TECHNIK

Die Verwendung von Kupfernieten im Bootsbhau

Alte Bootshautechniken vor dem Vergessen bewahren. Das Verbinden von holzernen Bauteilen
mittels Kupfernieten ist eine der Handwerkstechniken, die kein anderes Gewerk als der Bootsbau
anzuwenden scheint. Jorn Niederlander beschreibt diese alte Technik.

Auch wenn es im Holzschiffbau, dort bereits im an-
tiken Schiffbau, die unterschiedlichsten Nagelver-
bindungen gab, sind reine Nietverbindungen aus
Eisen in Kombination mit dem Werkstoff Holz un-
denkbar. Der eiserne Niet wird im rotglihenden Zu-
stand umgeformt und wiirde Holz in seiner na-
heren Umgebung versengen. Der Kupferniet je-
doch wird kalt geschlagen und ist im Bootsbau in
vielen Bereichen zu gebrauchen. Diese scheinbar
einfach anzuwendende und leicht zu erlernende
Verbindungstechnik birgt aber einige Besonderhei-
ten. Darauf mochte die nachstehende Ausarbei-
tung hinweisen.

Quellen
Die Fachliteratur gibt, wie so oft, wenn es um De-
tailwissen geht, wenig her (Bérms, ,,Bootsbau u.

Bootsbaumeister Edwin Dinewitzer aus Wiesbaden

wurde von Jorn Niederlander iiber seine langjahrigen

Erfahrungen zum Therma Kupfernieten befragt.

Holzschiffbau"), oder verbreitet schieren Unsinn
(Larrson, ,Holzboote"). Die eigene Erfahrung, die
zuriickreicht in die Lehrjahre in einer Sportruder-
bootwerft und die Nachfrage bei alteren Kollegen
waren diesmal meine Quellen. Wie immer, so
stellte sich auch in diesem Falle heraus, dass zwei
Bootsbauer durchaus drei verschiedene Stellung-
nahmen zu einem Thema abgeben koénnen. Ein-
leuchtend schien mir die Arbeitsweise von Boots-
baumeister Edwin Dinewitzer aus Wiesbaden,
zumal sich seine Ausfiihrungen weitgehend mit
den eigenen Erfahrungen deckten.

Dinewitzer flihrt einen kleinen Betrieb in zweiter
Generation, der am 1. Juni sein 85jahriges Beste-
hen feierte und seinen (berregional hervorragen-
den Ruf auf den Bau von hélzernen Mannschafts-
canadiern fiir den Regattasport griindet, aber auch
zahlreiche andere Kleinboote baute und repariert.
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Er muss in seinem langen Berufsleben Tausende
von Kupfernieten geschlagen haben.

Anwendungsbereich

Der Anwendungsbereich der Kupferniet-Verbindung
beschrankt sich auf die Verbindung diinnwandiger
Materialien, in denen die Holzschraube keinen Halt
finden wirde. Die 4 mm dicke Aussenhaut eines
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Nieten mit viel Gefiihl: Der Anwendungsbereich be-
schrénkt sich auf die Verbindung diinnwandiger Materia-

lien, in denen Holzschrauben keinen Halt finden.

Renncanadiers lasst sich an den filigranen Spanten
nicht anders befestigen. Ebenso konnten die ge-
falzten Ober- und Unterplanken eines Jollen-
Schwertkastens vor der Erfindung des wasser-
festen Leims nicht anders verbunden werden. Die
Technik fand Anwendung bei leichten Sportbooten
bis hin zu Yachten von der GréBe des Folkebootes
oder der Scharenkreuzer.

Ausfiihrung

Der Niet besteht aus einem Kupfernagel mit run-
dem Nagelkopf und 4-kantigem Schaft, der mit
einer runden und gewolbten Kupferscheibe mit mit-
tigem Loch sozusagen ,verschmiedet” wird.

Die MaBangabe des Nagels gibt a) die Kantenlange
des Querschnitts, b) die Lange des Schaftes, bei-
des in Millimeter an. Zum Beispiel 2,0 x 25. Dazu
passt eine Scheibe von 8 mm oder 5/16 Zoll mit
Bohrung von 2 mm. Damit wiirde man zwei 8 mm
dicke Planken eines geklinkerten Dingis in der Lan-
dung verbinden.

Um den Kupfernagel einschlagen zu kénnen, wird
ein Loch vorgebohrt, maximal mit Nietdurchmes-

ser, hier also 2 mm. Die Kombination von
runder Bohrung und eckigem Schaft ga-
rantiert schon vor dem eigentlichen Ver-
nieten einen festen Sitz des Nagels im
Holz.

