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Die Tat eines Visionars -
die Dampfmaschine des

Amerikaners Oliver Evans.
Umgesetzt ins Modell von

Viaschinen 2.2

im Modellbau

Gerd Bavendiek

EDITORIAL

LIEBE LESERINNEN UND LESER,

die Technikgeschichte ware - im GroRen, wie im Kleinen - deutlich &rmer ohne Menschen, die
ihre eigenen Ideen umsetzen wollten - komme, was da wolle. Viele der Innovationen, die uns
heute ganz selbstverstandlich erscheinen, mussten sich gegen starke Widerstande durchset-
zen und wahrscheinlich noch mehr - die uns heute vielleicht sogar helfen kénnten - sind an
diesen gescheitert. Dass nicht alle dieser innovativen Képfe im Gedachtnis jedes einzelnen
geblieben sind ist logisch. James Watt kennt so gut wie jeder, der sich mit Technik beschaftigt
- aber wer hat schon einmal von Oliver Evans gehért, der als der Urvater der Dampftechnik
in den USA gilt? Gerd Bavendiek hilft in dieser Ausgabe gegen diese eventuelle Wissensliicke
und zeigt die Verdienste dieses Mannes auf - und hat eine seiner Maschinen auch gleich in
ein funktionsfahiges Modell umgesetzt.

Nichtnur dieweltverdndernden Visiondre sind es, die Bedeutendes leisten-auchimKleinen
und zum Teil aus der Not heraus haben Menschen technische Meisterleistungen vollbracht.
Wie der Schmied Franz Werner, der in schwierigen Zeiten viel Improvisationstalent an den
Tag legen musste, um seine Arbeit ausfiihren zu kénnen. Doch immer wieder konnte er auch
seine Visionen ausleben - wie bei seiner wohl aufwendigsten Konstruktion, die im wahrsten
Sinne des Wortes eine ,StralRen”-Lokomotive ist. So mancher, der ihm bei seinen Ausfahrten
mit dieser Maschine begegnet ist, durfte voller Fragen gewesen sein, wie diese Lokomotive
auf einer normalen Strafl3e fahren konnte. Busso Hennecke portraitiert den beeindruckenden
Franz Werner, seinen abenteuerlichen Lebenslauf und natlrlich seine faszinierende Stral3en-
lokomotive.

Kennen Sie eigentlich unseren Newsletter? Auf www.vth.de/newsletter kénnen Sie sich
ganz einfach dazu anmelden und bekommen dann immer die aktuellsten Informationen zu
Neuigkeiten, Angeboten und Sonderaktionen zugesandt - also noch heute anmelden, Inter-
essensgebiete auswahlen und immer topinformiert bleiben!

Nun aber viel Spal? bei der Lektire dieser MASCHINEN IM MODELLBAU!

Oliver Bothmann

Redaktion MASCHINEN IM MODELLBAU
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MARKT & MELDUNGEN

Technik Museen Sinsheim & Speyer

Fir die Technik Museen Sinsheim Speyer
gibt es 2021 gleich zwei Grunde zum fei-
ern, denn das Sinsheimer Museum wird
40 und das Speyerer Museum 30 Jahre.
Geplant sind mehrere coronakonforme Ak-
tionen, die Uiber das Jahr verteilt an beiden
Standorten stattfinden sollen. Doch das ist
noch nicht alles. Auch wenn die aktuellen
SchutzmaBnahmen dazu flhren, dass die
Museen zeitweise geschlossen sind, im
Technik Museum Speyeristdennoch einiges
los. Im groR3ten Exponat der Einrichtung, der
Uber 100 Jahre alten Liller Halle, wird fleil3ig
gearbeitet. Ausstellungsstiicke werden aus-
oder umgeraumt, Oldtimer und Orgeln mit
Planen abgedeckt, eswird gestrichen, gebohrt,
gehdmmertoder geschraubt. Die historische
Halle bekommt ein Upgrade. Das Museum
nutztdie Wintermonate dazu, die Ausstellung
zumodernisierenund mitneuen Konzepten
noch familiengerechter zu gestalten. Obwohl
die Planung die ganze Halle betrifft, will man
esdenBesucherntrotzdemerméglichen, die
Liller Halle zu besichtigen. Daher wird der
Umbau in Etappen durchgefihrt. Somit gibt
esfir Gaste nurwenige Einschrankungenund
man kann bei den Arbeiten sogar zusehen.
Als erstes nahm sich das Werkstatt-Team
des Museums den Bereich der historischen
Feuerwehrfarzeugevor. Die bisherigenweil3en
Steine in den Ausstellungsfeldern werden
gegeneinenrobusten, roten Boden getauscht,
einige Trager werden in aluminiumsilber
gestrichen und fir die kleinen Besucher
entsteht eine eigene Feuerwache. Mit den
Arbeiten kommt man gut voran. Ziel ist es,
mit dem ersten Abschnitt bis zum Jubilaum
im April 2021 fertigzu sein. Danach folgen die

Umbau Liller Halle
November 2020
(Foto: Technik
Museum Speyer)

nachsten Ausstellungsbereiche innerhalb der
Halle. Informationen zum aktuellen Stand des
Umbaus gibt es unter www.technik-museum.
de/lillerhalle.
Die denkmalgeschutzte Liller Halle ist ein mar-
kantes Beispiel der Industriebaukunst aus der
Zeitdes Ersten Weltkriegs. AlsHerzdes Technik
Museum Speyer hat das Gebaude schon viel
erlebt. Umsowichtigeristes, die Arbeiten mitviel
Feingefuihl durchzufiihren.,,Am Standort Speyer
wurdenindenletztenjahren Giberwiegend neue
Gebaudeerrichtet, wie z.B. die Raumfahrthalle
oder das Restaurant Hangar 10. Solch einen
aufwandigen Umbau gab es in den 30 Jahren
desMuseums nochnicht"erklart Museumsleiter
Andreas Hemmer. Das Werkstatt-Team samt
eigenen Schreinern und Malern ist taglich im
Einsatz. Erfahrungenvon Neugestaltungen gibt
es aus dem Muttermuseum in Sinsheim. Dort
wurde inden letzten zwei Jahren verschiedene
Ausstellungen wie z.B. die American Dream
Cars Collection oder die Bereiche der Blue
Flame und Concorde umgebaut. Gemeinsam
mit den Sinsheimer Kollegen werden nach
und nach die verschiedenen MaBnahmen der
einzelnen Abschnitte umgesetzt.

Die Geschichte der Liller Halle im Technik
Museum Speyer*

Erbaut wurde die Halle 1913 in Lesquin bei
Lille (Nordfrankreich) im Auftrag der Firma
Thomson (Houston, USA). Doch lange sollte sie
dortnichtstehen.Alsdiein Speyerangesiedelten
Pfalz-Flugzeugwerke 1917 daran dachten, auch
sogenannte Riesen-Flugzeuge flr das Militar
zu fertigen, war man auf der Suche nach einer
passenden Fertigungshalle. Aber woher das
Material mitten in der Kriegszeit nehmen? Die
Ressourcen eine neue Halle zu bauen waren
zu knapp. Aus diesem Grund hielt man in den
Besatzungsgebieten Ausschau und wurde in
Nordfrankreich findig. Die Halle in Lesquin
wurde von den deutschen Truppen komplett
demontiert, nach Speyer transportiert und
wieder aufgebaut. Das flinfschiffige Gebaude
hat eine Grundflache von knapp 8.000 m2 und
bestehtauseiner Eisen-bzw. Stahlkonstruktion,
deren Gerippe mit Ziegeln fest vermauert ist.
Ihr Gewicht wurde auf 700 Tonnen geschatzt.
Nach ihrem Wiederaufbau im Jahr 1918 war
die Halle jedoch nicht lange in deutscher Hand.
Nach Endedes ErstenWeltkrieges,im Dezember
des gleichen Jahres, zog das franzésische Mili-
tar ein und belegte die Liller Halle mit seinem
militarischen Automobilpark. 1926 ging die
Liller Halle und das Gelande der ehemaligen
Pfalz-Flugzeugwerke wiederin deutschen Besitz

VTH

Neben Eisenbahnen sind sie der Inbegriff
historischer Technik: Dampfschiffe. Kein
Wunderalso, dass sie auch auf Modellbauer
einen besonde-
renReizausuben.
SeinModellnicht
einfachmiteinem
Elektromotoran-
zutreiben, son-
dern noch origi-
naler mit einer
Dampfmaschine,
istder Traumvie-
ler Technikfans.
Wennsichdann

=

Schiffsmodelle
mit Dampfantrieb

das Modell noch, eine Dampffahne hinter sich
herziehend, Uber den Teich bewegt, ist die
Begeisterung perfekt!

Dochwie bautmansolch einModell? Welche
Méglichkeiten gibtes? Welche Vorbilder eignen
sich? Diese undviele Fragen mehrbeantwortet
der Dampfschiffspezialist Thomas Hillenbrand
in seinem neuen Buch ,Schiffsmodelle
mit Dampfantrieb” ausfihrlich. Neben den
Grundlagen der Technik und des Baus, widmet
ersichverschiedenen Modelltypen, dieerzum
groBenTeil selbsterfolgreich als Modell gebaut
hat - dabei zum Teil sehr ungewéhnlichen
Konstruktionen. Den Abschluss bildet dann
als Beispiel der Bau eines Dampfschiffs mit
einfachem Aufbau - ideal fiir den Einstieg in
diese faszinierende Sparte des Modellbaus.

Also Regler auf und Volldampf voraus!

Schiffsmodelle mit Dampfantrieb
Technik - Praxis - Faszination

296 Seiten, Format 16,5%23 cm

307 Abbildungen, ISBN: 978-3-88180-508-7
Best.-Nr.: 3102290, Preis: 36,90 € [D]
Erscheinungstermin: 11. Februar 2021

Info und Bezug:

VTH neue Medien GmbH
Bertha-Benz-Str. 7

76532 Baden-Baden
Telefon: 072 21-5087 -22
Fax: 07221-5087 -33
service@vth.de

www.vth.de
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1991 Er6ffnung (Foto: Technik Museum Speyer)

Uber. Von 1937 bis 1945 diente sie den neu

gegriindeten Flugzeugwerken Saarpfalz zur
Instandsetzung und zu Herstellungsarbei-

ten fur die deutsche Luftwaffe. Nach dem

Zweiten Weltkrieg belegte jedoch wieder

das franzosische Militar das Gelande. 1956

wurden die meisten alten Gebaude abge-

rissen und stattdessen Kasernenbauten fiir
franzosische Soldaten errichtet. Es blieben

nur das Kesselhaus, die Liller Halle und das
Verwaltungsgebaude (heutiges Museum
Wilhelmsbau) Gbrig. Von 1961 bis 1984
ubernahm das erste Regiment der Spahis
(Einheit der franzdsischen Kolonialtruppen)
das Kasernengelénde. Doch auch diese Ara
ging zu Ende.

NachAbzugderfranzdsischen Truppenwur-
dealles, alsehemaliger Besitzdes Deutschen
Reiches,andasBundesvermdgensamt tiber-
geben. Das Gelédnde und die dazugehdérigen
GebdudestandenabdiesemZeitpunktleer.Da
das Areal nicht genutzt wurde, verwahrloste

es allmahlich. Obdachlose hausten in den

Kasernen, einZirkus berwinterteinder Liller
Halle, Fensterwurdeneingeschlagen, Wande

beschmiert und groRe Teile des heutigen
Wilhelmsbaufieleneinem Brand zum Opfer.
Wo einst Flugzeuge hergestellt wurden,
bot sich nun ein Bild der Zerstérung. Doch
dies sollte sich dndern. Mit dem Kauf des
Gelandesdurchden Museumsvereinwurde
der Grundstein flr das Technik Museum
Speyer gelegt. Im August 1990 begannen
die Renovierungsarbeiten. Es musste viel
getanwerden. Rund 100 Container Millund
Schuttwurdenentsorgt, 1.500 Glasscheiben
und 7.000 m Elektrokabel verbaut. Alleine
flrdenlnnen-und AuRenanstrich derLiller
Hallebenétigte man 26 Tonnen Farbe. Doch
all der Aufwand und die MUhe hatten sich
gelohnt, denn am 11. April 1991 konnte
das Technik Museum Speyer, mit der Liller
Halleals Ausstellungshalle, offiziell er6ffnet
werden.*Quelle: Luftfahrtgeschichteinund
um Speyer von JUrgen Michels und Peter
Seelinger & Museumsgeschichtenaus den
Technik Museen Sinsheim und Speyer

Info:
www.technik-museum.de

GUde

Die Firma GUde bietet neu eine kleine hand-
liche Metallbandsage an, die auch fir den
Einsatz im Modellbau interessant ist. Mit
ihren 1.100 Watt Leistung ist die MBS 1100
vom Arbeitstisch abnehmbar flr flexiblen
Einsatz. Sie sagt Materialien bis zu einer
Starke von 127x127 mm und wird inklusive
zwejer Sagebander, Arbeitstisch und integ-

rierter LED geliefert. Die Sagebandlange
betragt 1.140 mm, die Sage verfugt Uber
eine variable Arbeitsgeschwindigkeit.

Info

Glde GmbH & Co. KG
Birkichstrasse 6

74549 Wolpertshausen
info@guede.com
www.guede.com

Die Metallbandsage MBS 1100 ist aufgrund ihrer GroRe fiir viele Modellbau-

arbeiten geeignet

Anzeige
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Preis: 29,90 €

Das grofe
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ISBN: 978-3-88180-495-0
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Die Modellwerker

Die Modellwerker bieten ab soforteinen ergonomisch und funktionell
speziellfir Modellbauer konzipierten Arbeitstisch an. Dieser basiert
auf dem Baukasten- und Arbeitsplatzsystem der Firma MiniTec und
ist auch flir den Prototypenbau sowie Montagearbeiten geeignet.
Das Modell lasst sich zum Werker hindrehen, weil die Neigung der
Tischplatte 360° stufenlos einstellbarist. Dies soll ein ermidungsfreies
undgleichzeitigentspanntes Arbeiten erméglichen. Die Arbeitshéhe
ist stufenlos elektrisch einstellbar und kann entsprechend an die
KorpergroRe des Modellbauers angepasst werden. Beide Tischplat-
tenseiten sind nutzbar, um an verschiedenen Werkstticken gleich-
zeitigzu arbeiten. Es gibt aulRerdem vielseitige Anbaumadglichkeiten
fur Werkzeuge, Beleuchtung, spezielle Anbautische und weiteres
Zubehor. Die Abmessungen und funktionale Ausstattung richten

sich individuell nach Kundenwunsch.

4 a Perfekte Arbeits-

ker)

moglichkeit fiir Modell-
bauer, der Arbeitstisch
von den Modellwerkern
(Fotos: Die Modellwer-

Info & Bezug

Die Modellwerker
Bickenalbstralle 6

66453 Gersheim/Peppenkum
E-Mail: info@modellwerker.de
Internet: www.modellwerker.de

Festool

Auch wenn keine Stromquelle mit starken
Geréaten arbeiten - keine Fiktion, sondern
Wirklichkeit mitder neuenSYS-PowerStation
von Festool. Mit 1.500 Wattstunden (das
entspricht dem Energievorratvon 20 Akku-
packs), 3.680 Watt Dauerleistungund einer
Spitzenleistungvon biszu 11.000 Wattliefert
der portable Energiespeicher dauerhaft
eine stabile Netzspannung von 230 Volt.
Arbeiten wann man will, wo man will
und mit welcher Netzmaschine man will.
Netzbetriebene Elektrowerkzeuge werden
flexibler einsetzbar und mobilverwendbar.

Macht unabhangigvon
derSteckdose: Dieneue
SYS-PowerStation von
Festool (Foto: Festool

GmbH)

Der tragbare Energielieferant kommt im du-
RBerst kompakten Systainer3 Format und ist
fir den robusten Baustelleneinsatz zudem
Spritzwassergeschitzt (IP44).

Die Ladedauer betrdgt im Normalfall 3,5
Stunden, um den Akku komplett aufzuladen.
Dabeiwahltdasintelligente Lademanagement
die Ladestrategie abhangig von der jeweils
aktuellen Zelltemperatur. Das ermoglicht
maximal kurze Ladezeiten und schont gleich-
zeitig die Akku-Zellen. Das Bedienkonzept der
SYS-PowerStation ist ganz bewusst méglichst
einfachund Gbersichtlich gestaltet. Der aktuelle
Ladezustand lasstsichindes ganz einfach und
jederzeit iber die auf der Frontseite integrier-
ten LED-Ladeanzeige
ablesen. Zusatzlich gibt
es einen weiteren An-
und Ausschalter im
Innerendes Systainers,
um ein unfreiwilliges
Anschalten wahrend
desTransportszuver-
hindern. Ebenfalls auf
derFrontseitezufinden
und somit jederzeit
gut erreichbar ist der
USB-CAnschluss-mit

POWER 5TATION

ihm lassen sich zusatzlich portable Gerate,
wie Tablets oder Smartphones zlgig wieder
aufladen.

Info
www.festool.de

Viaschinen 2.21
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Veranstaltung

Ansprechpartner

MARKT & MELDUNGEN

Kontakt E-Mail Homepage

15.-18.04.  Intermodellbau 44139 Dortmund, Westfalenhallen
. Sinsheim, Technik Museum,

04.-05.09.  Mini-Bauma Modellbauaustellung 74889 Museumsplat

01.-03.10.  Modell Hobby Spiel 04356 Leipzig, Messe-Allee 1

05-07.11.  Faszination Modellbau 88046  Friedrichshafen
Internationale Modellbahn-

05.-07.11. ausstellung auf der Messe 88046 Friedrichshafen
Friedrichshafen

050711 Echtdampf-Hallentreffen auf der 88046 Friedrichshafen

Messe Friedrichshafen

Hermann Schulte

www.intermodellbau.de

minibauma@igfbsk.de

info@modell-hobby-

0341/678 8154 spielde

www.modell-hobhy-spiel.de

www.faszination-modellbau.de

www.faszination-modellbau.de

www.faszination-modellbau.de

Mehr Termine im Internet unter: www.vth.de/maschinen-im-modellbau Meldeschluss fur die Ausgabe 3/2021 ist der 18.03.2021

Liebe Vereinsvorstande!

Sie kdnnen Termine fur die Maschinen im Modellbau direkt im Internet eingeben. Ein vorgefertigtes Formular finden Sie
unterhalb des Kalenders der Maschinen im Modellbau unter www.vth.de/maschinen-im-modellbau.

Vielen Dank fur Thre Mithilfe!

Anzeigen

ZUKUNFT SCHON HEUTE A Madein

Germany
WABECO Dreh-, Bohr- s
und Frasmaschinen -

Frasmaschinen «
ab 2.399,00 €

Drehmaschinen
ab 2.399,00 €

ep/d

WABELCD

MASCHINENMANUFAKTUR seit 1885

Walter Blombach GmbH

>y
+49 2191 597-0 -E;%-{JE'E @
info@wabeco-remscheid.de IE&

www.wabeco-remscheid.de

1885

MAIER

mechanic

Modell Motoren

- Einzylindermotor

- Feuerzeuggas betrieben

- Piezozlindung

- Bronze Schwungrad 120 mm
- Leicht zu starten

Sonderpreis 395,00 €
(Fertigmotor)

- Zweizylindermotor

- Feuerzeuggas betrieben
- Leicht zu starten

- Langsam Laufer

- V-Motor Klang

Sonderpreis: 644,00 €
(Fertigmotor)

MAIER mechanic
Elsenstr. 106
12435 Berlin

Tel: 030 536 96 784
info@maier-mechanic.com
www.maier-mechanic.com

Viaschinen 2.21
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Dampftechnik-Pionier aus Habighorst

Wennsieindenletzten 20]Jahrendesvorhergehenden]jahrhunderts
durch die stdliche Heide gefahren sind und ihnen eine massige
Dampflok auf den dortigen Land- und Bundesstrallen entgegen
kam, dann befanden sie sich nicht im falschen Film, sondern Sie
begegneten oder kreuzten Ihren Weg mit dem dortigen Dampf-

pionier Franz Werner.

Franz wurde 1903 in Braunau (Sudetenland)
etwa 150 km 0stlich von Prag geboren. Im
harten Ersten Weltkrieg begann er mit dem
bodenstandigen Beruf des Schlossers. 1921
nach seiner Lehre - als 18jahriger! - eroffnete
Franz eine frihe kleine Autowerkstatt und
verdiente damit seinen Lebensunterhalt.

— -

= 3 0

Busso Hennecke

In den 1930er Jahren ging Franz Werner
noch eine Nummer weiter, absolvierte und
ergatterte erfolgreich einenKursalsjahrelang
erfolgreicher Segelfluglehrer in Deutschland.
Danach im Dritten Reich wurde er erst Chauf-
feur und dann Werkstattleiter im Marine
Minenlager Starkshorn in der Luneburger

nen Kaisers
Dampter

ossermeister Franz Werner - ein

Heide bei Eschede. Unweit davon verschlug
esihnzumKriegsende mitseiner Familie 1945
nach Habighorst, einer damals noch kleinen
puristischen Streusiedlung ohne Strom- und
Wasseranschluss.

Zumkargen Lebensunterhaltbesannersich
auf seine Schlosserlehre sowie die Autowerk-
stattund begannnacherfolgreich bestandener
Meisterprifung des Schlosserhandwerks in
schwerer Zeit einen eigenen Betrieb zu fihren.
Alles, was irgendwo technisch ausfiel oder auf
Wegenund StraRenrollen oderfahrenkonnte
wurde repariert. Auch einfache Neubauten
waren sein Metier.

Am meisten vermisste Franz Werner das
Schweil3en bei seiner Arbeit mangels elektri-
schem Strom - karbiderzeugtes Acetylen war
nur ein zu teures Hilfsmittel far ihn. Auch an
Stromfiir die Werkzeugmaschinen mangeltees.

Und so schaffte er sich schon frih eine
gebrauchte Lanz Lokomobileanund addierte
einen Stromgenerator, der ihm auf einem
Fahrgestell eine Hilfsmoglichkeit fur vielerlei




Lokomotivfiihrer und Erbauer FranzWerner
blickt erfahren und hoffnungsvoll mit iiber
90 Jahren in die Linse der Fotografen

Arbeiten bot. Danach wechselte er zu einer
zeitgemaleren, gebrauchten fast voll gekap-
selten moderneren Esterer Einzylinder 40 PS
Lokomobile aus dem Jahre 1924, die noch
heute vor Ort betriebsfahig steht. Als Beson-
derheit hat diese Maschine eine selbsttatige
Kesselwasserstandsregelung! Als weitere
Kraft-und Stromquelle gab es spater einekleine
zusétzliche Wasserturbine, dieerunsgernvor
Ort in Betrieb zeigte und demonstrierte. Die
alte Lanz Lokomobile fand danach ein gutes
Heim im unweiten Heidemuseum.

