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REPARIEREN UND OBERFLACHE SCHUTZEN

Bei sehr alten Geraten hat man es fast ausschliesslich mit Materi-
alien wie Vollholz (Mahagoni, Eiche, Teak etc.), Hartgummi, Ebonit
und Messing zu tun. Die Skalen sind meist aus Elfenbeinimitation
gefertigt, selten aus echtem Elfenbein. Spater kommen vermehrt
lackierte Stahlgehduse und vernickelte Oberflachen hinzu. In den
20er Jahren beginnt man fur giinstige Gerate mit Bakelit und Holz-
furnieren auf Holz oder mit Sperrholz zu arbeiten, wobei man das
diinne, geschélte Messerfurnier (ca. 0,1-0,9 mm dick statt 1-3 mm)
schon seit dem 19. Jahrhundert kennt. Schellack oder Zellulose-
Farben kommen in Gebrauch. Auf Metall erzielt man Strukturlacke
wie Krausellack, Schrumpflack, Reisslack oder Hammerschlag-
lack (kommerzielle Gerate nach dem Zweiten Weltkrieg) oder
maschinell hergestellte, kreisformige Flachen auf Aluminium oder
Hartgummi. Bald kommen die ersten Lautsprecher aus Papierma-
ché auf und spéter die Freischwinger aus Pappe mit Abdeckung
aus feinem Seidenstoff sowie Zelluloseazetat-Skalen mit Stations-
namen. Kunstlack beginnt den Schellack in den 30er Jahren ab-
zulésen; er enthalt aber immer noch physikalisch trocknende Bin-
demittel, die durch Verdunsten der Losungsmittel harten. Fir die
nun eingebauten Lautsprecher kommen nahezu immer natirliche
Stoffbezlige vor. Skalen aus Glas mehren sich. In den 40er Jahren
verwendet die Industrie ausser Bakelit weitere Pressmassen. Es
sind immer noch Kunstlacke im Gebrauch; statt Zellulosefarben
verwendet man aber synthetische Glyzerinfarben. Kriegsbedingt
greift die Industrie teilweise auf Pappe bzw. Karton als Gehau-
sematerial zuriick. Transportable Gerate bestehen oft aus stoff-
bezogenem Holz. Neben Blech und Bakelit kommen in den 50er
Jahren verschiedene Kunststoffe vor. Mitte der 50er Jahre - bei
Graetz z.B. ab Herbst 1957 - beginnt man, Kunststofflacke als
Reaktionslacke einzusetzen. Es handelt sich um Polyesterlacke,
die eine unldsliche Schicht bilden. Hochglanz und verschlossene
Poren sind die Konsequenz; auf dieser Schicht entstehen keine
Wasserflecken mehr. Die auf den gewunschten Farbton gebeiz-
ten Gehause lasst der Hersteller wahrend des Spritzvorgangs bis
zum Ausharten der Polyesterschicht langsam drehen, damit sich
keine Lacknasen bilden. Es folgt meistens das maschinelle Schlei-
fen. Danach bringt man Oberflache mit Schwabbelscheiben und
einem Spezialwachs auf Hochglanz. Widerspiegeln glatte Flachen
bei Geraten aus dieser oder spaterer Zeit nicht, sind sie «poliert-
matt», «poliert-seidenmatt», «anpoliert» oder «mattiert». Nur die
mattierten Flachen konnen sich vom Material her unterscheiden,
da sie oft aus Nitrolack und nicht aus Reaktionslack bestehen.
Gedruckte Furniere halten mit dem Kunststofflack Einzug: Die Ge-
hauseflachen sind mit Macoré furniert, erhalten eine gelb-braun-
liche Einfarbung als Nussbaumimitation. Eine Spezialmaschine
druckt die Nussbaummaserung auf. Selten kommen Gerate mit
Teakholz vor; sie sind einfach mit Teakol nachzubehandeln. Kof-
ferradios haben meist Kunstlederbezlige (Sky) Uber Sperrholz.
Die Grosse dieser Radios nimmt im Laufe der Jahre ab, so dass
man spater von Handradios spricht. Glanzende, nicht schlagfeste
Kunststoffe finden ab den 60er Jahren Verwendung, abgeldst von
schlagfestem Polystyrol fiir mattes Design in den 70er Jahren. Die
Steuergerate der 80er Jahre sind bei besonderem Design teilwei-
se wieder aus mattem Holz gefertigt - meistens kommen jedoch
Kunststoff und/oder eloxiertes Aluminium oder andere Metalle vor.
Die Beschreibung fiir Oberflaichenbehandlung, Reparatur und
Pflege dieser Materialien finden Sie nachstehend. Sie sind nun in
der Lage, die wichtigsten Oberflachen unterscheiden zu kénnen.

Holz

Bei gut erhaltenen Geraten genligt meist die Behandlung mit Mo-
belpolitur, wobei darauf zu achten ist, dass diese nicht in Ritzen
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eindringt. Es gibt auf dem Markt milde und starke Polituren zu
kaufen. Bei hellerem Holz ist eine milde Politur zu verwenden.
Eine sehr milde Md&belpolitur kann man sich folgendermassen
mischen:

3 Teile Leindl (natirliches)

2 Teile Schellack-Lésung (1:5 Alkohol)

1Teil o6lsaures Ammonium

1 Teil  Ammoniak
Die Anwendung erfolgt mit einem Lappen aus Baumwolle. Man
reibt so lange, bis der Lappen keinen Schmutz mehr aufnimmt.
Putzwolle oder Watte sind gleich gut, wenn keine Fasern hangen-
bleiben. Einer vorerst stumpf wirkenden und schon ziemlich an-
gegriffenen Oberflache kann man oft durch etwa zehn- bis zwan-
zigmal wiederholtes Bearbeiten mit Mdbelpolitur zu altem Glanz
verhelfen. Fachgerechtes Polieren fiihrt man mit kreisenden Be-
wegungen aus. Solange der Lappen mit dem Lack in BerGhrung
ist, sollte er in Bewegung bleiben, damit die Lackschicht nicht
anldést. Man hebt also in der Bewegung ab, um weitere Politur auf
den Lappen zu geben. Aus dem gleichen Grund traufelt man die
Politur immer auf den Lappen und nie auf das Holz. Die Politur ist
nicht so haltbar wie der Schellack selbst; sie stellt eigentlich eine
Notlésung fiir die Hausfrau dar, um Md&bel mit (Wasser-) Flecken
wieder auf Glanz zu bringen. Eine wenig angegriffene, aber auch
mit Mébelpolitur stumpf bleibende Oberflache bringt ein flissiges
Polish fiir Autos zu altem Glanz. Das Polish enthalt neben Emul-
sionen von Olen, Wachsen und Lésungsmitteln weich wirkende
Schleifmittel. Im Gegensatz zur Mobelpolitur reibt Polish etwas
von der obersten Schicht des Lacks weg. Kombiniertes, stark
angreifendes Polish darf man nicht verwenden, da es zuviel Lack
I6st. Wegen den entstehenden und mit Polierwatte zu entfernen-
den Resten ist das Verfahren mit Polish vor allem dort sinnvoll,
wo keine vorspringenden oder vertieften Teile vorkommen. Auch
Mébelpolitur ist zum Wegnehmen der Polishreste verwendbar.
Hochglanzpolierte Oberflaichen aus Polyester-Reaktionslack
frischt man mit Abpolierwasser auf. Der Arbeitsgang ist beendet,
sobald der Ballen trockenzieht. Starker mitgenommene Flachen
sind vorher mit Ausbesserungspolitur zu behandeln. Die Politur
gehdrt vorher im Verhaltnis 1:2 mit Polierspiritus verdinnt. Nach
einigen Minuten Polierarbeit kann man zum Klarpolieren Polish
oder Polierél verwenden. Die Polierarbeiten erfolgen mit der
Schwabbelscheibe und Glanzwachs. Bei matten Oberflachen
genuigt die Behandlung mit Autopolish und einem weichen Wol-
lappen oder Bibertuch, die Behandlung mit Abpolierwasser ent-
fallt. Kleine Farbfehler an bemalten oder gebeizten Oberflachen
deckt man mit geeigneten Faserschreibern ab. In Hobbygeschaf-
ten oder im Farben-Fachhandel sind Faserschreiber in diversen
Farben fur diesen Zweck erhaltlich. Zum Beizen oder Decken
von Farbfehlstellen wahlt man einen etwas zu hellen Farbton,
den man durch mehrmalige Anwendung auf den gewiinschten
Ton bringt. Bei der Reparatur von Holzgehausen ist zwischen
Voll-, Sperr- und Furnierholz zu unterscheiden. Sagefurnier hat
eine Starke von 1-4 mm (nur flr Instrumente aus dem 18. und
19. Jahrhundert), Schalfurnier (Messerfurnier) 0,1-0,9 mm. We-
gen seiner diinnen Schicht ist Furnierholz nicht, Sperrholz nurim
Einzelfall mit Hobel oder Ziehklinge bearbeitbar. Es kommen ver-
schiedene Holzoberflachen vor, die entsprechend unterschied-
liche Behandlung verlangen, damit die urspriingliche Textur
erhalten bleibt. Bendtigt eine Flache Lack, Mattine oder Wachs-
politur (Firnis), erfolgt zuerst eine Oberflachenvorbehandlung.
Besonders Holzgegenstande sollten Sie nicht zum Sandstrahlen
ausgeben. Durch zu starkes Sandstrahlen - wie das Ublich ist -
vergrossert sich die Oberflache des Gegenstandes etwas und
erhalt eine wellenférmige Oberflache. Das Stiick passt oft nicht
mehr, wenn man es in das zugehérige Gegenstlick einfligen will.
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Locher, grossere Fehlstellen

Wegen sehr unterschiedlicher Méglichkeiten, je nach Material,
finden Sie fir das Einshiften von abgebrochenen Teilen hier nur
am Rande einige Informationen. So saubere Arbeit, dass nach-
traglich die Stelle kaum mehr zu bemerken ist, kann nur der Er-
fahrene oder der Fachmann leisten. In [170] ist das Einleimen
von Adern erklart. Die Anregungen kénnen auch fur diese Arbeit
dienen. Jedenfalls sind Stufenschnitte nétig, um der Klebestelle
einen besseren Halt zu geben. Besonders bei furnierten Hol-
zern eignet sich das Fullen mit flissigem Holz. Flissiges Holz
halt man wahrend der Arbeit mit Azeton immer ziemlich nass.
Bei abgebrochenen Ecken empfiehlt sich die Vergrosserung
der Haft durch das Anbringen von seitlichen Einschnitten. Die
ausgeflllte Stelle feilt man so, dass ein Furnier passt. Eine an
der Kante eingedrickte Furnierflache repariert man wie folgt:
seitlichen Einschnitt im Stirnholz vornehmen, Stelle geradebie-
gen, die Fehlstelle mit flissigem Holz fullen, mit Korrekturstift
ausbessern oder neu furnieren. Dabei graviert man zuerst die
Maserung in die Reparaturfliche ein, um sie dann mit einem
dunnen Pinsel nachzuzeichnen. Beim Retuschieren ist mit der
Pinselspitze gewissermassen ein Farbplinktchen neben das
andere zu setzen. Nach dem Trocknen der Retusche kann man
die Stelle und die ndhere Umgebung mit stark verdinntem, mit
Anilinpulver eingetdntem Zaponlack bestreichen. Den Pinsel
streicht man vorher aus, damit nur eine ganz diinne Schicht
entsteht, die notfalls mehrmals aufzutragen ist; danach mit
Stahlwolle leicht mattreiben, wenn es sich um eine matte Ober-
flache handelt.

Kleben

Vollig ausgelaugte Sperrhélzer, die sich vom Untergrund ab-
heben, brauchen Spezialbehandlung. Allerdings kann auch der
Laie diese retten, indem er mit einer Spritze (wie sie der Arzt
verwendet) kleine Mengen Holzleim (Ponalleim) unter die Aus-
buchtungen spritzt und die Flache wahrend der angegebenen
Zeit zusammenpresst [231]. Mit Geschick kann man ein derart
beschadigtes Gehause vollig wiederherstellen. Fir eigentliche
Furnierarbeiten hat sich ein dinner, gleichméassiger Leimauf-
trag (Ponalleim) mit einem geeigneten Leimkamm (gezahnter
Kammspachtel) bewahrt; ein Durchschlagen des Leims beim
Pressen ist dadurch vermeidbar. Die Leimschichten auf beiden
Flachen tragt man im rechten Winkel zueinander auf. Die «of-
fene Zeit» (Abliftvorgang) - bzw. die Zeit zwischen Leimauftrag
und Verpressung - ist unbedingt zu beachten. Beide Klebefla-
chen sollen sich trocken anflihlen (ansehen). Prifungsmaglich-
keit: Beim Bertihren mit einer Fingerspitze darf der Klebstoff bei
langsamem Abheben des Fingers keine Faden mehr ziehen.
Am besten legt man sich zusatzlich eine kleine Prifflache an.
Nach dem Abliften geniigt ein kurzes Andriicken bei mdglichst
hohem Druck. Besser ist das Aufhdmmern mit dem Kunststoff-
hammer und einem Unterlageholz. Klebstoffverschmutzungen
entfernt man mit einem Lésungsmittel, z.B. Benzin. Um unsicht-
bare Kleberander zu erreichen, farbt man den Kleber mit Ani-
linpulver vorher auf den Ton des Holzes ein. Furnierstiicke sind
in ovaler Form auszuschneiden, nicht im Viereck, denn Ecken
lassen sich nur schwer verdecken. Am besten dient ein schar-
fes Messer und eine Form, die man auch fiir das Gegenstiick
verwendet. Noch einige Bemerkungen zum Kleben: Kontaktkle-
ber wie z.B. Pattex verlangen beidseitigen Klebstoffauftrag. Die
Trockenzeit ist strikt einzuhalten, bevor man die beiden Teile mit
grossem Druck zusammendriickt. Kontaktkleber eignen sich we-
niger fur gréssere Flachenverleimungen, da ein Verschieben nicht
mehr maoglich ist. Beim Kleben von grossen Flachen mit weichen
Materialien wie Gummi, Stoff etc. eignen sich zwischengelegte
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Papierstreifen. Die Verbundstellen gibt man nach und nach frei
und flgt sie zusammen, ahnlich, wie dies mit Teppichklebeband
erfolgt. Fir Holzverbindungen mit Diibeln, Zapfen, Eckverbindun-
gen, Fugen- und Flachenverleimungen kommen Weissleime, z.B.
Ponal, in Frage. Diese Leime sind nur bei Harthdlzern zweiseitig
aufzutragen. Dann die offene Zeit beachten, die bei Ponal je nach
Sorte ganz unterschiedlich (zwischen 5 Minuten und Stunden)
liegt. Nagelt oder verschraubt man eine geklebte Stelle zusatz-
lich, erlibrigt sich das Einspannen zur Pressung. Fett- und OI-
flecke und nicht passgerechte Verarbeitung der Oberflache - sie
sollte gehobelt oder fein geschliffen sein - gefdhrden eine gute
Verbindung. Alle Klebungen verlangen Druck bis zum voélligen
Abbinden. Die erforderliche Presszeit schwankt je nach Kleber
zwischen Sekunden, Minuten und vielen Stunden.

Pressholz

Es handelt sich um eine besondere Materialmischung, die ei-
gentlich nicht mehr in die Gruppe Holz gehért. Die Behandlungs-
weise gleicht der fur Kunststoffgehduse. Das Material besteht
aus mit Kunstharz (siehe Pressmassen) impréagniertem, durch
grossen Pressdruck (100-200 kp/cm2) verdichteten Lagenholz.
Pressholz lasst sich von normalem Holz durch die Struktur gut
unterscheiden. Die Stirnkanten erinnern schwach an Sperrholz.

