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Die Zukunft beginnt heute « effizient « intelligent « innovativ
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Preisnachlass

Zum Jubildum gewdhren wir
den Lesern des
VTH Verlages einen

Preisnachlass von
750 Euro auf die
CUBUS Baureihe. *

Kompakte CNC-Maschine zur
Bearbeitung von NE-Metallen,
Holz, Kunststoff ...

fur Industrie, Handwerk, Ausbildung,
Modellbau und Fab Lab
geschlossenes Gehduse
Sicherheitsschalter mit Zuhaltung
Steuerung integriert

Verfahrwege 600 x 300 mm bis 1250 x
450 mm

Durchlasshdhe 185 mm

CE gem. Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
umfangreiches Zubehdr erhaltlich
Preis ab 6500,- Euro

* Das Angebot ist nur giiltig bei Bestellungen
bis zum 30.09.2021 mit Vorlage dieser Anzeige.

Mein @ fiir Modellbau
75 Jahre VTH

EAS GmbH gratuliert dem VTH Verlag zum 75 jahrigen Jubildum

Automatisierungstechnik « CNC Maschinen

EAS Nordring 30 Tel.: +49 28

43 929590

GMBH 47495 Rheinberg service@easgmbh.de

www.easgmbh.de - www.easgmbh-s

hop.de
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EDITORIAL

LIEBE LESERINNEN UND LESER,

75 Jahre sind ein schdnes Alter - es gibt nicht viele Verlage, die ein solches Jubildaum feiern
durfen. Der VTH begeht in diesem Jahr sein 75jahriges Jubildum! Darauf sind wir stolz und
madchten uns bei lhnen flr Ihre Treue bedanken. Denn nur mit treuen Lesern, aktiven Autoren
und einem engagierten Team ist solch ein Jubildum méglich. In der MASCHINEN IM MODELL-
BAU stellen wir Ihnen daher das Team hinter dieser Zeitschrift und den anderen Angeboten
des VTH in kleinen Beitragen vor. Und in die 75jahrige Geschichte des Verlags entfuhrt Sie in
dieser Ausgabe Frank Schwartz, langjahriger Verlagsleiter des VTH und einer der Griindervater
der MASCHINEN IM MODELLBAU.

So langsam lasst sich ja ein Lichtschein am Ende des Tunnels erkennen und vorsichtige
Lockerungen erméglich schon wieder einiges. Doch auf groRe Modellbautreffen und ahnliche
Veranstaltungen mussen wir derzeit immer noch verzichten. Grund genug flr uns, in einem
Artikel mit schdnen Fotos auf eine Veranstaltung in Bremerhaven zuriickzublicken, die nun
schon einige Jahre zurlckliegt, aber wenn es gut lduft in diesem Herbst (wenn auch in kleinerer
Form) vielleicht stattfindet.

Eine Moglichkeit sich auch jetzt zu treffen - wenn auch nicht ganz so persénlich - istim Mo-
ment natdrlich das Internet. Kennen Sie eigentlich unsere Facebook-Seite ,Maschinentuftler”?
Innerhalb kurzer Zeit haben wir die 3.500 Follower geknackt und versorgen Sie auch hier mit
Informationen rund um die MASCHINEN IM MODELLBAU und unser Hobby. Ganz besonders
mdochte ich lhnen unsere ,Maschine der Woche” (#vthmaschinederwoche) ans Herz legen.
Schauen Sie sich die tollen Modelle an und lassen Sie uns auch gerne einen Kommentar da
- und vielleicht haben Sie ja auch ein Bild einer Ihrer Maschinen, welches Sie uns einsenden
koénnen. Wir freuen uns!

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

Oliver Bothmann
Redaktion MASCHINEN IM MODELLBAU

/ﬁ;%ﬂ%

JAHRE

Noch ein wenig sehnsuchtsvoll miissen W|r auf solche Bilder warten
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FEIN

Der MULTIMASTER ist das erste Multitool
Uberhaupt und wurde im Hause FEIN in
Deutschland erfunden. Insgesamt drei Lei-
stungsklassenvon Multitools hat FEIN jeweils
als Netz- und Akku-Variante im Programm.
Seit September 2020 tragen diese drei Klas-
sen einen einzigen Namen: MULTIMASTER.
Anhand der Kennzahlen 300, 500 und 700
sind die Leistungsklassen direkt ersichtlich.
Entscheidet sich ein Anwender fir einen
MULTIMASTER, kann er aus Uber 180 Zube-
hérenoder 14 speziellzusammengestellten
Sets das auswahlen, welches am besten zu
seinen Anforderungen passt.

Ersichtlich sind die Leistungsklassen an-
hand von Kennzahlen: MULTIMASTER 300
steht fur das Einstiegsmodell und ersetzt
den bisherigen Namen MultiTalent, MUL-
TIMASTER 700 kennzeichnet die leistungs-
starkste Maschine, die bislang als SuperCut
im Programm war, und 500 bezeichnet den
MULTIMASTER, der als bekanntester aller
FEIN Multitools von nun an Namensgeber
der kompletten Produktgruppeist. Alle drei
Maschinentypenwerden jeweilsals Akku-und
Netzgerate angeboten.

Mit Gber 180Zubehdren bietet FEIN heute
das groBte Zubehorportfolio, das weltweit
auf dem Markt erhaltlich ist. Die Zubehdére
machendie Maschinenzu universellen Prob-
lemlésern, mitdenen Anwender Aufgabenvon

Die Multitools von FEIN tragen nun alle den Namen MULTIMASTER - die dahinter
stehende Zahl gibt ihre Leistungsklasse an (Foto: Fein)

Gerade besondere Aufgaben sind das Spe-
zialgebiet des MULTIMASTER (Foto: Fein)

sagenbisschleifenzigigerledigen. Inunter drei
Sekunden kénnen Starlock-Zubehdre mithilfe
despatentierten Quickin-Schnellspannsystems
werkzeuglos gewechselt werden. Durch die
Starlock-Aufnahme kdnnen die Zubehdre von
FEIN auch fir Maschinen anderer Hersteller
verwendet werden, die Uber eine Starlock-
Schnittstelle verfiigen. AulRerdem hat FEIN die

14 verschiedene Sets bieten fiir jeden An-
wender die ideale Zusammenstellung an
Maschine und Zubehér (Foto: Fein)

ZubehdreindreiLeistungsklassen passend zur
jeweiligen Leistung der einzelnen Maschinen
entwickelt, um in jedem Fall eine optimale
Kraftlbertragung zu garantieren.

Info
fein.com

Messe Erfurt

Die Messe Erfurt sagt die auf Juni verschobene Messe Modell
Leben 2021 ab. Die néchste Thiringer Modellbaumesse findet vom

18.-20. Februar 2022 statt.

4Wir wollten unsere Modellbaumesse in Thiringen als Modell-

projekt umsetzen, doch leider machen uns

geschehen und die damit einhergehenden Beschrankungen eine
weiterefachgerechte Vorbereitung der Veranstaltungen unméglich.”
erklart Projektverantwortliche Carmen Wagner.

NEUER TERMIN:

DIE THURINGER
MODELLBAUMESSE

modell-leben.de

das aktuelle Infektions-

,Daeineangemesse-
neEntspannungbiszum
Messeterminausunserer
Sichtnichtrealistischist,
mussen wir die Modell
LebenzumjetzigenZeit-
punkt fur das Jahr 2021
leider absagen.”bestatigt
Messegeschaftsfuhrer

Michael Kynast. vertreten.

Info & Bezug
www.modell-leben.de

10-17 Uhr

DasEvent 6ffnetam Samstag
den4.Septembervon 11-18 Uhr
&Sonntagden5. Septembervon

Modellbauwelt 2021 / Rheine

InRheine 6ffnetzum sechsten Mal die Modellbauweltihre Tore
furdasinteressierte Publikum. Modellbauer/innenaus Nah und
Fern haben ihr Kommen angekilndigt, um ihre einzigartigen
Exponate zu zeigen. Hohepunkte werden in diesem Jahr unter
Anderem die bemannte Raumfahrt sein sowie Dioramen und
GroRdioramen, verschiedene Modellexponate aller Modell-
bausparten usw.

Auchwerdendie Liebhaber des herkémmlichen Modellbaus
angesprochen. Auf dieser Mo-
dellbauweltfindensiesicherlich
einen Ansprechpartner und das
eine oder andere fertig gebaute
Modell unter der angebotenen
Variantenvielfalt wieder.

Eine groRRe Tombola deren
Erlos einer sozialen Einrichtung
zugutekommt sowie ein Bastel-
Workshop fir Kids sind auch

MODELLBAUWELT 2021
4. & 5. September

“Samstag: 11- 18 Uhr So

ag : 10~ 17 Uhe

Kopernikus Gymnasium
FREIER EINTRITT

48428 Rheine
Kopemnikusstrasse 61

Kaffee & Kuchen Tombola Bastelworkshop
) German Fighter Wing Club

Viaschinen 4.2
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Stepcraft

Mit dem neuen Werkzeugmagazin von
STEPCRAFT wird die Arbeit mit dem Werk-
zeugwechsler jetzt noch komfortabler. Das
Werkzeugmagazin wird als teilmontiertes
Modul geliefert und bietet Platz fir bis zu
zehn Werkzeuge. Dabej lasst sich mithilfe
desintegrierten Werkzeuglangensensors die
Lénge der einzelnen Werkzeuge schnellund
automatisch bestimmen. DarUber hinaus
konnendankderinnovativen, pneumatischen
Hebefunktion nun auch der Absaugadapter
und der Werkzeugwechsler zusammen
betrieben werden. Wird ein Werkzeug
aufgenommen oder abgelegt, so fahrt der
Absaugadapter automatisch nach oben
und macht den Weg frei fir den Wechsel
des Werkzeugs. Die Geschwindigkeit des
Hebevorgangs lasst sich dabei individuell
Uber eine Drossel einstellen.
DasWerkzeugmagazinwird alsteilmontier-
tes Modul geliefert und einfach anstelle des
letzten Tischelements (MDF oder Aluminium)
eingesetzt. Mithilfe der beiliegenden Stopfen
lassensichnichtverwendete Werkzeugplétze
leichtverschlieBenund somitvor Staubund
Schmutz schiitzen. Der Anschluss erfolgtan
der Platine der M-Serie. Zudem muss das
Werkzeugmagazin mit Druckluftverbunden
werden. Hierfir wird ein Kompressor mit
mindestens 9-10 bar bendtigt.
Produktmerkmale:
* Pneumatische Hebefunktion fur gleich-
zeitige Verwendungvon Absaugadapterund
Werkzeugwechsler
* Integrierte Maschinentischlésung
* Geringe Aufbauhéhe von nur ca. 1,4 cm
* Integrierte Maschinentischlésung
* Nur geeignet flir Verwendung mit dem
Werkzeugwechsler MM-1000/KRESS/AMB

* FUr STEPCRAFT M-Serie

* Anzahl Werkzeugaufnahmen:

- Werkzeugmagazin M.500: 7

- Werkzeugmagazin M.700: 10

- Werkzeugmagazin M.1000: 10
Lieferumfang:

*+ Werkzeugmagazin, teilmontiert

* Pneumatische Hebefunktion fur Ab-
saugadapter

*Festinstallierter Werkzeuglangensensor
+ 2x Halteringe fur SK15-Werkzeugauf-
nahmen

+ 5x Stopfen zum VerschlieBen nicht ver-
wendeter Werkzeugablagen

Preis: (inkl. 19% Mwst)

* Werkzeugmagazin M.500: 299 €

*+ Werkzeugmagazin M.700: 329 €

* Werkzeugmagazin M.1000: 349 €

Info & Bezug:

Stepcraft GmbH & Co. KG
An der Beile 2

58708 Menden

Tel.: 023731791160
info@stepcraft-systems.com
www.stepcraft-systems.com

Das neue Werkzeugmagazin fiir die
M-Serie (Foto: Stepcraft)

Top
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RC-Lelchtwindsegler

Ten

der Fachbiicher ermittelt von den
VTH Special-Interest-Zeitschriften

CAD-CAM-CNC

im Modellbau

ArtNr: 3102270

ISBN: 978-3-88180-485-1
Preis: 32,90 €

! Hydraulik im Modellbau

ArtNr: 3102278
ISBN: 978-3-88180-492-9
Preis: 26,90 €

Schiffsmodelle mit

DED I EL G

ArtNr: 3102290

ISBN: 978-3-88180-508-7
Preis: 36,90 €

Antik- und Classic-
Flugmodelle

o ArtNr: 3102291

ISBN: 978-3-88180-509-4
Preis: 29,90 €

50 Kniffe fiir die Werkstatt
ArtNr: 3102289

ISBN: 978-3-88180-507-0
Preis: 19,90 €

Mikromodellbau -

Forst- und Landmaschinen
ArtNr: 3102279

ISBN: 978-3-88180-493-6
Preis: 29,90 €

Binnenschiffe als Modell
ArtNr: 3102287

ISBN: 978-3-88180-505-6
Preis: 29,90 €

Mikromodellbau -

= Baumaschinen

ArtNr: 3102282
ISBN: 978-3-88180-496-76
Preis: 29,90 €

Luftkissenboote als Modell
ArtNr: 3102284

ISBN: 978-3-88180-498-1
Preis: 34,90 €

RC-Leichtwindsegler
ArtNr: 3102288
ISBN: 978-3-88180-506-3

Preis: 22,90 €
A\ aufgestiegen
O unverandert
Y abgestiegen
Jetzt bestellen!
5
& @)
N/
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STEADIFY

Direktausder Praxis-STEADIFY isteine neue
Technik zur Stabilisierung von Kameras. Es
entstand aus der Praxisvon Gertund Tobias
Wagner - erfahrene Foto- und Filmprofis
mit Produktionen aus allen Kontinenten
und unter oft extremen Bedingungen.
Hier entstand ihre Idee flr ein einfaches,
robustes System mit deutlichen Vorteilen
zum traditionellen Stativ: kleines Gepack,
schnelle, unkomplizierte Handhabung sowie
maximale Beweglichkeit. STEADIFY stabilisiert
Kameras, Objektive, Fernglaser und Spekti- STEADIFY gewahrleistet Stabili-
ve. Es erméglicht verwacklungsfreie Fotos, tat aus der Hiifte heraus - Arme,
dynamische Videos und die Kombination .gKorper und Monopod bilden ein
mit Gimbals. Weil es aus der Hifte heraus D'releck von verbliiffender Stabili--
stabilisiert und nicht vom Boden, ist es un- ‘tat unabhangig von Terrain und
abhangigvon Terrain und Umfeld. STEADIFY Umstanden (Foto @STEADIFY) § ,',35“-.
ist als Bundle mit Auflagegabel, Kugelkopf s o ek T ST Fi
mitSchnellverschlussund praktischer Leder-
Aufstecktasche fur 199,- € im Fachhandel Mit STEADIFYistmanfreier:Kleinundleicht,
oder unter www.swiftdesign.pro erhéltlich.  schmiegtessichkaum spirbarandenKérper.
Statttraditioneller Technik bietet STEADIFY ~ Mit einem einzigen, kurzen Handgriff ist der
eineleichte Losung, diemehrdementspricht, Monopod ausgezogen und die Kamera auf
wie man heute reist. Das massive Dreibein-  die Universalgabel gelegt oder wahlweise per
stativ aus den Kindertagen der Fotografen  Schnellverschlussaufdem Kugelkopfverankert.
hat sich bis heute fur echte Langzeit-Belich- ~ Arme, Kérper und Monopod bilden ein Dreieck
tungen bewéhrt. Aber jenseits davonistdie  von verbliffender Stabilitat, unabhéngig von
Handhabung oft umstandlich - auf Reisen, ~Terrain und Umstanden. Die Methode bietet
beiEvents,inderWildnis, auf Schiffen,unter mehr Stabilitat als ein Gbliches Monopod so-
Zeitdruck oder unter widrigen Umstanden.  wie mehr Beweglichkeit als mit einem Stativ.