Die Esterer Lokomobile baute er prakti-
scherweise aufein Selbstfahrerfahrgestellund
fuhrdamitzurZerkleinerung und Sagearbeiten
von Brennholz gegen Entlohnung von Hof zu
Hof, Ort zu Ort in der nahen und entfernte-
ren Umgebung. Dies ging etwa 30 Jahre so.
Brennstoff waren ausnahmslos Ségespane.

Dabei kam Franz schon die Idee, eine
erste, kleinere Dampflokomotive -noch ohne
geschlossenes Fiihrerhaus - flir seinen Sohn
und sich auf Traktorradern selbst zu bauen,
um damit preisglnstig und wirtschaftlich
per heimischem Holztreibstoff fahren und
arbeiten zukénnen. Die Esterer Lokomobile
bliebe dadurchwieder fir die Krafterzeugung
daheim reserviert. Die kleine StraBenlok
bewahrte sich hervorragend. Diese Loko-
motive, die auch gern von seinem Sohn
allein benutzt wurde, bot jedoch nur einen
minimalen Fuhrerstand und dieser warnoch
ohne schitzendes Dach.

Aus dieser Erfahrung schlauer geworden,
entwickelte sich bei Franz Werner die logische
Folgeidee, einegréliere Dampflokzubauen, die
einerseits starker war und andererseits eine
geschlossene, originalgetreue Fahrerkabine
firmehrere gegendie Unberechenbarkeitdes
Wetters sicherstellte. GroBenmaRig in etwa

Viaschinen 2.21
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Abschiedsfahrt zum Friedhof Habighorst der gummibereiften und mit Vorderachs-
lenkung komplettierten iiberall fahrfahigen StraBendampflokomotive

eine Schmalspurlok. Dadurch bot sich ihm
danndie Moglichkeit iberall jederzeit iber die
Feldwege, kleinere StraBenundBundesstrallen
sicher hligelaufund heidehiigelab gepaart mit
einemnoch groReren Arbeitsradius Schaffens-
moglichkeiten zu gewinnen. Dieses Projekt
wurde dann 1982 per weiterem Meisterstulck
fertiggestellt. Dawar Franz bereits 79 Jahre alt
und immer noch fit!

Mitte der 90er Jahre, gerade hatte ich in
Deutschland den ersten StraBendampfverein

gegrindet, horte ich von einem Freund in
Hannover aus gemeinsamer Studienzeit, dass
norddéstlichvon Celleirgendwo eine Dampflok
auf der StraBe gesichtet worden sei. Glauben
konnte ich das allerdings absolut nicht. Wie
solltedas mitden Schienen, Weichen, anderem
Verkehr gehen?

Ein anderer guter Bekannter, Feinmecha-
niker Hans Temme aus Hannover, den sein
Dampfforum bis heute erfolgreich iberlebt
hat, konnte dazu keine Auskunft geben und
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PROYXGN
MICROMOT

Spezialisten fiir feine Bohr-,
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Seitenansicht von links: sehr schén zu sehen die Dampfturbine zur Stromerzeugung;

hinter dem Schornstein die Lokomotivglocke inclusive dampfbetriebenem Lautewerk;

dahinter die erforderlichenzwei Messingsicherheitsventile, dahinter die Lokomotivpfeife; :

die fiktive Loknummer 82 gibt das Datum der Fertigstellung zum fast 80. Geburtstagvon StolzesFabrikschild mit Datum der Ankunft
FranzWerner an. Schénsichtbar die Blindwelle, die Umsteuerung und der linke Zylinder der Familie Werner in Habighorst 1945 und

mit Schieberkasten unten die beiden Zischhdhne; am rechten Vorderrad voninnen gut Fertigstellung der Lok Nr. 3 1982. Erste Lok
erkennbar eine der vorderen Bremstrommeln war die Esterer

FranzWerner vor der offenen Feuerraumtiirindie auch gréRere Holzstiicke bedenkenfrei Geé6ffnete Rauchkammer; gut sichtbar
hineinpassen; rechts und links dariiber seitlich die doppelten Wasserstidnde; iiber dem die verschiedenen Rohre und GefiBe des
Lenkrad der Geschwindigkeitsanzeiger und Fahrtenschreiber; dariiber Kesseldruckund  Uberhitzers; da nur Holz verfeuert wird,
ein Dampfdruckanzeiger beider paralleler Hochdruck-Schieberkésten ist eine Reinigung selten ndtig aber kein

zu freudespendender Vorgang




befragteinseinemlokalen Stammtischmehrere
andere Dampffans.

Davon gab einer den entscheidenden
Tipp und berichtete, dass zur Weihnachtszeit
im Ort Lachendorf jemand mit seiner Loko-
motive Uber die BundesstraBe jahrlich zum

Triebwerksansicht mit Umsteuerung; dariiber die liegende
dampfbetriebene Wasserpumpe; davor der Zentraldler mit
Handkurbel zur vorbetrieblichen Férderung des Schmiermittels

Ansicht der historischen Glocke mit Lautewerk der Firma

Hubert Latowski aus Breslau

GroRe Fahrt der StraRenlokomotive auf der BundesstraBe; die Holzfeuerung
lasst bereits das Uberdruckventil ein stabiles, scharfes Feuer anzeigen

Heiligabendkirchenbesuch dampften sollte.
Ansonstenkamnichtszudem Thema...Immer
noch mysterids - auf der Stralle mit einer
Lokomotive? Und danach zum Gottesdienst?
Wer unterhieltwahrenddessen das Feuer und
die Sicherheit drauf3en?

Also bei der nachsten Fahrt in meine alte
Heimat im Raum Braunschweig gedieselt,
beinhaltete dies einen Abstecher nach La-
chendorf bei Celle. Dort befragte ich diverse
Leute auf der StraRe, an der Tankstelle, in
Lebensmittelladen und auf dem Dorfplatz.
Gottseidank gab es einen mageren Tipp
nach einem gewissen Rosencaféim unweiten
Habighorst, wo mehr (iber diese Maschine zu
erfahren ware.
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Prazisionsdrehmaschine PD 250/E. Die neue Generation mit
Systemzubehor. Zur Bearbeitung von Stahl, Messing, Aluminium
und Kunststoff. Made in Germany.

Spitzenweite 250 mm. Spitzenhéhe 70 mm. Spitzenhdhe Uber
Support 46 mm. Leiser DC-Spezialmotor fiir Spindeldrehzahlen
von 300 - 900 und 3.000/min. Spindeldurchlass 10,5 mm.
Automatischer Vorschub (0,05 oder 0,1 mm/U). Gewicht ca. 12 kg.

Von PROXXON gibt es noch 50 weitere Gerate und eine grof3e
Auswahl passender Einsatzwerkzeuge fiir die unterschiedlichsten
Anwendungsbereiche.

PD 250/E
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Diesesfandichdann iiber die Telefonauskunft
heraus und schaffte den Kontakt, vereinbarte
1996 einen Besuchstermin alleine und drei
Jahre spdter mit einigen Vereinsmitgliedern
undbefreundeten DampffreaksausdemRaum
Hannover und Braunschweig

1996 fuhr ich alleine und 1999 fuhren
wir gemeinsam vom Ruhrgebiet aus dorthin
und besuchten Franz Werner, der wieder eine
Demonstration seines Dampflokschatzchens
versprochen hatte.

Franz mit seinen inzwischen weit Uber
90Jahren passte immer noch gut in die dampf-
begeisterte Reisegruppe von 30-50]ahrigen. Er
erklarte uns seine im wahrsten Sinne des Wor-
tes-,StraRenlokomotive”. Heizte wunschgemaR
anundin kurzer Zeit konnten wir das Gespann
in Funktionsehen, mitfahrenund begutachten.

MitgroBer Freudesstellte der Lokomotivfiihrer
unsauchseine Lokdampfglocke, die zwar, sicher
mangels Betrieb und Dampfdruck, etwas hakte
und mit dem Feuerhaken erst in volle Funkti-
onsfahigkeitgeratensollte, vor. Stérungsgrund
war vielleicht eine seit Jahren unterbliebene
Rauchkammer- und Siederohrreinigung von
der Lésche? Diese war ganz sicher aufgrund
der Uberhitzerrohre nicht zum Hobbyvon Franz
geworden - nach Sicht in die Rauchkammer...
Dennoch: Jedermann war zutiefst von der
Lokperformance begeistert.

LEsisthaltnie zu spatfur eine allergllcklich-
ste Kindheit!" Dies war sicher der gemeinsame
Gedanke in all unseren Besucherkopfen.

Natlrlich stellte Franz uns auch seine
stromerzeugende Wasserturbine vor, ging mit
uns aufdas hdchste Dach seines umfassenden
Grundstuckareals, stellte uns seine angeheizte
Lokomobile vom Typ Esterer vor und erklarte,
dasseinekleinereVersion der Stral3enlokomotive
lange verkauft sei

Wohinwusste Franzdamalsleider nichtmehr
genau - irgendwo nach Schleswig-Holstein...

Was ein spéterer Besuch bei dem Dampf-
freund ,Wurzelsepp” bestatigte, der aus

Ein stolzer Franz Werner neben seiner modernen, spaten und fast voll gekapselten
Esterer Lokomobile zur Stromerzeugung fiir Maschinen und elektrisches SchweiBen

im Schuppen neben der Werkstatt

L

Schleswig-Holstein mit seiner gesamten
Sammlung aus Platzgriinden glnstig in eine
riesige Kaserne der ehemaligen Grenztruppe
der DDR bei Gardeleben etwas 6stlich von
Wolfsburg nahe eines ehemaligen Truppen-
Ubungsplatzes verzogen war. Dort blieb der

Abfahrt der Lokomotive zumverstorbe-
nen FranzWerner vom Hof zum Friedhof
mit Personenwagen der zweiten Klasse

m Heimathafen in
er Fahrt mit zweivor-_

eren Puffern und mitti-

gemHakenzumSchleppen
und Lastziehen. Die.drei ,

« . elektrischenFrontlampen
- alstypischesErkennungs-.

~ bild der Lokomotivén

letzte Standort dieser Maschine. Dies stellte
sich bei einem Besuch von Gunzel Schiine-
mann und mir heraus. Die Dampflok Werner
Nr. 2 stand leider weit eingeengt in einer der
zahllosen gut mit schweren Dampfzeitzeugen
geflllten Garagen - kaum tauglich fir eine
gute Fotografie.

Die funktionsfahige Ruthemeyer Dampf-
walze des ,Wurzelsepp*, der leider vor eini-
gen Jahren ebenfalls verstorben ist, steht
betriebsfahig in gutem, kompletten Zustand
bei Magdeburg zum Verkauf! Kontakt fur
Interessierte gern Uber den Autor moglich.

2001- zwei Jahre spater - erreicht mich
dann die Nachricht, dass der begnadete
Dampfpionier Franz Werner im Alter von 98
Jahrensanftentschlafen sei. Einerseitswarich
geschockt. Andererseits gliicklichunddankbar,
dass Franz so lange vor und mit uns allen -
bis zu seinem 98. Lebensjahr noch absolut
dampffitt war! Respekt und Hut ab! Franz
ist nicht tot - solange jemand an ihn denkt.

Viaschinen 2.21

im Modellbau
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Kleine Parade nach Ankunft am Friedhof mit den drei Modelldampftraktoren Luzifer aus Berlin, Elfi aus Castrop- Rauxel und Feflo
aus Diisseldorf sowie der letzten StraBendampflok von Franz Werner Nummer 03 von 1982. Einige kleinere Modelle - z.B. Eitel Moch
und Standmodelle etc. - hielten derweil im Werner Hof und Café die Stellung

Echtdampfen haltnun mal nachgewiesener-
maRen jung und konserviert, denn langzeitig
Feuer entfachen rauchert ganz nebenbei zur
Gesunderhaltungein.Oder? Fragen Sie einfach
mal lhren Metzger, der weil3 das schon lange,
der hat das gelernt...

Ein Plan in meinem Herzen aber war still
und schnell gefasst. Fiir das mehrjéhrige ein-
zige Ehrenmitglied des Strallendampfvereins
seit 1996 - Franz Werner - wurde 2001 von
mir ein standesgemaRes Fest mit Dampffahrt
per StraBenlok inklusive Personenanhénger
der 2. Klasse und Dampfmodelltraktoren bis
hin zur Grabstétte von Franz und seiner Frau
mit vielen Freunden und Bekannten geplant.

Selbstder Chefdes Dampfbahnclubs Deutsch-
land, Dr. Gumpert, von dem ich 1980 meinen
ersten Burrell Dampftraktor im MaRstab 1:4
erwarb, kam aus dem entfernten Siegerland
zu der Feier. Das groRe Fachpublikum nahm
mit den Maschinen an der Friedhofsfahrt
gemeinsam teil. Am Steuer der StralRenloko-
motive stand der erfahrene Enkel vom Franz
Werner: Richard, natirlich wie immer barful
im Fuhrerstand! Diverse Ehrenkranze wurden
abgelegt. Eine wurdige Erinnerung bis heute-
war dauerhaft geschaffen.

Das Rosencafé vor Ort blihte riesig auf.
Hausgemachte Leckereien fanden flink unter
den Erschienenen regen Absatz. Ein Fenseh-
sender dokumentierte. Stationarmodellbauer
tischten ihre feinsten Schatze auf. Und Franz
sandte von ganz oben augenzwinkernd sein
allerbestes Kaiserwetter!

Viaschinen 2.21
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Nun sind seit damals fast 20 Jahre vergan-
gen. Ganz anders in und um allen Beteiligten,
denn der bleibende Eindruck den der Dampf
und seine Fans hinterlassen ist stets Uberaus
langanhaltend -ewigwéhrend?

Ein Video der StralRendampflokomotive
und anderer Schatze von Franz Werner ist
auf Anfrage Uber die Homepage www.feflo.
de und die dort angegebene E-Mail-Adresse
erhaltlich.
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Feinfrase FF 500/BL. Mit brushless Direktantrieb. Made in Germany.

Stufenlose Drehzahlvorwahl fiir 200 — 4.000/min bei hoher

Digitale Drehzahlanzeige.

Fraskopf um 90° nach rechts und links schwenkbar (mit Grad-
einteilung). Verfahrwege: Z (hoch) 220 mm, X (quer) 310 mm,
Y (langs) 100 mm. Tisch 400 x 125 mm. GroéBe: H 750, B 550,
T 550 mm. Gewicht 47 kg.
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Ein Sechskant an
ner M2-Schraube
wird gefrast

EILHILFE

ines kleinen
apparates, fur

" direktes und in-
~ direktes Teilen

Dieter Philipp

Wennich aneinekleine selbstgemachte Schraube M2 odernoch Da ich die ,Deckel*-Spannzangen mit dem An-
Kleiner einen Sechskant machen wollte, ging das nicht mehr mit [
bis 17,5 mm, habe ich diese benutzt und mir
meinem ,Walter“-Teilapparat. Er ist einfach fur solche kleinen einen kleinen handlichen Teilapparat gebaut,
Teile zu groR. Er ist fur direkte und indirekte Teilungen und hat |t
aufnahmeistkugelgelagert. Dieser funktioniert
ein Backenfutter mit 160 mm @. Auch das Umrusten braucht sehr gut und ich habe ihn gerne benutzt. Jetzt
viel Zeit und ist nicht gerade die leichteste Arbeit. Ist er (brig. Da ich auch kleine Rundschleif-
arbeiten mit der Flachschleifmaschine ,Jung
HF 50" machen wollte, habe ich einen etwas
: groBeren gebaut, 80x80x65 mm, dieser hatals
Lager Kegelrollenlager 25x47x15mm 32005 X
An der Spannmutter undzum DreheneineKurbel. DenBauméchte
wird das Gewinde ich hier beschreiben. Die hier gezeigten Bilder
S 20x2 geschnitten sind zum Teil nachgestellt, und ich méchte mit
diesen nur zeigen, wie ich es gemacht habe,

denn der Teilapparat ist schon fertig.

Der Grundkaorper

* ; . Gebrauchtwird einRundmaterial @ 115x70mm.
Das Rundmaterial wird in das Backenfutter
der Drehbank eingespannt und aullen auf
den @ 114 mm abgedreht und stirnseitig plan
gedreht. Mankannauch @ 110 nehmen, dann
fehlen halt am Vierkant auBen die Kanten, ist
auch nicht schlimm. Als Nachstes wird eine
Bohrung @ 41 mm durchgehend gebohrt und
ausgedreht. AnschlieRend wird der Sitz fir

Viaschinen 2.21

im Modellbau
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das Rollenlager @ 47 H7 hergestellt. Bei allen
Mal3ensollte mansichandievorgeschriebenen
Toleranzenhalten.Und auch beiden Passungen
sollte man zu groRe Leichtgangigkeit oder gar
Spielvermeiden. Die Tiefe der Bohrung betragt
20,2 mm. Der Lagersitz wird deshalb so tief
gemacht, damit vorne noch Platz flr einen
Dichtringist. Danachwird umgespanntund das
Werkstuck mit einem Puppitaster genau nach
derInnenbohrungausgerichtet.|dealware ein
Backenfutter, bei welchem sich jeder Backen
einzelnverstellenlasst. Auch eine Planscheibe
geht,dennandieserlasstsichauchjederBacken
einzelnverstellen. Nunwird das Werkstick auf
die Lange von 65 mm gebracht. Danach der
Lagersitz ausgedreht. Die Tiefe nur 14,8 mm.
Im fertigen Zustand bleibt dann zwischen
Grundkérper und Teilscheibe noch ein Spalt

von 0,2 mm. Nunwird das soweit fertige Teil in
denSchraubstockder Frdsmaschine gespannt,
um das Loch des Indexstifts herzustellen.
Wieder mit dem Puppitaster, welcher in die
Spindel der Frdsmaschine mittels Spannzange
(oder wie auch immer) gespannt wird und die
Bohrung des Lagersitzesinnenausgekreist,um
die Spindel genau Mitte Lagersitz zu bringen.
Wie man das macht, beschreibe ich beim Bau
der Teilscheibe. Die Bohrung @ 8 H 7 wird von
hinten (Teilscheiben-Seite) her gebohrt und
gerieben. Nun wird die Digitalanzeige auf null
gestellt und die X- oder Y-Achse genau um
35 mm verfahren. Vorbohren sollte man mit
einem gut geschliffenen oder neuen Bohrer,
damit die Bohrung nicht verlauft, Tiefe ca.
61 mm. Ist diese hergestellt, wird noch mit
einem 4,2-mm-Bohrer durchgebohrt, durch

Rundlaufausrichten am Lagersitz der Spannzangenaufnahme

Viaschinen 2.21
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Der Halter zum Stahl schleifen

StoRen der Keilnut, an der Rasterscheibe
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Grundkarper alt

dieses lauft die Zugstange des Indexstifts und
istdas Gegenlagerder Feder. Oder die Bohrung
durchgehend bohren und dann eine Blichse
einpressen.AmWerksttckwird nunder Vierkant
gefrast 80x80 mm. Hier auf die richtige Lage
der Indexbohrung achten. Die AuRenflache
sollte genau parallel zur Innenbohrung sein.
Bei meinem Teilapparat habe ich die Flachen
geschliffen, weilich jaauch kleine Rundschleif-
arbeiten mache. Damit diese Flachen genau
zur Innenbohrung parallel verlaufen, habe
ich mit einem Mikrometer die Wandstarke
gemessenund mitdem Mal der Differenzz.B.

Rasterlécher Bohren und Reiben

A1-A1
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50
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0,7 mm, eine Stahlfolie zwischen Grundkdrper
und Magnetplatte gelegt. Mit der Messuhr
noch einmal Uberprift, und dann geschliffen.
Nachdem zwei Seiten fertig waren, konnten
dann alle Seiten auf Mal geschliffen werden.

A2-A2

P8H7
G4.2

Die Spannzangenaufnahme

Hierzu benétigt man einen hdrtbaren Stahl @
Uber 35 mm, fertige Lange 102 mm. Jetzt wird
der aul3en @ fur den Lagersitz gedreht @ 25
h7, und in der gleichen Aufspannung auch
der Innendurchmesser 20,05 mm. Nun wird
umgespannt und an dem vorderen Lagersitz
das Werkstiick mit der Messuhr auf genauen
Rundlaufausgerichtet. Die Innenbohrungwird
etwa bis zur Mitte auf20,2 mm ausgedreht. Nun

Vorbereitung zum Harten der Spannzan-
genaufnahme

s



wird der Konus hergestellt Schrage 17 Grad.
Wennder Oberschlittenauf 17 Grad eingestellt
ist, kann man diesen an einem fertigen Konus
Uberprifen, sieheBild. DerKonusander Spann-
zange ist etwas steiler, ich nehme an, damit
dieseimvorderenBereich kraftiger spannt. Man
sieht es den Spannzangen auch an, dass sie
imvorderen Bereich kraftiger benutzt werden.
Beider Feinverstellung des Oberschlittens lege
ich an diesen eine Messuhr an, um zu priifen
wie viel ich verstelle. Ist der Konus fertig, den
Oberschlitten eingestellt lassen, wird noch
gebraucht. Nun wird die Spannzangenauf-
nahme ander Konusseite gehartet. Damitsich
das Teil beim Erwarmen nicht verzieht, habe
ich mittels eines Halters die Bohrmaschine in
denSchraubstock eingespannt, das Bohrfutter
nach unten. Die Spannzangenaufnahme wird
an einem Draht oder ahnlichem befestigt und
diese in das Bohrfutter gespannt, siehe Bild.
Unter langsamer Drehung wurde das Teil mit
einem Schweillbrenner Kirschrot erwarmt.
Dann ein vorbereitetes GefaR, gefillt mit OI,
Uber das glihende Werkstuck gesteckt und
abgeschreckt. Auchunterdrehender Bewegung
wird das Teil angelassen (leichter Blauton).
Das Werksttick wird nun in das Backenfutter
gespannt, am Lagersitz eine Messuhr ange-
legt und auf Rundlauf ausgerichtet. Jetzt wird
noch einmal der Konus Uberprift und wenn
nétignoch ein, zwei Hundertstel nachgedreht.
AnschlieBend wird noch der Durchbruch fur
den Keil hergestellt und das Gewinde 25x1
geschnitten.

Die Teilscheibe

Die Teilscheibe aus einem guten Stahl innen
und aufRen in einer Aufspannung drehen. Vor
dem Bohren der Rasterldcher, muss diese ge-
nau im Teilapparat auf Rundlauf ausgerichtet
werden. Die Scheibeim Backenfutter spannen.
Den Taststift von der Messuhr an die Innen-
bohrunganlegen, siehe Bild. Beim Drehen des
Backenfutters, sollte der Zeiger der Messuhr
in jeder Stellung immer Null anzeigen. Durch
beilegen an den Backen kann man das mit
Stahlfolie, Alufolie usw. erreichen. Ich glaube
kaum, dass die Scheibe sofort rund lauft. Bei
meinem Teilapparatwar das Futtervon hinten
geschraubt. Habe alles umgebaut, damit man
es von vorne schrauben kann. Am Futter, wo
der Zentrierring eingreift, habe ich es 0,5 mm
groRer gemacht, so kann man das Futter ge-
ringflgig verschieben. Beim Ausrichten mache
ich die Befestigungsschrauben etwas locker
und klopfe mit einem Plastikhammer gegen
das Futter, verschiebe dadurch dieses bis das
Werkstlick absolut rund lauft und ziehe dann
die Befestigungsschrauben fest. Ist vielleicht
fachlich nicht richtig, aber das ist mir egal.