Oberflachenvorbehandlung

Sind lediglich einzelne Stellen an einem lasierten Stlick (trans-
parenter Uberzug) auszubessern, ist dennoch zuerst die ganze
Seite vom Lack zu befreien. Dazu gibt es vier Techniken. Immer
gilt als letzter Schritt das Schleifen mit Schieifpapier. Deckend
gestrichene Stlicke kann man oft schon nach dem Aufrauhen
mit Glaspapier oder Salmiakwasser spritzen oder streichen.
Rundfunkempfanger sind furniert, so dass nur die vierte Tech-
nik, das Schleifen, in Frage kommt. Lediglich bei alteren Geraten
aus Vollholz hat evtl. die Ziehklinge ihren Einsatzort - der Hobel
eher fir den Bau der «Arbeitsumgebung». Da kann man (z.B.
bei alten Schranken) auf mehrschichtig tUberstrichene Objekte
stossen. Diese sind abzubeizen, bevor man sie mit den span-
abhebenden Techniken zum Streichen vorbereitet. Die Arbeiten
sind stets in der hier vorgestellten Reihenfolge durchzufiihren,
falls mehrere Schritte notwendig sind. Bei den drei spanabhe-
benden Techniken spannt man das zu bearbeitende Werkstiick
ein. Nur bei einer festen Hobelmaschine fiihrt man das Holz Gber
das Werkzeug. Druckstellen (siehe dort) sind (ausser beim Ab-
beizen) vor der Oberflachenbearbeitung zu behandeln. Weist
das Objekt (aus Vollholz) tiefere Schadstellen auf und ist man
sicher im Gebrauch von Hobel oder Ziehklinge, kommen diese
Werkzeuge vor dem Schleifen zum Einsatz. Es sind verschiede-
ne Vorsichtsmassnahmen zu treffen, um Stirnholz - zum Beispiel
bei den Kanten - nicht zu verletzen, nicht einseitig zu arbeiten
und nicht zuviel Holz abzutragen. Das Werkzeug verlangt rich-
tigen Schliff. Anfangern ist sehr zu empfehlen, sich praktische
Ratschlage bei einem Mobelschreiner oder Restaurator zu ho-
len und die ersten Arbeiten mit ihm gemeinsam zu verrichten. Ist
man praktisch unbegabt, Gibergibt man das Material im Interesse
einer guten Arbeit lieber dem Restaurator, was allerdings mit ho-
hen Kosten verbunden sein kann. Es ware aber unverantwort-
lich, Sammlerobjekte als Lehrstiicke zu verwenden.

1. Abbeizen

Die zu verwendende Mischung setzt sich zusammen aus

5 Teilen 36prozentigem kieselsaurem Kalium (Wasserglas)
1 Teil  40prozentiger Natronlauge

1 Teil  Salmiakgeist
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Die Stoffe gut vermischen; den Gegenstand mit der Beize be-
streichen. Nach 10 Minuten das Holz mit viel Wasser reinigen.
Danach kommen die spanabhebenden Techniken - je nach Zu-
stand des Holzes - in Frage. Achtung: Harthdlzer kénnen sich
verfarben.

2. Hobeln

Da das Hobelmesser lediglich etwa 6 cm breit und die Reichwei-
te des menschlichen Armes begrenzt ist, hat man beim Hand-
hobeln den Hobel immer neu anzusetzen. Trotzdem eine ebe-
ne Flache bzw. eine gerade Kante zu erreichen, erfordert viel
Ubung und Gefiihl. Jedenfalls ist ein Doppelhobel nétig - seine
Klappe bricht den Span. Natirlich erleichtern Vorsatzhobel und
Bohrmaschine oder elektrische Hobelmaschine die Arbeit sehr,
doch lohnt sich die Anschaffung fiir das Bearbeiten weniger Ge-
rate nicht. Im Zweifelsfall ist wegen der Gefahr einer zu grossen
Abtragung sowieso auf den Hobel zu verzichten.

Man soll immer in Richtung der Holzfasern hobeln. Neben der
Scharfe des Eisens ist beim Doppelhobel die richtige Lage der
Klappe Voraussetzung fur den Erfolg. Steht sie zu weit vor,
«stopfty der Hobel. Steht sie zu weit zurlick, reisst das Holz
ein wie beim einfachen Hobel. Liegt die Klappe nicht eben und
fest auf dem eigentlichen Hobeleisen, zwéngen sich Spéane
zwischen Eisen und Klappe, und bald ist das Hobelmaul ver-
stopft. Bei normalem Holz betragt der Abstand zum Hobeleisen
etwa 1 mm, bei hartem Holz nur den Bruchteil eines Millime-
ters. Das Lockern des Eisens geschieht durch einen Schlag auf
das Hinterende des Hobelkastens. Ein leichter Schlag links und
rechts gegen den Keil und ein kurzer, kraftiger Schlag auf den
Schlagknopf hinten genlgen. Mit einem Schlag auf den Keil
halt man nach dem Richten die Einstellung fest. Zum Scharfen
des Hobeleisens verwendet man einen Olstein. Geniigt dies
nicht mehr, sind die Messer auszubauen und nachzuschleifen.
Die Befolgung dieser Hinweise zum Werkzeug selbst erleich-
tern das Hobeln sehr.

Durch ungeniigend feste Handhaltung beim Arbeiten entstehen
die meisten praktischen Fehler, da sich beim Ansatz und am
Ende der Oberflache zuviel Material abtragt. Ferner darf man
Hirnholz (eine Stirnflache) nicht vom Holz weg bearbeiten. Man
arbeitet hier mit dem scharfen Doppelhobel von beiden Seiten
her gegen das Holz. Kein feuchtes Holz hobeln. Niemals Farbe
oder Lack mit dem Hobel entfernen.

3. Abziehen

Die Ziehklinge ist lediglich ein Stahlblech mit einem feinen Grat
an einer Kante. Mit diesem Werkzeug kann man spiegelglatte Fla-
chen ziehen. Wie beim Hobeln |6sen sich Spane, nur sind sie viel
feiner. Es lohnt sich, Ziehklingen aus Schwedenstahl (z.B. Sand-
vik-Stahl) zu verwenden. Die Ziehklinge fasst man am besten mit
beiden Handen und halt sie leicht geneigt zur Arbeitsflache. Man
arbeitet vom eigenen Korper weg, was ungewohnt ist. Durch
eine leichte Krimmung des Stahlbleches lassen sich seitliche
Ansatzstellen verhindern. Der Grat der Klinge liegt etwas schrag
zur Maserung, doch zieht man die Klinge parallel zur Maserung.
Eine scharfe Klinge schneidet feine Spane. Schabt sie Holzmehl,
ist sie zu stumpf. Mit einer Rasierklinge in geeigneter Halterung
lasst sich die Arbeit verfeinern. Das Scharfen der Ziehklinge er-
folgt mit einer Flachfeile und einem Ziehklingenstahl oder einer
abgeschliffenen, polierten Feile. Man unterscheidet drei Phasen:
Schritt eins, das Geradefeilen der Kante, ist nur nétig, wenn mit
dem Ziehklingenstahl keine saubere (gut spirbare) Kante mehr
zu ziehen ist. Mit der Feile erstellt man langs der senkrecht ein-
gespannten Klinge eine neue, gerade Flache. Als zweiten Schritt
legt man die Klinge flach auf den Tisch und zieht mit einem Trop-
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fen Ol und dem Ziehklingenstahl einen Grat aus. Er erscheint wie
eine kleine Verlangerung der einen Oberflache. Als letzten Schritt
zieht man diesen Grat mit demselben Werkzeug senkrecht nach
oben (wie einen Fuss an einem Bein). Verbliebenes Ol reibt man
ab. Der Grat ist mit den Fingern gut fuhlbar.

4. Schleifen

Fir Holz verwendet man Schleifpapier in verschiedenen Rau-
heitsgraden. Das Schleifmittel besteht aus Glas, Flint oder dem
harteren Korund. Fir Metalle dient Schmirgelpapier mit einer
Abart des Korund oder hartem Siliziumkarbid als Schmirgel.
Schmirgelpapier soll fiir Holz nicht zum Einsatz kommen, da die
schwarzen Koérner die Oberflache verschmutzen. Die Kérnung
40-100 dient zur Entfernung alter Lackanstriche, 120-180 zum
Feinschliff von Holz, 220-280 zum Vorschliff von Fillern, 320-
400 zum Fertigschliff von Fullern und Vorschliff von Lacken, 400-
600 zum Vor- und Fertigschliff von Lacken. Rohes Holz nie nass
schleifen aber vor Fertigschliff wassern. Im Freien mit Atemschutz
in Form von Einmalmasken schleifen. Aus Kork oder Gummi her-
gestellte Schleifkldétze sind eine grosse Hilfe. Bei weichem Holz
sollen die hellen Stellen zwischen den Jahresringen nicht starker
zum Abtragen kommen als die dunklen Winterringe. Besser ist
dann die Verwendung einer Ziehklinge oder Rasierklinge statt
Schleifpapier. Nasses Schleifen geschieht nur mit wasserfesten
Papieren; so erhalt man eine besonders feine Oberflache ohne
Kratzer. Besonders gut eignet sich statt Wasser Terpentindl oder
Terpentinersatz als Nassemittel. Vor dem weiteren Anstrich hat
die Flache gut trocken zu sein. Nur hartgetrocknete Untergriinde
schleifen. Weiche Anstriche verkleben das Schleifmittel sofort,
ebenso alle gewachsten Untergriinde. In diesem Fall hilft nasses
Schleifen. Bei Ausbesserungsarbeiten ist der Schleifprozess auf
eine grossere Flache auszudehnen. Dies verteilt die entstehende
Vertiefung und sie bleibt so verborgen. Motorgetriebene Schleif-
werkzeuge wie Schwingschleifer, Gummischleifteller, Plan- und
Schleifteller oder Schleifrollen mit Schleifband auf Bohrmaschi-
nen oder mit separaten Antrieben kdnnen flr grosse Flachen
sehr nutzlich sein. Leider besteht auch hier die Gefahr zu starker
Abtragung von Material - auch entstehen unplane Flachen. Kan-
ten sind in jedem Fall von Hand zu bearbeiten. Bei der Verwen-
dung von Motorgeraten soll man stets einen Zentimeter von den
Kanten fernbleiben.

Druckstellen

Druckstellen im Holz, von Schlagen oder Stéssen herriihrend, sind
nach dem groben Anschleifen des Lackes zu wassern. Mit einem
sauberen Lappen und heissem Wasser feuchtet man die Flache
gut an. Alles Uberschiissige Wasser ist unverziiglich mit einem
fast trockenen Schwamm wieder aufzunehmen. Danach I&sst
man das Holz einige Stunden quellen und wieder trocknen. Jetzt
kann die Bearbeitung der Oberflache bis auf das blanke Holz be-
ginnen. Speziell beim undurchlassigen Polyesterlack eingedriick-
te Stellen mit winzigen Nadelstichen versehen, mit einem nassen
Lappen bedecken und mit dem Létkolben oder Bligeleisen «hoch-
dampfen». Der Wasserdampf gelangt durch die Lécher unter das
Furnier und schwellt das Holz definitiv auf. Starke Druckstellen
lassen sich mit Stangenschellack ausbrennen. Dabei erhitzt man
diesen mit einem Lotkolben, bis er sich miihelos zum Fllen einer
Druckstelle verwenden lasst. Stangenschellack gibt es in ovalen
Staben von 10 cm Lange und 1,5 cm Durchmesser in geeigne-
ten Farben. Nach der Erhartung sind vorstehende Stellen mit
dem Stechbeutel zu entfernen. Danach folgt das Schleifen, das
Nachpinseln der Maserung und das Lackieren.
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Holzwurmbefall

Handelt es sich um vereinzelte Stellen mit Holzwurmbefall, ver-
wendet man entsprechende Spraydosen aus dem Fachhandel
mit aufsteckbarem, diinnem Plastikrohrchen, mit dem man in
die Locher spritzt. Die Arbeit ist im Freien zu verrichten. Nicht
selten spritzt das Mittel aus einem anderen Wurmgang in das
Gesicht! Darum unbedingt eine Brille tragen! Wer dies erlebt
hat, befolgt diesen Rat auf jeden Fall. Ein fur Warmbliter (Men-
schen und Haustiere!) mdglichst ungiftiges Produkt heisst Ar-
bezol Tropico (oder - Spezial). Giftig sind Xylamon-Produkte!
Verlangen Sie ein flissiges Produkt ohne Aerosol und appli-
zieren Sie es mit einer Arztspritze (Einmalspritze). Auch Sal-
miakgeist wirkt. Dabei nimmt man das Holzteil ohne Chassis
und Zelluloidteile etc., stellt es mit zwei Holzern etwas auf und
legt einen Teller darunter, der mit Salmiakgeist gefiillt ist. Das
Ganze deckt man mit einem Plastiksack ab. Eichenholz dunkelt
bei dieser Methode allerdings etwas nach. Der Schreiner ver-
wendet die Methode zum Nachdunkeln von Eichenholz. Lécher
vor Behandlungen ausblasen. Holzwiirmer verenden, wenn sie
wahrend mehr als einer halben Stunde einer Temperatur von
Uber 55 Grad Celsius ausgesetzt sind. Grossere Holzteile sind in
einer Sauna vom Holzwurm zu befreien; genligende Luftfeuch-
tigkeit ist jedoch Voraussetzung.

Fehlstellen oder Harzgallen

Erscheinen nach der Oberflachenbearbeitung Fehlstellen oder
Harzgallen, sind sie jetzt auszubessern. Harzansammlungen
entfernt man, da sie spater durch den Lack dringen oder die
Oberflache aufwerfen. Plastisches Holz, Olkitt, Holzkitt, Kittharz
oder Holzzement sind fertige Kitte zum Ausfiillen von Fehlstel-
len im Holz. Sie bestehen aus Holzmehl mit Bindemitteln, meist
Zelluloseestern. Bei der Anwendung von transparenten Lacken
ist auf den richtigen Farbton zu achten. Das Nachschleifen mit
Schleifpapier soll erst nach guter Trocknung erfolgen. Andern-
falls verstopft die Kérnung des Schleifpapiers sofort.

Beispiel zur eigenen Zubereitung von Harzkitt:

Gleiche Teile von Fichtenharz und Wachs zusammenschmel-
zen und der Masse gleichviel von feinst geraspelten Spanen
oder Sagemehl des betreffenden Holzes zusetzen. Man setzt
soviel Holz zu, dass die Masse nach dem Erstarren gerade fest
ist. Die Verarbeitung erfolgt in warmem Zustand des Kitts.

Fir kleine Schadstellen, wie Holzwurml6cher, lassen sich ver-
schieden gefarbte Bienenwachsstiicke anlegen. Dazu setzt
man am besten ein Glas ins Wasserbad, erhitzt das Wachs bis
zum Schmelzpunkt von etwa 65 Grad und gibt feines Anilin-
pulver zu. Farbpulver fiihren Bastelladen oder Farbgeschafte.
Nehmen Sie etwas rot, braun, gelb und schwarz. Mit Glick pas-
sen fertige Holzfarbenmischungen. Pro Farbe (nur ganz wenig
davon) verwendet man einige Gramm Wachs. Zur Mischung
der Farben trennt man Wachsstlcke verschiedener Farben in
geeigneter Menge von Hand ab, reibt sie handwarm und verei-
nigt die Stiickchen. Handwarm presst man die Stlickchen ins
Holz und verstreicht mit einem Messer. Mit Geschick ist sogar
die Maserungsstruktur nachahmbar. Gegeniber flissigem Holz
oder Harzkitt hat diese Technik den Nachteil, dass die Stelle
weich bleibt.

