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Bauanleitung Kap. 1

Teil A: Fertigung der Tei-
le der AuRenwanne:

1.1 Teile der AuRenwanne
zuschneiden

* Der LAZOLA hat eine Innen-
und eine AuRenwanne.

 Die AuRenwanne des LAZOLA
3 ist aus 0,5 mm verzinktem
Blech und besteht aus 5 Einzel-
teilen (s. Kasten: Platinen in der nachs-
ten Spalte). An den Randern wer-
den die zugeschnittenen Platten
zum Teil abgekantet. Mittels der
seitlichen Abkantungen/Laschen
werden die Teile mit Blindnieten
verbunden.

» Die Wannenteile werden nach
genauen Schablonen zugeschnit-
ten, die von Lazola fir alle Teile in
Originalgréf3e zur Verfligung ge-
stellt werden .

Wie sie verwendet werden, wird im
Folgenden erklart.

» Zum Zuschneiden wird eine
Tafelblechschere bendtigt. Es
gibt Hebelscheren und Exenter-
scheren. Hier wird eine Hebel-
blechschere verwendet.

Teile / Platinen

Platine nennt man eine Metall-
platte, die zugeschnitten und
weiter bearbeitet wird.

So gesehen fallen alle Blechtei-
le, die beim Bauen verwendet
werden, darunter. Im Text wird
der Begriff jedoch abwechselnd
mit dem Begriff Teil gebraucht.

Schablonen in Originalgrofiie
Dank der Schablonen fiir alle Metall-
teile entfallt weitgehend alles Messen
und Ubertragen von Mal3en.

Das ist u.a. deshalb von besonderem
Vortell, weil z.B. an den funf Teilen fir
die AuRenwanne kein einziger rechter
Winkel besteht. Sie nach Zeichnun-
gen zu konstruieren ware sehr auf-
wandig.

Die Schablonen bilden die Grundlage
fur die Anfertigung aller Zuschnei-
deanschléage, die genaue Serienferti-
gung sehr effektiv gestalten.

1.1.1. Parallel-Zuschnitt am Blech-
scherenanschlag

Vorbemerkungen

Zuerst wird gezeigt, wie die Teile
firnur eine Aul3enwanne
gefertigt werden. Mit ihnen wird
beim Zusammenbauen Uber-
pruft, ob alle Teile genau die
richtigen MalRe haben und
zusammenpassen. Erst nach
eventuell erforderlichen Korrek-
turen sollte Serienfertigung er-
folgen.

» Das Zuschneiden insgesamt
erfolgt in zwei Schritten:

Schritt 1: Zunachst wird die
Blechtafel mit Hilfe des Parallel-
anschlags der Blechschere in

passend groR3e rechteckige
Stlicke geschnitten. Die obige
Ubersicht gibt alle MaRe an. (Die
unterstrichenen Mal3e sind

g e nau einzuhalten!)

Bei den Teilen 1-3 sind die ge-
nauen Malie Endmalie. - Bei
dem Teil 4/5 ist die genaue Ein-
haltung wegen des Anlegens der
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Teile an die Zuschneideschablo-
ne erforderlich.

Die Seiten mit nicht unterstri-
chenen MalRen werden zunéachst

ebenfalls rechtwinkelig und da-
nach erst schrag abgeschnitten.
Schritt 2: Die Schragschnitte
werden mit den Zuschneide-
Anschlagen ausgefiihrt, die an-
hand der Papierschablonen zu-
nachst gefertigt werden (s. Punkt
1.1.2).

* Die Teile 4/5 haben nur schréa-
ge Seiten. Legt man sie aber
gegeneinander, passen sie in
ein Rechteck, das bereits am
Parallelanschlag zugeschnitten
wurde.

Ausfiihren der Parallelschnitte:

> Den Anschlag einstellen.

> Die Blechtafel am Anschlag
anlegen und fest spannen.

> Das Teil abschneiden.

> Abzuschneidende Teile, die
beiter sind als es der Anschlag
ermdglicht, von Hand markieren.