Viaschinen 2.21
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Kreuz_Réndel

Wer genau arbeiten will, muss auch Murksen
kdnnen.Nunmuss noch die Spindel genau zur
Innenbohrung ausgerichtet werden. Messuhr
in die Spannzange, Bohrfutter oder sonst eine
Vorrichtung spannen und die Bohrung innen
auskreisen. MitderX-undY-Achse solange ver-
fahren, bisdie Uhrinjeder Stellung Nullanzeigt.
Hier den Rundlaufzu ermittelnistkein Problem.
Nun die X- oder Y-Achse 35 mmverfahren und
dieRasterldcherbohren. Erstanzentrieren, mit
einem Bohrer 8 mm tief vorbohren und dann
miteiner4mm Reibahle reiben. AnschlieRend
alle 24 Locher leicht ansenken. Die 35 mm
Abstand beim Grundkérper und Teilscheibe
sollten immer ganz genau sein. Méglichst 35
+/-0,01 soweit dieses machbar ist. Die Mutter
Mutter mit Randel mit dem Innengewinde 25x1 ist ein einfaches
Teil und l3sst sich leicht herstellen.

S20x2

®50

4.5

25

Der Indexstift

Dazuverwendeich eineKolbenstangevoneinem
Hydraulikzylinder oder einer Gasdruckfeder.
Diesesind hartverchromtundim @ 2-3Hundert-
stel kleiner und passen super in die Bohrung.
Vorsicht beim Offnen von Gasdruckfedern,
diesestehenuntereinemsehrhohen Druck! Als
Druckfeder habe ich eine mit dem @ von etwa
7 mm eingebaut und der Drahtstarke 0,9 mm.
Die Zugkraft am Indexstift sollte etwa 2,5-3 kg
betragen. Der kleine Keil 3x8x7 mm sollte
stramm eingepasst werden. Die Anzugsmut-
ter aus MS 58 mit dem Gewinde S 20x2 noch
herstellen. Der Stahl zum Gewindeschneiden
hat einen @ von 12 mm, siehe Bild. Er besitzt
eine Querbohrung und in diese ist ein HSS-
Stahl (@ 4,5 mm Gewindebohrer) eingesetzt.
Von vorne ist ein M4-Gewinde angebracht,
mit diesem wird der Stahl geklemmt. Zum
Der kleine und groRe Teilapparat Schleifen habe ich mir einen Halter gebaut,
siehe Bild, und darin den Gewindebohrer
gespannt erst vorgeschliffen und dann mit
15 Skalenring der Diamantscheibe fertig geschliffen. Der
2 Hinterschliff an der Schneide betragt 10 Grad.
Die Querbohrungen mit 4,5 mm wurden mit
einem Kanonenbohrer gebohrt.

Der Skalenring

Diesennach ZeichnungausAlu herstellen.Zum
Befestigenzweikleine Stiftschrauben montieren.
Wenn der Teilapparat soweit fertig ist, diesen
schrag in den Schraubstock einspannen und
alle15GradeinenTeilstricheinritzensieheBild.
AnschlieBend die Zahlen noch einschlagen. Die
Zahlenfolge ist etwas komisch, aber das hat
seinen Grund 0-30-60-90-60-30 die eine Hélfte
dann 0-30-60-90-60-30 die andere, siehe Bild.
Will man einen Sechskant frasen, fangt man
bei 0 an, dann auf 60 wieder auf 60 auf 0 dann
60 und wieder auf 60 fertig. Und bei einem

P42

Viaschinen 2.21

im Modellbau




WERKSTATTPRAXIS | 21

Vierkant ist es noch einfacher. So kann man
einen Sechskant frasen ohne grol zu rechnen
und es entstehen keine Teilungsfehler.

Der Zusammenbau

Erst werden die Lagerringe montiert, dann
der Innenring mit Rollen auf der Konusseite
der Spannzangenaufnahme. Diese einsetzen
und das hintere Lager montieren. Nun den
Keil einsetzen. Damit der Keil nicht zu weit
nachinnenreinrutscht, wird ein Rundmaterial
mit dem @ 18,5 in die Bohrung gelegt und
den Keil aufsitzen lassen. Nun den Indexstift
montieren und anschlieBend die Teilscheibe.
Mit der Mutter das Lager spielfrei einstellen,
die Lager lieber etwas vorspannen. Vor dem
Montieren des Skalenringes muss noch ein
Dichtring eingebaut werden. Meiner ist von
: einem Luftzylinder, aber es geht auch ein pas-
Der Skalenring | send gefertigter Filzring. Die zwdIf Bohrungen
s der Spannmutter kann man bohren, wenn
der Teilapparat fertig ist, in diese stecke ich
B einen Stift und ziehe die Mutter fest an. Am
Die Teilstriche werden eingeritzt B Grundkérper werden noch vier M6-Gewinde
' : geschnitten, daran wird ein Flachmaterial
10x60-Ldnge nach Belieben - befestigt, dieses
wird in den Schraubstock gespannt, und der
Teilapparat auf den Spannbacken aufsitzen
lassen. Das Flachmaterial nicht zu schwach
nehmen, sonst vibriert der Teilapparat beim
Frasen. Ich winsche euch viel SpaR beim
Nachbau und natirlich auch Erfolg.

Nachtrag

Als ich mit dem Artikel fertig war, habe ich
mir nochmal Gedanken gemacht, wie man
es schaffen kdnnte den Teilapparat auch
fur indirekte Teilungen zu nutzen. Und habe
eine Lésung gefunden, diese méchte ich hier
erklaren. Man muss durch den Grundkdrper
eine Querbohrung 15 H7 nach Zeichnung
anbringen. Weil der Bohrer durch leeren
Raumgehtund damitdieser beimBohrenund

b 1
|

Die Bohrung wird
innen ausgekreist
und so die Mitte
der Spindel
ermittelt
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Reiben nicht verlauft, muss dieser ausgefullt
werden siehe Bild. Am besten man nimmt
ein Rundmaterial, dreht es auf 46,5 mm ab
und dann auf 41 mm und stirnseitig ein M8-
Gewinde. Das so gefertigte Teil in die Bohrung
des Grundkdrpers stecken und mittels einer
grolBen Scheibe fest verschrauben, sodass
sich der Einsatz nicht drehen kann. Wenn das
Querlochfertigist, werden die zwei Klemmstifte
aus MS 58 hergestellt. Erst wenn die Rundung
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Das Bohrloch fiir die Bremsstifte
wird hergestellt

R 12,5 mit einem passenden Fraser @ 25 mm
(siehe Bild) hergestellt ist, wird dieser in der
Mitte getrennt. Nach dem Zusammenbau,
werden die Bremsstifte links und rechts in die

N
50

®20.05

$20.2
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Bohrung gesteckt und mit einer M5-Schraube
verschraubt. Zieht man die Schraube an, wird
die Spannzangenaufnahme blockiert und
kann sich nicht mehr drehen. Wenn man die
Schraube aber 1/2bis 1 Umdrehungenlockert,
muss diese sich ohne Probleme leicht drehen
lassen, wennnicht,dann muss nachgearbeitet
werden. Der Indexstift wird mit einem zum U
gebogenen Blech blockiert, damit dieser nicht
einrastet. Da man die vorhandene Skala fr
direktes Teilen, fur das indirektes Teilen nicht
verwendenkann, istesam besten, man macht
einenzweiten Skalenring mit 360-Grad-Teilung
undwechseltdiesenjenach Bedarf.Mankdnnte
die Skala auch auf die Indexscheibe machen,
aber dann ware sie nur in horizontaler Lage
sichtbar. Ich hoffe ich konnte mit diesem Teil-
apparat fir ein weiteres nitzliches Werkzeug
in ihrer Werkstatt beitragen.

Bei Fragen kénnen sie sich Uber den Verlag
an mich wenden, ich beantworte ihre Fragen
gerne.

Viaschinen 2.21
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Vor dem Bohren des Loches muss so ein Kern 18 A1l —» Teilscheibe

eingebaut werden

Die Rundung an den
Bremsstiften wird gefrast

So werden die
Bremsstifte eingebaut
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DROP VALVE ENGINE
von Oliver Evans

Eine amerikanische Hochdruckmaschine von 1801

Evans Leistung bestand nun darin, sich von
diesenVorbildernvélligzulésen und sozusagen
»aus dem Nichts" etwas ganz Neues nicht nur
zu erdenken, sondern auch zu bauen: eine
Hochdruckmaschine. Hier spielte weder die
Atmosphdre noch ein Kondensator eine Rolle.
Basis war ein neuartiger Kessel, auch dieser
ohne Vorbild.

Lesern, die mit der Frihgeschichte der
Dampftechnik vertraut sind, werden hier die
Parallelen zu Richard Trevithick aus Cornwall
auffallen. Auch dieser nutzte Dampf mit ho-
herem Druck, auch er baute ganz neuartige
Kesselkonstruktionen. Ich vermute sehr, dass
Evans nichts von Trevithicks Kesseln und Ma-
schinen wusste, gab es doch noch lange nach
1800 keinerlei schriftliche Informationen im
Vereinigten Kénigreich Uber Trevithick. Evans,
der Muhlenbauer, verwendete Holzbeiseinen
Maschinen, wo immer mdoglich. Trevithick,
dessen Schwiegervater eine GieRerei besal,
nutzteintensiv die fortgeschrittene Gusstechnik.
Obwohl also beide die gleichen Grunduberle-
gungen hatten, war die jeweilige konstruktive
Umsetzung sehr verschieden.

Oliver Evans wird in meinen Augen vollig
zu Recht als Urvater der amerikanischen
Dampftechnik angesehen. Leider gibt es eine
Vielzahl von Halb- und Unwahrheiten tber
ihn, auchz.B.inderenglischenund deutschen
Wikipedia. Ein besonders schénes Beispiel fur
»fake news«findetsichseitvielen)ahrzehnten
im Capitol in Washington - dazu spater mehr.

1805 verfasste Evans ein Buch mit dem
Titel ,The Abortion of the Young Steam
Engineer's Guide" [1805-1]. Darin beschreibt
er ,eine Dampfmaschine einem neuen Prin-
zip folgend"”. Damit meint er eine Maschine,
die Dampf mit hohem Druck benutzt. Ein
weiteres herausragendes Merkmal war die
Linearfihrung der Kolbenstange, die spater
im Deutschenals ,Evan‘scher Lenker”bekannt
wurde. Es gibt nur eine Zeichnung in dem
Buch, die die Maschine wiedergibt. Da sie
von schlechter Qualitat ist, zeige ich in Bild 1
eine sehr schéne Radierung aus einer spater
erschienenen franzosischen Ubersetzungvon
Evans'Buch. Die Maschine wurde genutzt,um
eine Gipsmuhle anzutreiben.

Oliver Evans (1755-1819) war ein amerikanischer Muhlenbauer
und Erfinder. Mit Erfindungen im Bereich der Muhlentechnik war
Evans wohl zu einem gewissen Mald auch wirtschaftlich erfolg-
reich, jedenfalls begann er sich kurz vor 1800 mit dem Thema
Dampfmaschine zu befassen. Dies bedeutete damals entweder
die atmospharische Maschine von Thomas Newcomen oder die
Watt'sche Kondensatormaschine.

L e, Eapedusie sasiionis ; L,

Bild 1: Oliver Evans: Manuel de I'ingénieur mécanicien constructeur de machines
a vapeur. 1825. Tafel I

Bild 2: Evans: The Columbian Engine

THE FIRST STEAM ENGINE
DESIGNED AND BUILT

UNITED STATES

OLIVER EVANS,

PHILABEL P, A, 1051



Bei der weiteren Beschaftigung mit Evans las
ich den Ausdruck ,The Columbian Engine”.
Eineerste Zeichnung, dieich dazu fand, wurde
1812 in einer Zeitschrift verdffentlicht. Leider
ist auch diese von schlechter Qualitat. Es
gibt eine Nachzeichnung aus dem Jahr 1893,
siehe Bild 2.

Der entscheidende Unterschied zwischen
den beiden Zeichnungen ist die Steuerung.
In Evans Buch sind klar dezidierte Ein- und
Auslassventile beschrieben. In der Zeitschrift
von 1812 kann man solche sicher nicht erken-
nen. Matschoss erwahnt, dass Evans seit 1812
Drehschieber verwendet habe. Mir scheint,
dass die Zeichnung in Bild 2 eine Maschine
mit einem solchen Drehschieber zeigt.

Mit seiner Kesselkonstruktion nahm Evans
densog.»Cornish Boiler«(Cornwallkessel), also
einen langen liegenden Zylinder mit einem
groBen Rauchrohr, vorweg,.

Es gibt Quellen, nach denen Oliver Evans
nach einem Gerichtsverfahren mit dem Ame-
rican Patent Office 1809 seine eigenen Pléne
verbrannthabensoll. Dieschon eingereichten
Plane sind bei einem Brand im Patentblro
1836 zerstort worden.

Damitsind die gezeigten Bilder die einzigen
Quellenfir diese beiden Maschinen, die ohne
jeden Zweifel die ersten in Amerika konstru-
ierten und erbauten nicht atmospharischen
Dampfmaschinen sind.

Letztlich habe ich mich entschieden, ein
Modell der ersten von Evans gebauten und
in seinem Buch beschriebenen Maschine zu
bauen. In der Literatur ist diese Maschine
namenlos geblieben, nur ein amerikanischer
Evans-Biographhatsieals,Drop Valve Engine”
bezeichnet - und so nenne ich sie dann auch
[1805-2].

Die Bilder 3-8 zeigen Einzelheiten bzw. das
fertiggestellte Modell. Fallsjemand die Zahl der
Sterne monieren mdchte: 1801 gab es langst
noch nicht alle Bundesstaaten, die heute die

Bild 3: Fundament-
rahmen, Stander
und Balancier

Bild 4: Ansteuerung der Ventile

Bild 7: Detailansicht
Bild 5: Zylinder mit den Ventilen

Bild 6: Frontalansicht
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USA ausmachen! Auf meinem YouTube-Kanal
balancier.eufindetman ein Video des Modells
[1805-3].

Ich hatte das Capitolin Washingtonerwéhnt.
Dort gibt es seit 1974 ein Deckengemalde,
welches den »Orukter Amphibolos« zeigt,
siehe Bild 9.

EshandeltsichumeinenBagger, den Evans
um 1804 im Auftrag der Stadtverwaltung von
Philadelphia gebaut hat. Dieser Sachverhalt
ist unstrittig. Folgt man Evans, ist er mit dem
Gerat nach der Fertigstellung auf Rddern zum
Fluss gefahren, danach als Bootzum Hafenund
hat dort dann Schlamm gebaggert.

Leider sind keinerlei zeitgendssischen
Berichte Uber ein solches Ereignis bekannt,
es gibt keine Zeitungsmeldungen. Dennoch
beschreibenviele Autoren den Orukter bis auf
denheutigen Tagals das erste Motorfahrzeug,
welchesauBerdem einschwimmfahiger Bagger
gewesen sei.

Ein amerikanischer Historiker, mit demich
mich zu diesem Thema ausgetauscht habe,
hataber eineninteressanten Beleg gefunden.
Die Stadt Philadelphia hat Evans etwa 4.000 $
gezahlt und dannim Jahre 1809, als die Uber-
reste des Orukter verschrottet wurden, dafr
31,10 $ erlost [1805-4].

Damitwillich die Leistung Evansinkeiner
Weise schmalern. Er hat in einem Umfeld,
welches eheragrarisch gepragtwar, Dampf-
maschinen mit hohem Druck vollkommen
eigenstandiggebaut. Diese Maschinenwaren
relativ klein, dadurch vergleichsweise flexi-
bel einsetzbar und mit den bescheidenen
Mitteln, die ihm zur Verfligung standen, zu
fertigen. Das Potential der Dampftechnik
hat Evans deutlich erkannt. Sicherlich war
erinvielemseiner Zeitvoraus. Bedauerlich
! r ; ist, dass auch die amerikanischen Technik-
1 AR _ ' ~ Bild 8: MaBstab historiker seine Bedeutung nicht adaquat
: gewdurdigt haben.

/'

Quellen

[1805-1]: Evans, Oliver; The Abortion of the Young
Steam Engineer’s Guide. 1805 [Google Books
https://books.google.de/
books?id=64kDQQAACAA]]

[1805-2]: Bathe, Greville und Dorothy: Oliver
Evans: A Chronicle of Early American Engineering.
1935.

[1805-3]: YouTube-Kanal balancier.eu: Model
Steam: Drop Valve Engine Oliver Evans 1805
https://www.youtube.com/watch?v=wwg4Mfvb5cw
[1805-4]: Weitere Details und Quellenangaben
finden sich auf meiner Webseite unter
https://balancier.eu/Bala-Gamma/bala-gamma-
details/index.html
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Bild 9: Deckengemalde Capltol Washmgton Orukter Amphlbolos

S -

aschinen 2.2

im Modellbau



Schubladendenken

WERKSTATTPRAXIS

27

Alexander Kalcher

Werkstattwagen mit ausziehbaren Maschinenebenen

Zu viel Platz in der Hobby-Werkstatt hat vermutlich niemand. Aber
egal wie grof3ztigig das Zimmer, der Schuppen oder die Kellerecke ist
- irgendwann ist sie voll. Gerade die vielen kleinen Maschinchen, die
so manchen Bastelhandgriff erleichtern, aber wiederum nicht standig
gebraucht werden, stehen oft im Weg herum.

Ich habe fUr diese Geratschaften einen Rollwagen gebaut, bei dem
jedes Werkzeug mit einem Handgriff einsatzbereit ist, aber sonst alles
kompakt verstaut werden kann. Jede Maschine bekommt dazu ein
Schubladenbrett mit Auszug, mitdemesindem Wagen untergebracht
wird. Zusatzlich gibt es eine obere Ebene, in die die entsprechende
Platte zum Arbeiten halb eingeschoben werden kann.

B DieBasisisteinkleines Regal aus einem schwe-
: dischen Mébelhaus. Ob es das Teil dort noch
gibt, konnte ich nicht in Erfahrung bringen,
zumal mir der Vorname des guten Stuicks nicht
mehr prasent ist. Ist am Ende des Tages aber
auchunerheblich, dennfir diesen Wagenkann
man eigentlich jedes beliebige Schrankchen,
Regal oder eine kleine Kommode nehmen.
Hier lohntsich sicherauchmaleinBlickineine
Online-Kleinanzeige - dennsolche Mébelstiicke
sind oftmals sehr glinstig oder kostenlos zu
bekommen. Die GrélRRe richtet sich nach den
Maschinen, die in den Wagen eingeschoben
werden sollen. Dabei gilt zu bedenken, dass
jedes Brett hinter der Maschine die Halfte bis
zwei Drittel Gberstehen sollte, um stabilin der
Arbeitsposition verbleiben zu kénnen.

Werkstattwagen
mitTischbohrma-
schine, Kappge-
rit,Kreissigeund |
Bandschleifer b

Rollen

Der Wagen mit den austauschbaren Ma-
schinenschubladenkannim Grundeauch
stationdr stehen. Ich habe mich aber fur
eine rollbare Version entschieden. Zum
einen aus Platzgrunden. Denn so ist der
Wagen schnell verstaut bzw. in meinem
Fallim benachbarten Dachboden geparkt,
wenn er absehbar langer nicht gebraucht
wird. Da mein Modellbauzimmer auch mal
fur die ein oder andere ,aullermodellbau-
erische” Bastelei zum Einsatz kommt, ist
es nicht schlecht, so schnell fur Ordnung
sorgen zu kdnnen.
Aber noch ein anderer Grund spricht
fur Rollen: So kénnen die Geréte leicht um-
positioniert werden, wenn mal Uberlange

Teile bearbeitet werden mussen. Wenn also
Bohrungenineine meterlange Leiste gemacht
oder von einem Geradstuck Teile abgetrennt
werdensollen, kann man denWagen einfach so
verschieben, dass das Uberstehende Werkstlck
nirgends anstoRt.

Ich habe vorne Lenkrollen und hinten
feststehende Rollen genutzt. Vier Lenkrollen
waren im Nachhinein vermutlich noch besser
gewesen. Auch Rollen mit Feststellbremse
waren eine Option.

Schiebeebenen

Jedes Maschinchen ist auf einem Brett fest
montiert, das mitausreichendlangenSchubla-
denschienenindenWagen geschobenwerden
kann. Diese Auszugschienen gibt es im Bau-
markt oder Online-Handel. Wichtig ist, dass es
keine einteiligen Auszuge mit Kugellagerung
sind, sondern Schienenpaare, bei denen der
ausziehbare Teil und der fest montierte Teil
voneinander getrennt werden konnen.

Fur jede Maschine gibt es so ein eigenes
Brett miteinem eigenen Auszug. Den Abstand
imWagenhabeichsogewahlt, dassalle Gerate
platzsparend genau untereinander passen.
Dadurch ist aber natirlich festgelegt, wo
z.B. die Kreissage und wo der Bandschleifer
hinkommt - die Position ist nicht tauschbar.

v Jedes Gerat hat einen festen Platz. Die
Anordnung der Gerate ist also nicht varia-
bel, dafiir wird der zur Verfiigung stehende
Raum gut genutzt




Arbeitsebene

Der Trick ist nun die obere Schiene, die als
Arbeitsebene genutzt wird. Diese ist nur etwa
ein Drittel bis halb so lang wie die anderen
Schienen.Mankaufthierfuraus derselben Serie
alsoeineentsprechendkurzereVariante.Dadie
Auszuge untereinander kompatibelsind, kann
jede Maschine oben eingeschoben werden,
aber nur bis zum Anschlag, den die Auszlge
bereits integriert haben. Dadurch schaut das
Brett mit dem Werkzeug nach vorne raus und
kann in Betrieb genommen werden.

Das Ganze ist ausreichend stabil, um
verninftig zu arbeiten, denn das Brett liegt
ja weiterhin auf vier Punkten auf. Die Rollen
der Auszuge springen auch nicht raus oder
ahnliches. Durch den recht weiten Uberstand
nach hintenistder Haltim Wagen wirklich gut.