Genau daraus entstand STEADIFY: mobile  So bekommt man optimale Resultate bis zur STEADIFY ist als Bundle mit Auflage-
Kamera-Stabilitat fuirMenscheninBewegung, Dammerung, selbst unter schwierigsten Be- gabel, Kugelkopf mit Schnellverschluss
bei dem der Kérper mit einem Monopod dingungen. und praktischer Leder-Aufstecktasche
verschmilzt. Es erméglicht brillante Fotos fiir 199,- €im Fachhandel oder unter
und Videos bei deutlich weniger Gepack Info & Bezug www.swiftdesign.pro erhaltlich
und Aufwand. www.swiftdesign.pro (Foto: @STEADIFY)

thicon

Hochwertige Vollmetallmodelle fir denSchreibtischaus dem Hause
Teching bietet thicon neu an. Die als Bausatz gelieferten Modelle
sind jeweils mit einem Elektromotor zum Betrieb ausgestattet und
konnenteilweise sogar per Handy-App mittels Bluetooth ferngesteu-
ert werden. Lieferbar sind aktuell eine Pumpstation, ein Traktor, ein
Classic-Car sowie ein 4-Zylinder-Motor in grau oder champagner.

Info & Bezug
thicon e.K.
Cathostr. 5b
45356 Essen

a Traktormodell mit Tel.: 0201/8695153
<« Pumpstation Bluetooth-Fernsteue- Fax: 0201/608354
als Metallbausatz rung (Foto: thicon) info@thicon-models.com
(Foto: thicon) www.thicon-models.com

aschinen 4.2
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Veranstaltung

MARKT & MELDUNGEN

Ansprechpartner  Kontakt

E-Mail

Homepage

; . Fornach, Gasthaus zur Doppel- e 0043-
12-13.06.  Dampfin der Doppelmiihle A-4892 il Alois Aigenstuhler 6641434869
Trabi, Lada, Simson & Co. o . : :
13.06. - Ostalge Treffen 74889 Sinsheim, Technik Museum Simone Lingner 07261-9299-73
04.07. Benzingesprach beim Frihschoppen 67346 Speyer, Am Technik Museum 1 Corinna Siegenthaler  06232-6708-68
01.08. Benzingesprach beim Friihschoppen 67346 Speyer, Am Technik Museum 1 Corinna Siegenthaler  06232-6708-68
Rheine, Kopernikus-Gymnasium,

04-05.09.  Modellbauwelt 48429 Koperrikusst. 1 Bernd Koetter
04.-05.09.  Mini-Bauma Modellbauaustellung 74889 Sinsheim, Technik Museum Hermann Schulte
05.09. Benzingesprach beim Friihschoppen 67346 Speyer, Am Technik Museum 1 Corinna Siegenthaler  06232-6708-68
01-03.10.  Modell Hobhy Spiel 043%  Leipzig, Messe-Allee 1 0341/678 8154
03.10. Benzingesprach beim Friihschoppen 67346 Speyer, Am Technik Museum 1 Corinna Siegenthaler  06232-6708-68

) Horst, Jacob-Struve-Schule,
31.10. Modellbau-Borse/Flohmarkt 25358 Heisterender Weg 19 Volker Engler
05.-07.11.  Faszination Modellbau 88046 Friedrichshafen, Neue Messe 1
05.-07.11.  Echtdampf-Hallentreffen 88046 Friedrichshafen, Neue Messe 1
172011, Intermodellbau 44139 Dortmund, Westfalenhallen

alois.aigenstuhler@®

aon.at

lingner@technik-

museum.de

siegenthaler@technik-

museum.de

siegenthaler@technik-

museum.de

www.dampf-austria-at
www.technik-museum.de
www.technik-museum.de

www.technik-museum.de

modellfreak@koetter-

online.de

minibauma@igfbsk.de

siegenthaler@technik-

museum.de

info@modell-hobby-

spiel.de

siegenthaler@technik-

museum.de

smc-elmshorn

@email.de

www.technik-museum.de
www.model-hobby-spiel.de
www.technik-museum.de

www.smc-elmshorn.de

www.faszination-modellbau.de
www.faszination-modellbau.de
www.intermodellbau.de

Die aktuellen Termine finden Sie im Internet unter: www.vth.de/maschinen-im-modellbau Meldeschluss flr die Ausgabe 5/2021

ist der 22.07.2021

Liebe Vereinsvorstande!
Sie konnen Termine flr 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 [hre Mithilfe!

Anzeigen

- Zweizylindermotor

- Feuerzeuggas betrieben

- Leicht zu starten
- Langsam Laufer
- V-Motor Klang

Sonderpreis 605,00 €
(Fertigmotor)

MAIER mechanic
Elsenstr. 106
12435 Berlin

- Einzylindermotor

- Feuerzeuggas betrieben

- Piezoziindung

- Bronze Schwungrad 120 mm
- Leicht zu starten

Sonderpreis 395,00 €
(Fertigmotor)

- Gas-Dampf-Turbine

- mit Pump-Verdampfer- und
Kondensatorteil
- Feuerzeuggas betrieben
- 5000 U/min -.
- Starten mit Netzgerat
- Drehzahl und Temperaturanzeige
- Gasdruckanzeige
->

Sonderpreis 995,00 €
(Fertiggerat/Komplett mit Netzgerat)

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

MAIER

mechanic

Modell Motoren wmade in cermany

- Vierzylindermotor

- Feuerzeuggas betrieben

- Piezoziindung

- Taumelscheibe statt Kurbelwelle
- Leicht zu starten

- Gasdruckanzeige

- Bronze Schwungrad

Sonderpreis 995,00 €
(Fertigmotor)

Viaschinen 4.2
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Optischer Genuss

Andre Neumann

Bauplan
,Bockmaschine”
- VTH-Bauplan
3203064

Indemvorliegenden Artikel stelle
ich den Bauplan einer Bockma-
schine vor. Eine Bockmaschine
ist eine Dampfmaschine mit
einem stehenden Zylinder und
einer Kurbelwelle, die oberhalb
des Zylinders in Lagerbdcken
gefuhrt ist.

Bei der hier beschriebenen
Dampfmaschine handelt sich
um eine vertikale Bockmaschine
mit Schiebersteuerung. Der Ent-
wurf basiert auf einem Bauplan
von Elmer Verburg unter der
Bezeichnung ,Tall Vertical Open
Column #32". Die Pleuelstange
wird mit einem Gestange ge-
fuhrt. Faszinierend ist dabei der
Bewegungsablaufder Maschine.
Durch denlangsamen Lauflasst
sichdie Bewegungdes Gestanges
wunderbar beobachten. Bereits
mitwenig Drucklauft die Maschine
sehr ruhig.

Zylinderund Schieberkasten sind aus Messing
gefertigt. Das Maschinenbett ist aus Alumini-
um. Die Lagerbdcke sind aus Messing. Das
Schwungrad wird aus Stahl gedreht. Kolben,
Muschelschieber und Exzenter sind aus Stahl.

Dasanspruchsvollste Teilistder Zylinder mit
seinen Dampfbohrungen. Dabei muss prazise
gearbeitetwerden. Die Schraubverbindungen
sind in M2, M2,5 und M3 ausgefihrt. Die
Maschine wurde mittels Dreh- und Frasbank
gefertigt.

Viaschinen 4.2
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Ubersichtszeichnung der Maschine

Grundplatte

Die Grundplatte (Blatt 1)istaus 12-mm-Alumi-
nium nach Zeichnung gefertigt. Die Seiten der
Grundplattewerden leichtkonisch gefrastund
mit den angebenden Bohrungen versehen.

Lagerplatte

DieLagerplatte(Blatt 1)istaus 6-mm-Aluminium.
Bohrungen und Ausschnitte werden nach
Zeichnung erstellt.

Mﬂqﬁhinen 4.21

ellbau

o Bockmaschine
l A Neumann 010221
Grofe MaRstab
[ As
Dateiname: Bockmaschine_No32
Blatti7vont? |
StUtzen

Die Stutzen (Blatt 2) sind aus 6-mm-Messing
hergestellt und werden nach Zeichnung ge-
fertigt. Die Verbindungsstangen zwischenden
Stutzen sind aus 2-mm-Stahl. Auf beide Seiten
wird ein M2-Gewinde geschnitten.

Zylinder

Der Zylinder (Blatt 4 und 5) wird aus einem
Messingrundstiick 25 mm gefertigt. Zunachst




-
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Das Gestdnge macht einen Teil des Reizes
der Konstruktion aus

wird das Messingrundsttick an beiden Seiten
plan gedreht.Danachwird die Zylinderbohrung
vorgebohrt und auf 12 mm H7 aufgerieben.
Die Befestigungsbohrungen fir die Zylinder-
deckel werden erstellt und das M2-Gewinde
geschnitten. Es ist empfehlenswert zunachst
die Zylinderdeckel anzufertigen und dann die
Befestigungsbohrungen mittels der Zylinder-
deckel als Bohrschablone zu erstellen.

DasAdapterteil des Schiebergehdusesund
die Abflachung am Zylinder werden gefrast
und die Dampf- und Schiebergehduseboh-
rungen nach Zeichnung erstellt. Nach der
Erstellung des Schiebergehduseadapters
mit seinen Bohrungen, wird das Teil in die
Abflachung des Zylinders eingeltet. Hierzu
verwendet manambesten Verzinnungspaste.
Dabei dirfen die Dampfbohrungen nicht
verschlossen werden.

Zylinderdeckel

Die Zylinderdeckel aus Messing (Blatt 3)
werden nach Zeichnung gefertigt. Die Pleu-
elstangenbohrung wird gebohrt und dann
aufgerieben.

Kolben und Kolbenstange

Der Kolben (Blatt 6) wird aus Stahl gefertigt
und mit zwei Schmiernuten versehen. An-
schlieRend wird der Kolben poliert. Die Kol-
benstangeistaus Silberstahl nach Zeichnung
(Blatt 6) gefertigt.

Viaschinen 4.2

im Modellbau




Schieberkasten

Der Schieberkasten (Blatt 10 und 11) wird
aus Messing nach Zeichnung gefertigt. Die
Fuhrungshulsen der Schieberstange sind aus
Messing und werden in das Schiebergehéuse
eingepresst und ggf. eingel6tet oder geklebt.
Der Schieberdeckel wird aus 2-mm-Messing-
flachmaterial hergestellt.

Der Muschelschieber wird aus Stahl nach
Zeichnung gefrast.

Die Schieberstange ist aus Silberstahl. Der
vordere Teil wird auf 1,6 mm abgedreht oder
geschliffen. Zur Aufnahme des Schieberstiicks
wir ein 8 mm langes M2-Gewinde auf die
Schieberstange geschnitten.

Schieberpleuel

Der Schieberpleuel (Blatt9) besteht aus Messing,
der Exzenter ist aus Stahl. Der Exzenter wird
aufderKurbelwelle mittels einer Madenschrau-
be befestigt. Schieberpleuel und Pleuellager
werden hartgel6tet.

Kurbelwelle

Die Kurbelwelle (Blatt 8) mit dem Exzenter wird
aus Stahl gefertigt. Die Exzenterscheibe wird
aufden5-mm-Absatzder Kurbelwelle gepresst
und gegebenenfalls mit Loctite 648 fixiert.

Fihrungsgestange
der Kolbenstange

Das Fuhrungsgestange (Blatt 7) der Kolben-
stange wird aus 2-mm-Messingflachmaterial
hergestellt. Alle Einzelteile mussen spielfrei
und reibungslos laufen, nur so lasst sich
ein leichter Lauf der gesamten Maschine
realisieren.

Schwungrad

Das Schwungrad (Blatt 14) wird aus Stahl
gedreht und mit einer, auf 6 mm aufgerie-
benen Bohrungfiir die Kurbelwelle, versehen.
Alternativ kann auch ein Gussrohling eines
Schwungrades verwendet werden. Einige
Hersteller von Materialbausatzen bieten
Schwungradrohlinge an.

Inbetriebnahme

Nach der Fertigung aller Einzelteile und des
Zusammenbauswird die Maschine mit Pressluft
versorgt. Ist alles prazise gefertigt, lauft die
Maschine mit 0,2 bar problemlos an.

Ich wiinsche viel Erfolg beim Nachbau.

Viaschinen 4.2
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Als Schwungrad kann auch ein
Gussrohling verwendet werden

Blick auf die Kurbelwelle

VTH-Bauplan Bockdampfmaschine,
Art.-Nr 3203064

Den Bauplan der Bockmaschine mit metrischen
MalRen mit 17 Blatt DIN A4 kénnen Sie zum Preis
von 19,90 € direkt beim VTH beziehen.
Bestellungen im Shop unter www.shop.vth.de,
service@vth.de oder unter
Tel.: 07221/5087-22. 44 .

Plevelstange

e ‘em (Stahl, Messing)

Auszug aus dem Bauplan i
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WERKSTATTPRAXIS

Kleine Kegelradkunde fur Moo

oder ,Kegelrader mit Modulfrasern fertigen”

Stirnzahnrader frasen ist, wenn

ein Modulfrasersatz und eine

Frasmaschine vorhanden sind, recht einfach. Dazu braucht man
noch einen passenden Rohling (per Drehbank oder passendes
Rundmaterial) und einen brauchbaren Apparat zum Einspannen
und zur Einstellung/Teilung der Zahnabstande.

Das Frasen der Zahne ist dann anhand der zu
jeder ZahngroRe festgelegten Daten einfach.
Die wichtigsten Daten eines Zahnrades sind:

a. Das Modul, (lateinisch von Modulus als
Verkleinerungsformvon Modus =Mal3/Einheit)
nennt den Zahnabstand auf dem Teilkreis als
ein Vielfaches der Kreiskonstante 1t 3,14 in
Millimeter.

b. Der Teilkreisdurchmesser: Zahne-
zahlxModul (Bei 20 Zahnen und Modul 1 also
20x1=20Millimeter). Der Teilkreisdurchmesser
istder Referenzdurchmesser furalle Zahnrader,
vondemaus Zahnkopf-undZahnfuR berechnet
werden. Gleichzeitig ist er der Durchmesser,
an dem die Zahnradpaare sich berthren und
der den Achsabstand bestimmit.

¢. Der ZahnradaulRendurchmesser oder
Kopfkreisdurchmesser: ZahnezahlxModul +
2xModul. (Bei 20 Zahnen und Modul 1 also
20x1+2x1 =22 Millimeter oder Teilkreisdurch-
messer + 2xModul).

Bild 1

d. Die gesamte Zahnhohe oder Frastiefe*:
Modul+1,16xModul.(BeiModul 1 also 1+1,16x1
= 2,16 Millimeter).

e. Der FuBkreisdurchmesser: Kopfkreis-
durchmesser minus 2x gesamte Zahnhdhe.

*Die Frastiefewird jenach Modulund Zahn-
radmaterial in einem oder mehreren Durch-
gangen je Zahn gefrast. Dazu muss aus dem
achtteiligen ModulfrasersatzderzurZahnezahl
passende Modulfraser ausgewahlt werden.

Dasistwichtig, weil bei dieser Art der Zahn-
radfertigungjanurdie Zahnllcke gefrast wird.
Die Zahnform wird also nur indirekt erzeugt.
Und je weniger Zéhne ein Zahnrad hat, desto
breiter wird die Rundung am Zahnkopf, um
das Abrollen am Gegenzahnrad zu ermdg-
lichen. Die folgende Tabelle zeigt die typische
Fraseraufteilungeines handelstblichen Modul-
frasersatzes.