Hartgrundierung
Bei Verwendung einer (farblosen) Hartgrund-Grundierung vor
dem Lackieren ist das nach jedem Auftragen einer Lackschicht
aus Zelluloselack oder Schellack mdgliche Aufstehen der Har-
chen vermeidbar. Man appliziert den Hartgrund einmal und
schleift einmal an.
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Lackierung

Fur Holz eignen sich nahezu alle Anstrichfarben wie Wasser-
glasfarben, Zellulose-Leimfarben, Kunstharz-Dispersion, Latex-
Dispersion, Olfarben, Standélfarben, Kunstharzlacke (Schlag-
festlacke), Zweikomponentenlacke (D/D-Lacke), saureharten-
de Reaktionslacke, Nitro-Kombinationslacke (Zelluloselacke),
Mattinen auf Nitrobasis, Washprimer und Chlorkautschuklacke.
Lacke auf Nitrobasis sind heute wegen ihrer Giftigkeit teilwei-
se verboten. Zum Glick kommen bei Radios und &hnlichen
Geraten nur eine begrenzte Anzahl verschiedener Lacke und
Firnisse zur Anwendung. Hier erfahren Sie etwas von Mitteln
und Techniken flir alte Apparate. Ein moderner Lack passt
nicht zu einem alten Gerat und man erkennt ihn meist sofort
als solchen. Beachten Sie, dass ein harterer Anstrich auf elas-
tischem Untergrund zum Reissen neigt. Aus diesen Griinden
beschreibe ich hier lediglich die Anwendung von OI- und Spiri-
tuslacken. Man unterscheidet deckende Farben (Lacke), halb-
transparente Beizen und transparente Mattinen (wie Schellack
oder Tuffmatt). Letztere dringen ins Holz ein, um lediglich zu
impragnieren, ohne die Oberflachenstruktur zu verandern. Das
Holz nimmt etwa den Ton an, den es nass zeigt und behalt ihn
bei. Grundsatzlich kommen hier transparente Mattinen zur Be-
handlung. Holz kénnen Sie vorher beizen, indem Sie das fir die
Mattine verwendete Losungsmittel - mit etwas Farbstoff (Ani-
linfarbpulver) versehen - alleine auftragen, bis der Ton stimmt.
Wiinschen Sie eine deckende Farbe, ist derselbe Farbstoff ho-
her und direkt zum Lack oder Firnis zu dosieren. Vom Aufbau
her kann man grundsatzlich zwei Lacke unterscheiden:

1. Ollack

Ollack hat einen Anteil von entweder einer Lésung von Harzen
in Firnis oder durch Kochen eingedicktes Leindl - sogenanntes
Standdl. An der Luft erhartet der Anstrich allmahlich zu einer
glasartigen Schicht. Durch die Zugabe von 10 % Standdl erhalt
der Anstrich Wetterbestandigkeit und eine glanzende Oberfla-
che. Beim Zusatz von Terpentindl verflissigt sich der fette Lack
etwas und trocknet schneller - man nennt ihn dann halbfett oder
mager. Die Hartharze Bernstein und Kopal liefern die besten
Lacke. Sie sind besonders witterungsbesténdig. Fir unsere
Zwecke kommen hdchstens halbfette und magere Ollacke, so-
genannte Schleiflacke, in Frage. Um Ollack herzustellen, ver-
kocht man beispielsweise folgende Zutaten miteinander:

1 Teil Kopal
1,8 Teile Leinol
3,5 Teile Terpentindl

Nimmt man etwa 1,5 Teile Lein6l und 3 Teile Terpentindl, ent-
steht halbfetter Lack. Bei Verwendung von Firnis statt Leindl
verkocht man 0,5-0,8 Teile Firnis und 2,5 Teile Terpentinél. OI-
lacke sind mit Pinsel aufzutragen.

2. fliichtiger Lack

Flichtiger Lack ist eine schnelltrocknende Lésung aus Harz,
Kautschuk, Nitrozellulose etc. in Alkohol, Terpentindl, Schwefel-
kohlenstoff, Chloroform usw. Das Trocknen hangt vom Flichtig-
keitsgrad des Lésungsmittels ab. In die Gruppe der halbfliichti-
gen Lacke (Mattinen) gehdért der Kopallack, der in bestimmten
Fallen als Unterlage zu Schellack dienen kann. Als fllichtigen
Lack bezeichnet man z.B. den Schellack auf Alkoholbasis (Spiri-
tuslack), der von uns am ehesten zu verwenden ist. Die Industrie
verwendet in den 30er Jahren mehr und mehr die spritzbaren
Zelluloselacke. Zaponlack gehort zu den (Nitro-) Zelluloselacken.
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Die Chinesen verwenden ihn seit hunderten von Jahren. Bei uns
erhalt er Nitrozellulose als Lésungsmittel (Zellulose-Mattine). Ab
Ende der 50er Jahre kommen fir Rundfunkgerate synthetische
Zweikomponentenlacke (Polyesterlacke) in Gebrauch.

Um Kopallack zu erhalten, 16st man

22 Teile Harz

5 Teile Leindlfirnis

1 Teil Braunstein in
14 Teile Terpentindl

Flichtige Lacke sind mit Spritzpistole oder Pinsel aufzutra-
gen. Fur eine besonders feine Oberflache verwendet man die
unter «Schellack» beschriebene Auftragetechnik. Je nach ge-
wunschter Oberflachenstruktur schleift man nach dem vélligen
Abtrocknen eines Anstriches nochmals an. Pinsel sind mit dem
verwendeten Lésemittel zu reinigen und anschliessend mit Sei-
fenwasser zu waschen.

Schellack
Alte Gerate sind meist mit Schellack (engl. shellac; franz. pom-
me laque; span. gomalaca) lackiert - ein nach Entfernung des
Farbstoffes «Lack-Dye» vom Stock- oder Gummilack verleiben-
des Harz. Es ist in Alkohol, Boraxlésung oder Ammoniak leicht
I16slich. Schellack kauft man als Trockensubstanz und setzt ihn
fur unsere Zwecke wie folgt an:

1 Teil  Schellack (trockene Plattchen) auf

5 Teile Alkohol (95-96 %iger Polierspiritus)
Diese Mischung lasst man etwa einen Tag stehen, wobei zwi-
schenzeitliches Schitteln den LOsungsprozess beschleunigt.
Man kann feste Teile (z.B. Muttern) in das Glas legen, um beim
Schutteln eine bessere Vermischung zu erreichen. Ist der Auf-
Idsungsprozess abgeschlossen, filtriert man die Lésung. Ein
Kaffeefilter lasst leider die Losung nicht durch; Farbfilter in
Trichterform gibt es in Farb- oder Bastelgeschéften. Sie sollten
gebleichten Schellack meiden, da friiher nur ungebleichter zur
Anwendung kam. Fir bestimmte Farbgebungen eignen sich al-
kohollésliche (wichtig) Anilinfarben. Es gibt diese in typischen
Holzfarben wie Eiche, Nussbaum, Mahagoni etc. Normalerwei-
se verwendet man keine Farbstoffe. Bei der «hohen Schule»
der Lackierung mit Schellack (french polish) bestreicht man
den Gegenstand vor dem Schellackieren zwei- oder dreimal
mit Alkohol, den man mit etwas feinstem Bimssteinpulver,
Schldmmkreide oder Talk versetzt hat. Statt Schlammkreide
eignet sich gewdhnliche Kreide - das gilt hier immer. Fertige,
verspachtelbare Porenfiiller kann man kaufen. Sauber gefiill-
te Poren sind die Grundlage einer gut gelungenen Oberflache.
Man erreicht damit das Fllen der feinen Poren bei neuem Holz
oder wenn der alte Lack vollstandig fehlt. Anschliessend (nach
einigen Stunden Trockenzeit) erfolgt das Feinschleifen.
Beim Porenfillen und Schellackieren selbst arbeitet der Fach-
mann mit einer Art Baumwollsacklein. Er legt in die Mitte eines
Baumwolltuches («Leintuch» gibt es heute meistens in reiner
Baumwolle) von 20-30 cm Kantenlange ein zusammengefalte-
tes Stiuck Wolle (etwa von einem alten Wollsocken) und formt
mit dem Baumwolltuch ein Sacklein von der halben bis gan-
zen Grdsse eines Hihnereies. Man taucht das Sacklein so in
die Schellacklésung, dass nur der untere Teil (inkl. einem Teil
des «Wollstiickes») Schellack aufnimmt. Das Sacklein bewahrt
man in einem fest verschlossenen Glas auf, um es vor dem
Austrocknen (hart) zu bewahren. Nun kann das Auftragen des
Lackes beginnen. Schicht fur Schicht ist sorgfaltig aufzutra-
gen, bis ein spiegelnder Glanz entsteht. Man streicht mit dem
massig getrankten Baumwollsacklein einmal in Faserrichtung
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Uber das Holz. Dabei entsteht eine sehr diinne Schicht. Wie
beim Auftragen von Mdébelpolitur halt man das Sacklein stan-
dig in Bewegung, solange es Kontakt mit der zu lackierenden
Oberflache hat. Nach einigen Minuten ist der Alkohol verflogen
und der Lack abgetrocknet. Man tragt die nachste Schicht auf.
Beim Auftragen einer Schicht fahrt man nicht zweimal Gber die
gleiche Stelle, um ein Wiederauflésen des vorherigen Striches
zu vermeiden. Dabei arbeitet man in einem staubfreiem Raum,
also nicht dort, wo vorher das Schleifen stattfand. Bei sehr
schonen Oberflachen lohnt es sich, das Stiick zum Trocknen in
einen bedeckten Behalter zu stellen.

Bild «Z1» A8 [Sammlung Erb/Heigl]

Ein franzdsisches Selbstbau-Batteriegerat in desolatem Zustand
sieht mit neuem Schellack-Aufbau sehr ansprechend aus. Gerat
1928/29, 610 x 295 x 280 mm BHT, 5-Rdhren-Super mit DZ1
(Mazda), TA09, A409, B407 und B406. Separate Drehkos flr
Eingangskreis und Oszillator

Polieren und abziehen mit Stahlwolle

Diese beiden Arbeitsgdnge sind bei Radios allgemein nicht
nétig, da man nicht diesen Glanz erzielen will, wie dies bei
Schmuckstiicken mit «french polish» geschieht. Vollstandig-
keitshalber sei die Methode hiermit erwahnt. Fiir Apparate der
spateren 50er Jahre erfolgt diese Arbeit nur einmal nach dem
Auftragen des Polyesterlacks.

Nach jeder zweiten oder dritten Schicht poliert man bzw. schleift
wenig, aber Uberall etwas, von der aufgetragenen Schicht weg.
Dazu dient ein Poliertuch (kein Staubtuch!) oder Schleiftuch mit
Feinheitsgrad 400, zuletzt 600. Die Oberflache verfeinert sich
dadurch und nimmt intensiven Glanz an. Vor jedem Schleifen
sollte man einige Stunden warten, damit der Lack eine gewisse
Harte erreichen kann. Die Anzahl der notwendigen Lackschich-
ten richtet sich nach dem erwiinschten Aussehen.

Statt mit dem Poliertuch kann man mit einem Baumwolltuch
und einem Poliermittel, z.B. mit Polifac arbeiten, um vor al-
lem der letzten Schicht eine ganz glatte Oberflache zu geben.
Zum Polieren - nicht aber zum Schellackieren - genigt Wat-
te, da nun keine Faden mehr kleben bleiben. Das Mittel tragt
man in kreisenden Bewegungen auf die gereinigte Lackflache
auf. Trocknen lassen und den angetrockneten, grauen Belag
mit kreisférmigen Bewegungen bei kraftigem Druck mit einem
Baumwolltuch abpolieren. Das Tuch oft wenden, damit immer
wieder saubere Stellen zum Einsatz kommen. Den Gegenstand
reibt man gegen das Licht (damit man die Oberflache gut sieht)
streifenfrei blank. Keine Schleifpasten oder Schleifpolierpasten
verwenden, da mit deren Anwendung kein Glanz entsteht.

Das Abziehen der véllig getrockneten Flache mit Stahlwolle ver-
feinert diese weiter. Vor allem sieht der Gegenstand nicht mehr
neu lackiert aus bzw. weist nicht mehr den «Glanz des

Neuen» auf. Soll dieser Glanz erscheinen, erhalt der Gegenstand

WWW.RADIOMUSEUM.ORG 297



nach der Bearbeitung mit der Stahlwolle einen letzten Auftrag
oder man poliert ihn mit einem Baumwolltuch. Stahlwolle ist nicht
zu verwechseln mit Stahlspanen, die zum Abreiben von Parkett-
béden dienen. Sie ist weich, langfaserig, nicht gekrauselt und
nich scharfkantig. Gute Qualitdten rosten nicht. Man arbeitet mit
einem flachen Bausch, wobei die Langsrichtung der Stahlfasern
stets quer zur Holzfaser und Schleifrichtung steht. Stahlwolle
schneidet man mit der Schere vom Paket, um Verletzungen beim
Abreissen zu vermeiden und ein sauberes Paket zu behalten.
Das Abziehen soll mit massigem Druck geschehen, damit man
keine Streifen in die Lackschicht schleift. Wenige Arbeitsstriche
geniigen, um moglichst wenig Lack abzutragen.

Zelluloselack

Diesen Lack verwendet die Industrie ab den 30er bis in die 50er
Jahre fiir Radios. Er trocknet noch schneller als Schellack und
lasst sich spritzen - oder auftragen. Es entsteht eine flexible
und resistente Haut. Als Unterlage diente oft eine Mattine auf
Wachs-Terpentin-Basis (Firnis).

Polyesterlack

Die hochglanzpolierten Oberflachen der spateren 50er Jahre
basieren auf Zweikomponentenlack. Bei ganz leichten Schram-
men lasst sich die Ausbesserungspolitur im Verhaltnis 1:2 mit
Polierspiritus verdiinnen. Mit einem Stoffballen poliert man die
Reparaturstelle; zum Klarpolieren nimmt man Polierdl. Uber-
schissiges Polierdl entfernt man zuletzt mit Polierwasser. Eine
tiefere Schramme ist mit der Ziehklinge abzuziehen. Als Alter-
native gilt vorsichtiges, nasses Schleifen mit immer feinerem
Schleifpapier mit Kérnungen von 320, 400 und 500. Danach
poliert man mit Poliersalbe oder Polish aus.

Ist die Polyesterbeschichtung ganz weg oder hat Lackrisse,
schleift man bis auf das Holz und farbt u.U. die Reparaturstelle
mit Wasserbeize ein. Spiritus- oder Salmiakbeize darf man nicht
verwenden. Bei dicken Schichten kommt zuerst die Ziehklinge
zum Einsatz. Nach dem Feinschleifen tupft man mit einem Mes-
ser Polyesterlack auf, zieht nach Erharten mit der Ziehklinge
ab, schleift und poliert. Um Mulden zu vermeiden, erfolgt das
Abziehen mit der Ziehklinge abwechselnd langs und quer zur
Richtung der Maserung. Die letzten Schleif- und Poliergange
sind Uber die Reparaturstelle hinauszufiihren. Das Schleifen
erfolgt langs der Maserung. Je nach Oberflache poliert man
mit Polish nach. Verschiedene Mattheits- bzw. Glanzgrade sind
durch mehr oder weniger Polieren zu erreichen. Farbloser oder
getdnter Mattlack ist direkt aus der Sprihdose applizierbar.
Gehausekanten lassen sich mit einem Schaumstoff-Schwamm-
chen und entsprechend getdntem Kantenlack behandeln, in-
dem man mit leichtem Druck Uber die Gehausekante fahrt.

Firnis

Firnis (engl. varnish; franz. vernis) ist kein Lack, sondern eine
Flussigkeit, die, in dinnen Schichten der Luft ausgesetzt, all-
mahlich zu einer festen, lange Zeit elastisch bleibenden Masse
erstarrt. Alle trocknenden Ole, z.B. Leindl, sind als Firnis ver-
wendbar. Beim ersten Anstrich nimmt man eine Mischung von
je 50 % Firnis und Terpentindl, das zum Verdiinnen des Firnis
dient. Es gibt eine Vielzahl von Rezepten zur Herstellung guter
Firnisse. Die folgende, leicht herzustellende soda- und seifen-
resistente Mischung, hat sich bewahrt:

Hellgelbes Harz von Pistacia terebinthus, geldst in

Ol, Terpentin oder Alkohol
Beliebt ist der Leindlfirnis mit Terpentin als Losungsmittel. Firnis
bleibt farblos und Iasst sich beliebig mit Anilinfarben mischen; der
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Auftrag erfolgt mit Pinsel. Zwei oder drei Anstriche geniigen, wo-
bei Schicht fiir Schicht weniger Lésungsmittel enthalten soll. Man
beginnt mit einem Verhaltnis von je 50 Prozent. Zwischen den
Anstrichen und gutem Trocknen des Firnisses gleicht man mit
feinem Schleiftuch oder Schleifpapier aus. Firnis kam fur Radios
(selten) als Untergrund fiir den Zelluloselack in Anwendung.