Wichtig:

Vor dem Schneiden kontrollie-
ren, ob Anschlag und Schnitt-
kante vollstandig parallel liegen.
Falls nicht, muss die Differenz
mit einem kleinen Stiick Blech
korrigiert werden

1.1.1a Alternative zu 1: Parallel-
anschlag aus Holzleisten

Der vorhandene Anschlag der
gezeigten Blechschere ist fiir
Teile Uber 50 cm Breite unge-
eignet, und fur schmale Streifen



nur umstandlich zu gebrauchen,
da er vor jedem Schnitt wieder
verschoben werden muss.

Neuere Modelle haben, einfa-
cher einzustellenden Anschlage.

FU Blechscheren, deren Paral-
lelanschlag nur umstandlich zu
bedienen ist, eignet sich eine
Anschlagvorrichtung : Auf zwei
parallel verschraubten Leisten ist
eine Anschlagleiste mit zwei Laub-
sagezwingen befestigt. Auf den
parallelen Leisten sind alle vorkom-
menden Breitenmalle markiert.

An der Seite, die an den Blech-
scherentisch angelegt wird, be-
finden sich zwei Blechplattchen,
mit denen der Anschlag auf der
Schnittkante der Blechschere
aufliegt.

Ausfiihren der Parallelschnitte:

> Den Anschlag gegen die
Schneide driicken und die
Blechtafel anlegen.

> Wenn die Blechtafel festgespannt
ist, den Anschlag entfernen, die
Tafel festhalten und schneiden.

1.1.2. Blechteile mit Anschlagen
schrég zuschneiden

Einmalige Vorarbeiten:

1. Bauen von Anschlagen fur
Schragschnitte der Teile 1-3
Jigs 1.2 a-c

 Das Schneiden der Schrag-
schnitte erfolgt an selbst gefer-
tigten Anschlagen, die an der
Blechschere — je nach Modell
unterschiedlich — anders kon-
struiert und befestigt werden. Im
folgenden wird exemplarisch
gezeigt, wie sie an einer Hebel-
blechschere befestigt und be-
nutzt werden.

Die Anschlage kénnen nicht von
Lazola bezogen werden, da sie
je nach Maschinentyp unter-
schiedlich sind. Deshalb wird die
Fertigung nur grundsatzlich er-
klart.

 Jeder Anschlag besteht aus
einer 3 mm Sperrholzplatte, auf
der Anschlagleisten festge-
schraubt werden.

* Die Anschlagplatte hat eine
Ausklinkung, die am Seitenan-
schlag der Blechschere liegt.. So
ist sie bei jedem neuen Anlegen
immer genau in der gleichen
Position.

Fertigungsschritte:

> Die Schablone mit der Seiten-
kante genau an die Schneide
der anlegen.

> Schablone andriicken und
Lage der Anschlagleisten mar-
kieren.

> 10 mm neben der Markierun-
gen zum Festschrauben jeder
Leiste zwei 6 mm Lécher boh-
ren.

>Die Leisten an der Markierung
zunéchst mit Klebeband fixieren:
Sie liegen auf den Léchern.

> Platte vorsichtig umdrehen.
(Das 6 mm Loch liegt tber der
Leiste.)

> In der Lochmitte die Leisten
mit Holzschrauben mit Unterleg-
scheiben festschrauben.



> Die Anschlagplatte erneut an

der Blechschere befestigen und
die Schablone zur Kontrolle er-

neut auflegen.

Dank der groRen Lécher in der
Sperrholzplatte lassen sich ge-
ringe Ungenauigkeiten mit leich-
ten Hammerschlagen korrigie-
ren. Die groRen Locher machen
das maoglich.

> In gleicher Weise die Anschla-
ge der AuRenwannenteile 4 u.3
Jigs 1.2 b+c fertigen.

« Auf einer Sperrholzplatte ist
Platz fir zwei Anschlage.

2. Bauen von Anschlagen fur
die Schragschnitte der Teile 4
und 5 Jigs 1.2 d-g

Die richtige Lage der Anschlag-
leisten fur diese Teile ist nicht
einfach zu ermitteln. Die Teile
haben keine rechten Winkel.
Der Zuschnitt erfolgt an drei
unterschiedlichen Anschlagen,
deren Fertigung im Folgenden
gezeigt wird.

