorstehende Stellen
nicht héher als ca. 1/4 der Tiefe der Zige sein.

Rostnarben sollten wenn méglich nicht vorhanden sein.

Eine Innendurchmesser-Vergrésserung zur Pulverkammer hin sollte einen langsamen Ubergang
haben und in der Regel nicht grésser als 0.5 mm sein.

Nach der Restaurierung sollten die Oberflachen der Zige méglichst durchgehend einen
Seidenglanz aufweisen.
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Reinigung der Lauf-Innenseite

Erforderliche Hilfsmittel fir die Reinigung der Lauf-Innenseite

Glatte Laufbohrung, Pulverkammer und Schwanzschrauben-Innengewinde reinigen

Den Lauf mit entfernter Schwanzschraube horizontal in einen mit Filzbacken versehenen
Schraubstock gut einspannen.

Eine zylindrische Stahlbirste, deren Durchmesser ca. 0.5 mm grésser als die Laufbohrung ist, an
einen Putzstock mit Handgriff anschrauben.

Den Putzstock mehrere Male durch die Laufbohrung hin- und zuriickstossen.

Den Lauf aus Schraubstock entfernen. Durch senkrechtes Aufschlagen seiner Miindung auf ein
Holzbrett den gelésten Schmauch herausschitteln.

Den Griff von Putzstock entfernen und den Putzstock mit Stahlbirste in Handbohrmaschine einspan-
nen.

Die rotierende Stahlbirste bei niedriger Drehzahl langsam im Uhrzeigersinn Gber die Gber die
gesamte Lauflénge hin- und herziehen.

Von Zeit zu Zeit den gelésten Schmauch heraus schitteln.

Von der Pulverkammerseite her die Pulverkammer und das Schwanzschrauben-Innengewinde mit
einer langsam rotierenden Stahlbirste maglichst gut vom Schmauch befreien.

Bei einem Lauf, welcher nicht fir das Schiessen bestimmt ist, kann die Reinigung der Bohrung als
beendet betrachtet werden, sobald kein Schmauch mehr aus dem Lauf geschittelt werden kann.
Eine Konservierung mit Watfenél ist noch durchzufthren.

Bei einem Lauf, welcher fir das Schiessen vorgesehen ist, sollte die aufgeraute Oberfléche der
Lauftbohrung noch ausgeschliffen werden.

Eine Konservierung mit Waffendl ist noch durchzufihren.

An einen Putzstock ohne Handgriff einen Schmirgeltuch-Halter aufschrauben.
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F Restaurieren eines Schlosses

Konstruktion des Steinschlosses

Pulverpfanne Pfannenschraube Hahnschraube
Gehartete Stahlflache \ Zundloch

Verstarkter Hahn

Batterie— Studelschraube
Hahnachse

Batterieschraube Spannrast

Batterienocke

Batteriefeder

Batterieschraube

Hauptfeder

Schlossplatte Abzugsstangenspitze

Sicherheitsrast

Merkmale eines einwandfrei funktionierenden Steinschlosses

* Die Hauptfeder sollte kréftig auf der Federauflage an der Nuss aufliegen.

* Die Nuss mit Hahnachse sollte leichtgéngig in Studel und Schlosspatte gelagert sein.

* Der Hahn sollte méglichst spielfrei auf dem Vierkant der Nussachse befestigt sein.

* In Ruhestellung darf der Flint die Pulverpfanne nicht berihren.

* Der Flint sollte beim Schlag in der oberen Hélfte des Stahls auftreffen.

* Die Hahnschraube darf beim Schlag die Batterie nie berihren.

* Die Abzugsstange sollte leichtgéngig gelagert sein und durch die Abzugsfeder gut an die Nuss
angedrickt werden.

* Die Abzugsstangenspitze sollte eindeutig in die Vertiefung am Sicherheitsrast eingreifen und nicht
durch das Bewegen des Hahns oder die Betédtigung des Abzugs heraustallen.

* Der Spannrast sollte scharfkantig und radial zur Hahnachse sein.

* Die Abzugsstangenspitze sollte sauber in den Spannrast eingreifen und nicht durch das Ritteln am
Hahn herausbewegt werden kénnen.

* Der Abzug sollte leichtgdngig gelagert sein & seine Bewegung nicht behindert werden.

*  Zwischen der Abzugsstange und dem Abzug sollte bei gespanntem Hahn ein Spiel von minimal
1 mm sein.

* Die Batterie sollte leichtgéngig gelagert und die Stahlfléche gehartet sein.

» Die Batteriefeder sollte kraftig an beide mit einem Olfilm versehene Nocken der Batterie
andricken.
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Konstruktion des Perkussionsschlosses

Piston Hahn

Zindloch Hahnvertiefung

Studel

Pistontrager

AEO
(s
W

Hahnachse
Zundkanal

Abzugsfeder

Hauptfederschraube
Abzugsstange

Schlossblech

O/

Hauptfeder

Abzugsspiel

Abzugsachse
Federauflage Nuss Spannrast J

Sicherheitsrast Abzug

Merkmale eines einwandfrei funktionierenden Perkussionsschlosses

* Die Hauptfeder sollte kréftig auf der Federauflage an der Nuss aufliegen.

* Die Nuss mit Hahnachse sollte leichtgéngig in Studel & der Schlosspatte gelagert sein.

* Der Hahn sollte méglichst spielfrei auf dem Vierkant der Nussachse befestigt sein.

* In Ruhestellung sollte die Vertiefung im Hahn zentrisch auf dem Piston aufliegen.

* Die Pistonoberflache darf nicht scharfkantig, sie muss abgerundet sein.

* Die Abzugsstange sollte leichtgéngig gelagert sein und durch die Abzugsfeder gut an die Nuss
angedrickt werden.

* Die Abzugsstangenspitze sollte eindeutig in die Vertiefung am Sicherheitsrast eingreifen und nicht
durch das Bewegen des Hahns oder die Betétigung des Abzugs herausfallen.

* Der Spannrast sollte schartkantig und radial zur Hahnachse sein.

* Die Abzugsstangenspitze sollte sauber in den Spannrast eingreifen und nicht durch das Ritteln am
Hahn herausbewegt werden kénnen.