Melierte Anstriche

Die Oberflache ist mit kleinen Flecken einer Farbe lberséat, de-
ren diinne Rander einen helleren Ton aufweisen. Mit Geschick
sind Fehler dieser Melierung durch Bierschaum und eine geeig-
nete Mobelbeize wieder auszubessern. Leider weiss ich nicht
mehr Gber das Verfahren.

Kronengrund - Kellergrund

Darunter versteht man élfreie Grundiermittel aus Nitrozellulose-
lacken. Naturhdlzer erhalten mit diesen eine Grundierung, ohne
dass sich der Farbton oder die Struktur des Holzes andert. Ein
danach aufgetragener Ollack veréndert das Holz nicht mehr; es
bleibt blank.

Hartkautschuk (Hartgummi)

Hartgummi (engl. vulcanized india-rubber, vulcanite, ebo-
nite; franz. ebonit; span. pizara) entsteht durch Erhitzen von
Kautschuk mit Schwefel bei 250-260 Grad C. Daraus ergibt
sich eine schwarze Masse von hornahnlicher Beschaffenheit.
Dieses Material verwendet man (wie Ebonit als Spezialsorte)
bis Ende der 20er Jahre als Basisplatte (statt Chassis) und als
Front mit den Bedienungselementen. Fir HF und hohe Span-
nungen bildet es ausreichende Isolation und Durchschlagsfes-
tigkeit, allerdings ist der Verlustwinkel betrachtlich. Die gute
Eigenschaft verliert es bei Oxydation, d.h. wenn es unter dem
Einfluss von Sonnenstrahlen eine schweflige Saure bzw. Spu-
ren von Schwefelsaure bildet und grinlich-gelb statt schwarz
erscheint. Der Erscheinung kann man durch 6fteres Einreiben
mit Petrolium vorbeugen. Durch Abreiben mit verdiinnter Am-
moniaklésung lasst sich die Sdure beseitigen [106].

Polieren

Eine schdne Oberflache ohne Zersetzungen oder Kratzer kann
man mit einem weichen, mit Petroleum benetzten Tuch konser-
vieren. Ist Politur erforderlich, sind alle vorstehenden Elemente
zuerst zu entfernen. Das Polieren erfolgt mit feinem Bimsstein
und Leindl. Dabei kann man einen Korken benutzen. Den letz-
ten Schliff erhalt das Gerat durch Polieren mit Flanelltuch (wei-
che Wolle oder Baumwolle) und Lein- oder Salatél. Ein Rezept,
das zum Polieren Nitrozellulose vorschlagt, habe ich nicht ver-
sucht. Knochendl ist eigentlich das korrekte Konservierungs-
mittel. Vorsicht beim Aufbewahren 6lhaltiger Stoffteile; diese
kénnen sich mit der Zeit selbst entziinden.

Vergiessen von Fehlern

Es gibt verschiedene Mdglichkeiten, Lécher und Fehlstellen in
Hartkautschuk zu vergiessen. Kleine Bruchstellen lassen sich
an der sichtbaren Seite wahrend des Klebevorganges durch ein
transparentes Klebeband halten, das nach dem Erstarren der
Klebemasse zu entfernen ist. Das Vergiessen erfolgt dann von
der nicht sichtbaren Seite her. Auch kleine Lécher kann man so
fast unsichtbar korrigieren. Hier finden Sie zwei Varianten fiir
das Erstellen einer Vergussmasse erklart:

1. Variante
Man schmilzt Hartkautschuk in kleinen Portionen in einem ei-
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sernen Topf und rihrt dabei fortwéhrend mit einem Eisenspach-
tel, um ein Anbrennen der Masse zu vermeiden. Nach dem
Schmelzen aller Portionen giesst man die flissige Masse auf
eine Blechplatte und zerbricht sie nach dem Erstarren in kleine
Stlcke, die glanzend-schwarzem Pech gleichen. Man flllt fol-
gende Mengen in eine Flasche:

1 Teil geschmolzener und erstarrter Hart
kautschuk
5-10 Teile rektifiziertes Terpentindl

Diese Mischung ldsst man wahrend mehreren Wochen an ei-
nem warmen Ort stehen. Anstatt puren Terpentindls dient eine
Mischung aus gleichen Teilen Terpentindl und Benzol, wodurch
die Auflésung in kirzerer Zeit zu erreichen ist. Mit dieser L6-
sung vergiesst man Fehlstellen, wobei gréssere Stellen meh-
rere Schritte benétigen, da sich die Masse durch das Trocknen
verringert. Nach dem Austrocknen poliert man die tberstehen-
de Masse weg.

2. Variante
Fur die Reparatur von Hartgummi- und Trolitplatten eignet sich
- als «Primitividsung», die gut aussieht - eine Masse aus

10 Teilen Kerzenwachs

1 Teil Russ- oder Holzkohlestaub
Holzkohle, wie sie in Magen-Kohletabletten vorkommt, eignet
sich. Das Kerzenwachs verflissigt man und verriihrt die Kohle
sowie evtl. andere Farbstoffe gut darin. Die Masse ist nach kur-
zem Aufkochen fertig zur Anwendung. Eine stabilere Variante
bietet das Vermischen von Kleber, am besten Zweikomponen-
tenkleber mit Russ, doch bendtigt man daflr sehr viel Geschick-
lichkeit bei der (sofortigen und fast irreversiblen) Anwendung.

Kleben

Hartgummi I&sst sich wie ein Fahrradschlauch kleben. Beide
Stellen reinigt und entfettet man griindlich. Darauf ist die Vul-
kanisierlésung aus der Fahrradhandlung auf beide Seiten auf-
zutragen. Die beiden Stiicke sind erst nach der Trocknungszeit
(je nach Produkt) unter starkem Druck zu vereinigen. Kleinere
Stellen klebt man mit Cyanolit (Sekundenkleber).

Verformen

Einige Minuten in kochendem Wasser verbliebene Hartgummi-
teile sind weich. In diesem Zustand lassen sie sich relativ stark
verformen, ohne zu brechen. Leider besteht die Tendenz, dass
sich die Teile beim Erkalten wieder etwas zurtickbiegen. Dies
ist ausgleichbar, indem man das Teil fiir einige Stunden in sei-
ner neuen Lage eingespannt lasst oder etwas mehr als nétig
biegt. Bei einer Temperatur von 70-80 Grad Celsius I&sst sich
Hartgummi nageln und schrauben wie Holz [638545].

Bohren

Fur das Bohren von Hartgummi und Trolit empfiehlt sich die
Verwendung von harten Bohrern (HHS-Stahlbohrer). Normale
Bohrer sind bis zur hellen Rotglut zu erhitzen und in Wasser
oder besser in einer Mischung aus Ol und Petrol abzuschre-
cken. Bei Weissglut (in [183] empfohlen) verbrennen die Kohle-
stoffe und der Stahl ist unbrauchbar bzw. zu Eisen reduziert.

Ebonit (Vulkanit)

Das Material ist fest und schwarz wie Hartgummi, jedoch holz-
artig und leicht anzufassen. Man verwechselt es darum gerne
mit Ebenholz, mit dem es nichts gemein hat. Es kommt oft in
Form von Platten vor und diente auch als Material fir Horn-
Lautsprecher. Die schwarzen Klaviertasten und Mundstilicke
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von Saxophonen kénnen aus Ebenholz oder Ebonit angefertigt
sein. Vulkanit ist resistent gegen Sauren, da alle chemischen
Doppelverbindungen abgesattigt sind. Mein «Chemisch-tech-
nisches Lexikon» aus der Jahrhundertwende schlagt folgen-
des Rezept vor:

100 Teile Kautschuk
45 Teile Schwefel
10 Teile Guttapercha

Die Materialien vereinigt man «in geniigender Warme».

«Bei der Herstellung wird eine hinreichende Menge dieser
Mischung in eine passende Form aus einem durch Schwe-
fel nicht angreifbaren Stoff gebracht und 2 Stunden lang
einer Warme von 315 Grad Celsius und einem Druck von
1 Atmosphére (ca. 1 kg pro 1 cm) ausgesetzt.» Die gleiche
Quelle verlangt fir «amerikanisches Ebonit» die Erhitzung der-
selben Masse auf 157 Grad Celsius.

Unter Guttapercha (Gutta-Pertscha) steht im eben erwahnten
Lexikon:

«Eine dem Kautschuk verwandte Masse, die aus dem Milch-
safte des in Ostindien heimischen Baumes Isonandra Gutta
gewonnen wird. In rohem Zustande faserig braungrau, von
eigentiimlichem Geruche. Rein eine weisse Masse, die bei
50-60 Grad C ungemein bildsam wird und bei 120 Grad C
schmilzt. Léslich in Schwefelkohlenstoff, Chloroform, Ben-
zin usw. Sehr unempfindlich gegen die Mehrzahl der che-
mischen Agenzien, sehr schlecher Leiter fiir Elektrizitédt.»
«Guttapercha-Ersatz wird nach Felten und Guillaume ge-
wonnen, indem man in Wachse, Harze, Asphalt, Teer oder
Pech, die iiber 100 Grad C erhitzt sind, Wasser oder Lésun-
gen von Salzen in Wasser tropfen lasst.»

Siemens isolierte 1851 die ersten unterirdischen Stromkabel mit
Guttapercha. Geldstes Gutta dient heute als Trennmittel bei der
Seidenmalerei. Es ist in guten Handarbeitsladen etc. erhaltlich.

Metalle

Das Grundmetall unter deckenden Farben besteht oft aus Guss-
eisen oder Stahlblech. Selten lasst der Hersteller diese Oberfla-
chen blank. Wo ausserlich sichtbar, erhalten sie je nach Metall,
Verwendungszweck und Epoche der Herstellung einen dauerhaf-
ten Oberflachenschutz. Eine weitere Methode ist galvanisches
Uberziehen mit einem anderen Metall, z.B. Nickel, Chrom, Sil-
ber, Gold, Messing. Diese Haut aus edleren Metallen kann sehr
dinn sein. Buntmetalle, vor allem Kupfer, Messing und Bronze,
belasst man meist blank, da sie relativ korrosionsfest sind und
optisch gut wirken. Gerade sehr alte Gerate, z.B. Telegrafenap-
parate oder Telefone aus dem letzten Jahrhundert bis etwa in die
20er Jahre, fiihren oft Teile aus blankem Messing. Vor Behand-
lung von Gegenstanden mit Messingoberflache ist mit Hilfe eines
Magneten zu prufen, ob es sich um massives Messing handelt.
Besonders Schrauben gibt es schon friih «vermessingt». In die-
sem Fall ist eine spezielle Behandlung nétig, da sonst das blanke
Eisen zum Vorschein kommt. Zum Beispiel stellte ich bei einer
alten, englischen Widerstandsdekade in Holztruhe fest, dass alle
oberen Schrauben aus Messing, die unteren, den Boden hal-
tenden aber aus vermessingtem Eisen bestehen. Eine gleiche
Behandlung aller Schrauben nach Prifung der oberen hatte die
unteren ruiniert.

Kleben

Bei vollstandig gereinigter, fettfreier Oberfliche lassen sich
Metalle gut miteinander verkleben. Man reinigt am besten mit
Trichlorathylen (Tri). Dies ist ein chloroformartig riechendes, un-
brennbares technisches Losungsmittel. Nach Anwendung von Tri
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sollte man die zu klebenden Stellen waschen, trocknen und mit
blossen Handen nicht mehr berthren. Als Klebstoff eignet sich
am besten Zweikomponentenkleber wie Stabilit. Nach dem Ver-
rihren von Harz und Harter beginnt die chemische Abbindung,
der Klebeprozess. Der Kleber ist danach rasch zu verarbeiten.
Die «Topfzeit», also die maximale Verarbeitungszeit nach dem
Mischen, ist unbedingt einzuhalten. Sie betragt nur einige Minu-
ten und ist auf dem Produkt vermerkt. Bei guter Entliftung ar-
beiten! Auch Kleber wie Pattex, Pattex spezial oder UHU-plus
sind geeignet.

Oberflachenbehandlung

Fur die verschiedenen metallisch-blanken Oberflachen unter-
scheidet man vier Stufen der Behandlung. Die Vorbehandlung
oder Vorreinigung ist immer gleich. Die griindliche Reinigung
richtet sich nach dem Material, dem Verschmutzungsgrad bzw.
dem Grad der Zerstérung. Oft geht auch vom Material selbst et-
was verloren. Die dritte Arbeit, das Feinschleifen und Polieren,
soll die urspringliche Oberflachenstruktur ergeben. Mit der Kon-
servierung als Nachbehandlung erreicht man, dass der Zahn der
Zeit nicht so rasch an den milhsam wiederhergestellten Oberfla-
chen nagt.

1. Vorbehandeln (abdecken, waschen - evtl. gldnzen,
entfetten) Ein Apparat besteht oft aus verschiedenen Materia-
lien, die schon bei der Vorbehandlung Schaden nehmen, wenn
z.B. Wasser oder Lésungsmittel in das Innere des Geréates ein-
dringt. Diese Teile also abbauen oder mit Klebeband (Abdeck-
band des Malers) schiitzen! Klebeband kann aber auch Fehl-
stellen erzeugen - bzw. beim Wegnehmen alte Farbe mitziehen
- wenn man es langer haften Iasst oder nicht das geeignete Ab-
deckband wahlt. Bei der Vorbehandlung will man die Oberflache
reinigen, um dann zu entscheiden, was weiter zweckmassig ist.
Man beginnt grindlich mit Seifenpulver wie Ariel, Persil, Dash,
Sunil etc. zu waschen. Das Wasser soll moglichst warm sein.
Den Gegenstand spult man ab und trocknet ihn mit einem saube-
ren Baumwolltuch («Leintuch»). Schldammkreide erzeugt Glanz.
Zahnpasta enthalt davon in besonders feiner Form und ist daher
fur kleine Teile geeignet. Eine Zahn- oder Nagelbirste tut gute
Dienste. Auch fir Randelmuttern eignet sich dieses Reinigungs-
verfahren gut. Bei glanzlosen Gegenstanden wirkt Reinigungs-
mittel fir Zahnprothesen besser als Zahnpasta. Fir ganz feine
Polierarbeit verwendet der Fachmann «Polierrot». Empfindliche
Kleinteile erhalten mit diesen Mitteln eine schonende Behand-
lung. Falls das Metall nach der Vorbehandlung das gewiinschte
Aussehen hat, kann man direkt die Neukonservierung vorneh-
men. Dies gilt ebenfalls bei einer sauberen, regelmassigen Pati-
na - mit oder ohne intakte Konservierungsschicht.