2.1 Anschlagleisten fur Schnitt
1 anbringen

Schritt 1:

> Tragerplatte festspannen, die
Schablone auflegen und nach
der Schnittkante ausrichten.

> Die seitliche Anschlagleiste in
bekannter Weise festschrauben.

Beim Anbringen der vorderen
Quierleiste besteht ein Problem:
Sie muss im rechten Winkel
angebracht werden, weil die
Platte, aus der die Teile 4 und 5
geschnitten werden, quadratisch
ist. Die Schablone kann deshalb
nicht als Orientierung dienen.

Wie man die richtige Lage der
Querleiste ermittelt, wird in
Schritt 2 bis 6 gezeigt.

Schritt 2:

> Schablone am oberen Rande
bindig auf quadratisch zuge-

schnittene Platte (Platine) aufle-
gen und mit Klebeband fixieren.

Schritt 3:

Mit ,Lineal“ die Trennlinie zwi-
schen den Teilen 4 und 5 mit
Faserschreiber an den aul3eren
Platten-Enden markieren.
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Schritt 4:

> Die markierte Platine auf die
Blechschere legen.

> Die Platine an die seitliche
Anschlagleiste des Zuschneide-
Anschlags anlegen und so weit
vor- oder zurtickschieben, bis
die zuvor markierte Schnittlinie
(im Bild ganz rechts) genau auf
der Schnittkante liegt.

Schritt 5:

> Die Lage der Vorderkante der
Platine, d.h. der Querleiste
markieren.

Schritt 6:

> Die vordere Querleiste an der
markierten Linie in bekannter
Weise anbringen.

> Schnitt 1 ausfihren.

« Die quadratische Platte wird so
in zwei annéahernd gleiche Teile
4 und 5 geschnitten. (Teil 5 wird
spater genau nachgeschnitten.)

2.2 Anschlagleisten fiir Schnitt
2 anbringen

Schritt 1: (Ohne Bild)

> Auf das abgeschnittene Teil 4
die Papierschablone genau
auflegen.



> Die vordere Schnittkante auf
dem Blechteil markieren.

Schritt 2:

>Teil 4 auf der Blechschere so
wie im Bild anlegen: Die vorn
markierte Linie fur den Schréag-
schnitt (nicht sichtbar) liegt ge-
nau an der Schneide.

> Die beiden Leisten in bekann-
ter Weise an der Tragerplatte
befestigen.

> Teil 4 vorn abschneiden
(Schnitt 2).

2.3 Anschlagleisten fur Schnitt
3 anbringen

Schritt 1: (Ohne Bild)

> Papierschablone auf das
abgeschnittene Teil 4 genau
auflegen.

> Die hintere Schnittkante
markieren.

Schritt 2:

> Teil 4 auf der Blechschere so
wie fur Schnitt 2 anlegen: Die
hinten markierte Linie fir den
Schragschnitt (nicht sichtbar)
liegt genau an der Schneide.

> Die beiden Leisten in bekann-
ter Weise an der Tragerplatte
befestigen.

> Teil 4 hinten abschneiden
(Schnitt 3).

Alle Anschlage sind nun im Prin-
zip fertig.

1.1.2. Blechteile mit Anschla-
gen schrag zuschneiden

(vgl. S.2, Mitte oben)

* Wenn nach Montage der Au-
Benwanne alle Maf3e genau
feststehen, werden die An-
schlagleisten von der Rickseite
mit weiteren Schrauben fixiert,
damit sie nicht verrutschen kon-
nen.

1.2 Zugeschnittene Teile
ausklinken und bohren

* Die zugeschnittenen Tei-
le/Platinen werden zunachst and
den Ecken von Hand weiter zu-
geschnitten.

Die fertig zugeschnittenen Plati-
nen erhalten jetzt an den Seiten-
kanten, die keine Abkantungen
haben, Locher. Ihre genaue
Lage ist auf den Schablonen
markiert.

Die Lécher in den Laschen werden erst
beim Zusammensetzten der Wanne
gebohrt (s. Kap. 2.2).

Alle Lécher, die jetzt gebohrt
werden, sind 3,5 mm grof3.

Fertigungsschritte:

> Schablonen genau auf die
zugeschnittenen Teile legen.