* Der Abzug sollte leichtgéngig gelagert sein und seine Bewegung nicht behindert werden

*  Zwischen der Abzugsstange und dem Abzug sollte bei gespanntem Hahn ein Spiel von minimal
1 mm sein.

Erforderliche Hilfsmittel fur das Zerlegen des Schlosses

Parallelschraubstock, Wasserpumpenzange, Schraubenzieher, Schmierdl, Flussigwachs.
Vorgehen beim Restaurieren

Das Restaurieren eines Schlosses besteht im Zerlegen, Reinigen und eventuell Reparieren der
Einzelteile, dem Zusammenbau und Schmieren des Schlosses sowie einer Funktionskontrolle.
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Zerlegen des Schlosses

Reinigen der Schlossteile

—

. Hauptfeder entfernen

Hauptfeder so in Parallelschraubstock einspannen,
dass die Feder durch die Schraubstockbacken
moglichst nahe bei deren Befestigung zusammen
gedrickt wird.

Schraubstock langsam zudrehen bis sich die Feder
von der Nuss, d.h. der Auflagefléche beim Hahn
abhebt.

Mit Schraubenzieher Befestigungsschraube [6sen
und Schloss ohne Feder wegziehen.

Schraubstock langsam &ffnen und Feder entneh-
men.

. Batteriefeder und Hahn entfernen

Mit Wasserpumpenzange die Batteriefeder zusam-
men dricken, gleichzeitig die Befestigungsschraube
losdrehen und Batteriefeder mit Schraube entfernen.
Befestigungsschraube von Batterie |6sen und Batte-
rie entfernen.

Hahnschraube entfernen und mit Schraubenzieher
zwischen Hahn und Schlossplatte den Hahn
weghebeln.

. Hohnmechanik entfernen

Mit Zange die Abzugsfeder zusammendricken und
Befestigungsschraube mit Feder entfernen.
Studel-Schrauben entfernen und Studel (Lager)
sowie Nuss entfernen.

Pulverpfannenschraube entfernen und Pulverpfanne
ausschwenken.

* Schlossteile und Befestigungsschrauben in Schraubstock mit Alu-Backen gut einspannen.

* Mit einer Rotations-Stahlbirste eingespannt in einer Handbohrmaschine oder mit einer Hand-
Stahlbirste den Schmutz und Flugrost sorgfdltig von den Einzelteilen entfernen.

* Alle Schraubengewinde mit feinem Ol einpinseln.

* Alle Teile mit neutralem FlUssigbienenwachs konservieren.
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G Gebrochenen Steinschloss-Hahn nachbauen

Bei frihen Steinschléssern mit einer zierlichen Schwanenhals-Hahnkonstruktion ist ein Bruch dieses
Schwanenhalses oft vorgekommen. Leider ging der abgebrochene Oberteil meist verloren. Ist er noch
vorhanden, so kann ein Experte die zwei Teile mit Hilfe einer Schutzgas- oder Laserschweissung und
nachtréglichem sauberen Verputzen des Hahns reparieren.

Fehlt jedoch der Oberteil, so kénnte dieser nachgebaut und an den Originalunterteil angeschweisst
werden. Wegen der verschiedenen Materialien ist eine gute Schweissung oft eher problematisch. Im
Folgenden soll daher der Nachbau eines ganzen Hahns erléutert werden.

Erforderliche Hilfsmittel

Messwerkzeug, Eisensége oder Trennscheibe, Bohrmaschine, Feilen, Schmirgeltuch, Einsatzhartemittel,
Briniermittel.

Nachbau-Methoden

Grundsatzlich bestehen folgende Méglichkeiten:

* Den Hahn direkt nach dem Original des gebrochenen Hahns nachbauen, d.h. ohne vorher eine
Zeichnung zu erstellen. Der Hahnunterteil wird dabei direkt nach dem Original nachgebaut. Der
Hahnoberteil wird nach Gefihl so gestaltet, dass der Flint ca. im oberen Drittel des Stahls
aufschlagt. Das Risiko besteht darin, dass die Funken-Zindung unzuverléssig erfolgt oder der
Stahl nicht korrekt zurick gedreht wird.

* Ausdem bestehenden Schloss mit gebrochenem Hahn und einem Foto eines kompletten Schlosses
mit méglichst gleicher Grésse und gleicher Hahn-Konstruktion  eine Schlosskonstruktion und
Funktionssimulation mit daraus resultierenden Zeichnungen am PC erarbeiten. Der Aufwand ist
relativ gross und verlangt gute Kenntnisse bei der Durchfihrung der Arbeiten am PC. Der Nutzen
besteht im Gewinn neuer Erkenntnisse und einem mit grosser Sicherheit gut funktionierenden
Flintschloss.

* Im Folgenden wird das Vorgehen der zweiten Methode erléutert.

Vorgehen bei Herstellung nach der Konstruktions-Methode

* Fotografie der Schlossvorderseite.

Oniginal it * Nachzeichnen der Schlosskonturen am PC.
nachgezeichneten Teillen

* Anpassen an einen bestimmten Massstab z.B.
1:1.

* Ausmessen der Distanz A zwischen der Mitte
der Hahnachse und der Mitte der Pulver-
pfanne.
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* Suchen einer Waffe mit méglichst gleichem Schloss,
z.B. in einem der Auktions-Kataloge, Galerie Fischer,
o Luzern.
* Einscannen des Schlosses mit min. 300 dpi.
* Vergrdssern der Zeichnung bis Distanz A jener des
Originals mit defektem Hahn entspricht.
* Nachzeichnen des Hahns.

Original-Vorlage Y
mit nachgezeich \
netem Hahn

* Nebenstehend sind die dabei erhaltenen Zeich-
nungen von Schloss und Hahn dargestellt.

Schioss Und Fahikombiniett * Zeichnung des Originalschlosses und des nachzu-
bauenden Hahns kombinieren.

Durch eine Bewegungssimulation am Computer wird die
Funkenerzeugung mit dem Flint untersucht.

1 Der Hahn befindet sich in der Gespanntstellung. Die
Batterie wird durch die Batteriefeder in die
Geschlossenstellung gedrickt. Beim Betdtigen des
Abzugshebels beginnt sich der Hahn in Richtung
Batterie zu drehen.