2. Reinigen

Bei nicht vollig fettfreier Oberflache oder sproder bzw. aufge-
brochener Konservierung, z.B. in Form von Schellack, geniigt
meist die Reinigung mit Waschbenzin oder Alkohol (Spiritus 95
%), dem schwachsten Fettldser. Autobenzin darf man wegen
seiner Zusatze nicht verwenden. Bei hartnackigen Ablagerun-
gen ist mit Ather (Chloroform oder Trichlorathylen) nachzuar-
beiten. Dies sind die drei besten Fettléser. Die Reinigung ist
bei guter Entliftung durchzufihren. Zaponlack und Fett lassen
sich mit Nitroverdiinner entfernen. Miinzen impragnieren die
Sammler mit einem Mittel auf Chlor-Kautschuk-Basis. Auf alten
Geraten jedoch ist dieser Lack unpassend. Er ist mit einem spe-
ziellen Chlor-Kautschuk-Verdinner |6sbar, falls jemand diese Im-
pragnierung entfernen will. Sind immer noch unsaubere Stellen
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sichtbar, gibt es fiir alle Metalle ein weiteres, sehr schonendes
Verfahren. Einfaches Natron (Bullrich-Salz) gegen Sodbrennen
eignet sich dazu. Dies ist Natriumhydrogenkarbonat, nicht Atzna-
tron oder Natronlauge, das eine andere Wirkung hat und nur in
Hartefallen bei Messing zum Einsatz kommen darf. Das Natron-
pulver streut man auf, schrubbt den Gegenstand mit wenig Was-
ser und Birste und spult dann klar nach. Bei Verwendung des
korrekten Lésungsmittels sollte die Oberflache nun zur weiteren
Bearbeitung - Neukonservierung oder vorgangig spanabhebende
Bearbeitung - bereit sein. In wenigen Fallen sind atzende Mittel
notwendig. Nach allgemeinen Informationen finden Sie nun spe-
zifische Atzmethoden fiir verschiedene Metalle. Bemerkungen
zur konservierenden Nachbehandlung finden Sie anschliessend
wieder gruppenweise zusammengefasst.

Intensivreinigung mit dtzenden Mitteln

Sauren und andere atzende Mittel sollten nicht zur Verringerung
des Arbeitsaufwandes, sondern nur dann zur Anwendung kom-
men, wenn korrekte Lésungsmittel versagt haben. Sauren grei-
fen vorwiegend durch alte Konservierung nicht mehr geschutzte
Stellen an und arbeiten Vertiefungen in das Metall. Zudem atzen
sie bei Legierungen einzelne Komponenten bevorzugt ab. Fir
viele Teile aus blankem Metall oder mit galvanisierter Oberflache
ist eine Vernicklerei der Fachbetrieb (galvanische Anstalt). Diese
ist auf die Oberflachenbehandlung von Metallen spezialisiert und
setzt geeignete Werkzeuge, Losungsmittel und Maschinen ein.
Allerdings behandeln diese Firmen die meisten Gegenstande
nicht besonders schonend - Hauptsache, die Oberflaiche stimmt.
Heute existieren andere Materialien und Techniken als friher.
Man sollte daher nicht alles ohne Uberlegung ibernehmen. In-
teressant fir Apparatesammler sind z.T. die Behandlungsmetho-
den der Munzsammler. Sie leisten feinste Arbeit. Allerdings sol-
len bei Miinzen die Oberflachen nicht spiegeln, wahrend dies bei
einigen alten Apparaten erwiinscht ist - allerdings nicht bei allen
Teilen! Man prife mdglichst vor dem Reinigen, wie die Oberfla-
che des Gegenstandes urspriinglich ausgesehen hat.

Allgemeines zur Intensivreinigung

Bei jedem Atzverfahren ist mit besonderer Vorsicht ans Werk
zu gehen. Man arbeitet mit Gummihandschuhen und Brille. Der
beste Standort ist im Freien. Konzentrierte Sduren, besonders
Salpetersaure, sind im Freien oder in Industrieraumen zu ver-
wenden. Beim Verdiinnen von Sauren giesst man immer Saure
in Wasser, nicht umgekehrt. Die sich entwickelnde Wéarme ist
stets zu kontrollieren. Mit kleinen Mengen probieren. Nur gerei-
nigte und gespiilte Gegenstande in die Saure tauchen. Dane-
ben ein Becken mit Wasser bereithalten, um die Gegenstande
rasch von der Saure befreien zu kénnen. Auch eine von Metallen
gesattigte Saure ist vor dem Wegschitten mit einer Lauge zu
neutralisieren und sehr stark mit Wasser zu verdiinnen. Bei grés-
seren Mengen (bergibt man die Flissigkeit einer galvanischen
Anstalt zwecks Riickgewinnung. Ein relativ schonendes Mittel ist
das bei Miinzsammlern beliebte Greenwater. Es dient als Ent-
rostungs- und Phosphatierungsmittel fiir Eisen, Zink und Mes-
sing. Greenwater besteht aus 10%iger Natronlauge (L6sung von
Natriumhydroxyd), 20%iger Schwefelsdure und 30%iger Salpe-
tersaure. Man kann konzentrierte Salpetersaure in eine gleiche
Menge destilliertes Wasser geben, um die richtige Verdiinnung
zu erhalten. Nach dem Mischen kann Greenwater ohne Schaden
mit blossen Handen kurz in Berlihrung kommen. Die in dieser
Arbeit beschriebenen Vorsichtsmassnahmen bei Sduren sind bei
der Herstellung eigener Rezepte zu beachten. Arbeiten Sie mit
einer Pinzette, sollte diese nicht aus Eisen bestehen; es kon-
nen sonst bei den Buntmetallen noch nach Monaten unter der
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Impragnierung dunkle Eisenflecken entstehen. Griffstellen sind
beim Eintauchen in Flissigkeiten zu wechseln, damit alle Teile
der Oberflache mdglichst gleichlangen Kontakt mit der Flissig-
keit erhalten. Haben Sie ein Silbertauchbad einmal verwendet,
sollten Sie es nur fur das gleiche Metall wiederverwenden. Sil-
bertauchbad ist im Haushaltsfachgeschaft erhaltlich. Harte Me-
talle wie Eisen, Nickel, Platin, Palladium und Stahl verlangen die
Bearbeitung mit einer Neusilberbilrste. Eine Messingblrste ist
lediglich fir Messing zu gebrauchen, da an fremden Metallen
gelbe Stellen entstehen kénnen. Wenn Sie keine Erfahrung mit
den verschiedenen Werkzeugen oder Reagenzien haben, sollten
Sie an wertlosen Stlicken (z.B. Abfall-Metallteilen), verdeckten
Stellen oder Untersichten tben.

3. Feinschleifen und polieren

Nach dem Blankputzen gibt man dem Metall wieder die original-
getreue Oberflache. Ist diese zu rauh - z.B. nach dem Schleifen
oder Bearbeiten mit der Messingblrste - empfiehlt es sich, mit
einem Poliertuch von Hand zu beginnen. Schlimmstenfalls ist
mit einem Schleiftuch der Kérnung 320 oder héher zu schleifen.
Jetzt racht sich, wenn man versucht hat, mit groben Mitteln ra-
scher zum Ziel zu kommen. Am fertigen Stiick sollte keine Ab-
tragung von Material zu sehen sein. Diese Anforderung ist mit
dem Gummiteller und aufgespanntem Schleifpapier bei Stiicken
mit Kanten nicht zu erfillen. Der Feinschliff erfolgt mit der Filz-
polierscheibe und darauf aufgetragener Metallschleifpaste. Die
Drehzahl der Scheibe sollte hoch sein. Man kann eine feine Mes-
singblrste verwenden, was allerdings miihsamer ist. Bei neuen
Bursten sind die Spitzen an einem anderen Messinggegenstand
zu entscharfen. Der Feinheitsgrad der Burste bestimmt die spa-
tere Oberflachenstruktur des Gerates. Eine Erhéhung des Glan-
zes und weitere Verfeinerung der Oberflache ergibt das Nachbe-
arbeiten des Materials mit der aus mehreren Lagen runder Tu-
cher bestehenden Schwabbelscheibe. Diese steckt man mittels
Dorn auf eine Bohrmaschine auf. Die Scheibe sollte wenigstens
100mm Durchmesser aufweisen, die Drehzahl auf etwa 3000
Touren eingestellt sein. Die Schwabbelscheibe reibt man zwecks
Verringerung der Warmeentwicklung mit wenig Polierpaste ein.
Das Einreiben erfolgt bei laufender Scheibe. Das Ziel einer spie-
gelnden Oberflache ist durch langeres Hinhalten des Stiicks bei
leichtem Druck zu erreichen. Je geringer dieser Druck, umso
langer die Arbeitszeit. Zu starker Druck erhitzt das Tuch, farbt
es schwarz und niitzt es ab, ohne zu wirken. Mit einer Lammfell-
haube lassen sich letzte Reste des Poliermittels entfernen und
die Oberflache auf Hochglanz bringen.

4. Konservieren

Technische Stiicke sollen weder eine zu starke Patina aufwei-
sen noch «fabrikneu» aussehen. Bei der Konservierung gibt es
fur verschiedene Metalle unterschiedliche Methoden. Trotz an-
derweitiger Vorschlage empfehle ich, auf Buntmetallen z.B. kei-
nen Zaponlack anzuwenden, sondern Schellack aufzutragen.
Die bei Holz angewandte Methode funktioniert nur bei Stlicken
ohne vorstehende Teile. Mit dem Pinsel ist die Arbeit schwierig
aber mdglich; am glinstigsten ist das Spritzen. Der Lack ist je-
denfalls vorher zu filtern, um keine Schlieren zu hinterlassen.
Man kann auch der bei «Holz» beschriebenen Mischung noch-
mals gleichviel Alkohol zugeben und dafiir mehrmals streichen,
um eine saubere, gut haltbare Oberflache zu erhalten. Es soll
sich nicht um gebleichten Schellack handeln, gewisse Rezep-
te schlagen den Zusatz von Kumawurzel und/oder Safran vor.
Entsprechende Atzung scheint mir die bessere Methode zu
sein, um einen bestimmten Farbton zu erreichen.
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Blanker Stahl oder Gusseisen

Nach einer grossen Sauberungsarbeit méchte man maoglichst
lange Zeit Ruhe haben vor erneuten Verunreinigungen und
Oxydationen. Zur Konservierung von Stahl dient Zaponlack.
Schellack eignet sich wegen seines eigenen Tons lediglich fur
Gegenstande, die eine besondere Patina aufweisen sollen.
Man kann transparenten Kunststofflack anwenden. Lack aus
der Spraydose erfordert das Einhalten des richtigen Abstandes,
damit keine Lackuberschisse entstehen.

Vernickelte und verchromte Oberflachen
Diese bleiben blank, sind aber neu zu galvanisieren, wenn die
Oberflache nicht mehr homogen ist. Lange Zeit kannte man nur
den Vernicklungsprozess, so dass es einem Kunstfehler gleich-
kommt, altere Gegenstande zu verchromen.

Buntmetalle

Halten Sie an einem wichtigen Grundsatz fest: Auch wenn viel-
leicht gerade Messing Mode ist: Ein verchromtes oder verni-
ckeltes Teil sollte verchromt oder vernickelt bleiben oder diese
Oberflache wieder erhalten, falls jemand schon «am Werke»
war. Dabei kommt auch der umgekehrte Vorgang vor - verni-
ckelte oder sogar verchromte Oberflachen erscheinen, wo eine
Messingoberflache korrekt ware. Selbst auf Auktionen sieht
man «geschdnte» Gerate, die der erfahrene Sammler meidet.
Die weichen Buntmetalle Kupfer, Messing und Bronze sind ver-
wandt und &hnlich zu behandeln. Fir das Bearbeiten von Mes-
sing mit feiner Oberfliche kommt eine «Kratzbirste» mit Mes-
singborsten von maximal 0,1 mm Durchmesser in Frage, wie
sie der Goldschmied zur Entfernung der Oxydschicht nach dem
Hartléten verwendet. Er arbeitet mit der Blirste unter Wasser,
damit keine Kratzer entstehen. Dies ist bei uns nur in Ausnah-
mefallen noétig. Bei normalen Oberflachen genlgt eine Birste
mit handelsiblichen Borsten. Rotierende Biirsten sind nur bei
vorsichtigem Gebrauch zu empfehlen. Keinesfalls dirfen Mes-
singbursten fir Kupfer oder Bronze zum Einsatz kommen, da
kleinste Birstenteile eine Gelbfarbung hervorrufen kénnen.

Kupfer (engl. copper; franz. cuivre; span. cobre)

Kupfer bildet nach Silber den besten Leiter fiir elektrischen
Strom. Das Element Kupfer ist ein rotschimmerndes Metall, das
an «normaler» Luft eine braunlich bis schwarze (Kupferoxyd-)
Oberflache bzw. an feuchter, kohlensaurehaltiger Luft eine gri-
ne Patina (basisches Kupferkarbonat) annimmt. Diese ist nicht
zu verwechseln mit dem giftigen Griinspan (basisches Kupfera-
zetat, ein essigsaures Salz des Kupferoxyds), der keinen Schutz
darstellt wie die Patina, sondern frisst wie Rost. Das Einlegen
des Metalles wahrend 1-2 Minuten in Speiseessig dient als Pro-
be, ob es sich um eine (manchmal gewiinschte) Patina oder um
den giftigen Grinspan handelt. Beim ungewiinschten Grinspan
nimmt der Essig eine grinliche Farbe an. Andernfalls ist der
Essig gleich wieder gut wegzuspiilen, da er nach langerer Ein-
wirkung die Patina verandert. Grinspan entsteht, wenn Kupfer
mit Sduren und Salzen in Verbindung kommt. Darum sind diese
nach einer Behandlung restlos zu entfernen.

Eine orangefarbene, in Gold spielende Ténung erhalt poliertes
Kupfer, wenn man es einige Sekunden in eine Losung von kris-
tallisiertem, essigsaurem Kupferoxyd taucht. Falls Kupfer nach
dem Bursten mit Natronpulver nicht das gewlinschte Aussehen
hat, hilft das Silbertauchbad. Ein anderes Verfahren ist das tro-
ckene oder nasse Abreiben mit einem Scheuerpulver wie z.B.
Vim, gefolgt von gutem Nachspulen. Ein handelslbliches Me-
tallputzmittel wie z.B. Sidol dient ebenfalls. Sidol ist nach dem
Eintrocknen mit einem Baumwollappen - ohne Wasser - abzu-
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reiben. Vorher kann man eine Lésung aus einem Essléffel un-
verdinntem Essig und einem Teel6ffel Salz einwirken lassen.
Sehr gute Erfolge ergeben sich mit dem Auftragen von verdiinn-
ter Schwefelsdure. Zu zwei Teilen Wasser gibt man einen Teil
konzentrierte Schwefelsdure. Zum Auftragen dient ein Lappen.
Gummihandschuhe sind erforderlich. Grindlich abspilen und
gut trocknen (z.B. mit Sagespanen).

Bronze (engl. und franz. bronze)

Diese Legierung besteht aus Kupfer und einem oder mehreren
der folgenden Metalle: Zinn, Zink, Blei, Aluminium, Silizium oder
Beryllium. Meist kommt (4-30 %) Zinn vor. Bronze ist wie Kupfer
zu reinigen. Bei Rundfunkgeraten spielt Bronze keine Rolle.