Dennoch hat man nach vorne naturlich
einen entsprechend langen Hebelarm. Man
sollte dortdementsprechend nichtsvorsehen,
was grolle Krafte nach unten ausibt. Und
auch zu schwere Maschinen oder alles, was

Schnelle und ein-
fache Nutzung
aller Maschin-
chen ist prob-
lemlos méglich

...und in die Arbeitsebene eingeschoben

Schlage Ubertragt, wie etwa ein Schraubstock,
ist eher ungeeignet. Fur derartige Gerate, wie
bei mir meine massive Tischbohrmaschine,
ist besser der ,Premiumplatz” oben auf dem
Wagen geeignet.

Die Stromfiihrungkommtambestenvorne
aus jeder Arbeitsebene heraus und hangt

Das Geratsitzt festam hinteren Anschlagund
durch die Auflage auf den kleinen Rollen der
Ausziige kann man stabil arbeiten

Stromversorgung

Alle Gerétesind soforteinsetzbar, also direktam
Strom angeschlossen. Auf der Riickseite habe
ich dafir eine Steckdosenleiste angebracht, die

Fiir die Arbeitsebene werden kurze Schie-
nenhalften montiert. Sie haben einen
integrierten Anschlag. DieanderenSchienen
sindlanggenug, umdie kompletten Bretter
aufzunehmen



Das Geratsollte nur dasvordere Drittel
bis maximal die Halfte des Bretts ein-
nehmen und wird fest montiert

mittels Schalter zentral ein-und ausgeschaltet
werdenkann. Firmeinekleinen 12-Volt-Gerate
ist auch das Netzteil fest verbaut. Man muss
also nicht jedes Mal mit dem Anschlusskabel
herumhantieren.

Zuerstwollteichdie Leitungenalle ordentlich
nach hintenanden Schiebeebenen herausfuh-
ren. Hier zeigte sich aber, dass diese dann an
den Schienen ober- oder unterhalb hangen
bleiben und sich verheddern.

Also habe ich schlieBlich die Kabel nach
vorne herausgefithrtund lasse sie seitlich her-
unterhangen. Sokannman hierzwischendurch
immerwieder malden GordischenKnotenlésen.

Zubehor

Seitlich ergabsichdann beimeinem Schrénkchen
noch die Méglichkeit, ein paar Schubfacher
unterzubringen, in denen Werkzeugeinsatze
und Kleinteile der Maschinen verstaut sind.
Denkbarware auch, soeinKastchenaufjedem
Brett separat anzubringen und dann dort das
Zubehdr derjeweiligen Maschine zu verstauen.

Werkzeugwechsel

Beim Basteln muss es ja, zumindest bei meiner
Ungeduld, immer schnell gehen. Der Wagen

Viaschinen 2.21
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Riickwartig ist noch Platz fiir
Zubehor und Kleinteile

wird diesem Anspruch gerecht: Innerhalb
von Sekunden ist die passende Schublade
herausgezogen, oben eingesteckt und dank
festem Stromanschluss sofort einsatzbereit.
Die Bretter kdnnen tibrigens auch problem-
los auBerhalb des Wagens eingesetzt werden.
Wer also z.B. die Minikreissage mal nicht im
Hobbyraum sondern auf der Terrasse einset-
zen will, nimmt einfach das Brett heraus, legt
es am Einsatzort auf einen Tisch und sichert
es gegebenenfalls mit einer Schraubzwinge.

Durchdieintegrierte Steckdosenleiste sind
alle Gerdte dauerhaft einsatzbereit und
miissen nichtextranoch eingesteckt werden
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Einstieg in die
Elektronik

Starten Sie durch in die Welt der Elektronik
mit 40 spannenden Experimenten
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Franzis Maker Kit - Loten lernen
ArtNr: 6108688 - *19,95 €
state29,95-€

Jetzt bestellen! =2

vih




30

SPEZIALITATEN

Klassischer Modellbau

Fin Zug aus dem Metallbaukasten

Junge Menschen und Kinder fur Technik im Modellbau zu inter-
essieren ist eine Herausforderung. Man hort manchmal: ,Diese
Modellewurden doch durch Profi-Modellbauer gebaut!”. Das muss
nicht sein, also habe ich mir Gedanken dazu gemacht, auch fur
Jugendliche ein Modellbau-Projekt zu beschreiben. Eine Moglichkeit,
das Interesse fur den technischen Modellbau zu wecken, konnen
Metallbaukasten-Systeme sein, wie sie fruher und heute noch
durch Firmen wie Marklin, Meccano, Stokys und Eitech produziert.

Bei der Beschaftigung mit diesen Baukasten
lerntman Bauanleitungen zu lesen, bekommt
Materialkenntnis iber zum Beispiel Aluminium
und Messing und wird stimuliert kreativ zu
denken sowie Losungen flr bautechnische
Probleme zu finden. Das Gehirn wird trainiert
umalternative Wege zuentdecken, ummitden
vorhandenenTeilenein Modell fertigzubauen.

Man versucht Phantasie in die Realitat
umzusetzen und die trainiert die Handko-
ordination und entwickelt Fingerspitzenge-
fuhl, um gleichzeitig mit zwei Werkzeugen

(Schraubendreher und MaulschlUssel)
umzugehen.

Technik hat mehrere Facetten, das kann
einefunktionsgerechte Konstruktion sein oder
mehr Wert auf das Design (Kombination von
Farben) sein. Wenn man sich dann spielerisch
damit beschaftigt kénnen neue Ideen und
Modelle entstehen.

Manche Erfindungen oder Patente haben oft
nur mit einer simplen Grundidee angefangen,
die vielleicht im Laufe der Zeit optimiert und
angepasst wurde.

Henk de Ruiter

Das Modell

Die vermutlich erste Modell-Lokomotive wur-
de circa 1780 gebaut und wurde entwickelt
durch William Murdoch, der im Dienst des
Dampfmaschinen-Betriebs von James Watt
in England stand.

Solche Modelle wurden gebaut um wissen-
schaftliche Theorien zu Uberprufen und neue
Mdglichkeiten beiBehdrden zu demonstrieren.

Als dann um 1800 die ersten Eisenbahn-
Gesellschaften entstanden, dauerte es nicht
lange bis die ersten Spielzeug-Ziige auf den
Markt kamen. Diese wurden meistens aus
Holz oder Metall gebaut und wurden mit
einem Seil durchs Zimmer gezogen. Immer
mehr Spielzeugfirmen wollten an dieser
neuen Welle teilhaben und brachten Modell-
Dampflokomotiven und Lokomotive mit Uhr-
werkmotor oder Schwungrad-Antrieb auf den
Markt. Berihmte Marken wie Schoenner und
Carette erlebten ihre Bluhtezeit. Als dann im
Jahr 1900 die ersten elektrischen Modelleisen-
bahnen gezeigtwurden, hierwarin Europadie
Firma Marklin als erste mit dabei, sahen wir
die Anfangsphase der Modell-Eisenbahnen,
wie wir sie heute kennen.

Der hier gezeigte Zug ist gebaut aus Mec-
cano/Marklin-Metall-Teilen, in der Tradition
von Spielzeugen um 1880.

Wennmandannhért: ,Metall-Baukasten,
dasist doch nur Nostalgie”, so erwidereich:
Die Konkurrenz durch andere Spielzeuge
und Computer ist da, aber mit einem
Schraubendreher selbst Modelle zu bauen
mit hochwertige Teile aus Metall ist noch
immer ,richtig cool"!

Viaschinen 2.21

im Modellbau
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Weitere Informationen

Metal Toys & Automata Constance King
Modeltrains Chris Ellis
WWW.meccano.com

www.stokys.ch

www.eitech.de

www.billingboats.dk
www.krick-modell.de

(Billing Boats wird vertreten durch Krick
Modellbau)

Verwendete Teile

Lokomotive
MeccanoNo52 oder Méarklin 11320
Grundplatte Rechteckplatte mit5-Loch Verbin-
dungsbugel 10067
Kessel Meccano No162/162B
Puffer Meccano Messing No120
Federpuffer Meccano No120A
Meccano No133/A oder Marklin
Eckplatte
Lagerplatte
Kopplung Meccano No116
Handlaufstitzen Meccano No136
Schornstein alte Dampfmaschine
Figuren Marklin Zinn Figuren
Faller Microkabelbirne No180671
Beleuchtung in einem Suchscheinwerfer von
Billing Boats

Erwahnenswert ist, dass ein Meccano Schnurlaufrad
hinter dem Meccano Speichenrad montiert ist.
Tender

BentSteppedStrip Meccano No44

Schnurlaufrad Meccano / Mérklin 10325

Rungenwagen

Grundplatte mit ~ gebaut mit Billing Boats
Rungen Messingteilen
Schnurlaufrad Meccano /Marklin 10325
Kesselwagen

Kessel alte Dampfmaschine

Schnurlaufrad Meccano/Marklin 10325
Passagierwagen

Damen Figuren von Marklin
Marklin/Meccano Halbverkleidungsplatte
Schnurlaufrad Meccano/Marklin 10325
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KLEINANZEIGEN

lo’- EUI‘O
fur alle
Maschinen.Leser

Nutzen Sie diesen Service und schalten Sie bis
20 10 Zeilen (300 Zeichen) in Threr privaten
Maschinen im Modellbau-Kleinanzeige.

Auch Anzeigen mit Bild sind méglich, fiir nur
10, Euro zusiitzlich.

Sie haben mehrere
Moglichkeiten,
lhre Kleinanzeige
aufzugeben:

e per Internet: auf der Seite
http://vth.de/Kleinanzeige
Anzeigen mit Foto (Bild als
jpg-Datei anhangen) mit
Nennung der kompletten
Bankverbindung oder als
E-Mail: kleinanzeigen@vth.
de

e per Brief: Benutzen Sie
den im Heft enthaltenen
Auftragscoupon. Das kostet
Sie nur die Briefmarke in
Hohe von 80 Cent.
Schreiben Sie bitte deutlich!
Satzzeichen und Leerstellen
zahlen ebenfalls als Zeichen.
Bei Anzeigen mit Foto
(Papierabzug beiftigen)
bitte die Nennung der
Bankverbindung nicht
vergessen.

Verlag fiir Technik und

Handwerk neue Medien GmbH
Baden-Baden

Jetzt lhre private Kleinanzeige fir 10,- Euro

Bitte veréffentlichen Sie in der ndchstmdglichen Ausgabe der M?m%ﬁ!ﬂﬂﬂe“ folgenden Anzeigentext:

20000

Verkaufe Hefte: ,Das Dampf-

modell* 19 Hefte von 4/94
bis 1999 und 111 Hef-
te ,Maschinen im Modell-

bau® von Beginn an (1998)
bis Ende 2017 fur EUR 120,-
(+ Versand) ca. 30 kg.
Tel. 01 70 / 6 63 22 21, vorteil-
haft ware Abholung — Tangstedt
bei HH.

70000

Verkaufe: Lanz HL 12 Original
Gussteilesatz 1:4,5 incl. Plane
zu verkaufen, Preis EUR 950,-.

Tel. +49 17 1/6 29 86 81.

80000

Verkaufe: Isel ICP Frasma-
schine in sehr gutem Zustand.
Verfahrwege 300x200x120 (X-
Y-Z), Kugelumlaufspindeln auf
allen Achsen, 180W JMC Servo
Motoren auf X- und Y-Achse,
400W BLDC Frasspindel mit
ER11 Spannzange, Mesa7i76e
Echtzeitrechner Karte mit Ether-
net Anschluss, Werkzeuglan-
gensensor, Vorbereitung fir

V10 Handrad, ubersichtliche
LinuxCNC Steuerung (Touch
Bedienung mdglich), PC mit Li-
nuxCNC Installation wird mitge-
geben EUR 2.985,- + Versand
oder Abholung.

E-Mail: rg.krafft@t-online.de,
Tel. 07 55/4 98 73 78.

90000

Verkaufe: wegen Aufgabe des
Dampfmodellbaus und aus Al-
tersgrinden stehen 23 Dampf-
maschinen, 6 Dampfkessel und
7 Heilluftmotoren zum Verkauf
bereit. Alles voll funktionsfa-
hig, an Selbstabholer. Angebo-
te an H. Brunnhibner, 90411
Nurnberg, Thuisbrunnerstr. 4;
Tel.: 09 11 /52 51 87 (Abends).

Lehmann

Verkaufe:
L: 32cm, B: 14cm, H: 20cm,
Schwungrad: 13cm. Wasserge-
kihlt EUR 320,- . Nachbau einer
Plank Balancier Dampfmaschi-
ne L: 23cm, B: 20cm, H: 26cm,
Schwungrad: 9cm EUR 320,-.

Stirling

Preise sind inklusive Porto.
Tel. 00 43 / 29 44 22 30 oder
E-Mail: josef.wurm.43@aon.at.

Die App fiir
Modellbauer

seit 1895

Werézezge und Zubehor
fir den Modellbaver

KARL FISCHER GmbH
Berliner Str. 18 - 75172 Pforzheim
@ 07231/ 310 31 - Fax 07231/ 310 300

Anzeigenschluss fur

Maschinen im
Modellbau 3/21
istam 18.03.2021

Leerfelder und Satzzeichen werden als Buchstaben gerechnet. Bitte in Blockbuchstaben ausfillen!

w -Bestellcoupon fiir Kleinanzeigen

O mit Foto (10,— € zusatzlich)

e Einfach Coupon ausfiillen, ausschneiden
oder kopieren und einsenden an:

|\_Ilaschinen

im Modellbau

VTH neue Medien GmbH
Anzeigen-Service

76526 Baden-Baden
Deutschland

e oder per Fax an: 07221/5087 33

Kreuzen Sie bitte an, wie Sie bezahlen:

Absender: O Euro anbei!
O bequem und bargeldlos durch Bankeinzug (nur in Deutschland méglich)
Name/Vorname
StraBe/Hausnummer Geldinstitut
PLZ/Ort Tel./Fax-Nummer fiir evitl. Ruickfragen BLZ/BIC
Datum Unterschrift Kontonummer / IBAN

Datum/Unterschrift des Kontoinhabers



OPTIMUM’

MASCHINEN

- GERMANY

7 DAS OPTIMUM AN METALLBEARBEITUNGSMASCHINEN!

Schleifen

Frésen

OPTIMUM Maschinen Germany GmbH | Dr.-Robert-Pfleger-Strale 26 | D-96103 Hallstadt | 0951/96 555-0 | info@optimum-maschinen.de | www.optimum-maschinen.de

WILMS
Metallmarkt

Lochbleche

DEUSS MASCHINEN-WERKZEUGE:

" - :
ErfragenSuebuttedenAktlonspre
fuur den Drilldoctor 500 und 750

Jetzt kostenlos
bestellen! Seit iiber 20 Jahren sind wir
Ihr kompetenter Partner fiir
ausgesuchte Maschinen- und Werkzeuge
von hoher Qualitat.

Fordern Sie kostenlose Informationen an:

METALLE

in allen Qualitaten und Abmessungen

Wilms Metallmarkt Lochbleche GmbH & Co. KG
Widdersdorfer Strale 215 - 50825 Koln
T 0221 54668 — 0 - F — 30 - mail@wilmsmetall.de - www.wilmsmetall.de

Telefon:
0221/60 64 01
email:
info@deuss.de
www.deuss.de

DEUSS + Lohnskotter Weg 14 - 51069 KéIn-Diinnwald - Tel. 0221/60 64 01 - Fax 0221/60 78 80

I

Gussteile
for Modellbauer aus Buntmetall, Grauguss und Alu,
Schwungrader, Lokomotivrader, Lokomotivieile,

Baupléne und Gussteile fiir D
Katalog € 3.-- in Briefmarken.

Atelier M B
M. Burkhard

im Halt 25

CH-5412 Gebenstorf

Vom Beginner zum Profi

www.ateliermb.com

Fir den Modellbauer, Bastler
oder Experten mit allen Maschinen
und Zubehor

Ihre CNC-Maschine, unser WinPC-NC

Fax 0041 56 223 33 72

NORMTEILE
Schrauben, Muttern, Nieten
U-Scheiben, PaBfedern
Sinterbronzebuchsen

O-Ringe, Manometer

BT e

-eichnen und qu;s_truieren

e _"E‘:'_‘\,'P.:"'Rw‘{'m HALBZEUGE 115,712
Poppis 4, 88079 Kressbronn; Mobil: +49 (0) 175 7882672 Blankstahl “araes
info@tb-konstruldion.de Edelstahl rostfrei o0
Wir konstruieren fiir Sie Silberstahl
mechanische Bauteile, Sonder- EL%?;? Messing 00:03:01
maschinen und Betriebsmittel. WERKZEUGE

- Konstruktion

- technische Zeichnung

- technische Dokumentation
- Beschaffung

Besuchen Sie uns:

www.th-konstruktion.de

Gewindebohrer,
Schneideisen etc.

Klaus Hoffe e Modellbaubedarf
Elberfelder StraBe 88
58095 Hagen
Tel. (023 31) 26579
Fax (0 23 31) 2 46 40

Katalog gegen € 4,- in Briefmarken

DAMPFMODELLBAU-ZUBEHOR
Fittings, Kesselzubehér, Ventile, Oler, Schwungrider

www.modellbau-

niggel.de

Viaschinen 2.21

im Modellbau

Lasern, Frasen, Bohren, Gravieren, ‘_
Schneiden, 3D-Drucken, uvm.

Mehr Informationen auf:
www.lewetz.de | info@lewetz.de

Burkhard Lewetz

Ingenieurbiiro fiir technische Software-Entwicklung
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Unter die Lupe genommen

D.R.Mercer Road Locomotive Type 2 5/8th Scale

D.R.Mercer Precision Engineersist ein kleines Unternehmen mit Sitz
in Birmingham, das Dampfmodelle entwickelt hat. Die Teile werden
heute noch von Dave Mercer auf konventionelle Art und Weise
hergestellt, obwohl er schon Uber 80 ist. Aber er hat seinen Spal3
daran. Alle Teile sind daher von Hand gefertigt. Die Kessel sind aus
Messing, vollstandig hartgelotet und auf 1 bar Arbeitsdruck getestet.

Vertrieben werden die Modelle von der Firma
Minsteam (nichtzuverwechseln mit Ministeam),
die von Geoffrey Winwood gegriindet wurde.
Geoff selbst hat nach Kundenwunsch die
Modelle lackiert oder modifiziert, bis er das
Geschéft aus gesundheitlichen und Alters-
griinden an Sarah und John Fereday abgeben
musste. Heute sind DRM-Modelle Uber die
englischen Handler Minsteam in Bridgnorth
und Forest-Classics in Coleford erhaltlich.

Die Dampftraktoren werden standardmaRig
mit einem Spiritusbrenner befeuert, aber ein
Keramik-Gasbrenner mit zwei verschiedenen
Gastanks ist fir um die 100 € nachristbar.
Zum Bau der Dampftraktoren sind keine
Bearbeitungen oder Spezialwerkzeuge
erforderlich, nur eine sorgfaltige Montage
mit den ublichen Werkzeugen. Die Bausatze
konnen unlackiert, lackiert und liniert bestellt
werden. Es gibtzweiverschiedene Basismodelle:

Peter Gatz

Der Dampftraktor Typ 1istmitamerikanischen
Radern, dierunde Speichenhaben, ausgestattet.
DasSchwungrad (2% Zoll) hatnurvier Speichen
und der Kamin ist einteilig.

Der ca. 125 € teurere Dampftraktor Typ 2
hat traditionell englische Speichenrader. Der
Satz Rader schlagt in der Nachbestellung mit
Uber 500 € zu Buche. Das Schwungrad hat
sechs Speichen und ist etwas groRer (23 Zoll).
DerKaministangeflanschtund das Modell hat
ein Manometer, wofir als Ersatzteil mitknapp
60 € zugelangt wird.

Fir beide Typen gibt es eine Reihe von
Sonderausstattungen, ichhattefolgende gewahlt:;

+ Bausatz Metalldach fiir 110 €

+ Wasserkasten flir 130 €

+ Getriebeschutzblech fiir 35 €

Viaschinen 2.21

im Modellbau



Das Grundblech mit dem Antrieb wird mit dem Sicherheitsventil festgeschraubt

Dazu kommen ca.860€flrdasBasismodell
Typ 2 unlackiert. Also ungeféhr 1.250 € fur
einen funktionierenden Dampftraktor mit
Gasbrenner. Dasistrundein Drittelweniger, als
fur den Regner Lanz vor 10 Jahren hinzulegen
war. Und der Mercer lauft gut. Leider war die
Lackierung Marke Eigenbau schnell hintber
und eine Restaurierung notwendig. Dazu habe
ichdas gesamte Modell zerlegt, mit Glasperlen
gestrahlt, grundiertund neulackiert. DasHellblau
mit den roten Radernistin Anlehnungan den
Foster Traction Engine eines neuseelandischen
Museums gewahlt worden.

Zusammenbau

Die erste der drei Baugruppen ist der Kessel
mit Rauchkammer und Vorderachse. Es wird
nur geschraubt. Aber Achtung, die Gewinde
sind englisch 10BA und 8BA - gut aufpassen
und nicht Uberdrehen oder verlieren! Die
Teile sitzen recht straff, ich empfehle, vor
dem Lackieren zu prifen, ob die Lackierung
noch dazwischen passt. Ansonsten ein wenig
nacharbeiten.

Diezweite Baugruppeistdas Gehause,indas
dieKesselbaugruppevonvorne eingeschoben
wird. Das funktioniertkinderleicht. Zum Schluss
kann der Brenner durch eine Klappe hintenin
das Gehduse unter den Kessel eingeschoben
werden.

Die dritte Baugruppe, die Maschine bzw.
der Antrieb, wird auf einem gestanzten und

\ :

gebogenen Blech montiert. Das ist praktisch,
aber unschon. Dies haben sich die Ingenieure
von DRM beiWilesco abgeschaut. Das Gestange
besteht leider auch nur aus gestanzten
Blechteilen, ist aber zweckmaRig. Wie man
die Umsteuerung einstellt ist auch ganz gut
beschrieben, das Beste aber ist, dass man
den Antrieb einfach nur auf den Kessel setzt
und am Gehause festschraubt. Auf dem Kessel
wird das Grundblech mitdem Sicherheitsventil
festgeschraubt.

Die Sonderausstattung Dach ist aus Blech
gestanzt und wird verschraubt. Daher haben
die Seitenteile abgewinkelte Laschen fir die
Verschraubung. Hier sollte man auch wieder
vor dem Lackieren nacharbeiten, damit kein
Schlitz zwischen den Teilen entsteht.

Umallesnocheinfacherzubauen,sindinder
Bau-undBedienungsanleitunghandgezeichnete
(!) Explosionszeichnungen der Baugruppen
beigefligt. Das ist wirklich einmalig - und man
kann sogar ohne zu suchen danach bauen,
denn jedes Teil ist benannt.

Das Schwungrad habe ichmitzweiScheiben
rechtsund linksverschlossen. Aufder Drehbank
habe ich eine schmale Nut eingedreht, die ich
nach dem Lackieren mit dunkelroter Farbe
fullen konnte. Eine Freihand-Linierung auf
dem runden Teil habe ich mir nicht zugetraut.