2 Der Flint trifft im oberen Drittel auf die Batterie. Die
ersten Funken werden erzeugt. Die Batterie beginnt
sich durch den Flintdruck zu &ffnen.

3 Der Hahn dreht weiter, reibt den Flint der Bat-

terieflache entlang und éffnet die Batterie vollstandig.
Letzte Funken werden erzeugt.
Wichtig: Der Anpresspunkt des Flints muss stets Gber
der strichpunktierten Linie, welche rechtwinklig zur
Hahnachse steht, liegen, damit die Batterie sicher
gedfinet wird. Die Hahnschraube darf die Batterie nie
berthren.

4 Der Hahn befindet sich in Ruhestellung und die
Batterie ist vollsténdig gedéffnet.
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Hahn-Konstruktion

Hahnschraube Hahnoberlippe

* Die Zeichnung dient als Hilfsmittel zur ungeféhren Festlegung der Hauptmasse.

* Erst bei der Herstellung des Hahns kann die Feingestaltung des Hahns und der Zubehérteile durch
eine Art des kinstlerischen Modellierens endgiltig geformt werden.

* Nachdem die Bewegungssimulation erfolgreich durchgefihrt und das Schloss im Massstab 1 : 1
aufgezeichnet wurde, kénnen die ungefdhren Hahnmasse aus der Zeichnung heraus gemessen

werden.

* Erst bei der Herstellung des Hahns ist der Winkel des Achsvierkantloches in Abhéngigkeit der im
Schloss eingebauten und sich im Ruhezustand befindlichen Nuss zu ermitteln.

* Es mag sinnvoll sein, bei den Hauptmassen eine Zugabe von ca. 1 mm zu machen.

* Die definitiven Masse kénnen erst beim Einpassen des Hahnrohlings an den Vierkant der Nuss im
Schloss festgelegt werden.

37



Hahn herstellen

Aus einem Vierkanteisen wird der Hahn wie folgt herausgearbeitet:

Ansicht von oben

! Perspektive
<«E—>»

o

]

Aufzeichnen der Hahnvorderseite

e Als Erstes ist ein Vierkanteisen dessen Aussenmasse ca. 4
mm grdsser als die Hahnhshe H, die Hahnbreite B und die
Hahndicke C sind, bereit zu stellen.

e Auf der Vierkant-Vorderseite wird die Form des Hahns auf-
gezeichnet. (Zeichnung ausschneiden und nachzeichnen)

Hahn grob ausschneiden

* Anbringen der Achsbohrung A etwas kleiner als die Schlus-
selweite der Vierkantachse.

* Anbringen der eingezeichneten Hilfsbohrungen H.

* Herausschneiden der dicken Linien mit einer Trennscheibe
oder einer Eisensdge.

Hahnkontur zurecht feilen

* Erst mit Schruppfeile, dann mit feiner werdenden Feilen die
Kontur des Hahnes zurechtfeilen.

Kontur auf Hahnrickseite aufzeichnen und heraus-
schneiden

* Die Kontur gemdss Zeichnung auf der Hahnriickseite auf-
zeichnen.

e Herausschneiden der dicken Linien mit Trennscheibe oder
Eisenséige.

38



| Abgebrochene Hahnachse reparieren

Erforderliche Hilfsmittel
Messwerkzeuge, Drehbank, Drehstahle, Zentrierbohrer, Bohrer, Gewindebohrer, Autogen- schweiss-

anlage, Silberlot und Flussmittel, Feilen.

Reparieren einer gebrochenen Hahnachse

Nuss mit gebrochener Achse * Nuss mit gebrochener Achse reinigen und entrosten.
< * Kontrolle ob gehartet, wenn ja, sorgféltig ausglihen und még-

]t lichst langsam abkihlen lassen.
1+ Kontrolle ob Nuss gehdartet ist.

g * Evil. sorgféltig ausglihen.

>9« §

* Bei einer abgebrochenen Hahnachse ist meistens folgen- des
vorzufinden:
* Die Waffe ist noch geladen, da der letzte Schuss nicht mehr
abgegeben werden konnte. (Entladen siehe Seite 7)
* Der Hahn fehlt, er ging verloren.

* Daher ist als Erstes ein geeigneter Hahn zu finden oder herzu-
stellen, welcher stilistisch und in der Grésse zum Schloss passt.
* Die Masse H und V sind auszumessen.

Bruchstelle flach drehen

* Nuss mit innerem Zapfen in Spannzange von Drehbank ein-
L spannen. Spannzange fest anziehen.
* Bruchstelle sorgféltig auf der Gegenseite flachdrehen.

Spannzange
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Spannzange

lE

Spannzange

A B
v
© | %) IR
\
L
€<
<>

>l

Zentrierung an Nuss anbringen

* Nuss umdrehen und mit dickem Achsstummel in eine passende
Spannzange des Drehbanks einspannen.
* Zentrierung auf dinnerem Achsstummel anbringen.

Achsloch bohren

* An Nuss durchgehende Bohrung C anbringen, deren Aus-
sendurchmesser ca. 2 mm kleiner als der Durchmesser E des
Achsstummels ist.

Achsrohling drehen

e Aus hdartbarem Rundstahl neue Achse drehen unter Beriick-
sichtigung der Masse A, B, C und d.

* Mass C an Achse ca. 0.1 mm kleiner drehen als bei Nuss, sodass
die Achse mit wenig Spiel in die Nuss eingeschoben werden kann.

Gewinde fir Hahnbefestigung anbringen

* Lange L von Zapfen auf ca. 05 bis 1 mm kirzer als Hahn- dicke H
abarbeiten.

* In Drehbank Kernloch von min. 6 mm Tiefe T fir Gewinde zur
Hahnbefestigung anbringen.

e Gewinde schneiden, z.B. 1/8", M4, M5.

Achse in Nuss hart einléten

* Achse und Nuss gut entfetten.

* Achse in Nuss einschieben und so positionieren, dass die Fldchen
bundig sind.

* Mit Silberlot die Achse in die Nuss hart einléten.

Hahn an Schloss montieren

* Nuss in Ruhestellung bringen, d.h. mit
Hauptfeder in unterster Stellung.

* Hahn so auf Nussachse schrauben, dass
Hahn in Ruhestellung auf Anschlag liegt.