Messing (engl. brass; franz. cuivre jaune, laiton; span. la-
ton)
Die Legierung enthélt 55-90 % Kupfer und 10-45 % Zink. Oft ist
ein kleiner Zusatz von Zinn und/oder Blei enthalten. Die Ténung
differiert zwischen rot, gold und silbergrau. Das relativ korrosi-
onsfeste Material kann mit der Zeit braunlich oxydieren und ist,
fir lange Zeit dem Wetter (Sonne) ausgesetzt, nicht so stabil wie
Kupfer oder Bronze.
Fur das Behandeln von Messing gibt es in der Literatur einige
Empfehlungen fiir Reinigungs- oder Atzlésungen. Eine davon
ist: Abreiben mit Sodalauge, Eintauchen in ein Gemisch aus
gleichen Teilen Schwefelsdure, Salpetersdure und Wasser, ab-
spilen, waschen, trocknen und polieren. Bei stark oxydierter
Oberflache hilft ein Gemisch aus 2 Teilen Salpetersdure und 1
Teil Schwefelsdure. Beide Verfahren tragen Material ab. Meiner
Erfahrung nach sollte vor allem bei Kleinteilen wie Randelmut-
tern das Schnellverfahren zum Zuge kommen. Diese Teile ha-
ben sich oft wahrend Jahrzehnten eine stark haftende Schmutz-
schicht zugezogen, die nur eine aggressive Methode beseitigt.
Das unter «Reinigen» besprochene Auflésen der Schutzschicht
ist Voraussetzung. Bei Anwendung unverdiinnter Saure ist der
Gegenstand nur eine Sekunde zu tauchen und sofort in Wasser
klarzuwaschen! Verschiedene Oberflaichenfarbténe lassen sich
kiinstlich erzeugen. Zu diesem Zweck ist eine besondere Atzung
zu empfehlen, da Brinieren oder andere Oberflachenbehand-
lungen komplizierter durchzufiihren sind. Einfache Verfahren:
Braun farben lasst sich Messing, indem man es in hochverdinn-
ter Schwefelsaure mit Zusatz von Kupfervitriol kocht. Ein Vergol-
dungseffekt tritt ein durch Tauchen in eine Mischung von:

50 TeilenWasser

5 Teilen Atznatron

10 Teilen feuchtes, kohlensaures Kupferoxyd
Auch eine Mischung von Salzsdure mit in Wasser gelostem
Alaun gibt den nur fiir Sekunden eingetauchten Gegenstanden
einen goldartigen Schimmer. Kommt Messing anschliessend in
eine verdunnte Salzsdure, erhélt es einen helleren Farbton. Gut
abspulen und trocknen. Wenn man Messinggegenstande mit
Eisendraht umwickelt in verdiinnte Schwefelsdure taucht oder
einfach in verdinnte Salzsaure legt, erhalten sie ein kupferfarbe-
nes Aussehen, da ein Herauslosen des Zinks an der Oberflache
resultiert. Seit Jahrzehnten gibt es zahlreiche Buntmetall-Putz-
mittel zu kaufen. Die Mittel haben sich sehr bewahrt, da sie beim
Reinigungsvorgang mehrere Funktionen Gbernehmen. Meistens
enthalten sie einen dtzenden Stoff wie Salmiakgeist (LOsung von
Ammoniak-Gas in Wasser) oder Javelle (4 Teile Chlorkalk, 5 Teile
Soda, 120 Teile Wasser), eine reibende Polierpaste und eine sei-
fenartige Komponente. Nachdem ich vom manuellen Schleifen
genug hatte und erkannte, dass der Umgang mit Gummiteller und
Bohrmaschine fiir einen Laien schon gar nicht in Frage kommt,
probierte ich Sidol, eines dieser Haushaltsmittel. Der Effekt war
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gross, die Anwendung problemlos. Besonders wenn man viele
Buntmetallteile zu reinigen hat, lohnt sich systematisches Vorge-
hen. Sidol greift Hartgummi nicht und Lack auf Holz kaum an, so
dass nicht alle Teile abzumontieren sind. Bei den folgenden Ar-
beiten trégt man Gummihandschuhe und Brille. Zudem empfiehlt
sich ein alter Arbeitsanzug oder eine Schiirze sowie das Abde-
cken der Flachen rings um den Arbeitsplatz, da Spritzer mit der
Burste unvermeidbar sind. Man arbeitet nicht gegen den Kérper,
sondern quer. Die Flasche mit dem Mittel ist immer zu schlies-
sen und die verwendete Menge jeweils fur 15-20 Minuten Arbeit
abzuschatzen, da sich der Atzwirkstoff rasch verfliichtigt. Die
Stlicke nicht Ianger als eine halbe Stunde im Poliermittel liegen-
lassen. Das Mittel trocknet schnell ein und verliert die Wirkung.
Vorteilhaft arbeitet man tber einer Schale, in der sich das Mittel
und einige zu reinigende Kleinteile befinden. In einem anderen
kleinen Teller halt man wenige Kubikzentimeter Sidol zwecks
Anfeuchtung der Blrste bereit. Die Flussigkeit ist mit einer Birs-
te aufzutragen. Man poliert sie nach dem Eintrocknen mit einem
Baumwollappen vollstandig weg. Danach erst ist erkennbar, ob
das Reinigen vollen Erfolg brachte. Wegen der Gefahr von Kalk-
flecken sind die Gegenstande nicht mehr in Wasser zu tauchen.
Als Biirsten dienen harte Zahn- oder Handbiirsten. Sind diese zu
weich, nimmt man eine Messingburste, wie sie zum Reinigen von
Elektrokochplatten vorkommt. Man kann je nach Gegenstand
und Zustand Schlemmkreide, Zahnpasta oder feinen Sand mit
einem feuchten Lappen auf dem Messing zerreiben. Mit einem
Scheuermittel wie Vim reinigt man nass oder trocken. Sandige
Mittel verursachen allerdings mehr Polierarbeit. Der Tip eines
Restaurators: Nach dem Polieren den Messinggegenstand mit
Knoblauch einreiben. Das Messing erhalt die richtige Patina und
die Sauren des Knoblauchs bilden mit dem Messing zusammen
eine gute Schutzschicht.

Lackierte Metalloberflachen

Metalle kénnen auf verschiedene Weise mit Deckfarbe lber-
zogen sein. Oft geniigt Waschen mit Seifenwaschmittel ohne
Scheuermittel, um die Originalfarbe aufzudecken und Sauberkeit
zu erhalten. Polieren mit Hartwachs (Autopflege-Produkt) gibt
eine glanzende, geschitzte Oberflache. Beim Hartwachs sind
urspringlich feste Wachsbestandteile in einem flissigen Mittel
aufgel6st, das ein leichtes Verteilen des Wachses ermdglicht und
nach dem Auftragen verdunstet. Lackreiniger enthalten zudem
zum Entfernen der «toten», obersten Lackschicht stark |6sen-
de Zusatze. Die eigentliche Entfernung erfolgt mit schleifenden
Poliermitteln. Politur dient zugleich zum Reinigen und Polieren.
Kombinierte Polier- und Konservierungsmittel sollen in einer An-
wendung alle Pflege- und Reinigungsaufgaben erflillen. Diese
Mittel, ausser Hartwachs, sollen nur zur Anwendung kommen,
wenn der Lack stumpf und stark angegriffen ist. Sie tragen im-
mer eine kleine Lackschicht ab. Alle Produkte verlangen zwei Ar-
beitsschritte, namlich das Auftragen und das Ab- oder Einreiben
nach dem vélligen Abtrocknen des Mittels. Mit der Lammfellhau-
be bringt man die Oberflache auf Hochglanz. Da das Lackieren
von Geraten aus Metall sehr selten in Frage kommt - und (ein-
schliesslich Spritzen) verschiedenste Techniken existieren - fin-
den Sie hier stichwortartig das Vorgehen fiir normales Streichen.
Entrosten, zweimaliger Voranstrich mit Kunstharz-Bleimennige
oder Kunstharz-Metallgrund, Anstrich mit Kunstharz-Vorstreich-
farbe oder -Vorlack und abschliessende Lackierung mit Kunst-
harzlack (Schlagfestlack). Fiir ein konkretes Objekt lasst sich Rat
in einer Lackierwerkstatte holen, doch sollte man Ihnen dort er-
klaren kénnen, auf welchem Losungs-, Pigment- und Bindemittel
der urspriingliche Lack lhres Gegenstandes basiert.
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Strukturlacke

Lacke besitzen normalerweise eine plane, mehr oder weniger
glanzende Oberflache. Eine gewisse Rauheit ist durch Beimen-
gen von feinstem bis grobem Sand in Form von Quarzstaub zu
erreichen. Um Sandansammlungen - z.B. beim Pinselansatz -
zu vermeiden, streicht man eine Schicht ohne Staub, streut mit
einem Sieb ab einer gewissen Hohe Staub auf die gestrichene
Flache und streicht nach dem Trocknen wieder ohne Sand. Un-
ter dem Namen Strukturlack kann man verschiedene weitere
Lacktechniken zusammenfassen:

Hammerschlaglack

Die besondere Struktur kommt durch zwei Flissigkeiten zu-
stande, die sich nicht mischen. Heute erfolgt dies durch Bei-
mengung von Silikon. Das Resultat sind Pigmentkrater, die wie
Fettaugen auf einer Suppe aussehen. Normalerweise brennt
man den Lack ein. Korrekter Hammerschlaglack ist mit eigenen
Mitteln schwer herstellbar, ausser er besteht aus schwarzer
Farbe. Zumindest fir den meistgebrauchten schwarzen Ham-
merschlaglack gibt es im Fachhandel Spraydosen mit lufttrock-
nender Farbe.

Schrumpflack

Durch zweimaliges Spritzen oder Streichen des gleichen, aber
besonderen Lacks erzielt man diese Oberflache, die auch Krédu-
sellack heisst. Sie weist eine feinere, scharfere Struktur mit un-
regelmassigeren Formen als Hammerschlaglack auf. Man I&sst
damit z.B. Unebenheiten bei Gussoberflachen verschwinden.
Der eingebrannte Lack bildet eine sehr harte Oberflache. Auch
dieses Produkt ist im Fachhandel erhaltlich.

Reisslack

Bei dieser Technik spritzt man eine schnell trocknende Schicht
Farbe auf eine langsam trocknende, sodass die obere Schicht
aufreisst. Oft sind die Risse als Patina dunkel gefillt. Dazu
streicht man mit einem Stiick Baumwolltuch dunklere Farbe ein
und wischt die Oberflache sauber.

Perlschliff

Die teilweise Ubereinandergelegten, rundpolierten scheibenarti-
gen Flachen auf blanken Frontplatten friher Apparate - speziell
im Flugzeugbau und bei Uhren gerne verwendet - sind mit ro-
tierenden Buirsten oder Korkzapfen hergestellt. Man kann diese
Flachenstruktur (franz. perlage oder oeuil de perdrix genannt)
mit einem durch Erhitzen etwas verkohlten Korken leicht erzie-
len. Mit dem angekohlten Zapfen in einer Bohrmaschine einge-
spannt lassen sich die einzelnen Rundflachen schleifen. Je nach
Struktur ist das zu bearbeitende Stiick etwas schrag zu halten.
Professionell gibt es dazu spezielle Drahtbirsten fir die Bohr-
maschine. Russ ist das feinste Poliermittel Gberhaupt, also we-
sentlich feiner als Schlemmkreide und feiner als «Polierrot».

Diverse Stoffe

Neben einigen natirlich vorkommenden Materialien finden Sie
hier die Erwahnung von Stoffen, die frih als Kunststoffe verwen-
det, nach dem Zweiten Weltkrieg aber nicht mehr zur Anwendung
kamen. Die aufgefiihrten Stoffe kann man als Abwandlungen von
Naturstoffen ansehen, die modernen Kunststoffe als Synthesen
bzw. synthetische Kunststoffe. Die Behandlung des um die Jahr-
hundertwende erfundenen Press-Stoffes, allgemein als Bakelit
bekannt, finden Sie unter einem speziellen Titel behandelt. Er ist
dem synthetischen Kunststoff zuzuordnen, kommt aber andrer-
seits schon sehr friih und oft im Radiobau vor. Schon lange stellt
der Mensch Stoffe her, die in der Natur nicht vorkommen. Die
altesten kunstlich hergestellten Materialien sind wahrscheinlich
«Papier», Glas und Legierungen von Metallen. Im letzten Jahr-
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hundert beginnt der Weg, der am Anfang unseres Jahrhunderts
zu Kunststoffen und in den 30er Jahren und danach zu den «mo-
dernen» Kunststoffen fuhrt. Immerhin erfindet man in den USA
z.B. die Nylon- und Perlonfaser 1938.

Zuerst entsteht aus Holz, Getreidestroh, Espartogras, Begas-
se u.a. Zellstoff. 1854 erfinden hierzu die Englander Waftt und
Burgess in den USA das Natronverfahren. Das Sulfitverfahren
schlagt 1866 der Amerikaner Tilgman vor; 1878 baut Alexander
Mitscherlich (Berlin 1836-1918 Oberstdorf) das Verfahren aus.
Mit Zellstoffen als Ausgangsmaterial stellt man Papier, Zellwolle,
Chemiefasern, Zellulosekunststoffe (Zellophan seit 1905), Zell-
glas, Lacke etc. her. Kurz vor dem Zweiten Weltkrieg behandelt
das Buch Werkstoffkunde im Flugzeug- und Motorenbau,
Dr. M. Matthiesen & Co., Berlin, die Kunststoffe und unterteilt
sie nach dem chemischen Werdegang in Kunststoffe aus Hy-
dratzellulose, Zellulose-Abkémmlinge, Kaseine, Polymerisate
(Mischpolymerisate) und Kondensationsprodukte (Phenoplaste,
Aminoplaste und Glyptale aus Glyzerin und Phikalsaure, letztere
als Lackrohstoffe).

Als Kunststoffe fur vorwiegend spangebende Formung sind auf-
gefuhrt: Vulkanfiber (Zellstoffplatten), Kunsthorn (z.B. Galalith),
Edelkunstharz (z.B. Bakelit) und geschichtete Werkstoffe wie
Hartgewebe und Hartpapier sowie Hartholz (mit Kunstharz ver-
leimte Furniere). Kunststoffe fiir spanlose Formung sind danach
Pressmassen, die bei langerer Einwirkung von Warme plastisch
bleiben wie Pressmassen aus Zellulose (Trolit) und aus Azetylen
(Mipolam) - aber auch Phenoplaste wie Bakelit mit Zusatz von
Fillstoffen, die Aminoplaste (Pollopas) und Spritzgussmassen,
z.B. aus Zellulose (Trolit), Vinylverbindungen wie Plexigum
oder Trolitul. Als dritte Gruppe folgen Zelluloid und verwand-
te Kunststoffe wie Cellon und Ecarit, Mipolam, Trolitul und
Plexiglas. Als vierte Gruppe kommen «neue Kunststoffe» wie
Buna als synthetischer Kautschuk und Igelit vor. Eine neue
Erfindung aus den USA, das in Deutschland damals unbekann-
te, bakelitdhnliche Duramold, findet lediglich namentlich Er-
wahnung. Dies zum Stand der synthetischen Kunststoffe Ende
der 30er Jahre. Die in der Folge einzeln erwahnten Stoffe kom-
men zum Teil im Innern von Radios sowie bei Detektoren und
anderen Apparaten vor. Die Behandlung dieser Stoffe erfolgt
trotzdem hier und nicht im Zusammenhang mit der elektrischen
Reparatur.

Glimmer

Glimmer (engl. mica) ist ein natirliches Material, das in alten
Apparaten haufig als Isolation bei veranderlichen oder fixen
Kondensatoren vorkommt. Es zerbricht leicht, ist aber vorsich-
tig mit einer Schere auf die richtige Grosse zuschneidbar. Glim-
merstlicke (z.B. aus alten Bligeleisen) sollte man aufbewahren,
da sie nicht leicht zu beschaffen sind. Mit Bindemittel versetzter
Glimmer heisst Mikanit oder Mikafolium. Mit Glas verarbeite-
ter Glimmer nennt sich Mycalex.

Bleiglanz, Galenit

Das Material (mit verschiedenen Namen) kommt als Gleichrich-
termedium bei Detektoren vor. Es findet noch heute zur Glasur
von Topferware Verwendung und ist in entsprechenden Fach-
geschaften erhaltlich. Sammler von Radiogeraten handeln es
teilweise zu Hochstpreisen, in der Annahme, Galenit sei nicht
mehr zu kaufen. Bleiglanz ist ein Bleisulfid bzw. das haufigste
Bleierz, enthaltend 86,6 % Blei, oft mit etwas Silber vermischt,
von bleigrauer Farbe und in Wirfeln kristallisiert. Es gibt auch
ebenbrtigen, kunstlich hergestellten Bleiglanz. Fiir den Detektor
eignen sich zahlreiche andere Erze, wobei Pyrit (Schwefelkies)
gegeniiber Galenit in der Detektorwirkung Ahnlich ist. Allerdings
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weist dieses Eisensulfid die umgekehrte Polaritit auf; Pyrit
leitet (mit mehr als 4 mA bei 0,5 bis 1V) beim Anlegen einer po-
sitiven Spannung an die Spitze, wahrend Bleiglanz sperrt, das
umgekehrt etwa 2 mA Strom bei 1 V Spannung abgibt, dafir ist
der Sperrbereich von Galenit besser (ca. 0,5 mA bei 4 V) als
beim Pyrit (ca. 2 mA bei 1-3 V).