Teilkreislinie

Zahnkopflinie

<>_

@20

@211 4

a0

<&

D175

a18.3

Zahnfulllinie

Kegelradmale nach DIN,

Frastiefe
3,2

57

aber Profilfehler wegen Modulfraser

Nr.1 =12-13 Z&hne (Weniger Zahne sind mit
handelsiblichen Modulfrasernnichtzu machen)

Nr.2 =14-16 Zahne

Nr.3=17-20 Zahne

Nr.4 =21-25 Zahne

Nr.5=26-34 Zahne

Nr.6 =35-54 Zahne

Nr.7 =55-134 Zahne

Nr.8 => 135 und fiir Zahnstangen

BeiderHerstellungvon Kegelrddern muss
man flr einen Teil des oben Beschriebenen
umdenken. Genaugenommen haben Kegel-
réder kein Modul, denn da gibt es keinen
gleichmaRigenZahnabstand und keine gleich-
malige Zahnhdhe. Die nimmt zum kleinen
Durchmesserbekanntlichab. Deswegenwerden
diese auch als ,Kegelrader mit veranderlicher
Zahnhohe"bezeichnet. Die Angabe des Moduls
beschreibt den Zahnabstand nur am groRBen
Durchmesser und dientnur zur Katalogisierung
der Zahnradgrole.

Bild 1 zeigt die Winkel und Abmessungen
eines Kegelrades fiir einen Antrieb, bei dem
die Achsen im Winkel von 90 ° zu einander
stehen. Dabei giltimmer, unabhangig von der
Zihnezahl und dem Ubersetzungsverhaltnis,
dass sich die Zahnkopflinie, die ZahnfuRlinie
und die Teilkreislinie im Kreuzungspunkt der
2 Achsen treffen missen. Die Winkel dieser
Linien werden damit vom Ubersetzungsver-
haltnis bestimmt. D.h. bei einer 1:1 Uberset-
zung, also 2 gleich groBen Kegelrédern, ist der
Winkel der Teilkreislinieimmer 45°. Die Winkel
von Kopf- und Ful3linie sind vom Modul und
der Zéhnezahl abhingig. Bei anderen Uber-
setzungsverhadltnissen als 1:1 ergeben sich
die Linienwinkel aus den unterschiedlichen
Zahnezahlen.

Zur FertigungeinessolchenKegelradessind
aberspezielle Fras- oder StolSmaschinen nétig,
weil die duBere Zahnform (die Evolventenlinie,
die dem Zahn das Abrollen in der Zahnlucke
des Gegenrades ermdglicht) im Verhaltnis
zur Zahnhéhe erhalten bleiben muss, obwohl
diese zumkleinen Durchmesser hinabnimmt.
Und das geht mit den o.g. Modulfrasern nicht.

Far kleine Module (0,5 bis ca. 07, maximal
1) ignoriere ich diese Zusammenhdange und
frase Kegelrader (Bild 2) einfach mit dem Win-
kel der ZahnfuRlinie (im Beispiel auf Bild 1 mit
40°oder um 0,5° grolRer) trotzdem mit einem
Modulfraser. Die so hergestellten Kegelrader
funktionieren erstaunlicherweise trotzdem.

Viaschinen 4.2
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ellbauer und Selbermacher

In Bild 3 kann man gut sehen, dass die
ZahneamgrolRen Durchmesser gutzusammen
passen. Hier zur Darstellung auf der Dreh-
bank zusammen mit einer Vorrichtung (Bild
3a) aufgebaut, die ich sonst als Halter fir den
Dremel u.a. beim Fraserschleifen verwende).
Natlrlich nehme ich dabei in Kauf, dass zum
kleinen Durchmesser hin die Zahnbreite
starker abnimmt als die Zahnltcke und die
Evolventenlinie der Zahnkontur nicht mehr
richtig gebildetwird (Bild 4). Der Zahnkopfwird
zum kleinen Durchmesser hin eckig. Darum
ist das Tragbild der Zahne nur am grof3en
Durchmesser in Ordnung. Deshalb sollten
die so ,falsch” gefertigten Kegelrader nicht
zu breit sein (am kleinen Durchmesser tragt
der Zahn ja sowieso nicht) und kénnen auch
nicht die Krafte Ubertragen wie ein ,korrekt"
gefertigtes Rad, bei dem die Zahne Uber die
volle Zahnbreite tragen.

Bild 4a

Bild 4a (Normalzahninnen): Wie erwartet, zeigt sich hier das zusatz-
liche Zahnflankenspiel, weshalb sich hier keine Tragbild einstelit

Viaschinen 4.2

im Modellbau
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Bild 4b (Normalzahn auBen): Perfekte Zahn-
form durch den Zahnformfraser

Fur die Bilder 5 und 6 habe ich ein solches
Kegelrad mit Farbe eingespriht und dann
sofortgedreht. Die DruckstelleninBild 5vorne
am Zahnkopf zeigen nach einigen Minuten
Probelauf, dass die Kopfform nicht mehr passt
und es hier zum Kontakt kommt. Das lasst sich
vermeiden, wenn der Fraswinkel geringfugig
vergréertwird. Ich habe fir diesen Test aber
auchdie Radersozueinander eingestellt, dass
praktisch kein Kopfspielmehrvorhandenwar.
Ich wollte diese Kontaktstelle/diesen Fehler
damit deutlich machen. An den vier Zdhnen
von links aus fehlt die Testfarbe an der Flanke
ganz aullen am grof3en Durchmesser, wo die
Kontaktstellen sind. Auf Bild 6 zeigt die Farbe,
wo die Rader Kontakt hatten.

Die Zahnformen und Tragbilder dieser
Jfalschen” Kegelrdder néhern sich der rich-

tigen Geometrie und werden besser, wenn
das Ubersetzungsverhltnis gréBer wird oder
sich die Achsen in einem anderen Winkel als
90° schneiden.

Ich mache mir solche technischen Zusam-
menhange gedanklich gerne deutlich, indem
ich die jeweiligen Extremfalle betrachte. Wird
z.B. das Ubersetzungsverhiltnis unendlich
grofl3, mutiert das kleine Kegelrad mit immer
spitzerem Teilkreislinienwinkel zu einem nor-
malen Stirnradritzel. Das groRe wird dann zu
einemTellerrad mitunendlich groflem Durch-
messer und damit praktisch zur Zahnstange.
Und dann stimmt auch die Zahnkontur des
Modulfrasers wieder.

Ahnliches ergibt sich bei kleiner als 90°
werdenden Achskreuzungswinkeln. Beigréler
werdenden Achskreuzungswinkelnwerdendie
Kegelrader beim Winkel von 180° zu einem
normalen Stirnradgetriebe, auch jeweils mit
der richtigen Zahngeometrie.

Ein schénes Beispiel daflr ist der Lenk-
radantrieb flr mein aktuelles Truckmodell
(Bild 7). Dort kommen beide der o.g. Effekte
zusammen, weil ein mit dem Lenkservo ver-
bundenes Kegelrad aus Alu mit 60 Zahnen
(Modul0,5)einKegelrad aus MSmit 12 Zahnen
auf der Lenkwelle antreibt. Da obendrein die
Lenkwelle im Winkel von 45° zur Achse des
groRen Kegelrades steht, ndhert sich das
kleine Kegelrad mit seinem 7,1° Winkel in der
Teilkreislinie schon sehr einem Stirnradritzel
und erreicht damit trotz ,falscher” Herstel-
lungsweise fast schon das normale Zahnprofil
des Modulfrasers (hier Nummer 1). Das grolle
Rad wurde der Z&hnezahl entsprechend mit
Nummer 7 gefrast. AuBerdem ist die Zahn-
breite nur 2 Millimeter. Bei einer Zahnbreite
des groRen Rades von z.B. nur 1 Millimeter
(Blechzahnrad) hatte man dieses ,Getriebe”
auch schon mit normalen Stirnradern bauen
kénnen, ohne Nachteile bei diesem einfachen
Anwendungsbeispiel beflirchten zu missen.

Diese,falschen”Kegelrader, meistim Modul
0,7, setze ich ohne splrbare Nachteile erfolg-
reichbeidenAusgleichsraderninDifferenzialen
ein.Auchbeiden Differenzialkorbantrieben, die
ja meist auch eine Untersetzung von 3:1 0.a.
aufweisen (was der Zahnform der ,falschen”
Kegelrader entgegen kommt, s.0) bewahren
sich diese in der Praxis.

Werden diese Rader aus Stahl (z.B. Auto-
matenstahl) gefertigt, halten sie nach meiner
Erfahrung in etwa so lange wie industriell
gefertigte perfekte Kegelrader aus Messing
und auf jeden Fall besser als die Druckguss-
rader in diversen preiswerten RTR-Modellen.
Und wer noch mehr VerschleiRfestigkeit will,
kann auch Rader aus hartbarem Stahl (z.B.
Silberstahl) fertigen und harten. Auf die im
echten Fahrzeug- und Maschinenbau gelibte

Prazision hinsichtlich Gerduschentwicklung
und Laufruhe durch Spieloptimierung und
Zahnfeinbearbeitung mdchte ich bei unseren
Hobbyanwendungen nichteingehen, weil sich
das Ganze naturlich nur fir Anwendungen
im Modellbau in den gangigen Malstaben
empfiehlt. Bei Fahrzeugmodellenim Mal3stab
1:8 und groRer oder Echtdampflokomotiven
mithoheren Antriebsleistungen und Motoren
solltenm.E.Zahnrader gefertigtwerden, deren
Zahne Uber die gesamte Zahnbreite tragen.
Auch dafUr ist die Fertigung mit Modulfrésern
mit Hobbymitteln mdglich, erfordert aber ein
komplettes Umdenken.
Und das will ich hier beschreiben.

,Richtige"Kegelrader mit Modul-
frasernherstellen(,Kegelrader
mit konstanter Zahnhohe")

Diese lassen sich auch mit Modulfrasern
fertigen. Vorher missen wir aber fast alles
vergessen, was oben geschrieben wurde und
dafir folgendes beachten, denn:

1. Das Modul bezieht jetzt auf den kleinen
Durchmesser (hier im Beispiel Modul 1)

2.DasRadwirddadurch beigleichem Modul
wesentlich gréRer (im Beispiel habe ich eine
Zahnbreite von 7,1 Millimeter gewahlt um
einen groRRen Durchmesser von 30 Millimeter
zu erreichen) oder muss mit einer geringeren
Anzahl Zahne gefertigt werden.

3. Nur noch die Teilkreislinie trifft sich am
Kreuzungspunkt der Achsen

4. Die Zahnkopflinie verlauft parallel zur
Teilkreislinie im Abstand der Kopfhdhe (im
Beispiel 1 Millimeter bei Modul 1)

5.Die ZahnfuBlinie verlauft parallel zur Teil-
kreislinieim Abstand der Fulshéhe (im Beispiel
1,16 Millimeter bei Modul 1)

6. Gefrast wird im Winkel der Teilkreislinie
(im Beispiel 45° weil Ubersetzungsverhaltnis




1.1) Uber die volle Zahnbreite und deshalb mit
gleichleibender Tiefe mitdemflir die Zahnezahl
passenden Modulfraser.

Das ergibt dann eine einwandfreie Zahn-
form am kleinen Durchmesser. Am grof3en
Durchmesser dagegen findenwir die Zahnliicke
und Zahnhéhe des Moduls 1 wieder, aber auf
einem Teilkreis, der aus Durchmesser und
Zahnezahl berechnet (im Beispiel 30/20 =1,5)
dem Modul 1,5 entspricht.

Per Zufall bin ich im Internet auf ein Video
gestoRen, in dem die Fertigung eines Kegel-
rades mit Modulfrasern gezeigt wurde. Leider
ohne weitere Erklarung, weshalb ich einiges
an Uberlegungen anstellen musste, bevor ich
begriff, dass das so nur mit Kegelrddern mit
konstanter Zahnhohe gelingt. Ich kannte diese
Variante bisdahin Gberhaupt nicht. Alsowurde
erst eine Zeichnung angefertigt, um die Malle
zu bestimmen (Bild 8).

Nach einigen Rechenversuchen, wie das
insgesamt funktionieren kdnnte und die mich
mehr verwirrten als der Losung naher brach-
ten, habe ich eine Skizze (Bild 9) in meinem
Zeichenprogramm angefertigt. Und dannwurde
es ganz einfach und die Lésung sonnenklar.

Die beiden Kreise mit den Mal3en der Teil-
kreise zeigenvereinfachtden Kegelstumpfdes
Radesvonvorne. Die zweiVolllinien zeigen die
Spur, die der Fraser beim ersten Frasdurch-
gang hinterldsst. Diese erzeugt ein passendes
Zahnprofil nur am kleinen Durchmesser. Am
grolBen Durchmesser ist dummerweise die
Zahnliicke immer noch genau so groR wie
am kleinen Durchmesser. Und damit ist der
stehengebliebene Zahn zu breit fiir die Zahn-
licke des Gegenrades. Denn Zahndicke und
Zahnbreite mUssenim Teilkreis an jeder Stelle
gleichgrol3 sein. Bild 10 zeigt nach dem ersten
Frasdurchgang den Unterschied zwischen
Zahndicke und -ltcke.

Das lasst aber beheben, wenn das Rad im
Teilkopf soweit gedreht wird, bis die Solllinie
(diedicke Linieinmagenta) mit der Werkstuck-
achse fluchtet und dann erneut gefrast wird.
Dieser Drehwinkellasstsich einfach berechnen.
Die Zahnteilung, also der Winkel in dem die
Zahne zueinander stehen, rechnet sich aus
360°/Zéhnezahl. Im Beispiel bei 20 Zahnen
also 18°. Der halbe Winkel davon, also 9° ,geht
fur die Zahnlicke drauf, weil die ja gleich
der Zahndicke sein muss. Deshalb muss der
Verdrehwinkel davon die Halfte sein, weil in
beiden Richtungen die Zahnllcke in einem 2.
und 3. Frasdurchgang erweitert werden muss.
Wirde man nach dieser Verdrehung aber
direkt frasen, wiirde auch an der Zahnflanke
des kleinen Durchmessers Material abgefrast
werden. Der Fraser muss deshalb fur den 2.
und 3. Frasdurchgangum ein entsprechendes
MaR jeweils in der Drehrichtung des Teilkop-
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Bild 11

Bild 12

fes zur Radachse hin verschoben werden.
Und dieses MaB entspricht genau der halben
Zahnllckenbreite, wie die untere Darstellung
in Bild 9 zeigt. Weil der Zahnabstand im Teil-
kreis mit ModulxZahnezahl berechnet wird
und wir den Frdser nur um % Zahnabstand
verschieben mussen, errechnet sich dieses
Verstellmal3 aus Modulxm/4. Im Beispiel also
1x3,14/4=0,785 Millimeter. Bild 11 zeigtander
mit Edding markierten Stelle, wie der Fréser
im 2. Durchgang an der oberen Zahnflanke
am grol3en Durchmesser ansetzt.
UnddieserechnerischenZusammenhénge
gelten erfreulicherweise immer und fir alle
Module, fur alle Z&hnezahlen und alle Uber-
setzungsverhaltnisse. Denndie Basis beidiesen
Radernmitkonstanter Zahnhéheistimmer der
kleine Durchmesser. Wir erhalten somiteinen
ZahnamgroRen Durchmesser, der zumindest
theoretisch in die erweiterte Zahnltcke passt.
Trotz aller Sorgfalt missen auch bei dieser
Methode Kompromisse gegenliberdemidea-
len Kegelrad" in Kauf genommen werden. Bei
kleinen Zahnezahlenwird der Fraser, weil erja
waagerechtzumverdrehten Kegelrad arbeitet,
auch an der Zahnform im Bereich des kleinen
Durchmessers etwas wegnehmen. Das sich
dadurchveranderte Zahnprofil dirfte aberim
Modellbaubereich keine Rolle spielen. Weitere
Ungenauigkeiten/Kompromisse steckenallein
schon in dem flr die Z&hnezahl nur bedingt
passenden Modulfraser. Auch zeigen die
meisten Hobbymaschinen wie meine 20 Jahre
alte Frase aus dem Land des Lachelns beim
Klemmen der Spindeln oder der Vorschibe
Verschiebungenanmeinenselbstangebauten
simplen Digitalanzeigen, die kaum auszuglei-
chensind. Ich komme damit aber gut zurecht.
Da in der obigen Berechnung auch kein
Zahnflankenspiel beruicksichtigt wurde, kann
derVerstellwinkel geringfiigig vergroRert wer-
den oder, wie ich es mache, der Faktor 1,16
fur die ZahnfulBhohe bei der Berechnung der
Frastiefe auf 1,3 erhéht werden. Bei Modul 1
also statt einer Frastiefe von 2,16 eine Fras-
tiefe von 2,3 Millimeter (siehe auch Punkt d
zu Beginn des Artikels). Dadurch erhéht sich
das Kopf- und das Zahnflankenspiel gering-
fugig und sorgt auch bei nicht vermeidbaren

Ungenauigkeiten bei der Frastiefe oder im
Rundlauf fir nicht klemmende Zahne und die
Einhaltung der Achsabsténde. Umkehr-oder
Lastwechselspiel der Zahnrader ist m.E. in
gewissem MaRe mit Hobbymaschinen nicht
zu vermeiden (was allerdings nur auf meinen
Erfahrungen beruht).