* Auf Schlossvorderseite die Vierkantstellung
des Hahns auf Schlossplatte und von dort
auf Nussachse Ubertragen.
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K Nachbau einer Haupt- oder Schlagfeder

Oft ist eine Schlagfeder, deren Federkraft bei der Schussauslésung den Flint- oder Perkussionshahn
gegen die Batterie oder den Piston schlégt, nach langerer Einsatzzeit gebrochen.

Bei einem sonst einwandfreien Schloss besteht nur die Méglichkeit, eine andere Feder zu finden,
welche per Zufall genau in das Schloss passt, oder eine entsprechende Feder nachzubauen.
Nachfolgend soll der Nachbau einer Schlagfeder kurz erléutert werden.

Erforderliche Hilfsmittel

Trennscheibe oder Eisensége, Feilen, Autogenschweissanlage, Bohrmaschine, Harteeinrichtung.

Vorgehens-Méglichkeiten

Auch hier bestehen verschiedene Méglichkeiten die Schlagfeder nachzubauen:

* Ausmessen der wichtigsten Hauptmasse und direktes Umsetzen in die Herstellung der Feder.

* Konstruktion am PC mit Simulation des Spannens der Feder. Herstellung einer Zeichnung und
Nachbau nach Zeichnung.

* Herausarbeiten der Feder im entspanntem Zustand.

* Herausarbeiten einer gestreckten Feder mit nachtréglichem Biegen.

e Esist sinnvoll, die Feder im weichen Zustand eines hértbaren Stahls herauszuarbeiten, wobei die
Verwendung eines Stahls mit der maximalen Breite der Feder hilfreich ist.

Wichtige Vorgaben

Feder entspannt

* Das Federende A sollte im entspannten Zustand der Feder
mindesten 3 - 5 mm unterhalb der Federauflage der Nuss
liegen.

Hahn im entspannten Ruhezustand

* Das Federende sollte bei B noch mindestens 1 - 2 mm auf
Federauflage der Nuss liegen.

Hahn in Mittelstellung

* Die Einbuchtung C beim Federende muss oberhalb der
Spitze der Federauflage an der Nuss noch mindestens 1
mm Spiel haben.

* Das Federende darf bei D die Einbuchtung der Feder-
auflage an der Nuss nicht berGhren.
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Hahn in gespannter Stellung

* Die Einbuchtung C beim Federende muss oberhalb der
Spitze der Federauflage an der Nuss noch mindestens 1
mm Spiel haben.

* Das Federende darf bei D die Einbuchtung der
Federauflage an der Nuss nicht berGhren.

* Zwischen der Pulverpfannenkante E und der oberen Seite
der Federausbuchtung sollte noch ein Spiel von min. 1
mm sein.

Vorgehensweisen

Zuségen und bearbeiten im endgiltigen
entspannten Zustand.

Vorteil: Masse stimmen.

Nachteil: Schwierige Bearbeitung.

Zuségen und bearbeiten im gestreckten
Zustand.

o ‘ — Vorteil: Einfache Bearbeitung.
Nachteil: Berechnung der gestreckten Lange
schwierig.

Die Herstellung der Feder im gestreckten Zustand ist wesentlich einfacher, sofern die Gesamtlénge
mit genigend Zugabe versehen und das Biegen und Zurechtfeilen der Federnase als letzter
Arbeitsgang durchgefihrt wird.

Sollmasse der Feder aufnehmen
Unter Bericksichtigung der Vorgaben auf Seite 27 oder 29 sind die nachfolgenden Hauptmasse im
entspannten Zustand, d.h. wenn die Feder nicht auf der Nuss aufliegt, aufzunehmen.
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Aus dem verbleibenden Teil der abgebrochenen Feder kénnen die Masse der linken Seite der Feder
heraus gemessen werden. Fehlt auch dieser Teil der Feder, so kann das Mass Z aus der Schlossplatte
heraus gemessen werden. Das Mass AA ist so festzulegen, dass die Feder das Befestigungsloch auf
der Schlossplatte frei lésst.

Im Folgenden wird die Bestimmung der Masse im Bereich der Federnase erklart.

Bestimmung der Masse im Bereich der Federnase

* Die Distanz i zwischen dem Federknie und der Spitze
der Nussauflage messen: Die Lénge h muss ca. 2
mm grosser sein als i damit die Feder im Ruhe-
zustand gut auf der Nuss aufliegt.

* Den Hahn mit der Nuss so weit nach rechts drehen
bis die Spitze der Nussauflage am weitesten gegen
das Federknie reicht. Die Distanz k messen. Die
Lénge m zwischen dem Federknie und dem Beginn
der Federeinbuchtung sollte ca. T mm kleiner sein
als k damit die Feder beim Drehen nicht verklemmt.

* Die Distanz | zwischen dem Federknie und der
Einbuchtung an der Nuss im horizontal gedrehten
Zustand messen. Die Lange n zwischen dem Feder-
knie und dem Federende sollte min. T mm kirzer
sein als |.

* Die Tiefe p der Einbuchtung sollte ungeféhr dem
Wert (h - m) / 2 entsprechen.

* Die Federdicke q bei der Einbuchtung sollte
ungefdhr 2.5 mm betragen. Ist die Feder zu stark, so
ist sie gleichmdssig an der Aussenseite zwischen der
Einbuchtung und dem Federknie zu verdinnen.

Ermitteln der gestreckten Federldnge

Die gestreckte Lange errechnet sich wie folgt:
L=r+s«Pl/2+m+(n-m).Pl/2+ 10mm

wobei 10 mm = Sicherheitszugabe
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L Anderes Schloss in eine Waffe einbauen

Es kommt vor, dass man eine schéne Vorderladerwaffe ohne Schloss besitzt sowie ein separates
Schloss aus ungefdhr der gleichen Zeit und Gegend, dessen Grésse jener der Vorderladerwaffe
entspricht, die Schlossplatte jedoch nicht in die Schlosskavitét der Waffe passt. Die Schlossplatte ist
so gestaltet, dass sie stellenweise Uber die Schlosskavitét im Schaft hinausragt und an anderen Stellen
zu schmal ist. Bei einer Kombination von Waffe und Schloss kénnte eine schéne, gar funktionsféhige,

antike Feuerwaffe entstehen.