Der Wasserkasten ist unten geschlossen
und tragt seitlich je einen gepragten Stern,
wie die Burell-Traktoren. Es ist aber nicht
der Burell-Stern. Besonders schén sind die

DasSchwungrad wurde mittels eingedrehter
Nut mit Linierung versehen

Spiritusbrenner demontiert, auchzusehen
der kleine Olbehilter

Tankverschllsse, die gegen das Verlieren
festgekettetsind. Der Tank wird mitvier Winkeln
am Gehéuse festgeschraubt, die Locher dafiir
sind schon vorgesehen. Gut gemacht, es ist
noch genugend Platz fur die Kesselbander.

KISS?

DRM-Modelle sind nach dem KISS-Prinzip
konstruiert: ,Keep it small and simple”. Fur
den Zusammenbau und den Betrieb muss
man nur Englisch kdnnen.

Optisch macht die Road Loco nicht so viel
her wie der Regner Lanz, ist dafiir aber auch
nicht so teuer und vor allem noch erhaltlich.
Aber der Lanz war pulverbeschichtet. In
meiner ersten Version war der DRM griin und
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rot gepinselt. Diese Farbgebung war nicht in
der Lage von den optischen Schwachen des
Bausatzes abzulenken. Daher habe ich nach
einerrealistischen Farbkombination gesucht, die
auffalligist. Auch das geschlossene Schwungrad
tragt viel zur Verbesserung des Modells bei.
Road Locos hatten immer geschlossene,
Dampftraktoren fur die Landwirtschaftimmer
gespeichte Schwungrader.

AberVorsicht! Da, wie eingangs erwahnt, das
Modellauftraditionellaltmodische Arthergestellt
wird, wird esnoch mitkorrekt gespeichten und
vernieteten Radern ausgeliefert. Das ist bei
Regner und bei Maxitrak nicht mehr der Fall.
Dort sind die Speichen zusammenhangend
am Stlck aus einem Blech gelasert. Dadurch
Uberkreuzen sie sich nicht mehr.

Dereigenwillige MaRstabvon 1:19,2falltim
Vergleichzu 1:16 nichtsonderlich auf. Das liegt
zumeinendaran,dass manheute sowiesokein
Vorstellungvon der Grole solcher Gefahrte hat,
zum anderen gab es sie in allen GréRen von
dreiPferdestarken biszu 500 PS. DRM hatdem
Modelleinensehrkurzen Achsabstand (15cm)
gegeben, andere Dampftraktoren haben Giber
20 cm, selbst der Kemna von Regner hat noch
17 cm Achsabstand. Da der Fahrstand hinten
recht weit Uberhangt, denke ich, dass die
Hinterachse wegen der Zahnrader und ihrer
hohen Ubersetzung soweit vorgerutscht ist.
Zumindest hat der Kessel mit der Maschine
eine vernlinftige Lange.

Geht man von der MaBstabsangabe des
Herstellersaus, sokdnnteessichumeinenBurell
mitverschobener Antriebsachse handeln. Aber
dann hatten wir im Fahrstand eine Dachhéhe
von Uber zweieinhalb Metern. Zwar waren die

Road Locos von Burell schon Monster, aber
auf Fotos sind die Dacher niemals so hoch.
Wenn wir den gangigen MaRstab 1:16
annahmen (1 foot = 34 inch), hatten wir eine
StehhdhevongutzweiMeternunddie Unterkante
des Daches lage auf 184 cm. Das sieht schon
besser aus. Und da kommen die Foster Road
LocosinsSpiel.Siewarenkurz, hatten 3PS aber
normalgrol3e Réder. OK, die Gummibereifung
fehlt. Neben Fowler, Lanz und Kemna habe
ich nun einen Foster. Die Firma Foster baute
Ubrigens den ersten Panzer der Welt.

Lauft? Lauft!

Die Maschine lauft sehr schnell, ahnlich einer
Wilesco. Grund hierfir ist der kleine Kolben
und der kleine Hub. Die kleine Maschine ist
aber erstaunlicherweise mit der Stephenson-
Umsteuerunggutregelbar undzuverlassig. Da

dieMaschinehochdreht, istsieauchmithohen
Getriebestufenuntersetzt. Denndie Hinterrader
sind annahernd gleichgroR wie die des Lanz
und dessen Maschine dreht langsamer.

Der Nachteil heiRt Brennspiritus. Beim
Beflllen muss man sehrvorsichtigsein, Spiritus
brennt schnell und ist leicht flichtig. DRM
empfiehltden Dampftraktor drauRenzufahren,
eventuellkénntenEinrichtungsgegenstande wie
Teppiche in Mitleidenschaft gezogen werden,
besonders wenn der Dampftraktor umkippt,
weil er z.B. irgendwo angestofRen ist. DrauBBen
fahrt er auch nur, wenn kein Wind ist. Weil
die Maschine hoch dreht, muss sie wéhrend
der Fahrt gedlt werden. Dafir hat sich DRM
ein nettes Detail ausgedacht, im Kohlebunker
steckteinkleiner Olbehélter. Auf dessen Deckel

ist das Wort ,Oil" eingeatzt. Mit dem neuen
Outfitlauft der kleine Foster deshalb nurnoch
auf Druckluft.

Viaschinen 2.2
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Male der D.R.Mercer Road Loco

Lange uber alles 317 mm

Breite Uber Hinterrader 130 mm

Hohe Uber Kamin 208 mm
Leergewicht 2.680 g
Durchmesser Vorderrader 63 mm
Durchmesser Hinterrdder 107 mm
Durchmesser Kolben 9,5 mm

Hub 11 mm
AntriebsUbersetzung 1:39

stufenlos zwischen
vorwarts und
rickwarts
stufenlos regelbar
Brennspiritus,
nicht regelbar

Umsteuerung

Dampfzufuhr

Flamme

Kaufentscheidung sollten folgende Kriterien
berlcksichtigt werden:
1. PreisflreinBasismodell mitvergleichbarer

Alternativen

Ich méchte den DRM mit dem Regner Lanz
vergleichen. Wie bereits erwahnt ist fir den
DRM ein Gasbrenner erhaltlich, der Gastank
stehtdannvordem Kohlebunkerim Fahrstand.
Der Lanz hat auch seine Gasarmaturen vor
demKohlebunkerim Fahrstand. Diesbezlglich
Gleichstand, aber derLanzhateinen Flammrohr-
kessel, der einen hoheren Wirkungsgrad hat.

Zurzeitbietenneben DRM (Type 1 & Type2)
nur Markie (Little Gem) und Maxitrak (Allchin)
Neumodelle in dieser GréRe an. Der Vertrieb
lauft Gber Handler wie minsteam.co.uk, forest-
classics.co.uk oderaccucraftestore.com. Aber
Vorsicht, AccucrafthatseinenSitzin den Staaten,
da kommt noch ordentlich Zoll drauf.

Die Little Gems haben keine Umsteuerung,
der Maxitrak zwar ein richtiges Vorbild,
aber bendtigt einige Einstellarbeit. Bei der

Unser Neuestes -
50 Kniffe Fur die Werkstatt

In diesem Buch zeigt Kurt Becker 50 Kniffe, mit
denen die Metallbearbeitung im Modellbau ein-
facherundbessergelingt. Seine praxiserprobten
TippsundTrickssind manchmal erstaunlich simpel!
Undsie ermoglichen dem Modellbauereine noch
genauere Arbeit, um zu besseren Ergebnissen zu

kommen.

Jetzt bestellen!

O 07221-5087-22
Uz 07221-5087-33
\“ service@vth.de

Z/ D\
daba

s&=8 www.vth.de/shop
vth_modellbauwelt
o VTH neue Medien GmbH

ArtNr.: 3102289
Preis: 19,90 €

Zusatzausstattung, wie Dach, Wasserkasten,
etc.

. Montagezustand
. Kosten fiir Lackierung und Linierung
. Optionen fir Umbau zur Dampfwalze,

Showmans, Kran etc.

. Vorbildtreue der Rader
. Befeuerung

. Umsteuerung

. Service und Ersatzteile

Anzeige
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@ vH verlag



38

WERKSTATTPRAXIS

Herstellung eines
Kegelradpaars

Teil 3: Fertigung eines Kegelrad-Paars
mit einer Ubersetzung ungleich 1:1

Wie Sie bereits wissen, mdchte ich alles selbst anfertigen, so wie hie
verstandlich entspricht die Herstellung keinerlei Normung, aber

rein Kegelzahnrad-Paar. Selbst-
fUr unser Hobby ist es meines

Erachtens ausreichend. Sind wir doch froh, dass wir solche funktionierenden Sachen Uberhaupt
herstellen kdnnen. Wie ich schon im Teil 2 meines Berichtes andeutete, werden Sie theoretisch und
mit der entsprechenden Ausrustung auch praktisch in der Lage sein, ein Kegelzahnrad-Paar mit
einer Ubersetzung ungleich 1:1 zu fertigen. Dies ist doch eine groRartige Vorstellung!

Vor einigen Monaten erkundigte ich mich bei
Oliver Bothmann, Redakteur der MASCHINEN
IM MODELLBAU, ob schon jemand dieses
Themabeschrieben hat. Die AntwortvonHerrn
Bothmann gefiel mir nicht, denn sie lautete
.Nein”. Das durfte doch nicht so bleiben. Ich
nahm dies als zusatzliche Motivation, mich
mit dem Thema zu befassen.

Lesen Sie hier, wie es funktioniert.

Bild 23 zeigt, wie ich den Querschlitten mit
Hilfe eines genauen Winkelmessers auf 69°
einstelle,umdengroBenRohling herzustellen.
Diesmal nehme ich Messing, die Stabilitat ist
flr meine Waldbahn vermutlich ausreichend.

Dazudreheich auch einenkleinen Rohling
mit 21°. Das kleine Kegelzahnrad mit 12 Zah-
nen treibt spater das groRe Kegelzahnrad mit
3473ahnenan. Die Untersetzungistsomitca.2,8.

Bild 24 zeigt den schon auf69° abgeschrag-
ten Rohling. Die Zahnflache soll wieder 5 mm
breit sein, der AuBendurchmesser betragt
27,2 mm. Die Achsbohrung betragt 5,8 mm
und wird auf 6 mm gerieben.

Bild 25 zeigt die mit einem Fingerfraser
eingebrachte Vertiefung von 3 mm, um beim
AufspannenaufdenFrasdorndie Befestigungs-
Mutter aufzunehmen.

Bild 26 zeigt das Erweitern der Fraser-
Bohrung, sodass nur noch ein kleiner Steg
bis zum Beginn der Schragflache, die bei
einem Durchmesser von 18 mm beginnt,
stehen bleibt. Der kleine Steg wird spater
zur Auflage am Drehbankfutter bendtigt,

aschinen 2.2
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wenn der abgestochene Rohling an der
Ruckseite auf das Mal3 von 8 mm Dicke
abgedreht wird.

Bild 27 zeigt das Frasergebnis nach der 2.
und 3. Frasung (also ohne die Mittelfrasung
1). Das Material, welches noch in der Mitte
steht, ist zwar bedeutend weniger als beim
12-Z&hne-Testzahnrad aus Bericht-Teil 2, stort
aber dennoch.

Bild 28 zeigt die Position des Frasers beider
1. Frasung. Wie Sie sehen ist dies die Mittel-
frasung. Meines Erachtens ist es sinnvoll mit
der Mittelfrasung (1. Frasung) zu beginnen, da
man so eine gewisse Kontrolle der folgenden
Einstellungen fir den zweiten und dritten
Frasvorgang hat. Sie erinnern sich, die zweite
FrasungschmalertdenZahnander Unterseite
und die dritte Frasung an der Oberseite.

AulRer dem geanderten Winkel und somit
auch dem AulRendurchmesser des Rohlings
ist alles Weitere identisch zur Beschreibung
im Bericht-Teil 2. Eine genaue Reihenfolge
des Arbeitsablaufs und eine Zeichnung zur
Ermittlung der Winkel und der MaRe finden
Sie am Ende dieses Berichts.

Bild 29 zeigt den Aufspanndorn und zwei
Rohlinge flr das 12-Zahn-Kegelzahnrad.
Da das Zahnrad, aufgrund seiner geringen
GroRe, nicht mit einer M3-Inbus-Schraube
auf einem Aufspanndorn befestigt werden
kann, Uberlegte ich mir eine andere Mog-
lichkeitden Rohling verrutschsicher aufden
Dorn zu spannen.

ecomé
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DerDornhateinseitigeine Vertiefung, die dem
AuRendurchmesserdesRohlingsentspricht.So
werden Radialkrafte abgeleitet. Auerdem hat
der Dorn eine Mitten-Bohrung von Achsstérke
(3 mm) um die Zugstange aufzunehmen. Im
Rohling ist eine Querbohrung fir ein spéter zu
schneidendes M3-Gewinde (Madenschraube mit
Ringschneide). Eindunner geharteter Querstift
von ca. 0,9 mm (von einem Inbus-Schlissel
abgetrennt) komplettiert die Zugstange.

Bild 30 zeigt den eingespannten Rohling.
Die M3-Mutter auf der Zugstange, links im
Bild, nicht zufestanziehen. Auch hieristauBBer
dem geanderten Winkel und somit auch dem

QO 0000
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AuRendurchmesser des Rohlings alles Weitere
identisch zur Beschreibung im Bericht-Teil 2.
Eine Zusammenfassung des Arbeitsablaufes
und eine Zeichnung zur Ermittlung der noch
fehlenden Winkel und MalRe finden Sie wie
erwdhnt am Ende dieses Berichts.

Bild 31 zeigt einen Versuchsaufbau,umdas
~Kdmmen"“ der Zahnrader zu bewerten, da die
endgultige Verwendung an einer Echtdampf-
Wald-Bahnnochinder Zukunftliegt. Beachten
Sie, dassbeiderHerstellungdesgrollenRohlings,
neben der mittleren Aussparung eine kleine
Flache zum Umspannen stehen blieb. Diese
Flache ist nicht als Verzahnung zu nutzen.

1001

IIH|||HQH|IHI\

1mn1l||nl|n|lm|lunl|n|lnu

{1

INDX

- —
"—-/ |




Bild 32 zeigt sehr gut die Zahn-Form und
man kann an der Nut die Spuren der drei
Frasvorgange erkennen.

Bild 33: Und es ging doch - vier Winkelge-
triebefurvier angetriebene Achsen sindfertig.
Eshatzwar viel Zeitfiir Uberlegung, Recherche
und Vorarbeit gekostet - aber das gehdrt zum
Hobby dazu.

Bild 34 zeigt in kurzester Form die arbeits-
begleitenden Notizen. Es ist sinnvoll so eine
Listezuflihren, dennwie schnellhatmaneinen
Arbeitsschritt vergessen.

Ein genauer Arbeitsablauf kann wie folgt

aussehen:

1. Teilapparat im gewunschten Winkel auf
dem Kreuztisch der Frése sicher befestigen.

2. Die bendtigte Teilscheibe am Teilapparat
aufschrauben.

3. Zahnradrohling sicher auf dem Frasdorn
befestigen.

4. Den Rohling im 4-Backen-Futter des Teil-
apparates mit der Messuhr zentrieren.

5. Klemmung des Teilapparates lésen.

6. RaststiftdurchRechts-Drehungder Kurbelin
das gewlnschte Lochscheibenloch fiihren.

7. Teilapparat klemmen.

8. Fraserhohe auf Achsmittelpunkt des

Rohlings zentrieren.

9. Fraserhohe (Z-Achse) klemmen.
10.Bei Fraser-Berthrung an der Schrage
des Rohlings Mess-Mittel des Kreuztischs

Lnullen”.

11. FraserumZahntiefe zustellenund die Achse
des Kreuztisches klemmen.

12. Nut frasen, Fraser im Stillstand wieder vor
den Rohling zurtickfahren.

13.Klemmung des Teilapparates l6sen und
durch Rechts-Drehung auf den nachsten

Teilwert stellen und wieder klemmen.

14, Schere am Teilapparat weiterdrehen.
15. GehezuPunkt 12 bisalleZdhne gefrast sind
16. Eine Strichliste mit Check-Box, z. B. wie in

Bild 34 fuhren.

17. Zur Kontrolle die ndchste schon gefréste

Nut mit stehendem Fraser durchfahren.
18. Fraser um den geforderten Wert herun-

terfahren

19. Teilapparatumden geforderten Wertnach
rechts drehen.

20.Zur Kontrolle den stehenden Fraser an
einen Zahn heranfahren, es soll jetzt Ma-
terial an der Unterseite des Zahnes
abgenommen werden. Alle Z&hne frasen.

21.Zur Kontrolle die nachste schon gefraste
Nut mit stehendem Fraser durchfahren.

22.Fraser um den geforderten Wert nach
oben fahren.

23. TeilapparatumdengefordertenWert nach
links drehen (Schlupf beachten, rechst-
herum einlochen).

24. ZurKontrolledenstehenden Fraseraneinen
Zahn heranfahren, es soll jetzt Material an
der Oberseite des Zahnes abgenommen
werden. Alle Zahne frasen.

25. Zur Kontrolle die nachste, schon gefraste
Nut mit stehendem Fraser durchfahren

26.Kegelzahnrad ausspannen und Grat mit
beschriebener Messingbrste entfernen.

Wer akribisch arbeitet, kann auch mit einem
guten Ergebnis rechnen.

Hiernundie bereits angekiindigte Zeichnung
zur Ermittlung der Winkel und der Mal3e.
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SehenSiesichdiese Zeichnunginaller Ruhe
an.Ichhabeextradie 10-fachvergroRerte Dar-
stellung gewahlt, um Mess- und Ablesefehler
zu minimieren.

Linkssehen SiedenkleinenRohling(12Z&h-
ne). Dierelevanten, diinnen Bleistiftlinien sind
seitlichdunkel hervorgehoben. Dader Platz auf
dem Papier hier ausreicht ist der Rohling mit
gestricheltenLiniennach oben hinkomplettiert.
Unterhalb des diagonalen Striches erkennen
Sie den grol3en Rohling (34 Zahne). Er ist aus
Platzgrunden nur halb zu sehen.

Ein Stirnzahnrad-Rohling fur 12 Zahne hat
(siehe Bericht-Teil 2) 7 mm Durchmesser. Ein
Stirnzahnrad-Rohling fir 34 Zéhne hat (siehe
Bericht-Teil 2) 18 mm Durchmesser. Beide
Mal3e finden Sie in der Zeichnung. Somit ist
der Durchmesser eines Stirnzahnrad-Rohlings
identisch mit dem kleinen/inneren Zahnkranz
desKegelzahnrads. Die7mminder Senkrechten
und die 18 mm in der Waagerechten treffen
sich an Punkt 2. In der halben Héhe der Senk-
rechten (3,5 mm) ist der Achsmittelpunkt des
kleinen Zahnrads. Sowie in der halben Breite
derWaagerechten (9 mm)der Achsmittelpunkt
des grol3en Zahnrads. Gedachte Linien, dieim
rechten Winkelvom Achsmittelpunktnachoben
(grolRes Rad) und nach rechts (kleines Rad)
fuhren, schneiden sich in Punkt 1.

Jetzt ziehen wir eine Gerade, die Punkt 1
und Punkt 2 verbindet und weiter bis zum
Blattende verlauft. Von Punkt 2 ausgehend
messen wir 5 mm (Breite der Verzahnung)
und erhalten Punkt 3. Mit einem Winkelmes-
ser kdnnen wir nun an unserer Zeichnung
die beiden hier schon eingetragenen Winkel
ermitteln. Es sind 21° flir den kleinen und 69°
flr den groRBen Rohling. Jetzt ziehen wir noch

Viaschinen 2.2
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Sk  Bild 35 Grafik: ggf. Bild 31 zum Vergleich
- Ha i heranziehen, umsichallesbesservorstellen
und verstehen zu konnen.
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zwei Linien von Punkt 3 aus. Eine senkrecht
und eine waagerecht. Jetzt kdnnen wir auch
die AuBenmale der Rohlinge ermitteln, eben-
falls hier schon eingetragen. Es sind 10,6 mm
und 27,2 mm (der grol3e Rohling ist ja nur
halb dargestellt). Wie schon erwahnt, sind
die relevanten, diinnen Bleistiftlinien seitlich
dunkel hervorgehoben.

Was jetzt noch fehlt, ist die Erkldrung, um
welchen Winkel der Teilapparat fur die zweite
und dritte Frasung zu verstellen ist, welche
Lochscheibe zu verwenden ist. Es gibt hier
zwei Bedingungen, welche die Lochscheibe
erfillen muss.

Der Teilapparat muss um % des weiterzu-
stellenden Winkels, verstellt werden.

Dasbedeutetbeidem 34-Zahne-Kegelrad %
von1UmdrehungpluséLdcher. Hierverwenden
wir die Teilscheibe mit 34-Lochern. 34 Locher
+6 Locher=40 Locher. Dieser Wert muss glatt
durch 4 teilbar sein. Wie Sie sehen ist hier die
zweite Bedingung zur Auswahl der Teilschei-
be gegeben. 40 Locher/4 = 10 Locher. Somit
drehen wir den Teilapparat fur den zweiten
Frasdurchgang um 10 Locher nach rechts.

Bei dem 12-Zahne-Kegelrad verwenden
wir die Lochscheibe 36. Wir stellen immer um
3 Umdrehungen und 12 Locher weiter. Also
36 Locher x 3 Umdrehungen + 12 Locher =
120 Locher. 120 Locher/4 = 30 Locher. Somit
drehen wir den Teilapparat fur den zweiten
Frasdurchgang um 30 Locher nach rechts.

Die Position des Frasers fur die zweite Fra-
sungwird beibeidenZahnradernum0,39mm
abgesenkt. Das ist wie folgt begriindet. Die
Teilung des Moduls 0,5ist 1,571. Es ergibt sich
also 1,571/2 = Zahndicke (0,79 mm).

Da wir von der ersten (mittleren) Frasung

j“‘» ?r#‘ﬂA z,.{:«y—pq) 3?44_7;4"« évr -“’ld’(‘{ (?é;-/"f//ff") !

ausgehend den Fraser um die halbe Zahndi-
cke absenken mussen, sind dies (1,571/2)/2
=0,39 mm.

So wird Material am Zahn von unten ab-
genommen.

Beim dritten Frasdurchgang wird Material
am Zahn von oben abgenommen. Also muss
umdendoppeltenWertindieandereRichtung
verstellt werden.

(34-Zéhne Kegelrad) Somit drehen wir den
Teilapparatfurdendritten Frasdurchgangum
20Léchernachlinks(,Schlupf‘beachten). Also
z.B. 30 nach links und dann 10 nach rechts
wegen Schlupf.

(12-Zéhne Kegelrad) Somit drehen wir den
Teilapparat fur den dritten Frasdurchgang
um 60 Locher nach links (,Schlupf”beachten).

