Federkerne
instandsetzen:
Ein aussterbendes
Handwerk

is in die achtziger Jahre hatten
hochwertige Autositze mit guten
Sitzmobeln eines gemeinsam:
die mehr oder weniger aufwendige
Konstruktion aus Federkernen.
Mit der Reparatur oder dem
Neuaufbau dieser inneren Werte
macht der Hobbyrestaurator einen
Abstecher ins Polstererhandwerk
und schafft so die Grundlage fiir die
folgenden Sattlerarbeiten.
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Thomas Krepil aus dem bayerischen Otters-
berg beschiftigt sich seit vielen Jahren mit
zwei-, drei- und vierradrigen Oldtimern. Doch
beim Thema Sitze geriit er regelmaBig ins Grii-
beln: , Was bringt die beste Sattlerarbeit in Le-
der oder Stoff, wenn das Grundgeriist, also der
Federkern, nicht in Ordnung ist?* Sattler sind
damit meist iiberfordert, und so wird oft genug

Sattler fuhlen sich hier
oft nicht zustandig:

™ Die nachtraglich

verbreiterte Blechwanne
war bereits gebrochen.
Hier hilft ein genau
angepasstes
Reparaturblech

Wenn ein Sitz
auBerlich so
aussieht,

wie

dieses
Exemplar

i) aus einem

7 220er

Mercedes
Ponton, sind
auch innere
Schaden

mehr als
wahrscheinlich

e
3 gute Arbeit auf ein
schlecht oder mangelhaft repa-
riertes Sitzgestell montiert. Eigentlich schade
drum!

Hatte Thomas Krepil Sitze zu iiberholen,
brachte er die Federkerne immer zu einem klei-
nen Handwerksbetrieb und lie sie dort meist
komplett erneuern. Dort standen mehrere Ma-

Der alte Federkern ist
vollig erlahmt, der Draht
hat seine urspriingliche
Spannkraft weitgehend
verloren. Leider lassen
sich die originalen
Enlosfedern nicht mehr
nachfertigen




S~

Einzelfedern mit unterschiedlicher Lange und
Spannung sind eine Alternative zum Original

Die Maschine formt die Federn einzeln je nach
Vorgabe mit mehr oder weniger Windungen

schinen, auf denen die Federn von einer End-
losrolle aus Federstahldraht gewickelt wurden.
Am Anfang und Ende bog die Maschine die
Drahtenden jeweils zu einer kleinen Ose. So
fertigte der alte Handwerksmeister Feder fiir
Feder in der jeweils benotigten Linge und in
der vorher festgelegten Drahtstirke.

Die Zeit ging ins Land,
und irgendwann wollte sich
der Federkernspezialist zur
wohlverdienten Ruhe set-
zen. Thomas Krepil iiber-
legte nicht lange und iiber-
nahm den kleinen Betrieb,
nicht ohne sich in die letz-

In einer Schemazeichnung
nach Vorlage des alten Sitzes
hat sich der Federnspezialist
alle wichtigen Details notiert,
die fur die Nachfertigung von
Bedeutung sind

ten Geheimnisse der Federkern-Technologie
einweihen zu lassen. Heute fertigt er fiir viele
namhafte Restaurationsbetriebe in Deutsch-
land und Europa die alten Federkerne nach.
Wir haben ihm bei seiner Arbeit iiber die
Schulter geschaut.

Begleiten Sie uns aber zunichst auf einem
kleinen Ausflug durch die Geschichte der Sitz-
federungen: So genannte Taillenfedern (sie ha-
ben in der Mitte einen kleineren Durchmesser
als oben und unten) wurden bei uns bis etwa
1920 verwendet. Meist waren sie unten auf ei-
nen Holzrahmen genagelt und oben durch
Schniire miteinander verbunden. In amerikani-
schen Fahrzeugen finden sich diese Federn bis
in die siebziger Jahre, dort waren sie oben mit
Haken und unten mit U-Blechen verpresst.

Der phosphatierte Federstahl lauft von einer
groBen Rolle zur Windemaschine

Am Anfang und am Ende der Feder biegt der
Automat den Draht zu einer Ose zt

Oft werden hunderte von exakt gleichen Federn

otigt - fiir die Maschine kein Problem

Als purer Luxus galten etwa bis in die Fiinf-
ziger Taschenfederkerne. Hier waren die ein-
zelnen Federn in Stofftaschen eingeniht und
auf Holzrahmen oder in Blechschalen mon-

tiert. Etwa bis 1980 folgten Zylinderfederker-
ne, deren zylindrische Federn ineinander ge-
dreht und auf Holz-, Blech- oder Rohrrahmen

montiert wurden. Die Osen an den Federenden
wurden ineinander gehakt. Eine Variante die-
ser Bauart waren die Endlosfederkerne, die mit
speziellen Maschinen hergestellt wurden und
bei denen ein Vielzahl von einzelnen oder dop-
pelten Federn aus einem einzigen Draht ,ge-
schossen™ wurden. In den Mercedes-Ponton-
Modellen sind solche Endlosfederkerne zu fin-
den. Sie sind wegen der fehlenden Maschinen
heute nicht mehr zu reproduzieren.

Um Zeit und Geld zu sparen, erschienen et-
wa ab 1970 Bandstahlfederungen. Sie waren
besonders oft in Riickenlehnen zu finden. Ge-
bogene Bandstahlstiicke wurden verbunden
und meist in einem Blechrahmen verpresst.
Ganz dhnlich waren die Nosagfederungen auf-
gebaut, hier waren wellenférmig gebogene

Fiir die oberen und unteren Rahmen, an denen der Federkern spater befestigt wird, hat sich Thomas
Krepil eine Biegevorlage in OriginalgroBe skizziert. Auch die Rahmen entstehen véllig neu
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