Erforderliche Anpassungen festlegen

Feuchter Karton
ca. 2mm dick l

Schaft mit

Schlossaus- Schraubstock
sparung

Abdruck von Schloss-Aussparung erstellen

* Einen Karton von ca. 2mm Dicke etwas grésser als
der Schlossausschnitt zuschneiden.

* Den Karton durchgehend leicht anfeuchten.

* Den feuchten Karton Uber den Schlossausschnitt
platzieren und mit dem Originalschaft im Schraub-
stock ca. 2 Std mdssig zusammenpressen und
trocknen lassen.

Schloss-Schablone herstellen

* Die gepragte Kontur A am Karton maglichst genau
ausschneiden.

* Die Karton-Schablone in die Schlosskavitgt einle-
gen und die Ziundlochstelle B auf der Schablone
einzeichnen.

Erforderliche Korrekturen festlegen

* Die Schlossplatte (hell) aus dem Schloss ausbauen
und die Schablone (dunkel) auf die Schlossplatte
legen.

* Die Stellen W, bei welchen die Schlossplatte Gber
die Schlosskavitét hinausragt, markieren.

* Die Stellen A, bei denen die Schlossplatte zu klein
ist, ebenfalls anzeichnen.

* Sie Stellen S, bei welchen evtl. ein zu grosser Spalt
entsteht, markieren.

* Wichtig: Durch das Wegarbeiten einer Stelle W
an der Schlossplatte darf die Schlossfunktion
nicht beeintréchtigt werden. Dies ist zu berick-
sichtigen, sofern aus gestalterischen Griinden
diese Art der Anpassung sinnvoll wére.
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Korrekturen an der Schlossplatte

Wegarbeiten der vorstehenden Stellen

* Die Uberragenden Stellen W an Schloss-
platte sorgféltig wegarbeiten.

* Durch das Einlegen in die Schaftkavitat ist
die Anpassung laufend zu kontrollieren.

Zu schmale Stellen markieren

* Die vorhin korrigierte Schlossplatte C in die

c Schaftkavitét einlegen.

* Die Lange L der aufzuschweissenden Stellen
D an der Schlossplatte markieren und deren
Breite b notieren.

* Festlegen ob der etwas zu breite Spalt an

den Stellen E tolerierbar ist.

Aufschweissen zu schmaler Stellen

* Aufzuschweissende Stelle D blank und fettfrei
machen.

* Aufschweissungen auf beiden Seiten mit
Schutzgasschweissung durchfthren.
(Beim Autogenschweissen auf Verbrennun-
gen achten)

* Die Schweissung beidseitig planfeilen, ohne
die Schlossplattenoberfléche zu verletzen.

* Aussenkontur an Schaftkontur anpassen.

Anpassung der Schlosskavitdt im Schaft an die Schlossplatte

Schaftkavitdt anpassen

* Nur erforderlich wenn die Uberragenden Bereiche der

Schlossplatte nicht korrigiert wurden.

/ Schlossplatte S auf Schaftkavitét K legen und Schloss-

s o\l ke plattenkontur X auf Schaft nachzeichnen.

6‘ o h% * Mit geeigneten Schnitzmessern neue Kontur K bei X

e A herausarbeiten.

Passung laufend mit Schlossplatte kontrollieren.

* Mit kleinen Feilen und Schmirgelstében die Schloss-

kontur fertigstellen.

* Korrigierte Konturstellen z.B. mit matter, schwarzer
Wandtafeltarbe altern.
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M Nevue Schlossplatte nachbauen

Das Anpassen einer alten Schlossplatte an den Schaft einer Waffe (mit fehlendem Schloss) kann recht
aufwéndig und das Ergebnis evil. nicht sehr zufriedenstellend sein. Es kann daher sinnvoll sein, eine
neue Schlossplatte herzustellen, deren Kontur an die Kavitat im Schaft angepasst ist und den Einbau
der Einzelteile des Originalschlosses erméglicht.

Die friher nicht genormten Gewinde machen es oft problematisch, in eine neue Schlossplatte die
Einzelteile eines alten Schlosses einzubauen. Die englischen Withworth-Gewinde entsprechen bezig-
lich ihrem Aussehen und ihren Massen wesentlich besser den historischen Gewinden als die metrischen
Gewinde. Erfreulicherweise sind die Withworth-Gewindebohrer noch erhaltlich.

Beim vorliegenden Nachbau werden Withworth-Gewinde verwendet. Dies erfordert meist den Ersatz
der historischen Schrauben durch neue. In vielen Féllen kann jedoch auch eine historische Schraube
mit etwas mehr Kraft und Gleitmittel eingeschraubt werden.

Abdruck des Schlosskavitat-Umrisses erstellen

Feuchter Karton Abdruck von Schloss-Aussparung
ca. 2mm dick ﬂ erstellen
* Einen Karton von 2mm Dicke etwas gros-

ser als Schlossausschnitt zuschneiden.

* Den Karton durchgehend leicht anfeuch-
ten.

¢ Denfeuchten Karton Gber den Schlossaus-
schnitt platzieren.

¢ Den feuchten Karton zusammen mit dem
Originalschaft in einem Schraubstock ca.

Schaft mit 2 Std mdssig zusammenpressen und

Schlossaus- Schraubstock trocknen lassen.

Sparung ¢ Den Karton als Druckschablone entneh-

men und die Schlosskontur ausschneiden.

l

Schlosskontur auf Eisenplatte Gbertragen

* Eine saubere Eisenplatte mit der Dicke der

zukinftigen  Schlossplatte  und  etwas

Druckschablone Eisenplatte grosser als die nachzubauende Schloss-

¢ | platte ist bereitzustellen.

¢ Die vorstehende Kontur des Kartonab-

druckes ist mit Druckerschwérze oder
schwarzer Plakatfarbe zu bestreichen.

Druckerschwarze oder Plakatfarbe e Der Kartonabdruck wird nun auf ein

fettfreies Blech Gbertragen.
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Herstellen der Schlossplatte

Schaft
Schlossplatte

Erhohung auf Schaft

K(’jrner\>{r
|
|
|

Heraustrennen der Schlossplatte

* Mit Trennscheibe oder Handsége die Schloss-
platte herausschneiden.