In Bild 12 ist das gute Zusammenspiel der
Zahne am groBen Durchmesser zu sehen. In
Bild 13ist Luftzwischenden Zahnenamkleinen
Durchmesser zu finden. Ich hatte das auch so
erwartet, weil der Fraser dortam Zahnkopf auf
den letzten Millimeter doch etwas wegnimmt.
Das nimmt bei geringeren Zahnezahlen und
damit groReren Verdrehwinkel noch zu. Der
Grund liegt darin, dass die Frasermitte nach
derHohenverstellung nichtradial zur Achsmitte
ausgerichtet ist. Man kann diese kleine Fras-
markierung auf Bild 14 gut sehen, weil dort
das an sich gute Tragbild abbricht.

Beim genauen Hinsehen féllt auch auf,
dass das Tragbild nicht ganz bis zum grofl3en
Durchmesser reicht und es deshalb kurz vor
dem kleinen Durchmesser zu einer zusatz-
lichen Druckstelle kommt. Offensichtlich
waren die Rader beim Testlauf nicht ganz
genau ausgerichtet. Das habe ich leider erst
auf den Mikroskop Fotos gesehen und wollte
die Prozedur nicht erneut machen. An der
Tragbild Aussage andert das aber nichts. Bei
diesem Raderpaar hatte ich fir den Testlauf
die aufgespriihte Farbe trocken lassen und
dann die Rader etwa 15 Minuten mit leichten

=

Bild 12a (Parallel-
zahn auBen): Per-
fekte Zahnform
nach3.Frasdurch-
gang trotz redu-
zierter Zahnhohe
auBen

Andruck laufen lassen. Das sollte bewusst ein
paar Druckstellen erzeugen. In der Praxis wird
man die Rader mit etwas mehr Kopfspiel zum
Zahngrund einstellen und imrichtigen Einbau
auch genauer ausrichten.

Die Fotos der von mir firr diesen Bericht
aus Alu gefertigten Zahnrader zeigen Rader
mit dem Modul 0,9 mit 18 Zahnen, weil ich
einen Modul 1 Frésersatz nicht besitze und
die 18er Teilung fir mich einfach zurealisieren
war. Ich besitze keine Teilscheiben fiir meinen
Teilkopf, weshalbichbei 18 Zdhnen nur genau
2Umdrehungen machenmuss. Die Winkelein-
stellung flir den 2. und 3. Frasdurchgang habe
ichauf der Gradskala des Handrades markiert
und dann héllisch aufgepasst, dass mir kein
Fehler unterlauft.

Bild 15 zeigt die etwas abenteuerliche An-
ordnungaufmeiner Frase. Durchdenschmalen
Tisch meiner Frase |asst sich mein groRer Teil-
apparatnursehrproblematischim45°Winkel
aufspannen und schlecht ausrichten. Mit der
Winkelskala des Schraubstockes geht das so
wesentlich einfacher.

Fir die beiden Berechnungsbeispiele im
Bericht habeich jeweils Modul 1 und 20Zahne
gewahltwegenderdadurch,runderen“Zahlen.
An der Aussage der Fotos andert das nichts.
Auffallig ist natirlich die unterschiedliche
GroRe der Rader, trotz gleichem Modul und
gleicher Z&hnezahl. Das liegt daran, dass der
Bezug mal auf dem Innendurchmesser (bei
konstanter Zahnhohe)und beiStandardradern
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Bild 13

aufdem AuRBendurchmesser liegt. Obendrein Hatteich beibeiden Radern die Zahnbreite
habeichfirdiekonstanteZahnhdhenvariante  mit 2,5 Millimeter gleich groB gehalten, ware
eineungewdhnlichgrolRe Zahnbreitegewahlt, derUnterschiedim Durchmessernur5anstelle
um die Unterschiede auch auf den Fotos zu  der 10 Millimeter wie auf dem Bild 16.

zeigen. Deshalb durfte man dieses Kegelrad Weil die Herstellung dieser Musterkegel-
eigentlich nicht als Modul 1 Rad bezeichnen. rader so problemlos war (nachdem ich die
Richtiger ware Modul 1,5 Rad mit der Zahn-  Zusammenhénge verstanden hatte) und ein
hohe des Moduls 1. so Uberzeugendes Ergebnis lieferte, werde

Bild 16

ich diese Herstellart in Zukunft wohl generell
anwenden.

Ich hoffe, dieses etwas schwierige Thema
ohne wissenschaftliche Feinheiten (die sich
2 hier reichlich finden lassen wiirden) trotzdem

e & s @ Y e verstandlichund fir den Hausgebrauch nach-
7\ = A4 vollziehbar beschrieben zu haben.

k: ""’*3 & ; L ¥ o % Zum Schluss noch ein Hinweis, der fur alle
7 el sifet < EAS - S Kegelrader gilt: Die Position der Rader und
Bild 13a (Parallelzahn innen): Fehlender Zahnkontakt direkt am kleinen Durchmesser. Achsen zueinander muss der Ausfihrung
Verursacht durch Veranderung der Zahnliicke. Am 2. und 3. volistédndigen Zahn von der Rader entsprechen. Eine Verschiebungin
unten (Pfeil) am, linken Rad kann man deutlich die dreieckige Spur sehen, die der Fraser axialer Richtung nimmtjedesKegelrad ibel. Die
(nur) dort bei den zusatzlichen Durchgéangen erzeugt. Das Tragbild auf der restlichen jeweiligen Radialen der grof3en Durchmesser

Zahnflanke ist i.O. mussen deshalb genau Ubereinstimmen.
Wennnoch Fragen offenbleiben, werdeich
B ] . gerneversuchen, diese bei Kontaktaufnahme

- Bild 15 i 2 o/ 8 -y T Uber die Redaktion zu beantworten.

Buchtipp

Mehr zu den Grundlagen und besonderen
Techniken beim Frasen finden
Sie in den VTH-Fach-
bichern ,Frasen fur
Modellbauer” Band 1
(ArtNr 3102117) zum

Frésen fiir

Preis von 24,90 € und 2 deubauer
(ArtNr3102118) zumPreis R s Sniemening
von 22,90 € unter www.

vth.de/shop oder telefo-

nischunter07221/508722.
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Motorradmotor Sport Vitesse 400

Wer sichfur historische Motorrader interessiert, hateventuellschon
einmalvonsogenannten ,Boardtrack-Racern”gehort. Daswar eine
Rennserie, die sich Anfang des 20. Jahrhundert gro3er Beliebtheit
in den Staaten erfreute. Dabei wurde mit hoher Geschwindigkeit
Uber einen Rundkurs oder Oval gebrettert, ohne Bremsen oder
Getriebe, denn die Rennmaschinen waren meist nicht mehr als
fragile Rohrrahmen mit umso gréfRerem Motor.

Jannik Drager

“rstlingswerk im Motorenbau

Dieeingesetzten Motorenwaren meistlanghu-
bige Ein-oder Zweizylinder mitHubraumenvon
400bis 1.200 cm3und offenen Ventiltrieben, der
Antrieb des Hinterrades erfolgte oftmals Gber
einenFlachriemen -seltener mittels Rollenkette
-, welcher direkt Uiber eine Riemenscheibe auf
der Kurbelwelle lief. Die Riemenscheibe am
Hinterrad war dann oft im Durchmesser so
grof3, wie die Felge. Ganz besonders fiir diese
Zeit waren die beispielsweise vom Hersteller
Indianangebotenen Motorenmitvier Ventilen
pro Zylinder, was ja dem heutigen Stand der
Technik entspricht.
UmauchmalMotorenbauwieinden20ern
erfahrenzukénnen, entschlossich mich, einen
Einzylinder Motor, wie er eben in solch einem
Gefahrt verbaut gewesen sein kénnte, zu
entwickeln und zu bauen. Der Bau sollte mir
aber doch das Ein oder Andere abverlangen...

Das Konzept

IchlieB mich, wie heutzutage Ublich,im Internet
inspirieren und hatte damitauchrechtschnell
einen Entwurf im Kopf. Es sollte ein typischer,
stehender Einzylinder mit untenliegender
Nockenwelle, offenen Ventiltrieben, rundem
Block und Nasssumpf-Schmierung werden.

Da dieser Motor meine allererste Eigen-
entwicklung ist, sollte er aber auch nicht
wahnsinnig kompliziert werden, weshalb ich
beispielsweise nurzweiVentileflr die Spilung
vorsah. Furnahezu alle Bauteile des Blocksund
der Seitendeckel plante ich gut zerspanbares
Hartaluminium (AlZnMgCu1,5), da doch ein
reichliches Zerspanvolumen zu erfiillen sein
warde. Fur die restlichen Bauteile nahm ich
alles, was ich so in der Werkstatt hatte, wie
z.B. PAN10 Bronze, Ms58 Messing, Silberstahl
und V2A Edelstahl in Drehqualitat.

Besonderes Augenmerk legte ich von An-
fang an auf den Rumpfmotor, denn dieser ist
jaschlieRlich dieBasisfirallesandere. Ersollte
moglichststilechtund urigdaherkommen, wes-
halbermitsovielenversenkten Schraubenwie
moglich zusammengehalten wird. AuBerdem
sollteer soaufgebautsein,dassmanihnimmer
wieder positionsgenau montieren kann, wes-
halb er zudem noch verstiftet wurde.

Der Bau

Angefangen habe ich mit dem Mittelteil des
Motorblocks, denn dieser diente mir als Re-
ferenz flr die Seitenteile. Dies wurde erst auf
der Drehmaschine aufLange und Durchmesser

Viaschinen 4.2
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gebrachtsowie das Kurbelgehause exzentrisch
zum Mittelpunkt ausgedreht (Abb. 1), damit
dieses das Pleuel nicht auf dem Weg vom
oder zum oberen Totpunkt am Block anstoft.
Danach kamdas Bauteil auf die Frasmaschine,
wo erstdie beiden Flachenflir Zylinderfull und
Olwanne gefrast sowie diverse Bohrungen fiir
Gewinde und Verstiftungen eingebrachtwurden.

Im nachsten Schritt habe ich den nocken-
wellenseitigen Seitendeckel gefertigt, dieser
muss absolut zentrisch zum Mittelteil liegen,
damitspéter das Nockenwellengetriebe sauber
arbeitenkannundnichtklemmt. Dieser bestand
anfangsaus einer @50 Alu-Scheibe, welche zu-
erst auf den exakten AuRendurchmesser des
Mittelteils gedrehtwurde, Toleranz +/-0,01 mm,
um die beiden Bauteile fir die nachsten Be-
arbeitungsschritte prazise zueinander aus-

Viaschinen 4.2
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richten zu kénnen. Danach wurden die Sitze
fur die Kurbelwellenlager ausgedreht, hier ist
darauf zu achten, dass die Lager spéater festin
den Seitenteilen sitzen, weshalb hinter jedem
Lager zwei Gewindebohrungen zum Ausdru-
cken des Lagers gefertigt wurden. Nach der
Drehbearbeitung wurden Seitendeckel und
Mittelteil auf einer Anrei3platte zueinander
ausgerichtet und mit einer Spannhand fixiert,
umdiezweiFlachendes Mittelteils Ubertragen
zu konnen (Abb. 2). Hierzu ist anzumerken,
dass ich auf den Flachen jeweils 0,2 mm Auf-
maR gelassen habe, um (wenn alle drei Teile
montiertund verstiftet sind) noch einmal alles
in einer Aufspannung schlichten zu konnen.
Im Anschluss habe ich beide Teile verstiftet,
verklebtundim Teilkopf (Abb. 3) gespannt,um
die Gewindebohrungenzufertigen, jaichweil,

verkleben... Dievorhin genannten Schritte hat
der dritte Seitendeckel ebenfalls durchlaufen,
nur dass hier eben nochmal alles geschlichtet
wurde (Abb. 4).

Nach dem Block machte ich mich an den
Zylinder und die Laufbuchse (Abb. 5-6). Die
Laufbuchse bestehtaus 1.2083, einem Warm-
arbeitsstahl mit guter Korrosionsbestandig-
keit aus dem Formenbau. Die Laufbuchse ist
innen gehont und hat am oberen Ende einen
2,5 mm starken Bund, der in einen Rezess im
Zylinder greift. Der Zylinder selbst besteht aus
einfachem Baustahl, da dieser sich einfach
zerspanen lasst und das Wichtigste: er 1asst
sich hervorragend briinieren. Hierzu wurde
der fertig bearbeitete Zylinder flr eine halbe
Stunde in Essig gekocht und anschlieBend bei
500 Grad schwarzgebrannt. Das Essigbad ent-




ferntjeglichen Schmutz und Fettanhaftungen,
damit das Ol méglichst gut einbrennen kann.
Als Kopfdichtung wird ein hitzefester O-Ring
aus Viton verwendet.

Die Kurbelwelle besteht der Einfachheit
halber aus drei Teilen, den zwei Wangen und

Abb. 9

dem Hubzapfen. Die Seitenwangen wurden
aus einer 30er Welle C60 gedreht und im An-
schlussaufder Frase gebohrtund gehartet. Die
Bohrung flr den Hubzapfen wurde mit einer
@5,97-Reibahle geriebenund nachdemHarten
einharter @6me6-Zylinderstift eingepresst. Diese
Pressverbindung mit 0,04 mm Vorspannung
ist so stabil, dass es recht schwierig war, die
Wangen nach dem Verpressen zueinander
auszurichten.Nachdem Verpressenwurde die
Kurbelwelle zwischen Spitzen Gibergeschliffen,
umeinemdglichsthohe Oberflachengute, eine
akkurate Rundheit und einen guten Rundlauf
zu gewahrleisten (Abb. 7). Diese Aspekte sind
sehrwichtig, weil die Kurbelwelle inzwei Bron-
zelagernlduftund diese sonstnach kurzer Zeit
ausgeschlagen waren.

Nach Fertigstellungder Kurbelwelle machte
ich mich an die Gleitlager, diese bestehen aus
zéhharter PAN 10 Bronze, welche eigentlich fir
die Lebensmittelindustrie entwickelt wurde
und nur sehr wenig Abrieb erzeugt, was fur

den Motor gerade gut ist. Die Lagersitze der
Kurbelwelle hatte ich auf recht genau @6,00
geschliffen, weshalbich die Bohrungder Gleit-
lager auf @6,03 ausdrehte, da die sich bei der
Montage noch ca.0,02mmverengen (UbermaR-
passungin den Seitenteilen). So ergibtsichein

Abb. 10




Schmierspalt von anfangs 0,005 mm, welcher
sich im Laufe der Zeit noch vergré3ern wird.