Bei einer Verbindung von Planke und ein-
gebogenem Spant wird man nur in der
Aussenhaut vorbohren und den Nagel
ohne Vorbohren durch den heiBen und
weichen Spant treiben. Erst nach dem Er-

kalten muss dieser, wie auch gesagte und (_"P.')
gebaute Spanten vorgebohrt werden. Den i

Gegenhalters und der Rest des Na-
gels wird mit weiteren Hammerschla-
gen eingetrieben, bis der Kopf bin-
dig und die Scheibe auf der anderen
Seite flachig aufliegen. Da das Loch
der Scheibe stets kleiner ist als die
Diagonale des Nagelschaftes, hat die
Verbindung schon jetzt einen gewis-
sen Halt. Man merkt es daran, dass
sich die Landungen zweier Planken

't":j aneinander pressen, oder vorgebo-

gene Spanten beim Zusammenfiih-

geeigneten Bohrerdurchmesser findet

man durch Ausprobieren und Erfahrung. Hier gibt
es keine pauschale Regel. 75 Prozent des Nagel-
durchmessers (Eichler, ,Holzbootsbau®) sind bei
harten Hoélzern und groBen Materialstarken zu
wenig, um die Nagel sicher und ohne diese krumm
zu schlagen, einzutreiben. Auch werden zu knapp
vorgebohrte Nietlécher in der Landung von Klin-
kerplanken dazu fithren, dass entlang der Nietrei-
hen die Planken friiher oder spéater Risse zeigen.
Hier sagt Meister Dinewitzer klar und dennoch un-
bestimmt: ,Es kommt darauf an...” und meint
damit, dass stets auf Holzart und Materialdicke bei
der Auswahl des Bohrerdurchmessers Riicksicht
zu nehmen ist.

Ein Ansenken des Bohrloches zur Aufnahme des
Nagelkopfes hat bei hartem Holz und gréBeren
Nietdurchmessern Vorteile, auf die spater noch ein-
zugehen ist. Bei kleinern Nageln und weichem Holz
ist es Uiberflissig. Man kann dazu eher einen von
Hand gefiihrten Spiralbohrer verwenden als einen
Krauskopf mit 90-Grad-Spitze. Man dreht den Boh-
rer zwei bis dreimal leicht im Bohrloch hin und her,
das genligt.

Wird anschliessend der Nagel eingeschlagen, muss
von der anderen Seite ein Gewicht gegengehal-
ten werden. Dieses Eisengewicht kann einfach
quaderformig gehalten sein, oder zylindrisch mit
einem als Kegelstumpf ausgeformten Ende. Wich-
tig ist, dass ein Ende mit einer tiefen Bohrung ver-
sehen ist, deren Durchmesser der Diagonalen des
Nagelquerschnittes entspricht oder gréBer ist.

Mit dem Hammer treibt man den Nagel nur soweit
ein, bis die Spitze auf der anderen Seite austritt
und man die Scheibe aufsetzen kann. Die Nagel-
spitze, die nun aus dem Loch in der Nietscheibe
herausragt, findet Aufnahme in der Bohrung des

ren von Nagel und Scheibe weiter in
Richtung Planke bewegt werden. Die (iber die
Scheibe hinausragende Nagelspitze wird nun
mit der Zange abgekniffen.
Es gibt die Ansicht, der Nagelschaft misse
blindig mit der Scheibe durchtrennt werden
und daran anschliessend die gewolbte Scheibe
mit der Kugelkopffinne des Niethammers nie-
dergeschlagen werden, bis der abgekniffene
Nagelschaft wieder geringfligig aus der Schei-
be herausragt. Abschliessend wird das weiche
Kupfer des Schaftendes zum Nietkopf ver-
formt, natlrlich auch jetzt unter Verwendung
des Gegenhalters, der nun auf der Gegenseite
tiber dem Nagelkopf liegt, und des speziellen
Niethammers. Zum Formen des Nietkopfes
findet in manchen Werften ein spezieller Kopf-
macher Verwendung.
Die Methode Dinewitzers und anderer Boots-
bauer ist es jedoch, den Nagel iiber der Schei-
be mit geringem Uberstand abzukneifen und
dann wie beschrieben zu vernieten. Die Wol-
bung der Scheibe wird beim Schmieden des
Nietkopfes niedergedriickt und erzeugt eine
zusatzliche Spannung. Das eingangs beschrie-
bene Verfahren wird bei geringen Nietdurch-
messern und kleinen Scheiben jedenfalls nicht
anwendbar sein. Es versteht sich von selbst,
dass bei Booten mit groBem Spantumfang die
beschriebenen Arbeiten nur im Bereich nahe
des Scheergangs von einem Bootsbauer al-
leine ausgefiihrt werden kénnen, ansonsten
lasst sich diese zeitaufwandige Tatigkeit nur
zu zweit ausfihren.
Den zweiten Teil zum Thema Verwen-
dung von Kupfernieten lesen Sie in der
bootswirtschaft 4/2015.