* Mit stets feiner werdenden Feilen die Kontur
der Schlossplatte an die Kavitdt im Schaft
anpassen.

Zindloch-Position festlegen

* Die Schlossplatte in den Schaft einsetzen.

* Ausgehend vom eingebauten Lauf ist die
Position des Zindloches auf der Schlossplatte
zu markieren.

Markieren der Montagelécher

* Den Schaft mit eingesetzter Schlossplatte auf
eine Unterlage legen und mitlangem, dinnem
Kérner (Rundstahl mit Spitze) die Montage-
l6cher markieren.

* Die Gewindelécher bohren und die Monta-
gegewinde schneiden.

Befestigungsnocken nachbauen

* Die Befestigungsnocken A und B fir die Pulver-
pfannenpositionierung sind nach der zu
verwendenden Pulverpfanne nachzubauen.

* Bei Verwendung der Pulverpfanne als Lehre
sind sie mit Silberlot oder mit Nieten an der
Schlossplatte zu befestigen.

Gewinde und Ausschnitt anbringen

* Die Nachbau-Schlossplatte C ist mit den
Schrauben D an der Originalschlossplatte E
festzuschrauben.

* Die Original-Schlossplatte dient nun als Lehre
fir das Bohren der Gewinde-Kernbohrungen
sowie fur das Anfertigen des Ausschnittes F.
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R Schaft restaurieren

Gewehrschafte und Pistolengriffe kénnen durch den harten Gebrauch starke Eindriicke, Risse oder gar
Briiche bekommen. Durch unsachgemésse und langdauernde Lagerung kénnen wurmstichige oder
gar morsche Bereiche entstehen. Eingelegtes Bein kann herausfallen, angerostete Schrauben kénnen
eine Demontage verunméglichen, oder eine Oberflache kann matt und schmutzig erscheinen.

Bei Waffen, deren Metallteile in einem guten Zustand sind, lohnt sich ein Restaurieren oder Reparieren
des Schaftes oder gar dessen Nachbau.

Erforderliche Hilfsmittel

Handwerkzeuge und Hilfsmittel for das Restaurieren oder Nachbauen

Schnitzm esser Hammer Zusatzlich sind sinnvoll:
Stechbeutel USES

* Feine Stahlwolle fir das feine Uberschleifen
der Oberflachen.

* Glaspapier oder Schmirgeltuch fur gréberes
Uberschleifen.

* Ziehklinge fir das Entfernen von Lackschich-

fen.

BEHeteIE ' * Dampfbigeleisen oder Schwamm — mit

o kochendem Wasser fir das Aufquellen von

" Lauetthobel Eindruckstellen.

flbhrlat:fons- ) ; Elek’rrowerkzeuge

* Die abgebildeten Werkzeuge dienen in erster
Linie dem Nachbau von Schéften und
Pistolengriffen.

* Wertvoll ist ein kleiner Dreieck-Vibrations-
schleifer for das Uberschleifen von Ober-
flachen.

Elekkiro-Hobel

Weitere Hilfsmittel * Lésungsmittelbeize in verschiedenen Farb-
ténen.
* Schellack und Brennspiritus.
* Holzkitt in verschiedenen Farben.
* Holzleim, evil. Araldit.
* Wandtafelfarbe zu Altern.
* Bienenwachs zur Konservierung.
* usw.
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Kleine Eindruckstelle im Holz entfernen

Schwamm mit heissem Wasser Mit Schwamm und heissem Wasser

* Holz mit feuchtem Tuch séubern.

e Eine Seite des Schwammes mit kochend
heissem Wasser tréinken und damit die Ein-
drucksstelle mehrfach betupfen.

Schaft mit Eindrucksstelle

Dampfbigeleisen

Dampfbtgeleisen * Eingedrickte Stelle am Schaft mit Dampf oder
heissem Wasser aufquellen lassen.
* Holz trocknen lassen oder mit Heissluftféhn

trocknen.
* Holzoberfldche mit feiner Glaswatte oder
Mit Zahnstocher Polierwolle sorgfaltig abschleifen.
Schaft mit Eindruckstelle Dampfdisen ver- * Schadstelle mit Schellack betupfen.

schliessen .
e Trocknen lassen und eventuell mit matt-

schwarzer Farbe altern.

Weitere Methoden fur das Entfernen von fehlerhaften Eindricken

* Kleine Eindricke, Wurmstiche: Restaurierwachs (Baowachs)
Wachsgarnitur mit holzfarbenen Wachsstangen, erhdiltlich in Mal- und Kunsthandwerk-Fach-
geschdaften.
Wachs wird zwischen den Fingern erwdrmt, mit feinem Spachtel in Eindruck eingepresst und mit
Lappen sorgfdltig nachpoliert.
Sehr gute Farbanpassung, jedoch relativ weich. Eignet sich gut fir das Verschliessen von Holz-
wurmléchern.

* Grossere Eindrucke: Siegellack oder Restauriersiegel
In verschiedenen Farben in Papeterien oder Restaurier-Fachgeschéften erhélilich. Der Siegellack
wird mit einer Létkolbenspitze erwdrmt und sofort mit kleinem Schraubenzieher eingepresst.
Durch Uberhitzen wird es dunkel. Gut abkihlen lassen und nachher abfeilen und polieren. Die
Reparaturstelle ist relativ hart, fillt gut aus und kann farblich relativ gut angepasst werden. Gut
Methode fir gréssere Schaden.

* Grossere Eindricke: Holzkitt
Der Holzkitt ist in verschiedenen Farben in Farb-Fachgeschéften erhdltlich. Den Kitt mit Spachtel
in Vertiefung driicken, trocknen lassen, abfeilen und polieren. Oberfléche ist meist etwas rau.
Farbtonanpassung evil. schwierig. Harte Oberflache.
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* Grobe, nicht sichtbare Zwischenrgume: Sagespdne-Araldit-Mischung
An nicht sichtbarer Stelle des Schafts oder an Holzstiick gleicher Art und Farbe sind mit grober
Feile oder Klinge Holzspéne abzuarbeiten. Diese Holzspdne werden mit schnellhértendem Araldit
vermischt und in die Vertiefung eingespachtelt. Ausharten lassen, abfeilen und polieren. Eventuell
mit Modellbaufarbe nachférben. Dies Methode ergibt eine sehr harte Oberfléche mit grosser
Festigkeit. Je kleiner die Spéne, desto schéner die resultierende Oberfléche.