Den Pleuel (Abb. 7) habe ich der Einfach-
heit halber ebenfalls aus derselben Bronze
gefertigt. So spart man sich die extra Lager-
schalen und Buchsen eines Alu-Pleuels auf
Kosten des Gewichts, wobei der Pleuel zur
Gewichtsreduzierung noch vier Bohrungen
bekommen hat. Zum Pleuel gibt es eigentlich
nicht viel zu sagen, es ist unten geteilt und
wird durch die untere Bohrung im Mittelteil
des Blocks verschraubt.

Der Kolben (Abb. 8) ist aus Hartaluminium
und hat 0,03 mm UntermaQ, er dichtet Uber
zwei Viton-O-Ringe im Zylinder ab. Anfangs
war ich skeptisch ob das auf Dauer halt, aber
nach diversen Testlaufen hat der Motor noch
immer Kompression wie ein Lanz. Damit der
Kolbenbolzen,in Formeines 4-mm-Zylinderstif-
tes, nichtverrutschen kann, wird er von unten
mit zwei M1,6-Gewindestiften festgeklemmt.
Die Nockenwelle ist aus V2A gefertigt und
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hat eine Nockenversatz von genau 90 Grad
und somit keine Uberschneidung. Sie ist in
zwei geschirmten Axialrillenlagern gelagert,
welche zusatzlich die Aufgabe erfillen, das
Nockenwellengehduse (Abb. 9), welches mit
FlieRfett geflllt ist, abzudichten. Die StoRel
laufen direkt auf der Nockenwelle und sind als
VerschleiRteil ausgelegt, sie bestehen daher
aus MS58 Messing, genauso wie die Lager der
StéRel. Die StoRelstangen sind aus 1,6-mm-
VA-Filldraht, da dieser zah ist und sich recht
gut biegen lasst.

Die Ventile wurden aus dem zdhharten
VA, welches eigentlich fir die Umformung
gedacht ist, gefertigt und sind deshalb recht
verschleiRarm. DieVentile laufeninVentilsitzen
aus Messing, welche eine Dichtflache in Form
einer 0,5x45°-Fase (Abb. 10) besitzen, denn je
groRer die Dichtflache, desto schwieriger wird
es diese dicht zu kriegen. Den 90°-Kegel an
den Ventiltellern habe ich mit einem speziell
geschliffenen HSS-Drehstahl bei langsamer

MODELLE

Drehzahl hergestellt, um Rattermarken zu
vermeiden. Im Anschluss wurden Ventile
und Ventilsitze mit 20-ym-Diamantpaste von
Bengs Modellbau eingeschliffen. Das geht an
sich recht gut, jedoch werden die Ventile erst
mit steigender Betriebszeit des Motors richtig
dicht,dasiesichnochindieSitze einschlagen®.

Der Zylinderkopf besteht ebenfalls aus
Aluminium, er nimmt die Ventilsitze sowie
die Glihkerze auf. An der Unterseite hat der
Zylinderkopf einen Ansatz, mitdemer 2,5 mm
tief in den Brennraum ragt, dieser wurde auf
der Planscheibe hergestellt (Abb. 11). Zur
verbesserten Kihlung hat der Kopf diverse
Kihlrippen, welche ich mit einem 1,2-mm-
Sageblatt auf der Frase hergestellt habe. Der
Abgaskrimmer und der Vergaser werden in
zwei @5H7-Bohrungen aufgenommenund mit
M2,5-Gewindestiften geklemmt. Bei Bedarf
konnte man den Vergaser noch mit einem
Hauch Motordichtmasse montieren, aber er
zieht auch so kaum Nebenluft.



DieKipphebelundderKipphebelhalter sind
aus Silberstahlund gehartet, gehalten und ge-
fuhrtwerden dieKipphebel (Abb. 12)von einer
02,00-Welle ausweichem Baustahl. Diese wird
mitzweiwinzigen M2-Nutmuttern befestigtund
gekontert, so einen HakenschlUssel hat wohl
nurein Playmobilmanninseiner Werkstatt. Ich
hab sie einfach mit zwei 1-mm-Bohrern fest-
gezogen. Das Ventilspiel wird mit den beiden
M1,6-Zylinderkopfschrauben eingestellt und
betragt bei diesem Motor ca. 0,15 mm.

DerDeckeldes Nockenwellengetriebeswar
dochirgendwie dasschonste Teilzum Erstellen,
denn wer mag schon keine Rundungen. Hier
habe ich zuerst eine Schablone (Abb. 13) aus
Kupfer um die Zahnrader gebogen, um die
Form aufeinen Alu-Klotz Uibertragen zukénnen,
danninnen um die Schablone gezeichnet und
denKlotzim Schraubstock der Frase gespannt.
Nun ging es daran, was ich sonst nur von Ho-
rensagen von der Arbeit kannte, Altgesellen
die angeblich beim konventionellen Frasen in
zweiAchsengleichzeitigverfahrenkonntenund
dabei prazise Konturen abgefahren haben...
Bei mir war das eher ein wildes Rumgerthre

mitdem Fraser zwischenden Anrisslinien, aber
so langsam zeichnete sich eine Konturtasche
in dem Alustiick ab und man bekam Gefiihl
fur das Kurbeln in zwei Achsen. Nach ca.
einer Stunde wildem Kurbeln sah das Ganze
dann so aus wie auf der Abbildung 14. Zum
Abschluss habe ich die Seiten der Taschen mit
einem Luftschleifer schén verrundet und mit
einem alten Messschieber eine Wandstdrke
von5mm angerissen. Dannwurde die Au3en-
kontur grob von Hand ausgesagt und mit der
Frasmaschine wieder so weit wie méglich bis
zum Anriss gefrast, danach alles miteiner Halb-
schlichtfeile geglattet. Nun musste noch eine
Bohrungfureinenkleinen Deckel her, welcher
den Kurbelstumpf aufnimmt (hatte man nicht
gebraucht, fand ich aber schon). Dazu habe
ich den Deckel an den Motor gehalten und
so hingedreht, wie er spater sitzen soll und
mit einer Reilnadel den Punkt angerissen,
hinter demjetzt ungefahr die Kurbelwelle sein
musste. Dieses Geschatze ging auch nur, weil
ichdann dort ein @12-Loch gebohrt habe und
derkleine Deckelnureinenkleinen Ansatzvon
9,5 mm hat, dadurch war dieser spater frei
platzierbar.Zudem habeich nochvier Bohrun-
gen im unteren Teil des Deckels eingebracht,
mitdeneneram Blockverschraubtwird. Dann
denkleinen Deckel (Abb. 15) gedreht, auf dem
Teilkopf funf Bohrungen in den Bund gesetzt
und in der Mitte eine @6H7-Bohrung gebohrt.

Jetzt konnte ich den Deckel auf den Kurbel-
wellenstumpf stecken und miteinem 2,5-mm-
Bohrer die Bohrungen durchzeichnen. Damit
der Deckel auch hinten dicht ist, habe ich ein
0,5-mm-VA-Blech eingepasst und mit finf

Schraubenverschraubt (Abb. 16). Nun konnte
ich den Deckel mit 600er Nassschleifpapier
unter dem Wasserhahn in seine endgultige
Form bringen, was flr eine Sauerei im Bad!
(Hat meine Frau zum Gllck nicht gesehen...)

Der Vergaser (Abb. 17) hat mich wirklich
zumVerzweifeln gebracht,denhabeich ganze
drei Mal gebaut. Der finale Vergaser war dann
wie folgt aufgebaut: 3 mm Querschnitt und
Luftzufuhr Gber einen drehbaren Schieber,
die Gemischmenge wird Gber ein Nadelventil
eingestellt. AuBerdem gab es konstant Pro-
bleme mit Luftblasen im Spritschlauch oder
Rickzundungen im Vergaser, die dann einen
Uberdruck im Tank erzeugt haben und den
gesamten Sprit aus der Tankentluftung ge-
drickthaben. DaswardanneinSpringbrunnen
aus Nitromethanol - herrlich. Dieses Problem
wurde mit einem kleinen Ruckschlagventil
(Abb. 18-19) in der Spritleitung beseitigt. Mit
dem jetzigen Vergaser lasst sich das Gemisch
ganz gut einstellen und der Motor dreht fur
die Epoche realistisch hoch und runter, denn
damals gab es noch nicht solche Drehzahl-
orgien wie heute. Einzig der Spritverbrauch
ist unterirdisch, im Standgas (nicht zu stark
eingestellt) saugt der Gute 5 ml pro Minute
weg, bei einem Tankvolumen von 8 ml, naja
egal, Hauptsache es raucht und knallt.

Der Ful’ (Abb. 20) auf dem der Motor steht
ist aus einer @100 mm VA-Welle gedreht, so
hat er genug Standfestigkeit und macht sich
nicht auf und davon wenn er lauft. Damit er
aber trotzdem seine Schwingungen abgeben
kann steht er auf vier Silentblocken, welche
im FuR eingelassen sind, ich glaube sonst gibt
irgendwann etwas anderesnach und daswollte
ich vermeiden.

Gezundet wird der Motor mittels einer
heilen Glihkerze, welche von einem Baby-
C-Akku mit Strom versorgt wird.

Ansonstenwillichjetzt nicht noch weiterins
Detail gehen, damit niemand mit der Zeitung
inderHand einschlaft. Aber hier noch ein paar
technische Daten:

* Bohrung 17,50 mm

* Hub 17,50 mm

* Hubraum 4,2 cm3
*Verdichtung  ca. 6:1

* Gewicht 1.260 Gramm
* Ventilhub 1,1 mm

+ Offiillung

Kurbelgehause 6 ml Stihl-Zweitaktol

Abb. 18

Maschinen 4.21

im Modellbau



|

-
MODELLE |25

Anzeige

Unsere Jahrgangs -CDs

In Erinnerungen schwelgen, durch die Lieblingsepochen stobern, die fehlenden Ausgaben erganzen 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?

- .}

3 Jahrgangs-CD
imﬁiﬁgﬂﬂen 2__020 | Maschinen im Modellbau

MALIGl  Jahrgangs-CD 2020

Art.Nr.: 6201295
Download: Art.Nr.: 7294

Preis: 19,90 €
fGr Abonnenten:

[Maschinen, ,3755:

Jetzt bestellen!
o X
()

Déﬁ \\ 1.1}
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ximat V10-P Drehbankfutter
mit einzeln, unabhangig, ver-
stellbaren, Spannbacken? D.
125mm Gewindepolzen Ab-
stand im Dreieck 3x55mm.
Suche auch Spanzangenfutter
fiir diese Maschine.

E-Mail: paul.scherndl@gmx.at,
Tel. 0043 /6 64 75 04 39 69.

NORMTEILE

Schrauben, Muttern, Nieten
U-Scheiben, PaBfedern
Sinterbronzebuchsen

O-Ringe, Manometer

BENGS
E—

MODELLBAUZUBEHOR

.........................................................

Wir bieten Materialbausatze zum Bau
von Dampfmaschinen,
Flammenfressern,  Stirlingmotoren
und Verbrennungsmotoren. Bei
unseren Bausd&tzen sind alle
erforderlichen Materialien, wie zum
Beispiel Schrauben, Federn,
Dichtungen und Zundungsteile
enthalten. Alle Frésteile sind soweit
vorbereitet, dass diese nur noch
entgratet und eventuell gebohrt
werden mussen. Alle Drehteile liegen
dem Bausatz unbearbeitet bei und
mussen nach Zeichnung hergestellt
werden.

Verkaufe: Frasmaschinen

Schraubstock Gressel Grefors 100
mm Backenbreite, 160 mm max.
Spannlange, wenig benutzt. Um-

baubarer Winkeltrieb ca. 23 Kgmit | HALBZEUGE info@bengs-modelloau.de
4 Spanneisen VB EUR 750-. Blankstahl W Ael=TglelTnglele = [oTo[Ne [SHl Tel.05722/892102
Tel.0171/2827573. Edelstan! rostirei
Bronze, Messing =TT Anzeigenschluss fur
pupter FISCHER Maschinen im
WERKZEUGE GOLDSCHMIEDEBEDARF.DE

Gewindebohrer,
Schneideisen etc.

Klaus Hoffe e Modellbaubedarf
Elberfelder StraBe 88
58095 Hagen
Tel. (023 31)26579
Fax (023 31) 246 40

Katalog gegen € 4,— in Briefmarken E B
P z eichnen und konstruieren

DAMPFMODELLBAU-ZUBEHOR P s o s o 75
Fittings, Kesselzubehér, Ventile, Oler, Schwungrader etkensiuktonde
www.modellbau-niggel.de
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Workenugo fir Modallouse | RIS ER AN

| FISCHER-PFORZHEIM.DE |

KARL FISCHER GMBH
Berliner Str. 18 - 75172 Pforzheim
Tel. 07231 31031 - Fax 07231 310300

Wir konstruieren fiir Sie
mechanische Bauteile, Sonder-
maschinen und Betriebsmittel.

Verkaufe: Modell 1:10 12er Lanz
Bulldog, Schaltung: Vorwarts-leer- \.
lauf-Riickwartsgang. Lenkung und
Bremse funktionsfahig.

Gussteile

Preis EUR 620,- inkl. Porto.
Tel. 0043 /29 44 22 30 oder
E-Mail: josef.wurm.43@aon.at.

fiir Modellbauer aus Buntmetall, Grauguss und Alu.
Schwungrader, Lokomotivrader, Lokomotivieile,
Bauplane und Gussteile far Dampfmaschinen.
Kalalog € 3 — in Briefmarken.  www.ateliermb.com

Atelier M B
M. Burkhard
im Halt 25

CH-5412 Gebenstorf Fax 0041 56 223 3372

- Konstruktion

- technische Zeichnung

- technische Dokumentation
- Beschaffung

Besuchen Sie uns:

www.th-konstruktion.de

w -Bestellcoupon fiir Kleinanzeigen

Bitte verdffentlichen Sie in der nachstmdglichen Ausgabe der Mnauﬁ‘é!ﬂﬂﬂe“ folgenden Anzeigentext:

O mit Foto (10,— € zusatzlich)
Leerfelder und Satzzeichen werden als Buchstaben gerechnet. Bitte in Blockbuchstaben ausfllen!

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

M‘asghinen

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



Vom Beginner zum Profi

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

Ihre CNC-Maschine, unser WinPC-NC

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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Walter Blombach GmbH Telefon +49 2191597-0
Am Blaffertsberg 13 info@wabeco-remscheid.de
42899 Remscheid www.wabeco-remscheid.de
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DEUSS MASCHINEN-WERKZEUGE:

fragenSiebittedenAktionsprel
Seit iiber 20 Jahren sind wir Efrur égen Drilldoctor 500 und 750
Ihr kompetenter Partner fiir
ausgesuchte Maschinen- und Werkzeuge
von hoher Qualitat.