Die Position des Frasers wird bei beiden
Zahnradern um 0,79 mm angehoben.

Ivan Law schreibt in seinem Buch, dass die
imagindre Zahnzahl, welche zur Fraser-Wahl (bei
seinem 45° Zahnrad) fuhrt, wie folgt ist.
1/sin45xZahnzahl des Kegelzahnrades. 1/sin45=
1,42.1,42x 34 Z8hne =48. Somit Fraser Nr. 6 fur
48imaginare Zahnewahlen. Beidem 12-Z&hne-
Kegelrad ist das wie folgt. 1,42 x 12 = 17. Somit
Fraser Nr. 3 fir 17 imaginare Zéhne wahlen.

12 Zéhne bei 21°  1/sin21 = 2,79 x 12 =
33. Fréser Nr. 5

(Ich habe Fraser Nr. 3 genommen das war
ein, vermutlich marginaler Fehler bei meinen
Kegel-Zahnradern)

34 Zahne bei 69°
36. Fréser Nr. 6

Hoffentlich habeich nichts falsch beschrie-
ben oder vergessen zu erwahnen. Uber Ihre
Rickmeldungen zu diesem Bericht, Gber die
Redaktion, wiirde ich mich freuen.

1/sin 69 = 1,07 x 34 =

41
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MODELLE

Dampt unter Tropensonne

Bau- und Fahrbericht der Paddle Steamlaunch ,Presto”

Auch wenn das aufregende Dampfzeitalter nun schon lange zu-
ruckliegt, ist die Faszination von Dampflokomotiven, stationaren
Anlagen und Dampfschiffen ungebrochen. Sicherlich wird kaum
eine private Person eine Lokomotive als Hobby unterhalten kon-
nen und auch Besitzer von Dampfschiffen und -booten sind eher
rar. Einen Ausweg bietet der Dampfmodellbau, eine faszinierende
und sinnvolle Beschaftigung, die weitgehend unabhangigvon Alter
und Vorbildung ausgetbt werden kann. Das notwendige Interesse
vorausgesetzt, kann technisches Verstandnis, manuelle Geschick-
lichkeit und auch das Wissen um Eigenschaften und Bearbeitung
derMaterialien erworbenundzunehmend weiterentwickelt werden.

an Jahren - das erleben wir standig auf den

Thomas Hillenbrand

Eine besonders interessante und praktisch
unendlich ausbaufahige Synthese ist die Ver-
bindung des Dampf-mitdem Schiffsmodellbau.
Bietet der jahrtausendalte Modellbau von
Schiffen bereits ein weites Betatigungsfeld,
sowird die Faszination einer ,schwimmenden
Dampfmaschine” jeden daflr Empfanglichen
in Bann ziehen, sei er oder sie jung oder dlter

groRen Live Steam Treffen. Die Beschéftigung
mit Dampf- und Schiffsmodellbau schlieRt je
nach Ambition Technik-und Marinegeschichte
ein, selbstverstandlich auch physikalisches
Wissen. Dabeisind keine besonderen Einstiegs-
voraussetzungen notwendig, doch werden
Anleitungund systematische Hinfiihrungeine
nicht unwesentliche Hilfe darstellen.

Das Funktionsmodell der Paddle Steamlaunch
LPresto”istauch fliirden Anfanger geeignet, da

der Bau von Boot und Antrieb relativ einfach
ist, keine unendliche Zeitspanne erfordert
und sich im Rahmen einer erschwinglichen
finanziellen Investition abspielt. Sofern der
Dampfkesselnach der Anleitung selbst gebaut
wird, werden die Gesamtkosten 600,- € nicht
Uberschreiten.

Das Boot

Unser Modell sollte weder zu kompliziert, noch
zu simpel aufgebaut sein, zudem schien es
vorteilhaft, ein konkretes Vorbild zu wahlen.
Yarrow Shipyard in Schottland war eine welt-
bekannte Werftvornehmlich fir die Lieferung
technisch und optisch interessanter Fluss-
schiffe, meistens Seiten-und Heckraddampfer,
etliche wurden in den Tropen eingesetzt. Der
Entwurf unseres Modells ist auf 1870 datiert,
konzipiert ist das Fahrzeug als Dampfboot
flr sidamerikanische Flisse. Der MaRstab
von 1:12 vermeidet komplizierte Einzelheiten,
auch der bei Schiffen kleinerer Mal3stabe oft
vorkommende ermidende Bauvieler gleicher
Details ist hier nicht gefordert. Die Lénge von
112 ¢m und das geringe Gewicht werden
keine Transportprobleme verursachen. Die
hier favorisierte amerikanische Graham TVRI
Maschineistals preiswerter Bausatz erhaltlich




und kannleichtals Raddampfermaschine mo-
difiziertwerden. Natirlichistaucheineandere
Maschine dhnlicher Abmessungenverwendbar.
Der im Original sehr flache Rumpf wurde flr
das Modell moderat um 10 mm erhéht.

Der Bau

Derflache Bodendes Rumpfeswird auf6,5mm
Multiplex Sperrholz aufgezeichnetund ausge-
sagt. Die Lage der Spanten, des Vorder- und
Achterstevens kann nun markiert werden.
Danach werden Steven (der Achtersteven mit
Ausschnitt fir das Ruderhorn) und Spanten
auf 4 mm Sperrholz gezeichnet, ausgesagt,
geschliffen und an richtiger Stelle aufgeleimt.
Rechtwinkligerund mittiger Sitzder Spantenzum
Schiffsbodenundzur Schiffsmitte sind wesent-
lich. Der Schiffsboden steht mindestens 2 mm
ander Unterseite der Spanten Giber, damit die
Beplankung ohne Ubergangsstufe abschlieft.
Die vorderen Spanten 1-3 sowie die achteren
Spanten 16-19werden nach Planentsprechend
der Héhe der Bordwand ausgesagt. Es ist ein-
facher, alle Ubrigen Spanten zunachst gleich
hoch entsprechend dem niedrigsten Spant in
der Rumpfmitte auszusagenundzuverleimen.
Derenunterschiedliche Hohe,dem Decksprung
entsprechend, wird spater durch verschieden
hohe Sperrholzklétze hergestellt. Die Formteile
des kurzen Vorder- und Achterdecks werden
verleimt, die Héhenlinie muss in Richtung
zur Mitte des Rumpfes spirbar abfallen. Um
bei der spateren Beplankung Verzug zu ver-
meiden, ist es sinnvoll, den Schiffsboden mit
Schraubzwingen auf einem stabilen, ebenen
Brett zu fixieren. Wir bestimmen nun das Mal§
der Erh6hung der einzelnen Spanten, indem
wir eine Kiefernleiste 3x5 mm mit Klammern

Viaschinen 2.21
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auf dem letzten Spant 17 mit den mittleren
Spanten 9 und 10 und den ersten Spanten 1
und 2 verbinden. Der Verlauf zeigt genau die
einzelnen MaRe der Erhdhungen an, um den
Deckssprungherzustellen. Aus4 mm Sperrholz
kdnnenleichtentsprechendeKlotze angefertigt
und aufgeleimt werden, es genligt eine Lange
von jeweils 12 mm.

Vor dem Aufleimen der Planken priifen wir
mit der Straklatte, ob die duBeren Spanten-
seiten einen flieBenden Verlauf erméglichen.

-:’ EERA N Y

Historisches Foto der ,Presto” Konstruktion

Hervorstehende Stellen mussen mit Feile
oder Minitoolgerat nachgearbeitet werden.
Die Beplankung mit 10x2 mm Kiefern- oder
Abachileisten beginnt abwechselt rechts
und links bugseitig an der Oberseite. Bei der
heckseitigen Beplankung wird man bald spe-
Ziell geformte Leisten anfertigen mussen. Da
lediglich die Bordwénde beplankt werden, ist
dieser Bauabschnitt recht schnell geschafft.
Nichtvergessenwerdendarfder Ausschnitt fur
das Ruderhorn im Achtersteven, erst danach



kann das Heck beidseitig mit Balsaklotzen
geschlossenwerden. Grobe Unebenheitender
Beplankung werden mit Holzkitt gespachtelt.
So wird ein unnétig groRer Materialabtrag
beim Schleifen vermieden. Es ist sinnvoll,
diesegrobenArbeitenim Freienoderineinem
moglichst leeren Raum vorzunehmen, da viel
Staub entsteht. Beim Abschluss der Schleif-
orgie sollte haptisch keine Unebenheit mehr
wahrzunehmen sein. Die Stege der Spanten
koénnen jetzt entfernt werden.

Dollbord und Radkastengalerien werden
nach Plan aus 2-mm-Sperrholz gefertigt und
verleimt. Die Galerien mussen rechtwinklig zur
Bordwand ausgerichtetsein, zusatzlichwerden

Dollbord und umlaufende Scheuerleiste werden angebracht

SR

Beplankung des Achterschiffs

i
Lol

sie durch Einleimen der Winkel stabilisiert.
Die 4x4-mm-Scheuerleiste bildet den oberen
seitlichen Abschluss des gesamten Rumpfes
neben dem Dollbord. Am besten fertigt man
sie aus Biegeholzleisten. In den Achtersteven
setzen wir zunachst eine 2-mm-Bohrung fir
die Ruderwelle. Hier besteht die Gefahr des
auBermittigen Verlaufens der Bohrung. Sollte
diesgeschehensein, kanndie Bohrungleicht mit
einem Minitoolgerat mittig auf 4 mm erweitert
werden. Der Rumpf ist nun strukturell fertig
und erhalt innen und auBen zwei Anstriche
mit Voss G4 Einkomponentenharz. Das Harz
wird tief in das Holz eindringen, es harten und
zu einer vollkommenen Dichtheit der Schale

|

fihren. Nach vollstandiger Trocknung wird die
RumpfauBenseite mit Spritzspachtel iberzogen
und noch einmal mit feinem Schleifpapier
bearbeitet, die optische Wirkung wird spater
ganzlich von der Oberflachengiite abhangen.
Es ist gunstig, nun das Ruder mit Welle und
Anlenkung anzubringen, da der Heckbereich
groltenteils verschlossen wird. Die kurzen
bug-undheckseitigen Deckspartienkdnnenaus
AbachiNutbrettchen oder auchdurch einzelne
Leistenangefertigtwerden. Das heckseitige Deck
erhalteine Luke, um spater das Ruderservo mit
Anlenkung unterzubringen.

AnschlieRend kann die Spritzlackierung
mit Kunstharzlack aufgebracht werden, die
Ober- und Innenseite wird mit Klebeband und
Papier komplettgeschditzt. Wahrscheinlichwar
das originale Boot Uber der Wasserlinie weil3,
darunter griin oder oxydrot gestrichen.

Die Innenseite des Rumpfes

Der Maschinen- und Kesselbereich erhélt zum
Schiffsboden einelsolierung durch Aluminium-
blech. Mit Stahllineal und Reinadel kénnen
wir leicht Riffelblech im Format 250x190 mm
herstellen. DieSitzbankevorund hinter diesem
Bereich werden aus 2-mm-Birnbaum- oder
Mahagoniholzangefertigt. Die Teile Sitzflachen,
Lehnenundvertikale Unterseitensolltenzundchst
als Pappschablonen gebaut werden, um leicht
Korrekturendurchfihrenzukdnnen.Sobald die
Passungstimmt, Ubertragt mandie Schablonen
auf das Holz. Zundachst werden die Sitzflachen
hergestellt, in die richtige Form gebracht und
in 38 mm Hoéhe Uber dem Schiffsboden mit
der Bordwand verleimt. Ein Fohn oder HeiR3-
luftgeblase erleichtert das Biegen der Lehnen
und Unterseiten parallel zur Rumpfinnenseite.
Die Lehnen werden mit dem Dollbord bundig
verleimt. Spater wird dasKabel des Ruderservos
innerhalb einer heckseitigen Bank verlaufen,
vergessen Sie deshalb nicht, im Abschlussteil
einenentsprechenden Ausschnittanzubringen.
Der Sperrholzboden beider Fahrgastbereiche
kannmiteinzelnen Decksleisten, entsprechend
zugerichteten Abachi-Nutbrettchen oder aber
durcheinenHolzrostausfeinenMahagonileisten
aufgewertetwerden. Ein niedriger Stllrand aus
2x4-mm-Holzleisten schlieRtden offenenBereich
des Bootes ab. Beendet wird diese Bauphase
mit dem Belegen der dreieckigen Teile der
Radkastengalerien mit Mahagonileisten.

Schaufelrader, Radwelle und
Radkasten

Die starren Rader sind aus 2-mm-Sperrholz
aufgebaut worden. Die Form der 16 Radspei-
chen & 55x40x20 mm und der Radschaufeln
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Rumpf auBen lackiert

werden auf das Holz Ubertragen und ausge-
sagt. Speichen wie auch die Schaufeln mit
ihren Einschnitten sollten einander genau
gleich sein. In eine ebene Holzunterlage von
ca. 20 mm Stérke wird nun mit der Stander-
bohrmaschine eine durchgehende genau
senkrechte 4-mm-Bohrung gesetzt. Lassen
Sie dies in einem holzverarbeiteten Betrieb
machen, sofern Sie keine Standerbohrma-
schinebesitzen. Indie Bohrung wird eine etwa
100 mm lange 4-mm-Stahlwelle gesetzt und
mit Sekundenkleber genau vertikalfixiert. Der
Rundlauf der Rader hangt spater vollstandig
vom senkrechten Stand dieser Achse ab. Die
aero-naut Wellenkupplung 20x10 mm, innen
4/5 mm, wird dartiber geschoben und in der
richtigenHohe mitden Madenschraubenfixiert.
Nun kénnen die Radspeichen sternférmig mit
Sekunden-oder Zweikomponentenkleberanden
Wellenkupplungenfixiertwerden. Als Unterlage
benutzen wir eine Kopie der Radzeichnung.
Unbedingt von Klebstoff frei bleiben missen
die Bohrungen der Madenschrauben, durch
einwenig Fett erreicht man dies. Das Rad wird
nach dem Abnehmen noch labil sein, durch
die duBeren Ringe mit den Schaufeln erhalt
es seine Festigkeit. Nach dem Zusammenbau
bringenwir die halbseitige 5--mm-Bohrung mit
entsprechenden Messingréhrchen ebenfalls auf
4mm. Einleichter Seitenschlag der Rader wird
auchbeisorgféltiger Arbeitkaumzuvermeiden
sein, eristfurdie Funktion ohne Belang. Wirklich
exaktlaufende Réder erhalt man nur miteiner
Drehmaschine. Die Radkastenspiegel waren
oftmals aufwendig dekoriert, dies kann man
durchselbstklebendeFolie oder durch Bemalung
herstellen. Die Schaufelrader werden rot oder
grun gespritzt. Der Bau der Radkésten wird
keine Schwierigkeiten bereiten. Die Radwelle
soll in der Mitte der Ausschnitte der Galerien
genau 8 mm (gemessen zur Wellenmitte) Gber
dem Dollbord verlaufen, die Wellenlager aus
4x6-mm-Messingréhrchen bringen wir an
bezeichneter Stelle an. In der AuRenseite wird
ebenfalls eine Bohrung angebracht, damit die
Welle zur Demontage herausgezogen werden
kann. Radkasten innen und auRen lackieren.
Der Schiffsname wird aus Messingbuchsta-
ben auf einem Edelholzbrettchen gesetzt, es
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verdeckt spater die duReren Bohrungen. Um
vollstandige Dichtheit der Radkasten zum
offenen Deck zu gewahrleisten, ist es glinstig,
diese mitden Galerien zuverkleben,nachdem
allesleichtgangigausgerichtetwurde. Zum Ab-
schlussfertigenwir dasbugseitige Schanzkleid
aus 0,8-mm-Alublech, fiir den achteren und
vorderen Fahnenmast verwenden wir 3-mm-
Messingrohr. Damitistder Baudes eigentlichen
Bootes selbst abgeschlossen.

Der Antrieb -
Maschine und Kessel

Der originale Antrieb bestand aus beidseitig
nebendemKessel liegenden Dampfzylindern,
er war damit sehr kompakt gehalten und ent-
sprachderbritischen Maschinenbauweise bei
kleineren Raddampfern.ImModellwirde dies
einevollstandige Eigenkonstruktion erfordern.
Die TVRIA kann direkt bei Graham Industries
in New Mexico bestellt werden. Nach 2-3
Wochen erhdlt man den Fertigbausatz. Der
Preis ist mit z. Zt. ca. 250,- € gunstig. Bohrung
und Hub haben die MaRe 12,7x15,8 mm. Die
englischsprachige Bauanleitung enthélt eine
Teileliste und erklart jeden Schritt, weshalb
ich mich hier auf einige allgemeine Hinweise

Bau der Sitzbanke

——

beschranken mdchte. Wichtig ist, dass kei-
nerlei Kleinteile, auch keine Schrauben und
Muttern, verloren gehen. Die Prazision der
Maschinenteile ist gut, eine Nacharbeit mit
Feile und feinem Schleifpapier (Lappen der
Zylinderenden, Schieberspiegel, Zylinderdeckel
etc.)nurzum geringen Teil notwendig. Beson-
ders wichtig ist der Leichtlauf der Kurbelwelle
in den Lagern, hier sind Fingerspitzengefuhl,
Geduld und ein guter Akkuschrauber gefragt.
Die Muschelschieber sind selbstdichtend und
werden nach Anleitung genau eingestellt. Die
Hackworth-Steuerung hat den Vorteil, dass in
Notsituationen auch einmal fliegend (ohne
denRegler zuschlielen) umgesteuert werden
kann, eine Stephenson-Steuerung neigt hier
zum Klemmen. Ein weiteres Plus der Graham
Maschine liegt nebendem gunstigen Preisund
der guten Prazision in der Vorbilddhnlichkeit,
auchlasstsiesichfirunsere Steamlaunchleicht
in eine Diagonalmaschine umbauen. Hierbei
wirdeinangewinkeltesentsprechendesAlublech
zueinemneuen Maschinenrahmen. Durch die
diagonalenVerstarkungen aus Gewindestangen
und 4-mm-Messingrohr erhalt man auf ein-
fache Weise einen stabilen, verwindungsfreien
Rahmen, der zudemrechtvorbildgetreu wirkt.
Zunachst war die Maschine zur Radwelle mit
1:1 untersetzt. Dies funktionierte zwar, doch




Die unlackierten Schaufelrader

die Beanspruchung des Aggregates war stark,
was einen hohen Dampfverbrauch und ein-
geschrankte Regelungsméglichkeit zur Folge
hatte. Optimal scheint eine Untersetzung von
2:1, bei moderatem Dampfverbrauch lasst
sich der Antrieb gut regeln. Es genlgt,
die Maschine mit zwei Schrauben-
bolzen und Langl6chern mit dem
fest eingeleimten Fundament
zu verbinden. Es ist glinstig, ein
Schwungrad mitzubestellen, denn
derKurbelwellendurchmesserhatdas
beiunsunorthodoxe MaBvon4,70 mm.
Die Ubertragung auf die Radwelle erfolgt
am besten durch Kunststoffzahnréader, wobei
das maschinenseitige direkt am Schwungrad
befestigt wird.

Der Dampfkesselisteine einfache einziigige
Flammrohrkonstruktion. Die Abmessungen
betragen 100x105mm bei 1 mm Materialstar-
ke. Kesselmantel und -deckel aus Messing 63

v Radkasten mit Namensschild und
Dekoration

v

Einbau der Schaufelrider

Bezugsquellen

+ Graham Steam Engines
Graham Industries PO Box 15230
Rio Rancho, New Mexico
sales@grahamind.com
www.grahamind.com

+ Regner Dampf & Eisenbahntechnik
Erlenweg 3, 91589 Aurach
regner-dampftechnik@t-online.de
www.regner-dampftechnik.de

+ aero-naut Modellbau
Stuttgarter Str. 18 - 22
72766 Reutlingen
www.aero-naut.de

Bauplane ,Presto”

Einen grundlegenden Plan zum Bau der
Presto finden Sie kostenlos auf unserer
Homepage www.vth.deim Bereich,,Down-
loads” der MASCHINEN IM MODELLBAU.

erhalten wir mit allen nétigen Verschraubun-
gen und Installationen bei entsprechenden
Anbietern. Aus Griinden der Vorbildtreue war
der Einbau eineswirkungsvolleren U-férmigen
Flammrohrs nicht méglich, denn der Kamin
musste unmittelbar vor der Radwelle liegen.
Damitderrechtkurze Dampferzeuger trotzdem
eine gute Dampfentwicklung leistet, erhielt
das 28-mm-Kupferflammrohr sieben Quer-
siederohrevon 6/4mm Durchmesser. Regler,
Sicherheitsventilund Manometer werdenam
Dampfdom, einem 30-mm-Kupferendstuick,
installiert. Der Kessel ist einfach anzuferti-
gen und wird selbstverstdndlich komplett
mit Silberlot verldtet. Zunachst wurde er
mit einem Rothenberger 22-mm-Létbrenner
befeuert, spater mit einem selbstgebauten
Keramikbrenner. Dieser Brennerverursachte
zundchst ein lautes Heulgerdusch, es konnte
durch zusétzliche Luftoffnungen zwischen
Keramikeinsatzund Flammrohr ganzabgestellt
werden. Der Kesselwurde mit6 bar abgedriickt,
der Betriebsdruck liegt bei 3 bar. Um eine
bessere optische Wirkung zu erreichen, istder
Kesselmantel mitHolzleistenverkleidetworden.
Aufein Dampfabsperrventilkonnte verzichtet
werden, da die neuen Regner-Dampfregler
sehr dicht sind und dieser direkt vom Servo
angesteuert werden konnte.

Der Gastankist aus 28-mm-Kupferrohr mit
Rohrenden und T-Stlck hergestellt worden,
derPrifdruck betrug35bar. Durch die Schnell-
kupplung kann der Tank rasch aus dem Boot
herausgehoben, befiilltund wieder eingesetzt
werden. Aufder gegenUberliegenden Seite vor
der Box mit Servo und Batterien wére noch
genugRaum, um eine Gas-Dampfdruckregelung
zu installieren.

Bei einem offenen Boot ist es nicht ganz
einfach, die RC-Anlage so zu installieren, dass
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Zusammenbau der Maschine

sie das historische Ambiente nicht stért. Das
Ruderservo wird unmittelbar vor dem Ruder-
schaft eingebaut, seine Zuleitung kann, wie
erwahnt, leicht innerhalb der Sitzbank zum
Empfangergefuhrtwerden. Dochwie das Servo
fir die Umsteuerung der Maschinetarnen?Die
originale Launch war flrr die Beférderung von
Personenund Gutern gebautund hatsicherlich
unzahlige Kisten und Kastenverschiedensten
Inhalts gesehen. Die unauffallige Kiste hinter

derMaschine erhaltdas Servo fiir die Umsteue-
rung, inder Backskiste hinter dem Gastank ist
das Servo fir den Dampfregler angebracht.
Die Funktionen sind zuverlassig, da keine
unendlichlangen Gestange notwendigwaren.