Wichtig: Die Kontaktstelle hat véllig frei von Fett oder Schmutz zu
sein. Fur die Reinigung ist ein wahlweise mit den Lésungsmitteln
Ather, Chloroform, Trichlorathylen oder Nitroverdiinner getrank-
ter Pinsel zu verwenden. Waschbenzin (Reinbenzin) wirkt nicht
immer, Alkohol selten genliigend. Am besten pinselt man den in
Lésungsmittel eingetauchten Kristall. In hartnackigen Fallen wirkt
Eintauchen in Salpetersaure und anschliessendes Abwaschen in
Wasser. Die Arbeit ist im Freien oder am offenen Fenster auszu-
fihren. Ein guter Detektor-Halter verbindet den Kristall mittels
Woodschem Metall (auch Newtonsches- oder Lipowitz-Metall
genannt) grossflachig mit einem guten Leiter. Diese Legierung
besteht aus ca. 50 % Wismut (Bi, mit 271 Grad Schmelzpunkt),
25 % Blei (Pb, 327 Grad), 12,5 % Zinn (Sn, 232) und 12,5 %
Kadmium (Cd, 321). Woodsches Metall schmilzt bei 60,5 Grad
Celsius (bis 75 Grad) und kommt in ahnlicher Zusammensetzung
zum «Bleigiessen» vor. Die Firma Dr. Bender & Dr. Hobein,
Riedlistrasse 15a, CH-8006 Zurich, fuhrt das Metall mit Schmelz-
punkt von 75 Grad offen zu je 100 g a Fr. 15 als Schulchemikalie
in 8-mm-Stangen. Wegen Kleinmengenzuschlag lohnt sich nur
eine Sammelbestellung. Will man mit einem Detektor Versuche
anstellen, aber nicht bei der kleinsten Erschiitterung wieder neu
einstellen, Uberbriickt man den Stecker des Detektors mit einer
Germaniumdiode.

Elfenbein

Das vom Stosszahn des Elefanten gewonnene Material ersetz-
te die Industrie zum Gliick schon frih durch kiinstliche Stoffe
wie Zelluloid. Elfenbein zeigt im Gegensatz zu den Ersatzstof-
fen eine natirliche Maserung. Vergilbtes Elfenbein lasst sich
mit einer 30%igen Wasserstoffsuperoxydlésung unter starkem
Neonlicht bleichen.

Glas

Setzt sich ab Mitte der 30er Jahre vermehrt als bevorzugtes
Material fur Stations-Skalen der Heimgerate durch. Ist eine
Glas-Skala zu ersetzen, lasst man vom Glaser ein entspre-
chendes Stiick zuschneiden. Mit dem Glasbohrer kann man
Lécher selbst bohren. Der Bohrer hat in einer Wasserlache zu
rotieren, damit die Reibungswarme keine Spriinge im Glas ver-
ursacht. Wenig Druck ausliben und das Glas am besten auf
eine weiche, ebene Unterlage wie Filz legen. Schrauben und
Muttern sind immer mit Gummi- oder Kunststoffunterlagschei-
ben vom Glas zu trennen. Die Stationsnamen kann der Fach-
mann auf fotografischem Wege oder mit Siebdruck Ubertragen,
doch lohnt sich dies nur bei Serien. Nur wenige Skalen sind
aus Ein- (Sekurit) oder Mehrschichtglas (Kinon- Sigla- oder
Pekaglas) hergestellt. Bei letzterem verhindert bei Bruch eine
dinne Zwischenschicht aus Zelluloid oder Plexigum die Ent-
stehung von Splittern.

Kautschuk (Gummi elasticum)
Gummi ist relativ gut mit Vulkanisierungsmittel fir Fahrradschlau-
che oder mit Pattex reparabel. Hier ein Rezept fur Bindelack:

1 Teil Kautschuk

7 Teile Reinbenzin
Diese Mischung ist bis zur Auflésung in gut verschlossener Fla-
sche in die Sonne zu stellen. Fir gréssere Ausbesserungsar-
beiten verwendet man eine Lésung aus:
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2 Teilen Guttapercha

4 Teilen Kautschuk

1 Teil Fischleim

16 Teilen Schwefelkohlenstoff
Den Fischleim hat man friher aus der Hausenblase, der von
Fett befreiten und getrockneten Schwimmblase des Fisches,
hergestellt. Diese LOsung ist bei tieferen Schadstellen schicht-
weise aufzutragen. 1-2 Tage trocknen lassen, dann den hervor-
quellenden Kitt mit einem scharfen, zuvor in Wasser getauch-
ten Messer abtragen. Achtung: Terpentindl, Benzin etc. I0sen
Kautschuk auf! Firnis fur Kautschuk: 1 Teil Guttapercha und 3
Teile Reinbenzin im Glaskolben im Wasserbad aufgeldst. Klare
Lésung abgiessen und filtrieren. Andere Firnisse sind kompli-
zierter herzustellen. Meist arbeitet man dann mit Kolophonium,
Kautschukabfallen, Ather, Leindl und Terpentinél. Kautschuk
geschmeidig machen: 1 Teil Ammoniak und 2 Teile Wasser mi-
schen, Kautschuk einige Minuten bis halbe Stunde einlegen.
Um die Flexibilitat des Gummis zu erhalten oder wiederzuge-
winnen eignet sich auch Vaseline.

Press-Span

Ist eine dusserst feste, diinne, gelbbraune, aus Sulfitzellstoff
oder haufig auch aus Textilabfallen (Hadern) gefertigte Pappe
mit glanzender, glatter Oberflache (Glanzpappe). Es konnen flr
die Papierherstellung verwendete Rohstoffe beigemischt sein.

Holzpappe (Hartpappe)

Diese aus Holzschliff hergestellte Pappe hat man bereits 1843
erfunden. Hartpappe ist eine besonders harte, dichte, zahe,
steife, geleimte Pappe, durch langsames Trocknen hergestelit.
Sie kommt z.B. statt Press-Span als Kofferpappe vor.

Zelluloid (Zellhorn)

Ab 1859 ist Zelluloid herstellbar. Man benutzt es in den 30er
Jahren in Form von Zelluloseazetat-Folien (einer der altesten
Thermoplaste), die z.B. als runde Skalenscheiben des Volks-
empfangers (VE) bzw. fir mit Stationsnamen beschriftete Ska-
len (siehe auch unter «Skalen reparieren») Verwendung finden.
Das Material sieht dem Elfenbein oft tduschend ahnlich, doch
I&sst sich Elfenbein durch seine natiirliche Maserung gut identifi-
zieren. Zelluloid (Zelluloid, Zellhorn) ist ein horndhnlicher Kunst-
stoff, der durch Auflésen von Kampfer und Dinitrozellulose (mit
Salpetersaure behandelter Holzzellstoff) in Alkohol entsteht. Das
leicht entflammbare Material entwickelt starke Stichflammen. Es
lasst sich schneiden, drehen, bei Warmezufuhr biegen und ist
in Azeton l6slich. Kitten lasst sich Zelluloid, indem man beide
Bruchstiicke mit Essigsdure befeuchtet und einige Zeit gegen-
einander presst. Es gibt Ersatzprodukte, die Zelluloid mehr oder
weniger ahnlich sind. Dazu gehdren neben den unten speziell
erwahnten Produkten Cellon (nicht feuergefahrlich) und Ecarit
(Azetatzellulose unter Einwirkung von Essigsaure), Mipolam
aus einer polymerisierten Vinylverbindung mit dem Ausgangs-
stoff Azetylen und die Vinylverbindung aus Kohle und Wasser-
stoff, das Trolitul. Die hier erwdhnten Materialien reinigt man
mit Schlammkreide oder Zahnpasta bzw. behandelt sie mit einer
Lésung aus Alkohol (Spiritus) und Wasser, um gelb gewordene
Teile aufzuhellen.

Galalith (Kunsthorn)

Um die Jahrhundertwende gelingt es, aus frischem Kasein und
Formaldehyd (Formalin) das unbrennbare Galalith herzustel-
len. Das Material ist zelluloidahnlich und dient als Imitation von
Marmor, Elfenbein und Schildpatt. Es |asst sich beliebig formen
und farben.
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Perolit

Perolit, das ebenfalls mit dem Zelluloid verwandt ist, verwendet
man oft statt Elfenbein fir die Herstellung der weissen Tasten
des Klaviers.

Vulkanfiber

Dies ist ein harter, hornartiger Kunststoff aus Zellulose. Er ent-
steht, indem man Zinkchloridlésung pergamentiert, wassert und
hydraulisch zu Platten presst.

Pressmassen (Bakelit)

Bakelit ist der Markenname flir das vom 1899 nach den USA
ausgewanderten Leo Hendrik Baekeland (Gent, Belgien 1863-
1944 Beacon, NY) erfundene Kunstharz. Baekeland versuch-
te seit 1904, Phenol und Formaldehyd unter Verwendung von
Katalysatoren zu hochmolekularen Produkten zu kondensieren,
die unter Hitze und Druck verformbar sind. Andere Forscher vor
ihm versuchten dasselbe ohne Erfolg, wenn man von Konden-
sationsprodukten fir den Ersatz von Bernstein durch Blumer
absieht. Am 18.2.07 meldet Baekeland das erste Patent an;
weitere sechs Patente folgen im gleichen Jahr. Mit dem Patent
Nr. 233803 Iasst er sein Verfahren in Deutschland ab 31.1.08
schitzen. Seine Erfindung ist das bis heute glltige, allgemeine
Prinzip zur Herstellung hochvernetzter duroplastischer Kunst-
stoffe. Die Riitgerswerke AG in Erkner bei Berlin - mit ihrer
sechzigjahrigen Erfahrung in der Destillation von Steinkohleteer
- grinden am 25.5.10 mit Baekeland als Minderheitsaktionar
die Bakelite Gesellschaft mbH und stellen in Europa als erste
Press-Stoff her. Auch wenn der Name Bakelit ein Markenname
ist, bezeichnet man spater jeden Press-Stoff aus Formaldehyd
und Phenolharz gerne als Bakelit - so stark hat das Produkt
einmal den Markt beherrscht! Es dauert rund zwanzig Jahre,
bis ein weiterer duroplastischer Kunststoff (UF) - Karbamidhar-
ze auf Basis von Harnstoff und Formaldehyd - als Werkstoff
hinzukommen. Pressmassen (Phenoplaste) bzw. Phenol-Form-
aldehydharze (PF) bilden die klassischen Kunststoffe. Es sind
Gemische aus harzartigen Stoffen, Kunstharzen (chemisch
gleichartig aufgebaute, meist nicht makromolekulare Stoffe
von harzartiger Beschaffenheit) und Fillstoffen. Letztere be-
stimmen wesentlich die Eigenschaften der Pressmasse. Ohne
Fullstoffe (Pressharze, Kunstharze) verpresst die Industrie das
Material zu durchsichtigen Teilen. Je nach Art des Formverfah-
rens - meist Pressung oder Spritzung unter Druck und Hitze
- entstehen verschiedene Eigenschaften. Es sind drei Verfah-
ren zu unterscheiden: Kaltpressmassen lasst man erst nach der
Formung im Harteofen harten. Beim Formpressverfahren fillt
man das Rohmaterial in die beheizte Pressform ein und hartet
bei 400-600 kp/cm?; beim Press-Spritzverfahren spritzt man die
Masse mit beheiztem Kolben unter Druck von 1000-2000 kp/
cm? in den Formraum ein. Bakelit lasst sich von moderneren
Kunststoffen schwer unterscheiden. Das spezifische Gewicht
von Bakelit ist jedenfalls grésser und Bruchstellen sind poroés.
Es hat nur aussen eine glatte Struktur, wahrend die meisten
anderen Kunststoffe homogen sind. Durch die Fillstoffe zeigt
Bakelit bei naherer Betrachtung kleinste Unebenheiten auf
der Oberflache. Gehduse aus «synthetischem Kunststoff» ver-
wendet man in Europa erst ab den 50er Jahren, wobei Bakelit
viele Jahre gleichzeitig Verwendung findet. Pressmassen im
engeren Sinn sind beim Radio gepresste Formteile, die aus ei-
ner Mischung von Holzmehl oder Asbestfaser mit Bakelit unter
hohem Druck und Temperatur von 160 Grad entstehen, wobei
auch Metallteile eingepresst sein kdnnen. Sie sind unter den
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Firmennamen Tenazit, Thesit, Taumalit, Esconit, Bernit,
Turbax, Resinol, Tenatext und Trolitan bekannt. Die Stoffe
verwechselt man immer wieder mit dem reinen Bakelit.

Reparieren

Zu Pulver vermahlene Teile aus Bakelit lassen sich bei Bruch-
reparaturen an Gehausen mit Zweikomponentenklebstoff (z.B.
Araldit) mischen und neu formen. Dabei ist die Wandung auf
beiden Seiten mit Karton oder anderen geeigneten Materialien,
die sich wieder lésen lassen, aufzubauen. Uberstédnde geho-
ren danach weggeschliffen. Nicht zersplitterte Teile sind zuerst
zusammenzukleben. Fehlstellen schleift man nass und poliert
sie auf. Alle Bakelitstiicke sollten Sie als Reserve ganz oder
zermahlen aufheben und den Apparatetyp zur Farbiibereinstim-
mung notieren. Als Kleber eignen sich Stabilit (Express oder
Ultra), Kbmmerling DE 872 oder UHU-plus. Es sind beide
Klebeflachen zu bestreichen. Um unzersplitterte Bruchstellen
passgenau zu kleben, verwenden Sie jedoch vorzugsweise
einen «Sekundenkleber» (Cyanolit-Basis). Er nimmt praktisch
keinen «Raum» ein. Im Fachhandel ist (wohl nur auf Bestel-
lung) gemass Auskunft eines Farbenfachmannes spezieller Ba-
kelitkleber erhéltlich, der anlést und verschweisst.

Reinigen, pflegen

Bakelit 14sst sich gut mit einem normalen Glasreiniger aus der
Sprihflasche saubern. Mit Fingerdruck (statt Aerosol) spriht
man wenig Flussigkeit auf und verteilt sie mit einem feinen Lap-
pen. Die Basis des Mittels bildet Alkohol. Es ist deshalb darauf
zu achten, dass keine Flissigkeit hinter die Stations-Skala, in
das Innere des Apparates oder auf die Lautsprechermembrane
gelangt. Statt Glasreiniger kann man Sodalauge oder Seifen-
waschmittel ohne Schmirgel- und/oder Saurezusatz anwenden.
Noch verbleibende Flecke lassen sich mit Benzin oder Benzol
entfernen. Farbentfernungsbeizen 16sen Bakelit an!

Man poliert Bakelit, um eine schéne Oberflache zu erhalten. Gute
Ergebnisse gelingen mit Autopolish, das man nach dem Trock-
nen grindlich abreibt. Die Beschreibung eines weiteren Verfah-
rens mit Chrompolitur finden Sie unter dem Kapitel «Reinigen».