Fordern Sie kostenlose Informationen an:

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

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

I

WWW.WILMSMETALL.DE

WILMS
Metallmarkt

Lochbleche

METALLE

in allen Qualitaten und Abmessungen

Wilms Metallmarkt Lochbleche GmbH & Co. KG
Widdersdorfer StraBe 215 - 50825 Koln
T 022154668 - 0 «F — 30- mail@wilmsmetall.de . www.wilmsmetall.de
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_ FISCHER

Werkzeuge und Zubehor fur Modellbauer
Goldschmiedebedarf, Furnituren, Steine, Perlen

Mini-Schraubstock aus Stahl

Ideal zur Bearbeitung von Kleinteilen.
Dank der integrierten Schnellwechsel-
platte kann der Schraubstock einfach
am Werktisch befestigt und wieder ge-
|6st werden. Spannweite 40 mm /
Spannbacken 50x10 mm / Geschlos-
sen ca. 120x50x70 mm / Gewicht ca.
1,1kg Best.Nr. 4586P

Werkzeuge mit System
Scharnierkaliber/Profilschnitt-
lehre, Prazisionssageauflage,
Multifunktionsklemme, exter-
nes Erweiterungssystem,
Langenanschlag, Prismen-
backen und Verlangerungs-
passschrauben

Best.Nr. 4364

Entdecken Sie liber 29.000 Artikel www.goldschmiedebedarf.de

KARL FISCHER GMBH - Berliner Str. 18 - 75172 Pforzheim
Tel. +49 (0)7231 31031 - Fax +49 (0)7231 310300 - info@fischer-pforzheim.de
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WIE ALLES BEGANN

Verlagsgriinder Alfred Ledertheil
1912 - 1978.

Die Verlagsgrundung

Alfred Ledertheil war bereits vor dem Zweiten
Weltkriegim Modellbau aktiv. Er unterrichtete
Flugmodellbau an einer Schule in Rothen-
burg ob der Tauber und leitete bei der Firma
Brandstetter die von ihm aufgebaute Modell-
bauabteilung. Dann kam dieser schreckliche
Krieg. Und danach war an Modellfliegen nicht
im Entferntesten zudenken. Vorerst jedenfalls.
Also musste sich auch Alfred Ledertheil ein
anderes Betatigungsfeld suchen. Auf den ers-
ten Blick war es nicht logisch, einen Verlag mit
einer Fachzeitschrift zu griinden. Doch Alfred
Ledertheil machte genau dies. Die Zeitschrift,
die er verlegte, hatte zum Inhalt - salopp aus-
gedruckt - ,Wie mache ich aus dem Schrott,
der hier uberall herumliegt, Maschinen und
Werkzeuge fur den Wiederaufbau”. Er nannte
diese Zeitschrift ,Technik und Handwerk".
DiesenTitel ibernahmerauch fiirdenNamen
seinesUnternehmens.Undsowurde 1946 der
Verlag fur Technik und Handwerk gegriindet.

Die Zeitschrift, Technikund Handwerk"gab
es immerhin sechs Jahre lang. Diinne Hefte,
mit heute befremdlich wirkenden Inhalten,
schlechter Papierqualitatund wenigen - nattrlich
schwarz-weillen-Abbildungen. Dieinhaltliche
Ausrichtung anderte sich erstaunlich schnell.
AuchBeitrage tber, Luxus-Guter”hielten Einzug.

Alfred Ledertheil, den Verlagsgrinder, hatte ich leider nicht
mehr kennen gelernt, als ich 1980 im VTH eingestellt wurde.
Kurze Zeit zuvor war er, viel zu fruh, verstorben. Er muss eine

sehrinteressante, aber auch kantige Personlichkeit gewesen
sein. Sein Leben lang war er mit Herz und Seele der Modell-

fliegerei verhaftet.

ObdieZeitschriftnichterfolgreichwar oder ob
sich einfach das Thema mit der Zeit er(ibrigte,
entziehtsichmeiner Kenntnis. Jedenfallswurde
sie 1952 durch eine ganz andere Zeitschrift
ersetzt: die ,Modell-Technik und Sport”. Das
war die erste Ausgabe der ,FMT". Denn jetzt
hattesich Alfred Ledertheil wieder seiner Liebe,
dem Modellbau, zugewandt. Somitistdie FMT
die dlteste und noch existierende Modellbau-
Zeitschriftin Europa, vielleicht sogar weltweit.

Heute kdnnen wir schmunzeln, wenn wir
uns diese Zeitschriften aus den 50er und 60er
Jahren ansehen. Aber sie zeigen uns auch
nur zu deutlich, welch enorme Entwicklung
der Modellbau seit dieser Zeit vollzogen hat.

Das Heft mit Inhalt zu flllen, war damals
nicht einfach. Es gab noch zu wenige Modell-
bauer, alsdass genligend Potentialan Autoren
vorhanden war, woraus man hatte schopfen
konnen. So verfassten Alfred Ledertheil und
sein Schriftleiter Friedrich Tréger erstmalvviele
der Beitrage selbst.

Sie war auch Namensgeber fiir den Verlag
fiir Technik und Handwerk.

Spannend war aber auch, in dieser Zeit
eine Zeitschrift Gberhaupt zu verlegen. Dazu
konnten mir Friedrich Troger, ein Wegbegleiter
von Alfred Lederteil in den ersten Jahren, und
seine Frau Beate viel erzdhlen. Es bedurfte
vieler Behérdengange, um alle notwendigen
Genehmigungen zu erlangen. Was mir aus
diesen Erzahlungen besondersim Gedachtnis
haften blieb, ist die Problematik der Papier-
beschaffung. Papier war damals knapp und
wurde zugeteilt. Dass bei der Zuteilung eine
kleine Hobbyzeitschriftnichtin der ersten Reihe
stand, ist nachvollziehbar. Viele Reisen durch
die junge Bundesrepublik waren notwendig,
das bendtigte Papier aufzutreiben. Sorichtete
sich in den ersten Jahren das Erscheinen und
die Anzahl der Ausgaben nicht nach einem
Terminplan, sondernim Wesentlichendanach,
wann eine genligende Menge Papier zur Ver-
fligung stand. Von 1952 bis 1954 waren es
insgesamt acht Ausgaben. Erst ab 1955 kam
ein regelmaRiger Erscheinungsrhythmus zu-
stande, mit zunachst sechs Ausgaben im Jahr.

Seit der ersten Ausgabe von 1952 bis
heuteliegtjedem Heftein Original-Bauplan
zum Nachbau eines oder mehrerer Flug-
modelle bei. Das ist einzigartig und macht
einenwesentlichen Teil des Profils der FMT
aus. Inden 50er und noch in die 60er Jahre
des vorigen Jahrhunderts hinein, war der
Selbstbau die nahezu einzige Methode, zu
Flugmodellen zu kommen. Auf den Titelsei-
tenwurdendie Bauplaneimmer besonders
hervorgehoben. Erstnach und nachkamen
Baukasten auf den Markt. So war auch die
hauptsachlicheinhaltliche Ausrichtung der
jungen FMT klar: Tipps und Tricks zum Bau
von Flugmodellen. Aber auch Fessel-Renn-
wagen, Rennboote, Motoren, erste Fern-
steuertechniken wurden beschrieben. Ja
sogar die Modelleisenbahnfand regelmaRig
ihren Platz in der jungen FMT.

aschinen 4.2
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Die erste Ausgabe: Mehrmals wurde der
Nameim Laufe der Jahrzehnte modifiziert.

Umzug nach Baden-Baden

Der Verlagsstandort war bis Anfang 1956 die
Stadt Augsburg, wo man auch drucken lief3. In
den Zeiten nach dem 2. Weltkrieg waren die
Stadte in Deutschland sehr bemdiht, Industrie
aufihren Gemarkungen anzusiedeln. So auch
die StadtBaden-Baden. Jedochwollte man das
Kurstadt-Image behalten und suchte deshalb

Zum Geleit!

Die Bundesrepublil ist ein Land. das nicht genug
Nahrangsmittel auf eigenem Grund nnd Boden er-
zengen kann wund deswegen Ernihrungsgiiter in
grofen Mengen einfihren mul. Dicse kinnen nor |
mit Ausfulrerlisen bezahltwerden, Dieindustriellen
Giter machen den Hauptanteil unserer Ausfulie

aus. Wir sind deshalb auf Gedeih und Verderh da-
rauf angewiesen, dof unsere Industrie im Konkur-
renzkampf mit dem Ausland bestehen kann. Unsere
Stirke war hierbei immer die Qualitiitsarbeic und
eine Fithrungsstellung in der technischen Entwick-
lung. Die Stellung in der ersten Reihe der Industries
linder konnen wir aber auf die Daver nur behaupten,
wenn die Jugend sich fiir die Fragen der Technik
hegeistert und damit die Weiterentwicklung gewilr-
leister, Die Sicherung des technischen Nachwuchses

ist deshall eines der Grundprobleme fiir die Zukunfi

des dentschen Volkes.

Div Zoitschrift «Mode
sich, in diesem Sinne zu wirken, indem sie die Ju-

Technik und Sport™ bemiihe

gend nicht nur mit den Problemen der Technilk
bekannt macht, sondern sie auch zu eigenem Schaffen
anregt. leh begriife daher thre Bemithungen und
wiinsche ifir vollen Erfolg.

cnfitonn

Prof, Dr. Ludwig Erherd
Bundesminister fir Wirtschaft

Viaschinen 4.2
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Viele Titelseiten der ersten Jahre waren
teils sachliche, teils lustige Zeichnungen.

nach Industrie ohne rauchende Schlote und
forderte die Ansiedelung von Verlagen. Das
brachte damals zahlreiche Verlage nach Baden-
Baden. Auch das Verleger-Ehepaar Ledertheil
nahm die gebotenen Vorteile fir sich in An-
spruch. Seit dem 1. April 1956 ist deshalb der
Verlagsstandort die schéne Kurstadt Baden-
Baden - mit nunmehr 65 Jahren ein weiteres
Jubilaum. Mit der Druckerei Wesel fand man
vor Ort einen Partner, mit dem man bis in die
90er Jahre zusammenarbeitete.

im
st 9,00/4F B,90/85 89

pDex W ankel-
Dampfmotor

Fur den Einstieg:
O‘;;(ima von Regner

pampischleppeX
[ Thames"

Bauplane:
Ein Kraftpaket
Speisewasserpumpe

|
Schiffs |
Propeller,

Spezial

1989 bekam der technische Modellbau,
zunéchst noch als Sonderheft ,,Dampfma-
schinenimModellbau”-eineigenes Medium.
Hieraus entstand spéter die MASCHINEN
IM MODELLBAU

ZUMAUTOR

Frank Schwartzwar
ab1980knappdrei
Jahrzehnte im VTH
tatig, viele Jahre
alsRedaktionsleiter =
und ab 1995 flir 13 Jahre als Verlagsleiter.
Heute arbeitet er als Freiberufler, unter
anderem als Autor flr den VTH und die
Zeitschrift FMT.

Er kennt die Verlagsgeschichte der
ersten 30 Jahre aus vielen Erzahlungen
von Kollegen, die auch schon zu Zeiten der
Ledertheilsim Verlaggearbeitet hatten. Im
Zuge seiner Tatigkeit traf erimmer wieder
Autoren aus friiheren Jahren und auch
Wegbegleiter aus der Griinderzeit des
VTH.Eswarflrihnimmerspannend,ihren
Erzahlungen zuzuhdren. Auch besuchte
er einige Male Beate Ledertheil, die den
Verlag zusammen mit ihrem Ehemann
aufgebaut und geflhrt hatte. Eine nette,
alte Dame, die ebenfalls gerne Uber die
alten Zeiten plauderte.

Ab 1980 hat Frank Schwartz die weitere
Entwicklung des Verlages als Mitarbeiter
hautnah erlebt und auch in wesentlichen
Teilen mitgestaltet. So fielen in seine Zeit
die Griindung verschiedener Schwester-
zeitschriften der FMT - beispielsweise
der MASCHINEN IM MODELLBAU -, die
Ausrichtung der Redaktionsarbeit nach
journalistischen Grundsétzen, die Einfih-
rung des Farbdrucks in den Zeitschriften
des VTH und vieles mehr.

Y
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7ZUM 75. JUBILAUM DES VTH

Die Power-Frauen des VTH-Anzeigenteams: Christina Meyhack
und Sinem Isbeceren (v.h.)

AlsAnsprechpartnerin
fur Anzeigenkunden
aller Art entwickelt
Christina detaillierte
Angebote und indivi-
duelle Anzeigen,
perfektzugeschnitten
aufalleVTH-Fachzeit-
schriften.

DieTaffe: ChristinaMeyhack

Christina - vor allem bekannt unter
ihrem RufnamenTina - starteteim Marz
2020beimVTHinder Anzeigenabteilung
durch. Innerhalb kurzester Zeit wurde
siezurwichtigen, verantwortungsvollen
und verlasslichen Ansprechpartnerin
fur Anzeigenkunden aller Art. Sie berat
Kunden, stellt ihnen die breite Palette

ImJubeljahr2021 feiertder Verlag fur Technikund Hand-
werk neue Medien nicht nur seinen 75. Geburtstag seit
seiner Grundung 1946, sondern auch das siebzigjahrige
Bestehen der Fachzeitschrift FMT sowie das 45-jahrige
Bestehender ModellWerft. Dochwie siehtes hinter den
Kulissen des Traditionsverlags aus? Um das zu klaren,

spahen wir in dieser Ausgabe in die Arbeitswelt des

VTH-Anzeigenteams und stellen unsere Power-Frauen
vor, Christina Meyhack und Sinem Isbeceren.

Im Gegensatz zu unseren Redakteuren und Autoren treten Christina und Sinem
flr unsere Leser und Leserinnen selten persénlich auf. Dennoch wiirde ohne
sie bei allen VTH-Fachblchern und Zeitschriftenformaten nichts gehen. Ob FMT,
ModellWerft, TRUCKmodell oder Maschinen im Modellbau: Sinem und Christina
gehodren zu den heimlichen Strippenziehern des VTH, die Ausgabe um Ausgabe
unsere Magazine zu dem machen, was sie sind.

Bricken schlagen

Anzeigen spielen im Verlagswesen wie in allen anderen Branchen eine grofle
und wichtige Rolle. Uber die Schaltung von Anzeigen kénnen Firmen und Her-
steller Gber Neuheiten informieren, auf ihr Sortiment aufmerksam machen und
besondere Aktionen vorstellen. Aber vor allem: Mit Anzeigen bleiben Produkte
und Angebote in Erinnerung! Denn Anzeigen sind haufig der erste Kontaktpunkt
zwischen Kunden und Produkt. Eine gute, durchdachte und auBergewdhnliche
Anzeige mit einem spannenden ,Eye-Catcher” kann nicht nur die Qualitat des
Produkts im perfekten Licht widerspiegeln lassen, sondern auch dem Kunden
bei seiner Suche nach dem richtigen Produkt unterstitzen. Ob in Zeitschriften,
Buichern oder Online - die Méglichkeiten der Werbung sind nahezu unbegrenzt.
Undgenauandieser Stellekommen unsere Power-Frauen des VTH-Anzeigenteams
ins Spiel: Christina und Sinem geben Tag fir Tag und Ausgabe flir Ausgabe alles,
umals Schnittpunkt zwischen der Modellbau-Branche undihren Herstellern sowie
den Lesern Briicken zu schlagen.

an Zeitschriften, Sonderheften und Fachblichern vor und informiert sie Gber
verschiedene Specials und Aktionen wie beispielsweise der VTH-Online-Messe.
Und vor allem versucht sie stets, jedes Anzeigen-Angebot individuell auf
ihre Kunden zuzuschneiden. So ist es kein Wunder, dass bei Tina die Kun-
denpflege das A und O ist und diese von der ersten Anfrage bis zur finalen
Veroffentlichung umfangreich betreut werden. Denn nur mit einer guten,
freundlichen und intensiven Kommunikation schafft man am Ende indivi-
duelle und qualitative Anzeigen, die perfekt zur jeweiligen Zeitschrift und
ihren Lesern passt. Und diese Beschreibung passt - um in Tinas Slang zu
bleiben - zu ihr wie die Faust aufs Auge.

aschinen 4.2
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Die VTH-Erfahrene: Sinem Isbeceren

Sinem ist seit Beginn ihres Berufslebens eng mit dem VTH verbunden: Nach
ihrem Fachabitur begann sie im Juli 2017 ihre Ausbildung zur Kauffrau fur Bu-
romanagement beim Verlag flr Technik und Handwerk und ist ihm bis heute
treu geblieben. Und so ist es kein Wunder, dass Sinem den VTH kennt wie ihre
Westentasche. Innerhalb ihrer Ausbildung durchlief sie alle Verlagsbereiche - von
der Redaktion, Gber das Marketing bis hin zum Media Service. Nach erfolgreichem
Abschluss leitete sie in den folgenden Jahren den VTH-Abo-Service. Hier war sie
zustandig fur die Betreuung der Abonnenten und erarbeitete stetig neue und
individuelle Abo-Angebote flr die verschiedenen Modellbau-Sparten. Anfang
2021 wechselte sie dann in die Anzeigenabteilung des VTH und ist seitdem fiir die
Nacharbeitung der Auftragseingange zustandig. Neben Aufgaben wie der Erstel-
lung von Auftragsbestatigungen und Kleinanzeigenerfassung, ist Sinem auch fur
die Qualitatsprifung der Anzeigen verantwortlich und so kommt alles am Ende
nochmal auf ihren Tisch. Und erst wenn die Druckunterlagen einwandfrei sind,
gibt Sinem sie frei zum Druck. Und das Schénste an ihrer Arbeitsweise? Egal in
welcher Situation, Sinem hat immer ein Lacheln auf den Lippen und steckt mit
diesem wirklich alle an - und das sogar Ubers Telefon.