> Mit ,Lineal“ (Blechabfall) auf
allen Teilen die verschiedenen
Ausschnitte genau anrei3en. (Im
Bild wird Teil 4 vorn angerissen.)

> Mit einem Korner oder einem
Stahlnagel die Locher markie
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ren. (Noch fehlende Ldcher wer-
den bei der Montage gebohrt.)

> Die markierten Stellen mit
Blechschere ausschneiden

> Locher bohren.

* Zum Bohren reicht eine Hand-
bohrmaschine mit Stander, auf
der eine Platte befestigt wird.

« Alle Locher sind 3,5 mm groR3.

> Nach dem Bohren den Grat
auf der Rickseite platt klopfen

Alle vier Teile der AuRenwanne sind
nun fertig zum Abkanten.

1.3 Teile der Aul3enwanne
abkanten

« An den gebohrten Wannentei-
len werden Laschen abgekantet.



» Abkantbanke sehen sehr un-
terschiedlich aus, funktionieren
aber im Prinzip gleich: Das
Blechteil wird eingespannt. Die
Laschenbreite steht vor und wird
mittels eines Schwenkarms nach
oben gedriickt/abgekantet.

» Das verwendete Gerét hatte
keinen Anschlag zum Einstellen
des gewunschten Anschlagwin-
kels. Ein Provisorium dient als
Behelf: eine verstellbare Holz-
leiste, die den Schwenkarm
stoppt.

Die verschiedenen Laschen
haben unterschiedliche Winkel.
Das Blatt zeigt die Reihenfolge,
in der die Winkel sinnvoller Wei-
se abzukanten sind. (s. Informa-
tionen zur Bauanleitung, Anhang
A4)

« Zum ungeféahren Einstellen des
Anschlags kénnen schmale
Blechstreifen verwendet werden.
Sie wurden von Hand entspre-
chend gebogen.

Fertigungsschritte:

> ... den entsprechenden Winkel
fest spannen.

> Den Schwenkarm anheben,
bis er den Winkel andriickt.

> Mit Versuch und Irrtum die
Stoppleiste in der richtigen Posi-
tion festklemmen.

> Die richtige Stellung fir spéate-
re Wiederholungen an der
Stoppleiste markieren.

> Mit einer Schmiege Jig 1.6 alle
Abkantungen genau kontrollieren.

* Die einfache Schmiege im Bild
besteht nur aus zwei zusammen
geschraubten Holzleisten.

» Der Winkel lasst sich von dem
Ubersichtsblatt abnehmen.

Wichtiger Hinweis:

Probestiicke miussen ungefahr die
gleiche Kantenléange haben wie das
Werkstiick.

* Kurze Stlicke werden starker ge-
bogen als lange.
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Abkantplattchen

Damit die Abkantungen an beiden
Enden gleich breit sind und sie bei
allen Teilen die gleiche Breite ha-
ben, werden verschiedene Ab-
kantplattchen Jigs 1.3 a-c ver-
wendet. Sie bestehen aus je einem
Sperrholzstreifen und einem um
die Laschenbreite kiirzeren Strei-
fen PVC-Material.

Die Abkantplattchen dienen als
Anschlag, bis zu dem die Platte
eingeschoben wird.

Jigs 1.3a
fir Laschenbreite 15 mm
Jigs 1.3b
fir Laschenbreite 20 mm
Jigs 1.3c
fir Laschenbreite 25 mm

Die Abkantplattchen passen genau
fir die auf den Bildern zu sehende
Abkantbank. Fir andere Abkant-
banke missen sie vermutlich leicht
korrigiert werden:

Wird die Lasche zu breit, muss der
Sperrholzstreifen entsprechend
gekurzt werden.

Wird die Lasche zu schmal, muss
der PVC-Streifen leicht gekirzt
werden.

Abkantfolge:

Die jeweilige Laschenbreite ist auf
dem Ubersichtsblatt, Informationen
A5, angegeben.

Die angegebene Reihenfolge ist
nicht zwingend, hat aber was fir
sich.

Schritt 1: Teil 2 (Boden) hinten abkan-
ten




> 84°- Winkel einstellen.

> Die Platte mit Jigs 1.3a so ein-
schieben, dass nur noch die hintere
Lasche zu sehen.