Grof3e Schaden im Holz ausbessern

.
| Stechbeitel Scpnit
1

Schadstelle

Vertiefung Konische Seitenwand

R

Einpressen i T
\ 4/Emsetzstuck

3&

Holzleim

Dampfquellung  Oberflache abgefeilt und poliert

3\ e
R 4

1 Mit Stechbeitel einen rechteckigen Schnitt um

die defekte Stelle herum so einstechen, dass
der Schnitt sich konisch nach oben erweitert.
Wichtig ist, dass das Holz seitlich verdréngt
wird.

Mit Stechbeitel eine Vertiefung mit seitlich
konischen Wanden herausarbeiten.  Untere
Flache méglichst gerade herausarbeiten.

3 Aus einem Holz der gleichen Art ein recht-

76

eckiges Stuck gleicher Grésse und gleicher
Maserungsrichtung mit nach unten konisch
nach innen verlaufenden Seitenwédnden und
einer Dicke, welche ca 1Tmm dicker ist als die
herausgearbeitete Vertiefung bereit stellen.
Das Holzstick sollte méglichst knapp in
Licke passen. Das Holzstick auf seiner
Unterseite mit Holzleim bestreichen und mit
Schraubenzwingen in die Aussparung des
Schaftes dricken. Trocknen lassen.

Eingepasstes Holzstick sorgféltig, ohne den
Schaft zu beschadigen, Gberschleifen. Allfél-
lige Risse um das eingesetzte Stick herum mit
Dampf zuquellen und dann trocknen lassen.
Das Holzstick bei Bedarf nachbeizen oder
einfarben. Nach dem Trocknen sorgféltig
Uberschleifen und eventuell mit Schelllack
sichern. Bei Bedarf nachpolieren. Allféllig
noch vorhandene kleine Risse mit Restaurier-
wachs fullen.



VerkUrzten Schaft verléngern

Grundregeln

Der Zustand des gekirzten Originalschafts muss so gut sein, dass sich ein Verléngern lohnt.

Ist der Zustand schlecht, z.B. starker Wurmstich, Féaulnisbefall, viele Risse oder andere Besché-
digungen, so sollte ein Nachbau des Schafts und nicht eine Verléngerung in Erwégung gezogen
werden.

Ein verkirzter Schaft ist stets dort zu verldngern, wo dies nicht oder kaum sichtbar ist. Bei Ordo-
nanzwaffen geschieht dies am besten unterhalb eines Bandes. Bei Prunkwaffen entlang von Ver-
zierungsgrenzen.

Ansetzstellen sind durch Verzapfungen, Holzdibel oder Armierungen zu verstérken.
Zusammenziehende, jedoch verdeckte Schrauben sind empfehlenswert.

Das Holz muss gleicher Art, Maserung und Farbe sein wie jenes des Originalschafts.

Der Ubergang vom alten zum neuen Holzstick muss einwandfrei sein und méglichst die gleiche
Oberflachenstruktur, Oberflachenfarbe und den gleichen Oberfléchenglanz besitzen.

Es ist zu beachten, dass eine Waffe mit professionell angesetztem Schaftstiick oder mit nachge-
bautem Schaft wohl an Wert gewinnt, jedoch nie den Wert einer Waffe mit einwandfreiem
Originalschaft besitzt.

Schaft-Verléngerungs-Methoden

1 Schrager Schnitt

* Einfach herzustellen.
* Relativ geringe Festigkeit bei kleiner
Neigung.

1 * Gute Festigkeit jedoch kaum abdeckbar
\, bei grosser Neigung.

2 Verzapfung

* Genaue Herstellung ist schwierig.
* Grofle Festigkeit.
* Relativ gut abdeckbar.
2 . .
E * Professionelle Erscheinung.

3 Gerader Schnitt, innere Armierung

* Relativ einfach herzustellen.
* Grofle Festigkeit.
3 * Gut abdeckbar.
* Armierung durch Holzleisten, Gewinde-
gE stangen auf Innenseite des Schaftes mit
Araldit.

* Innen gut kaschierbar.
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S Nachbau eines Pistolenschaftes

Im Folgenden wird der Nachbau eines Pistolenschatftes erlgutert. Das Vorgehen beim Nachbau eines
Gewehrschaftes ist im wesentlichen &hnlich.

Schaft-Aussenkontur auf das Holz zeichnen

* Ein schdn gemasertes Stick Nussbaumholz, welches in allen Richtungen ca. 5 mm grésser ist und
weder Risse noch Wurmstiche aufweist, auswdéhlen.

* Die Zeichnung der Pistole in natirliche Grésse Gbertragen. Eine Umrisszeichnung mit ca. 2 mm
Zugabe zum zukinftigen Schaft erstellen. Die Dicke K und k so wdhlen, dass eine ca. 2 mm
Zugabe gegeniber dem Knauf entsteht.

* Die Dicke D im Schlossbereich entspricht L + 2 x S + 2 mm wobei L = Laufdicke im Schloss-
bereich; S = Schlossdicke bei der Pulverpfanne.

* Die Lange A muss einen guten Ubergang vom Schlossbereich zum Hals und zum Vorderschaft
erlauben.

* Dicke M bei Laufmindung und N beim vorderen Schlossrand so wéhlen, dass eine ca. 2 x5 mm
Zugabe gegeniber dem Lauf entsteht.

* Die Dicke des Halses H soll jener der Seitenansicht der Zeichnungsvorlage entsprechen.

Aufzeichnen des Laufbettes auf Schaft-Rohling
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* Die Kontur des Laufes L auf der Oberseite und auf der Seite des Schafts einzeichnen. Wichtig ist,
dass die horizontale Laufachse X genau auf die horizontale Oberkante des fertigen Schafts D zu

liegen kommt.
* Sie muss daher jetzt ca. 2 mm tiefer als die Rohlingoberkante E liegen. In Léngsrichtung wird der
Schaft mit dem Mass A festgelegt. Das Laufende B, das Zindloch C und das Schwanzende D

einzeichnen.