Optimierungen

Die Fahrgaste der originalen Paddle Launch
waren durchzweiStoffdécher, diesichfastiber

Flammrohr d‘é'g"Kess;%'Is
mit lose eingesteckten
- - Siederohren. Alle .
Verbindungsstellen’~
_sind mit Flussmittel
iiberzogen

das gesamte Boot zogen, vor den tropischen
Regengissenundvor heiller Sonnenstrahlung
geschlitzt. Die Dacher tragen mafRgeblich zur
Wirkung des Modells bei, mussen allerdings
schnell und leicht zu demontieren sein. Ein
Stoffdach ist meiner Erfahrung nach zu labil.
Gunstiger ist es, eine leichte Rahmenkon-
struktion aus Leisten anzufertigen, welche
dann mit 0,5-mm-Sperrholz Uberzogen wird.
Die jeweils vier Stiitzen der Dacher aus 2-mm-

Y ¢ V.0 (-

Unsere Jahrgangs -CDs

In Erinnerungen schwelgen, durch die Lieblingsepochen stébern, die fehlenden Ausgaben ergdnzen oder einem
Freund seinen Geburtsjahrgang schenken - die Moglichkeiten fir eine sinnvolle Verwendung unserer Jahrgangs-CDs
der Maschinen im Modellbau sind grenzenlos - und ganz ehrlich, wenn man jetzt nicht die Zeit dafir findet, wann dann?

1

e( \"\‘-e

H Jahrgangs-CD
fazshinen 2679 | Jahrgangs-CD 2019 gndlich auch
méz Art.Nr.: 6201191 Art.Nr.: 6200001
Download: Art.Nr.: 7162 im Liefers
Preis: 19,90€
fir Abonnenten:

Jetzt bestellen!
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Ansteuerung der Maschine, am oberen
Bildrand der Verdrangungsoler

Rundmessing werden durch in das Dollbord
versenkte Messingréhrchen 3x2 mmgehalten.
NebendemKesselkénnte auskleingeschnittene
Asten Feuerholz gelagert werden, auch ware
es moglich, damit den Gastank zu tarnen. Ein
Bugspriet, derinder originalen Zeichnung nicht
vorhandenist, vermittelt dem Boot zusétzliche
Eleganz. Ein maRstablicher Anker mit Kette
koénnte auf dem Bug angebracht werden, die
Banke wirden mit Sitzpolstern aus dinnem
selbstklebendem Samtoder lederartigem Ma-
terial aufgewertet - alle diese Details machen
das Boot lebendig und anziehend.

Die ,Presto” als Fahrmodell

Unser Schifflein taucht lediglich etwa 3 cm
ein und liegt absolut stabil im Wasser, es
ist durch den flachen Rumpf auch kaum
windempfindlich. Gas und Kesselwasser

Bau des achteren SchutZ

sollten fur eine halbe Stunde Fahrtdauer
ausreichen. Sofern beim Test in der Wanne
alles gut funktioniert und die Brenndauer
der Gasanlage ermittelt wurde, steht einer
Jungfernfahrt nichts mehr im Wege. Der

Schiff:smodelle.
mit Dampfantrieb

Buchneuerscheinung
,Schiffsmodelle mit
Dampfantrieb”

Alles zum Thema Bau von Dampfschiffs-
modellen - zur Geschichte, Technik und
praktischen Umsetzung - erfahren Sie in
derVTH-Buchneuerscheinung, Schiffsmo-
delle mit Dampfantrieb” von Thomas Hil-
lenbrand. Das fast 300
Seitenstarkeundreich
bebilderte Buchistun-
terderBestellnummer
3102290 (ISBN 978-3-
88180-508-7) direkt
beim VTH (www.vth.
de oder Telefon 072
21/50 87-22) zum
Preis von 36,90 €

| erhaltlich.

nation

Bootsnameist Programm, die TVRIAMaschine
ist fur das leichte Modell fast unterfordert
und erlaubt auch zlgige Sprints.

Und so fahrt sie dahin, die ,Presto”, eine
lange Dampffahne hinter sich herziehend...
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WERKZEUG-
SCHLEIFMASCHINE

m Eigenbau

Ich mochte hier meine Werkzeugschleifmaschine, die eine Eigen-
konstruktion und auch Eigenbau ist, vorstellen. Beim Bau von
Modelleisenbahnenund Dampfmaschinensindimmer Werkzeuge
zum Schleifen vorhanden. Das auswarts Schleifenlassen, ist meist
sehr teuer und beansprucht auch viel Zeit, daher habe ich be-
schlossen, eine eigene Schleifmaschine zu bauen. Mein Beruf als

ehemaliger Werkzeugmacher lasst es glucklicherweise zu, meine  Grundplatte mit Stellschrauben recht-

‘ eckiger Block mit Trapezgewindespindel
Kenntnisse so umzusetzen. und Langsschlitten mit Handrad

H orst G O be | Die Schleifmaschine habe ich etwas von einer
Deckel-Schleifmaschine abgekupfert. Die
Maschine ist auf einer groRen Stahlplatte mit
Stellschrauben aufgebaut, mit einer Standsaule
ineinemrechteckigen Block gelagert. Miteiner
Trapezgewindespindel kannich denBlockheben
und senken. Auf dem Blockist auch der Motor
mit der Schleifspindel schwenkbar gelagert.

v Motor mitSchleifspindel und Quersupport
mit Teilapparat

\\
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2.Grundplatte mit Kopiererspindelund drehbaremTeilapparat

Schwenkbarer Motor und Kugelumlaufschlitten fiir die Feineinstellung
Kugelumlaufschlitten mit Motor

und Diamantschleifscheibe

Die Standsaule ist in den Block gehont,
auf 0,002 mm Genauigkeit gelagert und
schwenkbar. Der Langschlitten fir die
Aufnahme von Teilapparat, Fraser und
Drehstahlhalter ist auf einem Kugelum-
laufschlitten gelagert. Die funfgangige
Gewindespindel fir die Langsbewegung
istauseinemalten, ausrangierten Kopierer
ausgebaut und angepasst worden.

Die Schleifmaschine ist mit ihren Zurdst-
teilen, die ich auch selbst angefertigt habe,
sehr speziell gebaut. Dazu habe ich einen
Teilekopf mit einer 24-iger Scheibe gefertigt
und einen Drehstahlhalter gebaut. Somit

kann ich verschiedene Drehstahle mit Span-
leitstufen nachschleifen.

Die groRen Teile, wie die Standsaule,
Grundplatte, den rechteckigen Block so-
wie den schwenkbaren Motorteil, mit der
Kugelumlauffihrung, habe ich noch in
meiner Dienstzeit in der Firma gefertigt,
da dort die Werkzeugmaschinen groRer
waren. Die kleinen Teile, wie Teilapparat,
Drehstahlhalter und die verschiedenen
ZurUstteile, habe ich zu Hause auf meiner
EMCO Compact 8 und einer alten Emco-
Frasmaschine gefertigt.

Als Schleifscheiben sind bei mir Korund-
scheiben, Diamantborozon und Diamant-
schleifscheibenvorhanden. Der Quersupport
ist von meiner alten EMCO-Drehmaschine
umgebaut und montiert worden. Der Motor

undKugelumlauf-
schlitten
<43




|

Diverse Zuriistteile: Drehstahlhalter, verschiedene Fraser, Grundplatte fiir dieZubauten

und Schwenktisch

ist auf einem Kugelumlaufschlitten gelagert.
Somithabeich beim Schleifenvon Werkzeugen
vieler Art eine gute Feineinstellung.

Die Fotos zeigen den Aufbau meiner Werk-
zeugschleifmaschine. Wennjemand Interesse
hat, wurdeich gerne mein Wissenweitergeben,
eine Kontaktaufnahme ist Gber die Redaktion
mdglich. Meine Plane der Schleifmaschine sind
nur Skizzen und leider fur eine Fachzeitschrift
nicht geeignet.

v Grundplatte mit Langsschlitten,
Quersupport, fertiger Gusswinkel
und schwenkbarem Teilapparat

-
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Modellbau-Bibliothek

50 Kniffe Tipps und Tricks fir die
fiir die Werkstatt Meta llwerks ta tt

-] Bestellen - i Bestellen

50 Kniffe Fiir die Werkstatt Tipps und Tricks Fiir die Elektrofeinwerkzeuge
Autor: Kurt Becker Metallwerkstatt Autor: Thomas Riegler

Umfang: 88 Seiten Autor: J6rg Burgdorf Umfang: 208 Seiten

ArtNr: 3102289 ¢ Preis: 19,90 € Umfang: 64 Seiten ArtNr: 3102263 ¢ Preis: 29,80 €

ArtNr: 3102262 ¢ Preis: 14,90 €

Frasp n Fiir
Modellbauer
7S] estellen Bestellen

Frasen fiir Modellbauer - Drehmaschinenpraxis Fiir CNC Frasen & Drehen
Band 1 Modellbauer Autor: Christoph Selig
Autor: Jiirgen Eichardt Autor: Tilman Wallroth Umfang: 240 Seiten '
Umfang: 172 Seiten Umfang: 232 Seiten ArtNr: 3102256 « Preis: 31,90 €
ArtNr: 3102117 « Preis: 24,90 € ArtNr: 3102070 ¢ Preis: 19,30 €

@ 07221-5087-22 service@vthde () Maschinentiiftler
W] 07221-508733 () wwwuwthdefshop  (in) VTH Verlag




Reichelt-Bauplane
im Sortiment

Bauplan Stirlingmotor L Bauplan DampFfmaschine Bauplan Stirlingmotor
Autor: Roland Reichelt Modell SKMA Modell TGR
ArtNr: 3203046 « Preis: 29,99 € Autor: Roland Reichelt Autor: Roland Reichelt

ArtNr: 3203053 « Preis: 34,99 € ArtNr: 3203051 ¢ Preis: 34,99 €

Bauplan Stirlingmotor Bauplan Stirlingmotor Bauplan Antriebsmodell
Modell LEM Modell A Schaukel
Autor: Roland Reichelt Autor: Roland Reichelt Autor: Roland Reichelt

ArtNr: 3203050 ¢ Preis: 34,99 € ArtNr: 3203059 ¢ Preis: 12,00 €

ArtNr: 3203049 - Preis: 29,99 €

...weitere Bauplane finden Sie unter:
www.shop.vth.de/bauplaene

vth_modellbauwelt
@ VTH neue Medien GmbH
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Kunstwerke fur Modellbauer

Bauplane von Roland Reichelt

Modellbauer sind immer auf der Suche nach o g g
demnachsten Projekt. Ein Konstrukteur der flr Bauplane von Roland RelChelt Im VTH

: . e : Modell VTH-Artikelnummer Preis
seinezum Teil aulRergewdhnlichen Maschinen
—meistmiteiner gehdrigen Portion historischer  Stiringmotor L 3203046 29,99 €
Anmutung - bekanntist,istRoland Reicheltaus  Stirlingmotor Modell H1 3203047 34,99 €
Chemnitz. Seine Motorenund Maschinenhaben Stirlingmotor Modell NSM G/W 3203048 29,99 €
wir schoninvielen Ausgaben der MASCHINEN -
IM MODELLBAU gezeigt und sie haben unsere Stirlingmotor Modell LEM 3203049 29,99 €
Leser immer wieder begeistert. Stirlingmotor Modell A 3203050 3499 €
Der VTH kann nun eine ganze Reihe an  Stirlingmotor Modell TGR 3203051 3499 €
Bauplénenvon Rolar?d Relcheltfurst'r|'”8m0' Der Ofen fiir liegende Stirlingmotoren 3203052 12,00 €
toren, Dampfmaschinen und Arbeitsmodelle i
anbieten-alsideale Grundlage fiir besondere Dampfmaschine Modell SKMA 3203053 34,99 €
und sicher funktionierende Modelle. Die Bau- ~ Dampfmaschine Modell SKMS 3203054 34,99 €
planesindsaubergezeichnet, bemalitundmit  Antriebsmodell Spirale 3203055 12,00 €
Stlicklisten sowie Kurzanleitungen versehen, .
sodass dem Nachbau der Modgelle nichts im Antriebsmodell Regulator 3203056 12,00 €
Wege steht. Antriebsmodell Transmission 3203057 12,00 €
Weitere Informationen zu den Bauplanen  Antriebsmodell Dynamo mit Lampe 3203058 12,00 €
findenSieim Shop desVTHundsiekdnnenunter Antriebsmodell Schaukel 3203059 12,00 €
www.vth.de oder beim VTH-Service unter Te- :
lefon: 07221/5087 -22 bestellt werden. e e LA 12008

26 ‘ MOTOREN

Bauplan Stitlingmolor MOde"
Modell -NSM mit Wasserkilhlung NSM G/W

HBhe des Maotors ca. 385 mm

Kalbenhub 32
VErdrénggrhub 12

Neuer stehender Motor
in Gussausfiihrung,
wassergekiihit

Roland Reichelt

Vor ein paar Jahren wurden beim Chemnitzer Schioss-
teich-Model-Dampfschif-Treffen ein Boot bewundert, das
stundenlang ohne jegliche Fahrtunterbrechung seine Run-
den drehte. Das konnte ja keine Dampimaschine in dem
Boot sein, die muss ja spatestens nach einer halben Stun-

de neu mit Wasser und Brennstoff befilft werden. Aber
wenn das Boot wieder einmal dicht am Ufer entlangfuhr,
konnte man doch einen doppelten Kurbelirieb und etwas
eigenarti anmutende Messinghiisen entdecken,
die doch irgendwie Kieinen liegenden
Dampfkesseln dhnelten.

Der Besucher

dar Grundptatte 3bschraghen |
SRR F] Mo ey

T: Newer 5fehenderﬂnrn-r -
B fuss, VIR

Modellbau 1[i5

Auszug aus dem Bauplan Stirlingmotor Modell NSM G/W
(Artikelnummer 3203048)
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4 | UNTER DAMPF

SKMS 2005

Dampfmaschinenbausatz |

Bauplan Dampfma;
Maodell -SKMS 2

Flahe der Masching o,

| Roland Reichelt

Eines Tages ref mich einer meiner Brider an, u it mitzutllen,
ass e einem Bakanien eine Spietzeugdampimasctine verspro-
chen hate, Ich wirde ja sclieBich so etwas resaureren. Ja natlr-

lch, um mi etwas Geld neberbel 2y verdienen, hatt ch das auch
schon mal gemacht,aber woher solfe ich demn ezt schnell o ein

sellenes Stck besorgen? Nach ein paar Einwanden diesbezlg-
lich meite e akorisch: Jch habe erfah-
ten,dass Du vor eiiger Zet

hast, da st das fir Dichsi.

chelch kein Problem, 5o ene.

Maschine selber zu baven. Du

hast doch schon ganz andere.

Dinger auf e Beine gestll,
das machst Du doch mit ks,
oder?

2] ——"
7

b

2,
[hait - Mascmmanmr‘:’ay

Auszug aus dem Bauplan Dampfmaschine Modell SKMS
(Artikelnummer 3203054)

Ein durchdachter Aufbau zeichnet die
Konstruktionenvon Roland Reicheltaus

O [ ————

AS@BDDN@N

b AU s

e

N

ISehiNeR

o M

Test: BF20 L Vario
von Optimum

Bauplan:
2-Zylinder-Reihen-
dampfmaschine

Modell LH

.. mit Transmission
aus gelaserten Teilen

S(anonavmolor 1:15 ‘

Stirling- Mndellmntur NSM

Maschinen im Modelbau 4/15

24 ‘ MOTOREN

Stirlingmotormodell LEM

Ein liegender Exzenter-Motor

Roland Reichelt

mirmel o nach dem Ottoprinzip mit einer
L bis 5 PS Kauen. D hat meinen
les Ende bersitet. i gmotor wére al richt schlecht? Aber
 doch nicht etwa in meine K

Tischmodell, dafi indet sich immer ein Kleines Fleckchen zum Aufbewahren. Und gar so schwer wére er ja auch nicht.

Der erste Motor
D2

Anschluf
Abdampf leitung

Sechskant -
schraube M3,

Sechskant -

Zylinder -
schraube M3

1 \\‘ SechskanfschroubeM3 \
b e e

T

r—— =%

Maschinen im Modellbau 5/i¢
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Zweizylind

Mit Innen

Flammenfresser sind sehr an-
sprechende Projekte fur viele
Modellbauer, daihre Konstruk-
tion recht einfach ist und sie
aus wenigen, leicht anzuferti-
genden Bauteilen bestehen.
In den vergangenen Jahren
habe ich einige verschiedene
Flammenfresserkonstruktionen
erarbeitet, von denen zwei in
den Ausgaben 5/2018 und
4/2019 in der MASCHINEN IM
MODELLBAU erschienen sind.

Jan Ridders

Inbeiden Beitrégen habeich das Flammenfres-
serprinzip ausfuhrlich beschrieben, weshalbich
hier nur kurz darauf eingehen mdchte.

Die heiBenVerbrennungsgase beispielswei-
se eines Spiritusbrenners werden durch eine
Offnunginder Zylinderwand eingesogen, wenn
sichderKolbenvon dieser Offnung wegbewegt.
In dem Moment, wenn der Kolben seinen
Ansaugtakt vollstandig ausgefuhrt hat, wird
die Offnung durch ein Schieber verschlossen,
dersichvorder Offnunghinund her bewegen
kann. Das heiRRe Gaswird dadurchim Zylinder
eingeschlossen und kuhlt durch den Kontakt
mit der kalten Zylinderwand ab, wodurch ein
Unterdruck im Zylinder entsteht. Der hdhere
Druck der AuRRenluft treibt dadurch den Kol-
ben wieder in die umgekehrte Richtung zur
Offnunginder Zylinderwand. Wahrend dieses
Taktes wird die Arbeit des Motors geliefert.
Ein Schwungrad auf der Kurbelwelle sorgt

er-Flammenfresser
iegenden Schiebern

dafir, dass der Motor sich auch wahrend
dieser arbeitslosen Phase weiterdreht und
der Prozess erhalten bleibt.

Der Druckunterschied zur Aul3enluft wah-
rend des Abkuhlens der Flammgase st gering
und kann per Definition nicht mehr als eine
Atmosphére betragen. Dies ist aber nur der
Fall, wenneinkomplettes Vakuumim Zylinder
entsteht, allerdingswird diesinder Praxis kaum
der Fallsein, sodass der Druckunterschied nur
der Teil einer Atmosphare sein wird. Dadurch
istdie Leistungeines Flammenfressersnursehr
gering. Dahermussmandavonausgehen, dass
ein Flammenfresser kaum etwas antreiben
kann. Genauer gesagt, kann man sich schon
glucklich schatzen, wenn ein Flammenfresser
seine eigene Mechanik in Bewegung halten
kann.Flammenfresserfindendaherauchkeine
praktischen Anwendungen - sind aber ange-
nehmerweiserechtsimple Modellbauprojekte.




Einzylinder Flammenfresser mit auenliegendem Schieber

Flammenfresser mit
innenliegenden Schiebern

Die Scheibe, die als Schieber bei einem Flam-
menfresser Uber der Zylinderéffnung hin und
her bewegt wird sitzt eigentlich immer aul3en
amZylinder. Diese Scheibe wird Giblicherweise
miteinemfedernden Elementan die Flammen-
6ffnung gedriickt und an eine Antriebsstange
gekoppelt, die Uber eine Nockenscheibe auf
der Schwungradachse lauft.

Das Profil dieser Nockenscheibe muss so
gestaltetsein, dass die Scheibe imrichtigen Mo-
mentdes Zyklus die Offnungin der Zylinderwand
verschlieBtbeziehungsweise wieder freigibt. Die
Konstruktion dieses Schiebermechanismus ist
einigermalen komplex und insbesondere die
korrekte Einstellung ist recht kritisch. Kleine
Abweichungen fuhren dabeizu einem schlecht
beziehungsweise berhaupt nicht laufenden
Motor. Dies brachte mich auf die Idee die Zy-
linderdffnung nicht von aul3en, sondern von
innen zu verschlieBen, in Form eines zweiten
Kolbenelements, welches mit einer kleinen
Bewegung die Offnung verschlieBt, respektive
wieder freigibt. Diese Konstruktion ermdglicht
es die innenliegenden Schieber direkt in einer
auBerst simplen Art und Weise durch den
Kolben antreiben zu lassen, ohne aufwendige
Antriebsstangenund Nockenscheiben, wieauch
imBeitrag iber den Einzylinder-Flammenfresser
mit innenliegenden Schiebern in der Ausgabe
4/2019 der MASCHINEN IM MODELLBAU be-
schrieben wurde.

Das Prinzip der innenliegenden Schieber
hat einige deutliche Vorteile im Hinblick auf die
ansonsten UiblichenauRenliegenden Scheiben:

1. Die ziemlich komplexe Mechanik fur die
aufRenliegenden Scheiben mit Nockenscheibe,
Kipphebel und den Andruckfedern entféllt da-
durch ebenso, wie die kritische Einstellung der
Nockenscheibe und dem notwendigen Druck
darauf sowie die Abstimmung des Zeitpunkts
des gesamten Systems.

Mamsghinen 2.21
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Einzylinder Flammenfresser mit innenliegendem Schieber

Zweizylinder Flammenfresser mit innenliegenden Schiebern

2. Die Abdichtung eines innenliegenden
Schiebersist deutlich einfacher, da sie nur eine
Frage davonist, eine gute PassungzumZylinder
zu erstellen. Diese ist eindeutig und kann sich
im Betrieb nicht mehr verdndern. Hier gibt es
auch keine Notwendigkeit mehrnachzustellen.

3.Eskannkein hemmender Uberdruck mehr
entstehen, da der Schieber bereits bei einem
geringen Uberdruck die Flammenéffnung
automatisch frei macht. Die Entstehung von
einem zeitweisen Uberdruck im Zylinder ist
einer der haufigsten Griinde flir ein schlechtes
Laufverhalten bei Flammenfressernmitauen-
liegenden Scheiben.

4. Der innenliegende Schieber wird nicht so
warm, wie die Scheibe und die Andruckfeder
beiauBenliegenden Schiebern, diedirektander
Flamme liegen. Die Uberhitzung dieser Bauteile
fuhrt hier haufig zu Problemen, die eine gute
Abdichtung der Flammend&ffnung behindern.

5.Die Parameter, diebeideninnenliegenden
Schiebern eingestellt werden missen liegen
bereits in der Konstruktion begrlindet, sodass
es nicht zu weiteren und spateren Einstellar-
beiten kommt.

6. Aufgrund der Symmetrie der Konstruk-
tion lauft dieser Motor gleich gut rechts- wie
linksherum.

7.Die Konstruktionist simpel und robust mit
einem Minimum an Einzelteilen, die nach und
nach recht einfach anzufertigen sind.