Das Rezept des erfolgreichen Duos?

Christinaund Sinemsind Uberzeugt, dass sich die Frauen-Power im VTH-Anzeigen-
Team bewéhrt hat. Denn wenn man Frauen ,losldsst” und sie machen ldsst, hat
das ihrer Erfahrung nach zumeist Hand und Ful3. Auch ist das Duo Uberzeugt:
Nur wer Freude an der Arbeit hat, kann seine Kunden damit anstecken und
gemeinsam einzigartige Projekte entwickeln. Deshalb haben besonders die in-
dividuellen Bedurfnisse der Kunden fir Christina und Sinem oberste Prioritat.
Die wechselnden und vielfaltigen Aufgaben sowie der standige Kundenkontakt
sind fUr sie taglicher Ansporn. Und so ist es kein Wunder, dass die beiden echte
Profis in der Modellbau-Branche sind und ein ausgezeichnetes Gespdr fir diese
entwickelt haben - das aber auch notwendig ist, um bei Neuheiten, Innovationen
und Produkt-Premieren immer am Zahn der Zeit zu bleiben.

DarUber hinaus schworen sie auf ihren standigen Begleiter: den Terminka-
lender. So haben sie alle Termine, Deadlines und To-Dos perfekt im Blick. Und
wenn dann doch nochmal etwas am Computer ,aufpoppt”, schaffen sie, aufgrund
ihres vorausschauenden Zeitmanagements und ihrer motivierten Arbeitsweise,
auch das zu wuppen. Denn gemeinsam sind Christina und Sinem starker denn je!

Ein Wunsch zum 75-jahrigen Bestehen?

Ein Jubilaum ist fir Sinem und Chri-
stina eine gute Gelegenheit, auf das
Erreichte zuruckzublicken und sich
neue Ziele fir die Zukunft zu setzen.
75)ahreseivoralleminderheutigen
Zeit schon mal ein langer und auch
manchmal schwieriger Weg. So
gratulieren Sinem und Christina zu
75)ahre Modellbau-Fachverlag - auf,
dass der VTH auch die nachsten 75
Jahre die Modellbausparten begei-
stern wird. Ganz getrost nach dem
Motto:,Das Glickistlaunenhaftund
Erfolg kein Zufall!"

aschinen 4.2
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Sinem kennt

Traditionsve&
wie keine Zweite
und kann bei der
Anzeigenbetreuung
ihr Wissen perfekt

einbringen.

v Frauenpower malVier (v.l.): Geschéaftsfiihrerin Julia Ernst-Haus-
mann, Assistentin der Geschaftsfiihrung Susanne Peter und das
Anzeigenteam wollen mit jeder Zeitschrift Briicken schlagen

zwischen der Modellbau-Branche und dem VTH-Leser.
AR b "'
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Teil 2: East Pool Mine - Taylor's

Shaft Engine

Der erste Teil meines Reiseberichtes hatte
ja einen Schauplatz direkt an der Kuste der
Keltischen See. Im zweiten Teil gehtesins Lan-
desinnere zur »East Pool Mine«in der Ortschaft
Pool bei Redruth. Dort befindet sich eine der
weltweit letzten Pumpmaschinen, diemitdem
sog. »Cornish Cycle« betrieben wurden, die
»Taylor's Shaft Engine«. Ein weithin sichtbarer
Schornstein mitdem Wort EPAL half ein wenig
bei der Anfahrt. EPAL steht fiir »East Pool &
Agar Ltd.« Eswurden Kupfer, Zinn, Wolfram und

Gerd Bavendiek

auchUranabgebaut. Die erhaltenen Gebaude
sind heute im Besitzdes »National Trust«. Ganz
So wie wir es aus dem Ruhrgebiet kennen,
liegt die Zeche mitten in einem Wohngebiet.
Letztlich erreichten wir das Museum Giber den
Parkplatz eines Supermarktes.

In einer ehemaligen Kompressorenhalle
versucht man heute, die Besucher an das
Thema Erzbergbauheranzufiihren. Exponate,
Schautafeln und Modelle werden genutzt. In
einem weiteren Raum wird ein Film gezeigt.

Reise nach Cornwall -
Reise zu den Anfangen
- Dampttechnik

Hat man diese Stationen durchlaufen, geht es
wieder nach draufen - bei unserem Besuch
war es leider stirmisch, es regneteimmer mal
wieder austiefdahinziehenden Wolken. Fiirden
Fotografen gab es kaum einen Sonnenstrahl.

Wir standen dann in den Uberresten des
ehemaligen Kesselhauses, siehe Bild 1. Dort
waren 5 Cornwall-Kessel untergebracht. Man
kann noch die speziellen Ziegel erkennen,
auf denen die Kessel auflagen, um die Flache
moglicher Korrosionklein zu halten. Der Kohle-
verbrauchwird mit 0,5t pro Stunde pro Kessel
angegeben. Der max. Dampfdruck dirfte bei
etwa 3,5 bar gelegen haben. Ein Anbau am
Maschinenhaus birgt einen Aufzug - allerdings
schiendas,Outof Order“-Schild schonlangere
Zeit zu hangen.

Um das Maschinenhaus herum finden sich
diverse Maschinenteile, siehe Bild 2. Nur einige
davon(Bruchstticke von Balancieren) machten
den Eindruck, als seien sie mit Schutzanstrich

Bild 1: Kesselhaus und Blick
auf das Maschinenhaus




versehen. Ganz typisch fiir Cornwall-Maschi-
nen (ein Begriff, der vermutlich auf Conrad
Matschoss zurtickgeht) ist, dass der Balancier
inder Stirnseite des Maschinenhauses gelagert
ist. Diesogenannte ,Bob-Wall“istdazu deutlich
dicker ausgefihrt. Diese Halfte des Balanciers
befindet sich also im Freien, siehe Bild 3. Hier
ist das Pumpengestange angehadngt, siehe
Bild 4. Der Schacht ist noch vorhanden, daher
ist hier alles abgesperrt und man kann leider
nicht viel erkennen.

Bei ca. 450 m Tiefe brauchte man sieben
sogenannte ,Lifts" mit je etwa 73 m, die fir
die Plungerpumpen benutzt wurden. Das
Gestange bestand aus Holz, beginnend mit
einem Querschnitt von ca. 50x50 cm und
dann abnehmend auf 40x40 cm. Die unterste
Pumpe an der Schachtsohle war eine Kolben-
pumpe [1]. Ein hier eingesetztes Ventil findet
sich im Maschinenhaus. Als Dichtung wurde
Leder vom Rhinozeros eingesetzt - die welt-
weit tatigen Monteure aus Cornwall hatten
herausgefunden, dass dieses Leder haltbarer
war als das heimischer Rinder. Zu dem System
aus Pumpgestange und Pumpen gehdrten
auch noch die ,Balance Bobs", also soviel wie
Hilfsbalanciere. Davon gab es drei unter Tage
in Erweiterungen des Schachtes und einen an
der Oberflache (Surface balance bob). Diese
vier Hilfsbalanciere waren alle an das Pumpen-
gestange angekoppelt. Man brauchte zwar das
GewichtdesPumpengestanges, umdie Plunger
herunterzudriicken, aber letztlichwarendiese
Komponentenimmer zu schwer und mussten
zum Teil ausbalanciert werden. Flr Taylor's
Engine kenne ich leider keine Zahlen, aber in
der Literatur finden sich Zahlen von anderen
Maschinen. Von z.B. 135t Gesamtgewicht des
Pumpengestanges wurden nur 39 t fur die
Plungerpumpenbendtigt, alsomussten96tz.T.
durch Hilfsbalanciere aufgenommen werden.

Wenn man dasimposante Maschinenhaus
betritt, steht man in gewisser Weise vor einer
dunklen holzgetafelten Wand - jedenfalls
brauchte ich eine Zehntelsekunde, bis mir

MaMsghinen 4.21
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klar wurde, dass diese Wand die Holzver-
kleidung des Zylinders mit seiner Isolation
ist. Es handelt sich um eine der groBten je
gebautenWasserhaltungsmaschinen miteinem
Kolbendurchmesser von 90“ (also ca. 2,28 m).
Letztlich ergibt sich ein AuRendurchmesser
von mindestens 2,60 m. Der Hub betragt
3 m. Es gibt nur noch drei weitere erhaltene
Cornwall-Maschinen mit mehr als 80", zwei in
einemehemaligen Wasserwerkin Londonund
eine in den Niederlanden. Diese wurde zum
Trockenlegen des Haarlemmermeers benutzt.
Taylor'sEngineistdamitdieeinzige erhaltene
Cornwall-Maschine weltweit, die zur Wasserhal-
tungineinem Bergwerk genutztwurde. Leider
istdie Prasentation dieser 1954 aul3er Betrieb
gegangenen Maschine gelinde gesagt durftig.
Einige wenige Schilder lassen den normalen
Besucher eher ratlos weitergehen. Wer weil3
denn schon, was es mit einem »Equilibrium
Valve« auf sich hat ? Vielleicht hatte mir der
altere Herr, der hinter einem Schreibtisch sal3,
ja alles erklart - aber dazu kam es nicht, weil
er meiner Frau alles Uber »Cornish Pastry«
mitteilen wollte - und das war eine Menge.
Taylor'sEngine wurde mitdem sog. »Cornish
Cycle« betrieben. Darunter versteht man den
Ablaufin einer Balancier-Dampfmaschine mit
nur dreiVentilenund ohne ein Schwungrad[2].
Das méchte ich anhand der Diagramme
Bilder 5-10erklaren.InderRuhelage, siehe Bild
5,stehtder Kolbenimmerim oberen Totpunkt,
da das Gewicht des Pumpengestanges den
Balancier nach untenzieht. Die Kolbenstangeist
Uber dieverschiedenen Lenkerder Watt'schen
Geradfiihrung an den Balancier gekoppelt. Es
gibtdreiVentile, das Einlassventil (Steam Valve),
das Equilibriumventil (Equilibrium Valve) und
das Auslassventil (Exhaust Valve). Der Frisch-
dampf wird vom Drosselventil abgesperrt.
Eswerden nun (Bild 6) das Einlass- und das
Auslassventil gedffnet sowie das Drosselventil
langsam gedffnet. Der einstromende Dampf
dricktdenKolbennachunten, die Plungerder
Pumpen (nicht dargestellt) steigen.

L
S
""ll-',-‘”.rj,fff

R RHS

Bild 3: Pumpenseite

Etwa bei der Halfte des Hubes wird das Ein-
lassventil geschlossen.Derimnunabgesperrten
Zylinder befindliche Dampf expandiert und
drickt den Kolben weiter nach unten wobei
der Druck abnimmt, siehe Bild 7.

Im unteren Totpunkt angekommen, wird
das Auslassventil geschlossen und das Equi-
libriumventil geéffnet (Bild 8). Ober- und
unterhalb des Kolbens kommt es zum Druck-
ausgleich. DerKolben kehrtdurch das Gewicht
des Pumpengestanges wieder in den oberen
Totpunkt zuruck.

Das Equilibriumventil wird geschlossen
und das Auslassventil gedffnet (Bild 9). Zeit-
gleich wird kaltes Wasser in den Kondensator

Bild 4: Pumpgestange
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Watt'sche Geradfiihrung

Kolben mit Kolbenstange

EinlaBventil

Balancier
Pumpe
Equilibriumventil
Equilibriumrohr
. . Auslalventil
Bild 5: Cornish

Cycle:Ruhelage

Zum Kondensator

\‘\.

Zylinder

== Frischdampf

Drosselventil

Bild 7: Cornish
Cycle:Expansion

//E'

=] |

Equilibrium

Bild 9: Cornish Cycle:
Kondensation /

7

gespritzt (nicht dargestellt), wodurch der
Dampf kondensiert. Es entsteht ein Vakuum
(symbolisiert durch die blauen Pfeile).

Nun wird das Einlassventil gedffnet, neuer
Dampf stromt ein und der Kolben erfahrt nun
Dampfdruck und den Sog des Vakuums (Bild
10). Damit ist das Anfahren beendet und die
Maschine ist nun im eingeschwungenen Zu-
stand. Die ersten Takte werden Ublicherweise
manuell gefahren, erst nach einer Weile geht
man zur automatischen Steuerung uber.
Furdie Steuerung der Cornwall-Maschinen hat

Qi

Arbeitstakt

sicheinespezielle Anordnung herausgebildet.
Dabei ist zum einen der manuelle Anfahrvor-
gang wichtig, zum anderen aber die extrem
unterschiedliche Hubzahl pro Minute im ein-
geschwungenen Betrieb. Taylor's ShaftEngine
machte maximal sechs Hiibe pro Minute und
minimal vielleicht einen Hub in zehn Minuten.

Bild 15 zeigt die Gesamtansicht der Steue-
rung - es macht jedoch in meinem Augen
keinen Sinn, den Ablauf erklaren zu wollen
[3]. Eine wesentliche Komponente ist auch
vor Ort nicht zu sehen und wird auch nicht

Bild 6: Cornish Cycle:
Vor Expansion

Bild 8: Cornish Cycle:

Bild 10: Cornish Cycle:

}

erwahnt: Ich meine die sogenannten »Kata-
rakte« [4]. Letztlich handelt es sich hierbei um
mechanische »Timer, die frei einstellbar sind
und nach Ablauf der eingestellten Zeit Hebel
bewegen, dieindie Steuerungeingreifen. Diese
Katarakte befindensichim Untergeschoss des
Maschinenhauses.

Bei Cornwall-Maschinen ist der Leistungs-
anteildurchdie Kondensation erheblich. Leider
istder Kondensator der Maschine nichtzugang-
lich, er befindetsichvermutlichim Bereich des
Schachtmundes. Eine Ubersichtszeichnung, die
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Bild 14: Detail Gelander

im Bereich der Steuerung ausgestellt ist, zeigt
leider eine ganz andere Maschine.

Einegrol3e GefahrfurBalanciermaschinen
stellte immer der Bruch des Gestanges dar.
Davonbliebauchdie Taylor's Engine nichtver-
schont. Um 1938 passierte es: Der Balancier
mit einem Gewicht von etwa 50 t sprang aus
seinen Lagern, die Kolbenstange verbogsich.
Anders als sonst oft zu sehen, hatte Taylor's
Engine nur die unteren Lagerschalen - ganz
so wie bei den frihen Watt'schen Pump-
maschinen.