Ausgesdgter Pistolenschaft

Reihenfolge der Schaft-Bearbeitung

Beim Herausarbeiten der Kontur und der Kavitéten fir den Knauf, den Lauf, das Schloss und das
Zubehér ist es von grosser Wichtigkeit, dass der Holzrohling stets gut in einem Schraubstock ein-
gespannt werden kann. Dies bedeutet, dass erst die Endbereiche des Pistolengriffes herausgearbeitet
werden muissen, bevor der Zentralteil mit Schloss-, Schlossgegenplatte, Abzugsmechanik usw. in
Angriff genommen wird.

2 Ansicht von oben 3

6 7 11 10 9
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T Veredelungs-Anweisungen

Héartbaren Stahl harten

<

Zu hdrtender Teil auf kirschrot bringen

Einzelteil im fertig bearbeiteten Zustand gleichmassig auf Kirschrot bringen und in Wasser oder Ol
abschrecken (geméss Angaben des Stahlherstellers)

Nach dem Abkalten Teile blank schleifen.

Federn

Bei sehr guten Lichtverhdltnissen die Feder mit weicher Flamme und viel Abstand (oder auf
Glaskeramik-Kochplatte) gleichméssig auf blau anlaufen lassen und in Wasser oder Ol
abschrecken. Hinweis: Nach der Anlassfarbe gelb kommt blau.

Batteriestahl

Bei sehr guten Lichtverhdltnissen den Batteriestahl mit weicher Flamme und viel Abstand (oder auf
Glaskeramik-Kochplatte) gleichmassig auf gelb anlaufen lassen und in Wasser oder Ol
abschrecken.

Einsatzhdrten von Eisen

B o
?"% =

1 Eisen auf kirschroten erwérmen. 6 Teil auf kirschrot erwdrmen.

2 In Berconit ca. 1 Minute eintauchen. 7 In Wasser abschrecken.

3 In Wasser abschrecken. 8 Mit Schmirgeltuch sauber polieren.
4 Mit Stahlbirste Schlacke entfernen. 9 In Flamme auf gelb anlaufen lassen.
5 Pkt. 1 bis funf Mal wiederholen.

Héartepulver-Lieferant: Berconit Hartepulver, Wullschleger & Co, 8800 Thalwil, CH
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Allgemeines zum Behandeln von Oberflachen

Bei nachgebauten oder reparierten Teilen ist es oft winschenswert, dass die neuen Oberfléchen dem
Aussehen der anderen Originalteile angepasst werden. Im Folgenden ein paar Methoden, welche
hierzu hilfreich sein kénnen. Die beschriebenen Methoden wurden vom Autor mit Erfolg angewendet.
Das Resultat ist jedoch sehr stark vom Vorgehen und den eingesetzten Mitteln abhdngig. Es ist ratsam,
diese Methoden vorerst an einem Versuchsteil mit méglichst gleichen Eigenschaften auszuprobieren
bevor sie am Waffenteil eingesetzt werden. Die aufgefihrten Substanzen sind zum Teil giftig oder
schadlich fir Lebewesen. Daher unbedingt Schutzvorschriften beachten! Der Autor Gbernimmt keinerlei
Verantwortung beziglich Resultat, Handhabung und Auswirkungen. Der Anwender ist alleine dafir
verantwortlich.

Eisenoberfldchen veredeln oder angleichen

Gewunschte Oberflachenbeschaffenheit festlegen: Die Oberfléchenbeschaffenheit des Teiles,
welcher dem zu behandelnden am ndachsten liegt ist zu berticksichtigen. Dabei ist zu beachten,
dass die Vorlageteile wie das zu alternde Teil im gleichen Bereich liegen, also innen oder aussen
und ungefdhr die gleiche Funktion haben, z.B. Teile im Schloss usw.

Kerben und Dellen sind wichtige Merkmale einer Waffe. Nachbauteile sollten méglichst dhnlich
aussehen. Derartige Gebrauchsspuren sind sorgféltig mit Hammer, Punzen oder andern harten
Gegenstdnden anzubringen.

Scharfe Kanten: Alte Kerben, Dellen oder Kanten sind selten scharfkantig. Bei neuen Oberfléchen
sind diese daher meist leicht abzurunden. Dies kann mit sehr feinem Schmirgeltuch mit rottierenden
Bewegungen geschehen. Eine relativ harte, schnell rotierende Stahlbirste eingespannt in einer
Handbohrmaschine erzeugt gute Effekte, sofern sie nur kurz in verschiedenen Richtungen auf die
Stelle aufgepresst wird. Schutzbrille!

Aufgeraute Oberfléchen: Mit einer sehr harten, groben und kurzdrahtigen, langsam rotierender
Stahldrahtbirste kann bei sehr hohem Anpressdruck ein gutes Aufrauen der Oberfléche erzeugt
werden. Auch hier Rotationsrichtung stetig andern.

Strukturen: Das Nachahmen einer geometrischen Struktur, z.B. dreieckige Pixel ist sehr schwierig.
Dies misste mit einem Strukturpunzen erfolgen. Nicht geometrische Pixel sind einfacher. Nach dem
Anbringen der Strukturen sind auch deren scharfe Kanten zu brechen. Strukturpunzen werden wie
folgt angefertigt:

Ein z.B. 5 x 5 mm hértbares Vierkanteisen von ca. 15 cm Lénge an einem Ende mit Schweiss-
brenner auf ca. 5 mm Lénge auf kirschrot bringen. Sofort dieses Ende auf die Struktur der Vorlage
oder die Oberflache einer Feile mit ghnlicher Struktur aufstellen. Durch einen kréftigen Schlag mit
grossem Hammer auf das andere Ende des Vierkanteisens, das glihende Ende in die
Strukturunterlage schlagen, sodass die Struktur in den gluhenden Teil eingepragt wird. Bei
gewlnschten nicht geometrischen Strukturen den Vorgang wiederholen, wobei der Vierkant um
ca. 45° gegeniber der Feilenoberflache gedreht wird. Harten des Strukturendes wie vorgéngig
beschrieben. Steht kein hartbares Eisen zur Verfigung, so kann normales Eisen verwendet werden,
dessen Strukturende mehrfach einsatzgehdartet wird.
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