> Die Lasche abkanten.

Schritt 2:. Teile 3 und 1 (Vorderteil
und Ruckwand) oben abkanten

(nicht abgebildet)

> 74°- Winkel einstellen und Teile
wie zuvor abkanten.

Schritt 3: Teil 3 (Rickwand) seitlich
abkanten:

* Die bereits gebogene obere La-
sche (im Bild rechts) verhindert das
Festspannen des Teils.

> Um diese Lasche beim Festspan-
nen nicht zu beschéadigen, eine Ab-
kantleiste Jig 1.4 aus Hartholz
dazwischen legen. An ihr sind zwei
Blechplattchen festgeschraubt, die
verhindern, dass die Leite zu weit in
die Blechschere rutscht.

> 96°-Winkel einstellen.

> Die Leiste auf die Riickwand legen
und diese mit Jigs 1.3a einschie-
ben. Die beiden Blechplattchen
mussen an die Biegekante stof3en.

> Die Seiten abkanten.

Beim Abkanten der Seiten ist die
obere Abkantung unbeschadigt
geblieben.

Falls der gewtinschte Winkel
nicht ganz erreicht wird, muss er
mit Jigs 4.1 von Hand leicht
nachgebogen werden.

Schritt 4: Teil 1 (Vorderteil) unten mit
Abkantplatte 1 abkanten

* Der Abstand zwischen oberer und
unterer Abkantung muss bei allen
Teilen genau gleichbleibend sein.
Deshalb wird an Stelle eines Ab-
kantplattchens die Abstandsplatte
Jig 1.5a verwendet.

Fir die untere Abkantung wird nicht
das Teil sondern die Lasche einge-
spannt.5 a als Anschlag verwendet.

> 128°-Winkel einstellen.

> Die Lasche mitder Abstandplat-
te bis an die Biegekante der Abkant-
bank einschieben, festspannen und
Abstandsplatte entfernen.

> Das Teil abkanten.

Schritt 5: Teile 4 und 5 oben abkanten

> 70°-Winkel einstellen

> Teile 4 und 5 paarweise mit
Jigs 1.3b d oben abkanten.
(Im Bild ist bei dem linken Teil
die obere Abkantung bereits
vorhanden.
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Schritt 6: Teile 4 und 5 unten abkan-
ten

« Die unteren Laschen der Teile
4/5 werden — ahnlich wie bei Tell
1 unten — mit einer konischen
Abkantplatte Jig 1.5 b abgekan-
tet. Sie liegt seitlich mit einer
Stoppleiste am Blechteil an. (Im
Bild liegt die Hand an der Stop-
leiste.

« Die vordere Abkantung wird
spater mit Abkantschiene Jig 1.7
vorgenommen.

Zum Abkanten wird Jig 1.5b
ebenso wie zuvor Jig 1.5a ange-
legt. Zunachst muss aber (ein-
malig) ihre hintere Stoppleiste
genau fixiert werden.

Einmalige Vorarbeiten

Schritt 1:  Untere Abkantung der Teile
4 und 5 ermitteln.

> Dafiir zunachst die Vorderkante
der Teile 4 und 5 in den Schlitz von
Jig 1.7 einfuhren, das Jig andru-
cken und mit einem Stift die Abkant-
linie markieren.

> Das oben und unten abgekantete
Vorderteil senkrecht auf die markier-
te Linie aufsetzen: Seine obere La-
sche liegt Uber der oberen Lasche
des Seitenteils (Im Bild ganz rechts).

>Die Lage der unteren Lasche von
innen markieren. Dieser Strich gibt
also die Lage der unteren Abkantli-
nie an.!



Schritt 2:  Die richtige Lage der Ab-
kantplatte Jig 1.5b ermitteln.

> Wannenteil 4 so wie im Uber-
nachsten Bild auf den Arbeitstisch
legen: der hintere Rand steht leicht
Uber.

> Die konische Abkantplatte

Jig 1.5b auf Teil 4 und 5 legen, die
Schrauben in ihrer hinteren Stopp-
leiste 16sen und die Platte so weit
vorschieben, bis ihre Unterkante
vorn mit der Markierung des vorigen
Schrittes Ubereinstimmt. (s. oberes
Bild: wagerechter Strich).