Ein Einzylinder-Flammenfresseristwéahrend
der Halfte der Laufzeit ,arbeitslos”, denn wah-
rend des Einsaugens der Flamme verrichtet
er keine Arbeit. Wahrend dieses Taktes wird
der Motor am Laufen gehalten durch die im
Schwungrad gespeicherte Laufenergie des
vorherigen Arbeitstaktes.

Die Erfahrungen mit meinen vorherigen
Flammenfressern haben mir gezeigt, dass
Zweitaktversionendeutlichweniger zumStottern
neigen, als solche mit nur einem Zylinder, da
dieZylinderimmer abwechselnd Arbeitverrich-
ten - zumindest, wenn die Kolben immer 180°
zueinander stehen. Dieses brachte mich dazu
eine Zweizylinderversion mit innenliegenden
Schiebern zu konstruieren.

Das Prinzip dieses Zweizylinder-
Flammenfressers

Die zwei Kolben sind miteinander Uber ihre
Treibstangenverbunden, die miteinemVersatz
von 180° auf den Exzentern des Schwungrades
sitzen.

Anders als bei dem Einzylindermodell wer-
den die Schieber hier nicht mit einem StoRel
angesteuert, sondern uber einen Kipphebel,
Uber den die beiden Schieber gekoppelt sind.
Auf diese Art wird der eine Schieber angesto-
Ben durch den anderen Schieber, wenn dieser
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o, =Imm groter dan meeneempennetjes !

2.5 Q = 1mm greater than carrier pins !! 7
<3

Kogellager / Ball bearing (2x)

°
- \S
L

$18.00

g25 Inwendige schuif

_’H" Internal valve (2x)

{I: (gietijzer / grey cast iron GG25) Loctite 603

M3x0.5—/

ard solderen 3
hard solder 3

Centrale as voor tuimelaar
Central axis for tumbler

(staal / steel)

@5
i

24

stalen kogel
steel ball

M3x0.5

10

Schuif-asje / Valve axis (2x
(messing / brass)

%2
%6 y ®

ard solderen
hard solder

17
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Meeneem pennetjes / carrier pins (2x staal / steel)

T
4

== O =1
Vu !l de 1mm speling in lagertjes is van belang !!
25 !l the 1mm clearance in ball bearings is mandatory !!
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] Tuimelaar / Tumbler
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Montage van de twee krukken aan het vliegwiel

Om de krukken in lijn en slingervrij aan het vliegwiel te monteren
gaat men als vogt te werk (zie figuur):

1. Steek de drijfstang en afstandbus over de lange as van de krukwang;
2. Steek die as in een van de twee 5mm bevestigingsgaten van het vliegwiel;
3. Steek de hulpstift door het 5mm gat in de krukwang en in het andere

tegenover liggende 5mm bevestigingsgat in het vliegwiel;

4. Zet de as stevig vast met de bevestigingsschroef in het vliegwiel;
Verwijder de hulpstift en herhaal deze procedure voor de andere kruk aan

de andere zijde van het vliegwiel.

Assembling the two cranks to the fly wheel

bevestigings schroef
fixing

To assemble the two cranks well aligned and wobble-free with the fly wheel
work as follows (see figure):
1. Slide the piston driving rod and the spacer socket over the long axis

of the crank web;

2. Insert this axis in one of the two 5mm holes in the fly wheel;
3. Insert the auxilary aligning pin through the the 5mm hole in the crank

web and in the other opposite 5mm hole in the fly wheel;

4. Fix the crank axis firmly with the locking screw in the fly wheel;
Remove the auxilary pin and repeat this procedure for the other crank

on the opposite side of the fly wheel.

afstandsbus
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zuiger drijfstang
piston dri
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durch den Kolben in seine duRerste Position
gedricktwird. Danach lauftder gleiche Prozess
180° spater gleichermafen gespiegelt ab. Der
zeitliche Ablauf wird bei dieser Konstruktion
durch die MaRe vorgegeben.

Die Anfertigung des Motors

Ich habe mich dazu entschieden die zwei Kol-
ben und die Schieber in einem Zylinderblock
unterzubringen. Neben der Tatsache, dass
dies den Bau eines kompakten kleinen Motors
erlaubte, bot dies die Mdglichkeit eine beson-
dere und &uRerst einfache Konstruktion mit
einem Kipphebel anzubringen, um die beiden
Schieber anzusteuern.

Die Kolben und Schieber

Fir den guten Lauf eines Flammenfressers ist
esextremwichtig, dass die Zylinderbohrungen
sauber rund sind und die Kolben und Schieber
darin nahezu luftdicht und mit sehr geringem
Widerstand laufen kénnen. Meine erprobte
Methode dies zu erreichen funktionierte auch
indiesem Falle wieder vortrefflich: Die Zylinder-
bohrungen wurden mit einem UntermaR von
ungefahr0,2mmeingebrachtunddannperHand
auf den Enddurchmesser unter Zuhilfenahme
von Olausgeraumt. Bei diesem Ausraumenvon
Hand mittels verstellbarer Reibahle drehe ich
denZylinderbeiderselbenEinstellung mehrmals
um, damit das gleich MaR Uber die komplette
Lénge des Zylinders erreicht wird. Ist das Mal3
sauber erzielt, wird die Reibahle ein kleines
Stuick groRer eingestellt und der Vorgang wie-
derholt, bis das gewiinschte Endmal? Giber die
gesamte Zylinderlange erreichtist. Besonders
bei perlitischem Gusseisen funktioniert diese
Methode hervorragend und ich kann - soweit
ich das beurteilen kann - keine schlechteren
Ergebnisse als beim Honen beobachten.
Danachwerdendie Kolbenund Schieber auf
Mal? gedreht, sodass sie leicht hakend in die
Bohrung passen. Mit einer feinen Schleifpaste
werden die Kolben und Schieber dann sauber

Blick auf den Kipphebel

passendindie Zylinderbohrungeingeschliffen.
DasMalistpassend,, wennKolbenundSchieber
zwar einfachdurchdenZylinder hindurchfallen,
wenn man diesen vertikal stellt, aber sofort
stoppen, wenn die Zylinderéffnung mit dem
Daumen verschlossen wird. Bei diesem Test
muss alles sauber und fettfrei sein.

Diethermische Ausdehnungsollte bei Zylinder
und Kolbenméglichstidentisch sein,daandern-
falls die Gefahr des Festsetzens des Kolbens
im Zylinder besteht. Ich habe ausgezeichnete
Erfahrungen hierbei mit perlitischem Gusseisen
als Material fiir beide Bauteile gemacht, auch
weil dieses Material selbstschmierende Eigen-
schaftenhatundgleichzeitigsehrverschleiR3fest
ist. Auf der Drehbank lasst es sich sehr gut
bearbeiten, hinterlasst aber eine Menge an
grauem Metallstaub.

Ich will sicherlich nicht ausschlieBen, dass
auchandere Kombinationenvon Materialiengut
funktionieren, wierostfreier Stahloder Bronze,
solange man dafir sorgt, dass sich Kolben und
Zylinder nicht ungleichmaRig ausdehnen.

Konstruktion des Kipphebels

In dem Kipphebel, der sich einen kleinen Weg
aufeinervertikalen Achse hinund herbewegen
kann befinden sich zwei kleine Kugellager, im
gleichen Abstand wie die zwei Zylinderboh-
rungen. Die horizontalen Achsen der Schieber
sind versehen mit vertikalen Mitnehmern, die
in diesen zwei Kugellagern stecken. Die Stifte
mit einem Durchmesser von 2 mm haben
einen Freiraum von einem Millimeter in den
Kugellagerbohrungen von 3 mm.

Dieses Spiel hat zwei wichtige Bedeutungen:

1. Die Kugellager beschreiben einen kleinen
Radius, sodass einwenig Spiel seitwarts notwen-
digist, umzuviel Widerstand zu verhindern, da
dieAchsenindenSchiebernfesteingeschraubt
sind. Ich hatte hierflr natirlich entsprechende
Drehpunkte anbringen kénnen, die die Kon-
struktion allerdings komplizierter gemacht
hatten, zumal aus einem zweiten Grund das
Spiel ohnehin notwendig gewesen ware.
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2. Wie bereits gesagt kann es im Zylinder zu
einem Uberdruck kommen, der die Bewegung
des Kolbens hemmt. Das geringe Spiel der
Mitnehmerin den Kugellagernistausreichend,
dass beim Auftreten des Uberdrucks die Schie-
ber einen Millimeter Uber die Flammoffnung
gedrickt werden kdnnen und diese freigeben.
Da das Uberlappen der Schieber einwenig klei-
ner ist als einen Millimeter entsteht in diesem
Momentein Leck, welches dafiir sorgt, dass der
Uberdruck abgebaut wird. Im Endeffekt haben
die Schieber in diesem Moment die Funktion
eines Uberdruckventils.

Der Kipphebel hatte zundchst eine von mir
nichtvorhergesehene Eigenschaft, diesichohne
GegenmaRahmen als fatal herausstellte. Die
Bewegung des Kipphebels war ursprunglich
komplett unbegrenzt, wodurch der Kipphebel
durch das gegenseitige AnstoRen durch die
Kolben nahezuins Schwingen geriet. Er entwik-
kelte ein Eigenleben”wodurch das Timing des
OffnensundSchlieBens der Flammendéffnungen
nicht prazise gesteuert wurde. Der Motor lief
dadurch zum Teil berhaupt nicht und wenn,
dann nur sehr unruhig und hakelnd. Es hat
mich einige Experimente und eine Menge Zeit
gekostet herauszufinden, was genau an der
Konstruktion geandert werden musste, damit
der Motor sauber lief. Das Ergebnis war, dass
der Kipphebel an den beiden Endpunkten
~eingefangen” werden musste, sodass er sich
erst dann wieder bewegt, wenn der andere
Schieber ihn anstoRt.

Ich habe das Problem wie folgt geldst: An
die Mitte des Kipphebels ist ein horizontaler
Stahlstift angelétet, der Uber eine gefederte
Stahlkugel lauft, wenn der Kipphebel von der
einenindie andere Position gedrickt wird. Das
System ahnelt vom Prinzip her den bekannten
elektrischen Wipp-Schaltern. Die Kugel ist auf
einer leichten Druckfeder in der Halterung des
Kipphebels gelagert. Die Spannung der Feder
darf nicht zu groR sein, damit kein zu groRer
Widerstand entsteht, allerding ausreichend,
um den Kipphebel einzufangen. Wenn man
den Kipphebel von Hand hin und her bewegt,

Detail des Schwungrads
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muss man sehen, dass sich die Kugel auf und
ab bewegt, aber man darf nahezu keinen Wi-
derstandfiihlen. Dieser optimale Federdruckist
nichtfurchtbar kritisch und sollte eigentlichnach
dem einmaligen Einstellen konstant bleiben.
Der kleine Stahlstift begrenzt auch die
Bewegung des Kipphebels, da er gegen zwei
Anschlage am Halter des Kipphebels lauft.

DieKonstruktionder Kurbelwelle
mit dem Schwungrad

Die Konstruktion des Systemsfir die Kurbelwelle
und das Schwungrad ist ein wenig ungewohnt
undvielleichtauchgewagt. Die zweiKurbelwellen
mit den darauf befindlichen groRen Enden der
Treibstangenstecken beiderseits des Schwung-
rades und werden darin festgeklemmt durch
kopflose Schrauben quer durch die duReren
Locher im Schwungrad. Das Schwungrad hat
daher auch keine zentrale Bohrung und Achse,
da die Treibstangen dann natdrlich nicht mehr
passierenkénnten. Das Schwungrad hangt somit
inden duBerenzweiKugellagerninden Stlitzen
indenendie duBerenAchsen der Kurbelwangen
stecken. Im Endeffekt ist das Schwungrad die
mittlere Wange der Kurbelwelle.

Um das ganze System sauber montieren
zu kénnen, habe ich in den breiten Teilen der
Kurbelwellenwange ein Passloch eingebracht,
durch welches ein Hilfsstift geschoben werden

kann, der die saubere Montage ermdglicht. Auf
demBlatt6desPlanesistdiese Vorgehensweise
beschrieben.

Ich hatte naturlich auch eine herkdmmliche
Kurbelwelle anfertigenkdnnen mitzwei malzwei
Kurbelwellenwangen fiir die zweiKolbenstangen.
Aber dann hatte ich das Schwungrad an den
AulRenseiten der Lagerungen montieren mus-
sen. Diese Konstruktion hieristaber kompakter
und schdner symmetrisch und funktioniert
hervorragend.Und aulRerdem magicheinwenig
unnormale Konstruktionen.

Die Einstellung der
Schieberbewegungen

DieSchieberwerdendurchdie,Nocke"aufdem
Kolben (iber die Offnungim Zylinder aufgedriickt
undwieder zurtickgeschoben,wennderandere
Schiebervom zweiten Kolbenweggedriucktund
sein Impuls Uber den Kipphebel Ubertragen
wird. Die gute Einstellung der Bewegung, die
die Schieber in Bezug auf die Offnungen im
Zylindermachen, istaul3erstentscheidend. Esist
ein wenig kritisch zumal die Schieber aufgrund
des Spiels von 1 mm, welches die Mitnehmer
im Kipphebel aufweisen, eine dynamische
Bewegung ausfliihren. Die Einstellung kann
bei stillstehendem Motor stattfinden wie folgt:

1.DrehenSielangsamam Schwungrad, sodass
die Nocke auf dem Kolben den Schieber maxi-

Der Motor demontiert

mal Uber die Offnung wegdriickt. Der Schieber
mussnundie Offnung zu 2/3 freigegeben haben
und noch 1 mm vom Rand der 3 mm breiten
Offnung im Zylinder entfernt sein.

2.Drehen Sie dannam Schwungrad, sodass
derKolbeninderdulRerstengegeniiberliegenden
Positionsteht. Der Schieberwirdnundurchden
Kipphebel nur einen Millimeter zurtick bewegt,
sodass die Offnung 1/3 offen ist. Driicken Sie
nun den Kipphebel vorsichtig durch, sodass
der Schieber die Offnung komplett verschlieRt
und das Spiel im Kipphebel aufhebt. Wenn das
Schwungrad in dieser Position nur wenig hin
und her bewegt wird, sodass die Nocke auf
dem Kolben den Schieber nicht erreicht, muss
der Schieber durch den Unterdruck circa 1 mm
weiter in den Kolben gezogen, bzw. durch den
Uberdruckindieandere Richtungzuriickgedriickt
werden, wenn das Schwungrad in die andere
Richtung gedreht wird.

Wenn alles sauber nach den Zeichnungen
angefertigt wurde, sollte diese Einstellung
automatisch vorhanden sein. Wenn dies nicht
exaktder Fallist, kommtdies hdufigdurchkleine
MalRabweichungen beim Abstand der Zylinder
zur Kurbelwelle, einer zu kleinen oder grof3en
Nocke aufdem Kolben usw. In diesem Fall ms-
sendiejeweiligen MalRe angepasstwerdenund
die Einstellung wie oben beschrieben erfolgen.

Die Spiritusflammen

Bei allen Flammenfressern gilt, dass sie nur gut
laufen, wenn die heilen Flammgase sauber
eingesogen werden und keine kalte AuRRenluft
mit eingezogen wird. Daher sind die GroRe der
Flammenundihre Position zur Flammenéffnung
im Zylinder duRerst kritisch. Dieses bestimmt
im groBen Male die Laufeigenschaften des
Flammenfressers. Da die Strémung der einge-
zogenen Flammgase von der Geometrie der
Flammendffnung abhéangt kann es sein, dass
die Position der Flamme nicht direkt vor der
Offnungsitzt. Und das scheint hier deutlich
derFallzusein. Auffallendistbeidiesem
Modell,dassder Dochtdeutlichlinks
von der Offnung angeordnet sein
muss. Wahrscheinlich ist dies
der Fall, weil die Flammgase
in einem gewissen Winkel
nach innen gezogen werden
mussen. Die Brennermussen
einwenighinundher gescho-
benwerden,umdieoptimale
Position der Dochte vor den
Flamméffnungen zu finden.
Wenn diese einmal gefunden
wurde, sollte der Motor damit
stets sauber laufen.
Die Verwendung von denaturier-
tem Alkohol mit 96% ist zu bevorzugen
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anstelle von Spiritus, da diese Flamme heiRer
brenntundwenigerverschmutzt, denn Spiritus
enthalt neben Ethanol auch Methanol, Wasser
und haufig auch noch Farbstoff.

Schmierung der Kolben

Der Motor kann hervorragend ohne jegliche
Schmierunglaufen.Schlimmernochistesmeine
Erfahrung, dass die Schmierung mit normalen
Olsorten (so diinn diese auch seien) zum Teil
schadlichist, beisolchkleinen Flammenfressern.
Der zusétzliche Widerstand, den dickflissige
Ole verursachen, ist schnell zu groR und da
das Ol auch verbrennt bilden sich zusétzliche
Hemmnisse.

Schmierung miteinwenig WD40kann helfen,
wenn der Motor bei Erhitzung dazu neigt nicht
mehr besonders schnell zu laufen. Ich habe
daflir oben in die Zylinder an den auReren
Enden Schmierdffnungen eingebohrt, durch
die ein kleiner Tropfen WD40 gegeben werden
kann.Wenn man dies nicht Gbertreibt, tragt es
zu einem guten Laufverhalten des Motors bei
- man sollte aber nie dickfliissigere Olsorten
verwenden.

Pflege der Kolben- und
Zylinderoberflachen

Nahezu alle Flammenfresser neigen zur Ver-
schmutzung im Zylinder. Kein Wunder denn
mit den heilen Flammgasen wird auch Was-
serdampf mit eingesogen, der zusammen mit
Verbrennungsriickstdnden auch flr einen
Laufwiderstand sorgt. Diese Verschmutzung
kann gerade beikleinen Motoren schnell dazu
fihren, dass diese schlecht oder gar nicht
laufen. Wenn ein Motor nach einer gewissen
Laufzeitinwarmem Zustand nicht mehr starten
will kann man davon ausgehen, dass dieser
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Der Kipphebel

Niederschlag die Ursache ist - vor allem, wenn
er davor noch problemlos lief.

In diesem Falle muss der Motor wieder
instandgesetzt werden. Diese Instandsetzung
bestehteigentlich daraus, miteinemin Lésemit-
tel - WD40 ist hier sehr geeignet - getrankten
Papiertuch die Oberflache zu reinigen. Diese
Arbeit kann recht schnell erfolgen, da Kolben
und Schieber einfach demontiert und wieder
montiertwerdenkénnen. Beidiese Modellhabe
ich dies so gelost, dass die Zylinder einfach mit
ihren Halterungen aus den Stiitzen auf der
Montageplatte gezogen werden kénnen. Die
Kolbenkénnendanneinfachherausgezogenund
gesaubert werden, genauso wie die Schieber,
die einfachzusammen mit dem Halterungsblock
desKipphebelsvondenZylindernabgeschraubt
und geldst werden kdnnen.

Das Starten des Motors

Sorgen Sie daflr, dass die Innenwande der
Zylinder, die Kolben und die Schieber sauber
und fettfrei sind. Wenn alles passt, sollte das
System sauber runddrehen. Zur Orientierung:

- Mit entfernten Schiebern muss der Motor
nach einem leichten Schubs am Schwungrad
acht bis zehn Sekunden durchlaufen.

- Mit Schiebernin den Zylindern, dieanden
Kipphebel gekoppelt sind, muss das System
nacheinementsprechenden Schubscircazehn
Takte durchfihren.,

FillenSiedenBrenner nunmit Spiritus oder
noch besser mit96%igem denaturieren Alkohol
und platzieren sie ihn unter dem Zylinder.

Der Motorwird nunmiteinemleichten Schubs
am Schwungrad gestartet. Normalerweise
gelingtdies nichtdirekt, da Ublicherweise noch
Kondenswasser im kalten Zylinder vorhanden
ist. Dieses verschwindet, wenn der Motor circa
30 bis 60 Sekunden aufgewarmt wurde - dann
sollte der Motor ohne Probleme starten. Wenn
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nicht, verandert man die Position der Dochte
zuden Flamméffnungen und probiert es noch
einmal.

Wenn der Motor einmal lauft sollte es dabei
bleiben, bisderTankleerist. Wie gesagtkannes
sein, dass ein oder zwei kleine Tropfen WD40,
die manin die kleinen Schmieréffnungen gibt,
dass Laufverhalten des(warmen)Motors noch
verbessert. Wenn der Motor gut lauft, kann
man das Schmieren mit WD40 lassen, da es
eher zu Verschmutzungen fihrt. Auffallig ist,
dass man mit dieser Verschmutzung nahezu
keine Problem hat, solange der Motor warm
ist und lauft, Es kann also sein, dass diese
verschmutzenden Gase bei einem laufen Mo-
tor keine Rolle spielen, weil sie stets aus dem
Zylinder gedrickt werden. Wenn der Motor
aber stoppt und abkuhlt, schlagen sich die
Verschmutzungen auf der Oberflache nieder
undverhinderneinen problemlosen Neustart.
Dannmusserentsprechend gereinigtwerden.

Man sollte den Brennstoff nie komplett
verbrennen lassen. Wenn das passiert ver-
brennen auch die Dochte und die Flammen
werden stetig kleiner. Ein derart verbrannter
Docht muss ausgetauscht, denn die Flamme
erreicht nicht mehr die notwendige Hitze, um
den Motor sauber zum Laufen zu bringen. Ein
weiterer Beweis daflir, wie wichtig die korrekte
FlammeundihrePosition flirden Betrieb eines
Flammenfressers ist.

Leistung des Motors

Uber die Leistung des Motors kann gesagt
werden, dass die maximale Umdrehungszahl
circa 900 U/min betragt und die Kraft nicht
stark genug ist, um etwas Sinnvolles damit an-
zutreiben. Es ist aber dennoch faszinierend zu
beobachten, wie dieser kleine Motorsichdreht
und dabei schéne Gerausche - das Geklicke,
wenndieKolben gegen die Schieber laufen und
das Geklapper des Kipphebels - von sich gibt.
Sicherlich Geschmackssache, aber ich finde
dasfirsolcheinenkleinen Motor faszinierend.

Abschluss

Ein Video des Motors finden Sie unter: https://
www.youtube.com/watch?v=CO6wy0OLEC4g

Darinenthalten sind auch Infoszum Prinzip
und Tipps fur den Fall, dass der Motor nicht
direkt lauft.

Aus Platzgrunden druckenwir den Bauplan
dieses Motors hier verkleinertab. Ein Nachbau
istdank der BemaRungen aber ohne Probleme
moglich. Denkompletten Bauplanaufsechs Blatt
DIN A4 erhalten Sie unter der Bestellnummer
60.12.017 beim Zeichnungsarchiv (Tekenin-
genarchief) der Nederlandse Vereniging van
Modelbouwers.
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