Zellulose-Pressmasse (Trolit)

Trolit nennt sich ein weiteres fir Empfanger verwendetes
Kunstharz. Ist eine Stelle auszubessern, nimmt man Reststi-
cke und fillt sie zur Lésung in eine Flasche mit saurefreiem
Azeton. Es sind soviele Stiickchen zuzugeben, bis eine zdhe,
dickflissige Masse entsteht. Die Losung ist dann gesattigt und
gut zu verarbeiten. Sie lasst sich vorher nach Belieben mit Ani-
linpulver farben. Man lasst die Flllmasse ganz wenig Uberste-
hen. Nach dem Austrocknen schabt man die Uberstehenden
Teile vorsichtig ab und bearbeitet die Stelle mit feinem Schmir-
geltuch in kreisenden Bewegungen, wobei etwas (Salat-) Ol
zweckmassig ist. Zum Schluss poliert man das ganze Teil mit
Ol, Schlammkreide und einem weichen Filzlappen, bis auf der
ausgebesserten Stelle der gleiche Glanz erscheint wie auf der
restlichen Flache. Hartgummi, Galalith und Bakelit lassen sich
ebenso polieren, nicht aber Pertinax.

Moderne synthetische Kunststoffe

Immer wieder tauchen bei Radios schwer zu bestimmende
Kunststoffe auf. Die Zugehorigkeit Iasst sich nach Aussehen
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und Griffigkeit oder durch Brenn- und Lésungsmittelproben er-
mitteln. Kunststoffgehauseteile sind haufig abgeschlagen oder
gebrochen und nur mit speziellen Klebern zu reparieren. Bei
Verbindungen mit anderen Materialien (z.B. Stoff) bendtigt man
oft einen anderen Kleber. Genaue Gebrauchsanweisungen und
Aufzahlung der Einsatzbereiche enthalten die Packungen oder
Unterlagen der Hersteller. Kein Duroplast ist in den blichen L6-
sungsmitteln wie Benzin oder Benzol 18slich, doch lassen sich
damit einige Materialien zum Kleben anlésen. Hier finden Sie
die ganze Palette der synthetischen Kunststoffe mit Beispielen
der Verwendung bei Radios und mit Unterscheidungs- und Be-
handlungsmadglichkeiten vorgestellt. Das Kleben steht im Vorder-
grund, da je nach Material nur spezifische Kleber eine fachge-
rechte Reparatur ermoglichen. Die meisten Kunststoffe lassen
sich lediglich bis zu einem gewissen Grad polieren. Auf Abfallstui-
cken sollte man Versuche durchfiihren. Zum Feinpolieren haben
sich trockene Flanellscheiben bewahrt. Synthetische Kunststoffe
sind nicht kratzfest. Im Gegensatz zu natlirlichen und anderen
kiinstlichen Werkstoffen haben synthetische Kunststoffe gemein-
same Merkmale: Sie sind organischen Ursprungs (Erddl, Erd-
gas, Kohle und Rizinusdl); Kohlenstoff bildet ihr Hauptelement
- ausser bei Silikon. Kunststoff ist aus Makromolekilen (Riesen-
molekilen) zusammengesetzt - bei Duroplasten als Raumnetz-
molekiile, bei Thermoplasten als Fadenmolekile angeordnet.
Kunststoffe sind unter bestimmten Bedingungen, einige nur bei
der Herstellung, plastisch. Das Material |&sst sich in drei synthe-
tischen Hauptverfahren gewinnen, namlich durch Polykondensa-
tion (Phenoplaste, Aminoplaste, Polyamide, Polyester, Silikone),
Polymerisation (Polyathylen, Polyvinylchlorid (PVC), Polystyrol,
Acryl) und Polyaddition (z.B. Polyurethane). Vielfach kombiniert
man diese verschiedenen Reaktionsmdglichkeiten. Die Giess-
harze aus Polyurethane (PU) - vorwiegend fur die Elektrotech-
nik eingesetzt - produziert man in Deutschland ab Anfang der
70er Jahre. Kunststoffe sind wesentlich hitzeempfindlicher als
Metalle, doch besitzen sie hohe Chemikalienbestandigkeit, Kor-
rosionsfestigkeit und gute elektrische Isolationseigenschaften,
ausserdem relativ hohe mechanische Festigkeit bei geringem
spezifischem Gewicht. Nach ihrem Warmeverhalten sind drei
verschiedene Gruppen zu unterscheiden: Nur einmal durch
Warme formbare Duromere (Duroplaste), warmeverformbare
Plastomere (Thermoplaste) und gummielastische Elastomere.

Duromere

Die Duroplaste, heute Duromere genannt, sind gewdhnlich
durch Wérme nur einmal formbar. Dabei héarten sie als Raum-
netzmolekiile aus. Diese Kunststoffe sind spanabhebend zu be-
arbeiten, d.h. es ist Schneiden, Sagen, Feilen, Raspeln, Kan-
tenhobeln, Bohren, Drehen, Schleifen und Polieren mdglich.
Die Klebefahigkeit ist gut. Wegen der geringen Warmeleitfahig-
keit von Kunststoff soll man bei der Bearbeitung keine zu hohe
Schnittgeschwindigkeit wahlen und Schnellstahl mit grossem
Freischliff und grosser Hohlkehle verwenden. Im Buch Schnel-
ler, besser selbstgemacht mit Bosch steht zwar gerade das
Gegenteil: «Hohe Schnittgeschwindigkeit bei geringem
Vorschub nétig, Werkzeuge mit Hartmetallbestiickung
oder wenigstens Schnellstahlwerkzeuge einsetzen...» Un-
geeignete Werkzeuge erhitzen schnell und nutzen sich vorzeitig
ab. Zudem merkt man am Verhalten des Materials sofort, was
richtig ist. Kunststoff erzeugt bei spanabhebender Bearbeitung
unangenehmen Staub. Bei der Bezeichnung von Giessharzen
kommen oft nur die Abkiirzungen vor. Die wichtigsten Durome-
re (Duroplaste) sind:

306 WWW.RADIOMUSEUM.ORG

PF, Phenol-Formaldehydharze

Phenolharzkunststoff (Typ 37) ist ein weiterer Name fiir den
dunklen Formstoff, den wir als Bakelit kennen. Diese als Phe-
noplaste bezeichneten Kunstharze benutzt die Elektroindustrie
bevorzugt. PF lasst sich ohne Schaden bis 300 Grad erhitzen
und nur konzentrierte Schwefel- oder Salpetersaure greifen das
Material an [106]. Resol ist eine flissig bleibende Abart von
PF.

UF, Harnstoff-Formaldehydharze

MF, Melamin-Formaldehydharze

Harnstoffkunststoffe (UF oder Karbamidharze) oder Melamin-
harzkunststoffe (MF) sind helle Formteile - haufig in der Elek-
tronik verwendet - oder Schichtpress-Stoffe wie Resopal, Ul-
trapas, Formica und Perstorp. UF ist nach dem Bakelit der
erste weitere Kunststoff und existiert ab ca. Anfang der 30er
Jahre. Vor dem Zweiten Weltkrieg kommen in Europa nur die
PF und UF praktisch zum Einsatz. UF verarbeitet die Industrie
in Deutschland ab 1952 (Werk Letmathe) wieder; MF gibt es
ab 1956.

PU, Polyurethane
Diese Giessharze, vorwiegend fir die Elektroindustrie verwen-
det, kommen erst ab den 70er Jahren vor.

UP, ungesattigte Polyester

Diese Polyester sind iberwiegend mit Glasfaservliesen, Glas-
matten oder Geweben verstarkte Materialien. Diese Gruppe ist
hier lediglich vollstandigkeitshalber aufgefihrt. Deutschland
produziert UP ab 1954.

EP, Epoxidharze und diverse Duromere

Epoxidharze (EP, Typ 891), die man in Deutschland ab 1960
produziert sowie Polyamide, Polyamidimide, Polybismaleinimi-
de und gewisse Silikone gehdéren in diese Gruppe.

Plastomere

Warmeverformbare Kunststoffe, friiher Thermoplaste genannt,
heissen heute Plastomere. Sie weisen fadenférmige, bei Tempe-
raturerhhung beweglichere Molekiile auf. Sofern diese Kunst-
stoffe Uberhaupt spangebend zu bearbeiten sind, «schmieren»
sie sehr rasch, weil die schnelle Erwarmung an den Bearbei-
tungsstellen zu Erweichung fihrt. Es lohnt sich, einige Unter-
schiede und Eigenschaften der gebrauchlichsten Materialien
aus der grossen Familie der Plastomere zu kennen:

PE, Polyéthylen

Das Rohmaterial ist milchig, opak und nur bei dinnen Folien
«glasklar». Wasserrohre oder Einkaufstiten stellt man aus die-
sem eher billigen Material her. PE ist «lebensmittelecht» her-
stellbar, lichtempfindlich und brennt «naturfreundlich». Leider
stellt die Industrie transparente Schutzhillen fir Fotografien
oder die DIN-A4-Zeigemappen vorwiegend aus dem billigen
Polyathylen her. Diese Schutzhillen verkleben sich im Verlau-
fe der Jahre mit dem Inhalt! PE ist als langjahriger Schutz fir
Apparate nicht geeignet. Billige Taschenradios, Wannen, Eimer
und viele Spielzeuge sind aus Niederdruck-Polyathylen (hart)
gespritzt. Polyathylen ist paraffinartig und mit dem Fingernagel
gut einzuritzen. Es schmilzt in der Flamme, tropft und brennt
auch ausserhalb weiter. Dabei riecht es nach brennender Par-
affinkerze. Es lasst sich nicht kleben. Nur der Spezialist kann es
mit Heissluft oder Hochfrequenz verschweissen.
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PP, Polypropylen

Als ungefarbtes Material ist es nur bei dinnen Folien milchig,
opak, «glasklar». Es ahnelt dem PE und zeigt auch Lichtemp-
findlichkeit, doch ist es sehr biegefahig. Die Industrie fertigt
sogar Scharnierteile aus diesem Material. Es ist das beste Ma-
terial fir das Anfertigen von Plastiksdcken zum Versorgen von
Apparaten Uber sehr lange Zeit, sofern man eine gewisse Luft-
zufuhr zum Gegenstand gewahrleistet. PP soll direktem Son-
nenlicht nicht Gber langere Zeit ausgesetzt sein.

PVC, Polyvinylchlorid

Das relativ edle und teure PVC ist in bezug auf die Abgabe
von Stoffen in zwei Gruppen zu teilen: Hart-PVC und PVC mit
Weichmacher. Beim letzteren PVC diffundiert der Weichmacher
mit der Zeit. So sind z.B. nur Schutzhillen aus Hart-PVC oder
PP fiir lange Aufbewahrungszwecke unbedenklich zu verwen-
den. Weich-PVC ist bei moderneren Taschenradios die Basis
des Kunstleders, Hart-PVC kommt bei Radios nicht vor.
Polyvinylchlorid Iasst sich als Weich-PVC mittelhart bis gum-
miartig, Hart-PVC fest anflhlen. PVC brennt nur gerade in der
Flamme eines Streichholzes; schmilzt, tropft wenig und russt.
Die Flamme hat einen griinen Farbsaum. Es entsteht Salzsau-
re, darum ist das Material nicht umweltfreundlich. Benzol und
Azeton (Nitroverdiinnung) quellen PVC an, wenn das Material
einige Zeit eingelegt ist. Hart-PVC lasst sich mit Stabilit Ex-
press, Tangit, Bostik 1551 oder UHU-kontakt gut kleben.
Weich-PVC ist wegen des enthaltenen Weichmachers schlecht
zu kleben; vorzugsweise einen spezifischen Kleber wie Henkel-
Ovalit, Kbmmerling AK 545 oder Bostik 1475 verwenden.

PS, Polystyrol

Das Grundmaterial ist glasklar. Aus Polystyrol bestehen die
«Klaviertasten» der Radios («Gebissradios») aus den 50er Jah-
ren. In den 60er Jahren ist es der fir den Radiobau am haufigs-
ten eingesetzte synthetische Kunststoff. Ende der 60er Jahre
und spater setzt sich das matte Design durch (z.B. bei Braun),
das man mit schlagfestem (vergiltetem) IPS, HIPS oder ABS
realisiert. Das Material zerspringt nicht mehr. Fir durchsichtige
Teile ersetzt man nun das teure PMMA durch PS. Allerdings
sind diese durchsichtigen Teile nicht schlagfest!

Polystyrol ist in vielen Farbvariationen erhaltlich. Beim Werfen
gibt es einen sehr starken blechernen Klang. PS schmilzt in der
Flamme, tropft, russt sehr, brennt auch ausserhalb der Flamme
und entwickelt stsslichen Geruch (Leuchtgas). Benzol 16st PS,
in Azeton (Dolnol) quillt es an. Es klebt gut mit Stabilit Ex-
press, Kbmmerling P 900 oder UHU-plast.

ABS, schlagfestes Polystyrol

Das Rohprodukt ist milchig, opak. Radios der 70er Jahre, kleine
Behalter, z.B. fur Elektronikteile sowie bessere Haushaltsartikel
sind aus ABS (Acrylnitril-Butadien-Styrol) gefertigt.

Schaumpolystrol

Dieses Material kennen wir als Styropor. Es kommt hier ledig-
lich vollstandigkeitshalber zur Erwdhnung, da wir es in unseren
Geraten nicht antreffen, noch fir unsere Arbeiten verwenden.
Styropor klebt nur mit speziellem Hartschaumkleber.

PA, Polyamid (Nylon, Perlon)

Dieser sehr hochwertige Kunststoff eignet sich fiir mechanisch
stark beanspruchte Teile. Er ist bei bewegten Teilen in Kasset-
ten- und Tonbandgeraten etc. zu finden.
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PMMA, Acrylglas (Plexiglas)

Polymethylmethacrylat gibt es meist durchsichtig mit guten op-
tischen Eigenschaften, kommt aber auch in farbiger Ausfiihrung
(z.B. rot-durchsichtig) vor. Handelsnamen: Plexiglas, Resart-
glas. Es schmilzt in der Flamme, brennt schwach leuchtend
weiter, blaht dabei etwas auf und entwickelt keinen Russ, aber
susslichen Geruch. Benzol und Azeton I6sen PMMA an! Durch
das Anlésen der beiden Oberflachen kann man also zwei Teile
kaltverschweissen. Das Material lasst sich gut mit Stabilit Ex-
press oder Kémmerling C 1 kleben. Auf Textilien oder Pappe
klebt Pattex besser. Es existiert ein besonderer Plexiglaskleber,
der unter UV- oder Neonlicht (hat Anteil von UV-Licht) sofort aus-
hartet und unsichtbar bleibt, da er denselben Brechungsindex
aufweist. PMMA kommt ab den 60er Jahren in teuren Geraten
als Skalenmaterial und in Linsen fiir Skalenbeleuchtungen vor.
Das Acrylglas erhalt mit den Jahren durch die UV-Einwirkung ei-
nen gelblichen Stich. Dieses Material poliert man mit Filz- oder
Schwabbelscheiben. Polierwachse fiir Acrylglas (Plexiglas) sind
z.B. Fakopol und Unipol.

Diverse Plastomere

Zu dieser Gruppe gehdren auch das Zelluloseazetat (CA) mit
Handelsname Trolit HH etc., Azetalharz (POM), Zelluloseaze-
tobutyrat (CAB), Polykarbonat (PC), Polyphenylenoxyd (PPO),
Polytetrafluorathylen (PTFE) und weitere neuere Kunststoffe.

Elastomere

Die Kunststoffe mit schwach vernetzten Kettenmolekilen und
gummielastischem Verhalten nennt man Elastomere. Diese
verwendet die Industrie u.a. bei modernen Tonbandmaschinen
fur Riemen und Andruckrollen. Die Teile altern nicht so schnell
wie Gummi. Zu dieser Gruppe gehdren gewisse Polyurethane,
Athylene, Athylen-Propylene, Teflon (auch Plastomer), Sili-
kone und die billigeren Neoprene. Silikone gewinnt man aus
Quarz (Silizium). Der ausserst harte Quarz erhélt also fast un-
glaubliche Eigenschaften, besonders wenn daraus Schmierdl
entsteht! Da im taglichen Leben immer wieder Kunststoffe zu
reparieren sind, finden Sie hier ausfiihrlichere Erklarungen, als
dies fir das Thema «Radios von gestern» notig ware.

Auszug aus dem Fachbuch «Radios von gestern»
(Ernst Erb)

Copyright Ernst Erb
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