> Die Abkantplatte in dieser Lage mit
einer Zwinge fixieren.

> Die hintere Stoppleiste bis an die
Hinterkante von Teil 4 heran schie-
ben und die Schrauben wieder
anziehen.

Die Abkantplatte hat nun genau
die richtige Breite und braucht
wahrend der gesamten Serienfer-
tigung nicht mehr verstellt zu
werden.

Mit dem Abkanten fortfahren:
(s. Abkantschritt 6, Seite 6)

>: Beide Teile abkanten.

Schritt 7: Von Hand Teile 4 und 5
vorn abkanten

Die Teile werden von Hand mit Ab-
kantschiene Jig 1.7 auf 96° abge-
kantet:

> Das Teil so an einer Tischkante
fest spannen, dass die Abkantlinie
mit der Tischkante biindig ist.

> Die Lasche in den Schilitz der
Abkantschiene schieben und diese
beim Biegen fest gegen die Tisch-
kante driicken.

> Den Winkel mit der Schmiege
kontrollieren.

Beide Teile missen genau
zusammen passen,; falls
nicht, muss der Fehler ge-
sucht werden.

Alle AuRenwannenteile sind

nun fertig und kénnen zu-
sammengenietet werden.
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Wichtiger Hinweis:

Bevor weitere Teile zugeschnitten
werden, ist es notwendig, die Au-
3enwanne zunachst probeweise
zusammenzubauen, wie es unter
Kap. 2..2 beschrieben ist. Erst
dann kann man sehen, ob alle
Teile wirklich gut passen. Falls
nicht, ist jetzt noch Gelegenhett,
auch die Zuschneideanschlage
leicht zu korrigieren.

Erst, wenn die endgiltigen
Male feststehen , werden von
allen Papierschablonen dauer-
haft haltbare Metallschablonen
angefertigt.

Weitere einmalige Vorarbei-
ten:

Metall-Schablonen und
Schablonen-Halterungen fur
Serienfertigung herstellen  Jigs
1.8 ad

Diese Arbeiten erfolgen erst,
nachdem der Prototyp zusam-
mengebaut wurde. Dabei zeigt
sich, ob einige Mal3e evtl. noch
leicht korrigier werden mussen.

> Nach eventueller Korrektur der
Schablonen auch die Zuschnei-
deanschlage (s. Kap. 1.1) korri-
gieren.

Fertigungsschritte:

> Von allen vier Teilen — wie
zuvor — je eine weitere Platine
zuschneiden, bohren und aus-
klinken, die kinftig als Schablo-
ne dient.

> Fir alle vier Metallschablonen
eine Schablonenhalterung Jigs
1.8 a-d erstellen.




Die Schablonenhalterungen
bestehen aus einer ca. 10 mm
Platte, auf die schmale Holzleis-
ten geschraubt werden.

> Zum Festschraubem die Leis-
ten an zwei Seiten an die Metall-
schablone anlegen.

An den anderen beiden Seiten
die Leisten ebenfalls anlegen,
jedoch mit einer dazwischen
gelegten dunnen Blechplatte,
damit die Schablonenhalterung
etwas Spiel behalt.

Die Schablonenhalterung wird
auch zum Anrei3en verwendet.
Das anzurei3ende Teil liegt un-
ter der Metallschablone.

Die Metallschablonen dienen
sowohl als Anschlag zum Anrei-
Ben, wie auch als Bohranschlag.

Die Schablonenhalterung wird
ferner zum Bohren verwendet.
Die Metallschablone liegt auf
dem/n zu bohrenden Teil/en. Die
Locher dienen als Fuhrung.

> Beim Bohren die Schablonen-
|[6cher genau unter dem Bohrer

platzieren. Deshalb sollte die
Unterlage-Platte glatt sein.

Die Locher fur die beiden Wan-
nengriffe in der Plattenmitte
mussen mit der Handbohrma-
schine gebohrt werden.

* Die zeitsparende Serienferti-
gung grof3er Stiickzahlen kann
nun beginnen.

Zuschneiden, Bohren und Abkan-
ten der weiteren Metallteile wird
unter Kap.3 beschrieben
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