Die Maschine wurde 1892 von Harvey in
Hayle gebaut und kam als Gebrauchtmaschi-
ne an den heutigen Standort. Sie ging 1924
in Betrieb. Nach der Stilllegung der Zeche
1945 drohte eine noch in Betrieb befindliche
Nachbarzeche abzusaufen, daher wurde die
Maschine dann bis 1954 weiter betrieben.

Auch hierretteten Privatleute die Maschine
vor dem SchweilBbrenner. Das amerikani-
sche Ehepaar Greville und Dorothy Bathe
spendete 1947 die Maschine der »Cornish
Engine Preservation Society«. 20 Jahre spater
Gbernahm auch hier der National Trust. Die
Batheshaben dieeinzige Biographiedesersten
amerikanischen Dampfmaschinen-Pioniers
Oliver Evans verfasst.

Bild 16: Michell's Engine

Bild 15: Steuerung

Das gesamte Gestange zur Ansteuerung
des Frischdampf-, des Abdampf- sowie des
Equilibrium-Ventils ist gegen Rost geschutzt,
indem man es einheitlich grau lackiert hat.
Einige Lagerschalensind gnadigerweise davon
ausgenommen. Allerdings sind an etlichen
Teilen dennoch Rostspuren sichtbar, obwohl
die letzten Arbeiten erst 2018 erfolgt sind.

War Taylor's Engine die letzte groRe Corn-
wall-Maschine, die Harveysin Hayle fur Cornwall
gebauthat, sozeigt Bild 16 die letzte je gebaute
Balanciermaschine, die als Férdermaschine
eingesetzt wurde.

Diese liegt ganz in der Nahe der East Pool
Mine, nur einen kleinen Spaziergang entfernt.
Diese Maschine ist nach ihrem Konstrukteur
Francis Michell, der auch die Férdermaschine
der Levant Mine gezeichnet hat, benannt. Sie
hat 30" (76 cm) Zylinderdurchmesser, 9 ft
(274 cm) Hub, 27 Hibe pro Minute und rund
300 m/min Férdergeschwindigkeit. Gebaut
wurde sie 1887 von der Firma Holman Bros.
aus Camborne.

Anders als bei der Levant Mine ist der
Balancier hier auf der verstarkten Stirnwand
desMaschinenhauses gelagert, schautalsozur
Halfte aus demHaus. Die Kurbelstange wirkt auf
das Schwungrad, rechts und links von diesem

befindensich die beiden Seiltrommeln. Allesist
erkennbar von der Witterung mitgenommen.
DerMaschinist hatte dhnliche Bedienelemente
zur Verfugung, wie sie aus dem Ruhrgebiet
bekannt sind.

Die Maschine wurde vor einigen Jahren
mit einem Elektromotor, der das Schwungrad
bewegen soll, ausgestattet. Das Bremsband,
welches dabei storte, wurde offensichtlich
durchgeflext und baumelt in der Grube.
Leider war der Antrieb nicht funktionsfahig.
Wo immer méglich sind auch hier einstmals
blanke Metallteile mitgrauer Farbe gestrichen.
Auch hier gibt es darunter starken Rostbefall.

Sicherlichistes nichteinfach, Maschinenund
Gebaude, die zum Teil deutlich Gber 100 Jahre
alt sind, konservatorisch optimal zu erhalten.
Ich kann dem »National Trust« nur wiinschen,
dass es ihm gelingt, auch bei den technischen
Denkmaélern den Aufwand zu treiben, der bei
den vielen Schléssern und Herrenhdusern in
seiner Obhut zum Teil schon seitvielen Jahren
betrieben wird. Fr mich sind die Zeugnisse
der Technikgeschichte ebenso bedeutend wie
Denkmaéler anderer Art.

Der dritteund letzte Teil meines Reiseberich-
tes wird sich mit Richard Trevithick befassen,
der nurwenige Meilen entferntgeborenwurde.

Quellen

[1]:Inmeinem YouTube-Kanal balancier.
eu gibt es ein Video zur Taylor's Engine:
Steam Engines In-Depth: Taylor's Shaft
90" Cornish Pumping Engine https://www.
youtube.com/watch?v=LmZOy6VU7Bw mit
weiteren Details.

[2]: Zur Entwicklung siehe meine »Syn-
opsis der Dampfmaschine«»1812: Richard
Trevithick baut auf Wheal Prosper einen
Prototypen mit dem Cornish Cycle.

[3]: Die Steuerungwird recht detailliertin
einemYouTube-Video erklart. Kanal harryo-
lynx: The Fabulous 1812 Crofton Steam Engine
https://youtube.com/watch?v=jV570NTAPIs

[4]: Zum Thema Katarakte siehe Conrad
Matschoss: Die Entwicklung der Dampf-
maschine. Band 1 S. 504 ff
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Viel Dampt auf Schiene,
Wasser und Stralsen

Das grofite zweijahrige kontinentale Dampftreffen in Dordrecht, EingutesjahrspatermeldetesicheinVertreter
Niederlande, 2013 interessierte auch eine Gruppe von weit an- 2us Bremerhaven, sowohi bei Aussteflern in
_ . denNiederlanden, alsauchin Deutschland, mit
gereisten Veranstaltern des Hafenfestes in Bremerhaven. Deren  deridee,inBremerhavendasdortige Hafenfest
; : ; ; -~ 2015 um den StralRendampf zu erweitern.
spezielles Interesse galt eigentlich den dortigen zahllosen Dampf: Die Kontakte waren fink fruchtbar. Die
schiffenund Dampfbooten. Dabeiallerdings musstensie feststellen, Bedingungen fiir den Veranstalter und die
dass ganz automatisch auch all die vielen Dampffahrzeuge, Dampf-  Micht selten weit angereisten Aussteller wohl
. ausgeglichen.Und genausofand dasviertagige
maschinen insbesondere durch ihre Fahrtmdoglichkeiten an Land  pampfschiff-und StraBendampftreffen DAMPF
. . . und SAlLerstmalsvom 12.-16. August 2015 als
mitten in der SFadt hervor;téchen und das Interesse der dortigen Erweiterung der bekannten SAIL 2015 statt,
Besucher damit ganz naturlich auch dem Strallendampf galt. Unter Mittagam Vortage der Veranstaltung
angekommen, erspahteich schonvonWeitem

Busso Hennecke T\ A | .
28 ‘ " Anmerkung der Redaktion: Noch sind grofie
XY \

Treffen auf denen wir historische Technik im Ori-

Dampffeuerspritze von \ / ginal und Modell bewundern kénnen ja in weiter
zwei Pferden gezogen ' v Ferne - Grund genug fiir uns mit Busso Hennecke
von 1901 vom Feuer- 4 einen Blick auf ein vergangenes Treffen zu werfen,
wehrmuseum in Salz- \ welches Dampfin allen Facetten zusammenbrachte
bergen: im Hintergrund § ) - viel Spaf§ dabeil

der 100-jahrige Dampfer

Welle, der damals wie-
der einen geeigneten / | T
Dampfantrieb suchte v _ \,, P

L \. |

e ol




einenmittleren Dampfkran auf Schienenstehen.
Nach den angefertigten Fotos entdeckteicham
unteren Kranhinterteil eine kleine Klappe, die
wahrscheinlichdazudiente, Asche und Schlacke
zuentsorgen. Dadiese unverschlossenwar ver-
suchteich einige FotosvomKraninneren. Eines
lasst den Innenraum ausreichend erkennen.

Als Nachstes hiel3 meine Entdeckung: Das
Bremerhavener Schifffahrtsmuseum-unddas
auch noch ganz nahe am Veranstaltungsort.
Drauf3en stand schon als Eyecatcher vor dem
Museum ein markiger Dampfhammer der
Firma Brinkmann aus Witten an der Ruhrvon
1905, mit einer Hohe von 4 m und dem Leicht-
gewicht von 37 t. Ein Uberaus guter Empfang
fur jeden Dampffan!

Innenim Museum begriiBte michganzvorn
ein zusammengesetzter Funfzylinder Spilling
Motorim besser als Neuzustand. Alle Armaturen
und moglichen Bedienungselemente glanzten.
Mehrmals fiihrte mich der Anblick herum, um
alle Details zu erhaschen.

Nebenbei: Die Firma Spilling aus Hamburg
liefertbis heute weltweit kundenspezifischihre
Dampfmotoren und nebenbei auch Dampf-
turbinen etc., beidesin allen Leistungsklassen
bis zu je 2,5 Megawatt weltweit! Energie aus
Mullverbrennung ist zwischenzeitlich deren
Spezialitat.

Da in vielen Schiffsbauchen im Heizraum
Lichtehernahedem Thema Funzelgab, zeigten
gleich mehrere hervorragende Gemalde die
Situation vor Ort am Kessel bei den schwar-
zen Mannern wahrend der Arbeit bis hin zum
direkten Schluck aus der... Wasserkanne.Auch
dasBildvonSchmiedeprozesseneinesriesigen
Dampfhammersaufeinem hellglihenden Sttick
Stahl illustrierte treffend gute Einblicke in die
fir Dampffreunde gute alte Zeit.

Eine groRBe Anzahl von Schiffsmaschinen-
antrieben vom Einzylinder bis zur dreifach
Expansionsdampfmaschine waren natlrlich
selbstverstandlich mehrfach im Original und
Modell ausgestellt. Ein warmegewohntes
Schmuckstiick alskohlegefeuerter zweiziigiger
Schiffskessel schottischer Bauartwar natirlich

Viaschinen 4.2

im Modellbau

Bis 1972 dampfbetriebener
3-t-Schienenkran der Firma
Orenstein und Koppel von
1939/40 am alten Hafen;
Allradantrieb erméglichte
es, 2-3 beladene Giiterwa-
gen zu ziehen. Schwenkbe-
reich per Kegelrad Wende-
A getri'ébe 360 Grad

&

auch mit dabei. Die Kesselhaube war zum Teil
entfernt, um den Blick auf den genieteten
FlammenrohrkesselinklusivDampfdom, Sicher-
heitsventilund Dampfpfeifefreizulegen. Eswar
der Ersatzkessel Nummer 1 flir das historische
Fahrgastschiff Meissen auf der Elbe. Dieses
Schiffwurde spéter 1907 etwas umgebautund
fuhr unter dem Namen Kronprinz Wilhelm
mit geschlossenem Oberbau im Mittelteil und
einem zusatzlichen offenen Deck bis 1968
auf der Oberweser. Die Veranderungen sind
allerdingsim Museumrickgebautworden. Als
Besonderheit war auch die 2-Zylinder oszillie-
rendenVerbundschiffsmaschine der Meissen
-wahrscheinlich von vor 1881- in der Prager
Maschinenfabrik erbaut, vorhanden. Eineder-
artige Maschine ersparte bereits damals etwa
30 % Kohleverbrauch.

Zahllose Fotos dabei nicht zu vergessen,
die unbeschreiblicheninden Neuzustandres-
taurierten Maschinen aller Art naherbrachten

Um es kurz zu machen: Allein die Antriebs-
maschinen mitallen Nebenaggregaten geben
diesem Museum ganzsicher das Pradikat: Her-
vorragend. Flr jeden engagierten Dampffreund
undnatdrlichinsbesondere Schiffmodellbauer,
ist das Museum - unbedingt mit weit mehr
Zeit als ich sie zur Verfligung hatte - einen
Extrabesuch wert.

Spillingmotoren di
beliebig erweitert
und verkiirzt wer-
den konnten. Die '
gut ausbalancierten’
Triebwerke hat-
ten einen liberaus

1Y
hohen Drehzahl- 4. \

bereich. Als Kraft-
spender sehr gut
geeignet Uberall wo
Dampf im Arbeits-
prozess anfiel
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Blick durch das zu 6ffnende Ascheloch
des Kranes; hinter der Seiltrommel gut
sichtbar das Bedien- und Hebelwerk am
Kranfiihrer-Platz sowie die offenen, un-
isolierten Dampf und Wasserleitungen

Und dann ging es weiter zum nahen Veran-
staltungsort. Den separaten und groRzlgigen
Platzflir die Dampfschiffe und den StraRendampf
bot dazu das Schaufenster Fischereihafen mit
dem separaten Bereich fiir eine ausgedehnte
Parade von Kirmes und Verkaufsstanden aller
Art. Es mangelte dort an nichts. Der Dampf
verbindet und die gegenseitigen Interessen

Gemalde als Einblick in die kraftzehrende
Arbeit der Heizer der Heizer unter heiRen
Bedingungen im Feuerungsraum




Modell einer Dreifachexpansionsmaschine eines flachgehenden

Minensuchbootes im Ersten Weltkrieg. Dies war damals der aktu-
elle Standard vor den Dampfturbinen in der Schifffahrt weltweit

Separater Blick
auf Kulisse und
Umsteuerung der

Kohlegefeuerter zweiziigiger Ersatzkessel der Meissen; Kohlever- Maschine
brauch 250 kg/h; 10 bar; Wassertemperatur dabei etwa 170 Grad;

diese schottische Bauart wurde aufgrund des groBen Inhaltes

als wassertrag bezeichnet. Der Kessel wurde in der Regel nur zur
Winterpause und bei Reparaturen heruntergefahren

/

¥ Kesselblick mit gedffneter Teilwand
und dahinterliegenden-Uberhitzer-
rohren, link ein Fe

uerlochs

auf dem Wasser und dem Lande schufen bis
heute vielerlei Kontakte.

Dortlagenunteranderem: Das Dampfschiff
Welle - am 11. August 1915 vom Stapel ge-
laufenaufder WerftAtlasin Bremen. Esfeierte
seinen 100. Geburtstag und suchte - so ganz
nebenbei - eine neue Backbord- Maschine
zur Wiederherstellung in den vollstandigen
kohlebeheizten Dampfantrieb. Hierzu hatte
sich auch bereits ein rahriger Verein zur Wie-
derbelebung gebildet. In der Zwischenzeit ist
dies auch gelungen! Im Ersten Weltkrieg war
die Welle noch im Einsatz als Eisbrecher und
diente danach im Schleppdienst, dem Reise-
dienst, und Ubernahm zwischenzeitlich die
Versorgungsfahrten furdie Leuchtfeuerinder
gesamten Wesermundung.

Die Besatzung des Schiffes Welle und
allenanderen Schiffe nutzten und gewahrten
auf gegenseitiger Basis jedermann Einblick
in samtliche unterschiedlichen Teile der
Dampftechnik und den Bedingungen tber
und unter Bord.

Teilge6ffnete Heizwand vom Kessel zeigt die Siederohre; darun-
ter oben die beiden Feuerklappen und darunter der Aschefall

Auchder Dampfer Welle-als Markenzeichen
leichtzu erkennen mitihrer Schornsteinbema-
lung Typ Ringelsocke rot/weil? - half zusatzlich
ganztagig mit Produkten ihrer Kombuse und
zUnftigen Getranken.

Der enge Kontakt mit den Breda Dampf-
walzen-Gartnern - Nicki und Andreas Precker
aus Marl einerseits und der Besatzung der
Welle andererseits - war schnell hergestellt
und erfreute an allen Tagen.

Mittelschwerer Dampfhammer der Firma
Brinkmann aus Witten von 1905; Masse
37 t; zum Schmieden von Schiffskurbel-
wellen und Zylinderkopfmuttern

Viaschinen 4.2

im Modellbau




Diedirektvor dem DampferWelle positionier-
te Dampfspritze hielten die Feuerwehrmanner
aus Salzbergen von morgens frih bis abends
spat jederzeit unter Hochdruck und Besucher
und Interessierte konnten auch schon mal ein
wenig mit Hand anlegen und das Schifffahrts-
becken ein wenig nachfullen...

Die inzwischen hervorragende und viel
bewahrte, sehr oft bei Dampfveranstaltun-
gen ausgestellte Spritzenpumpe kam 1989
komplettals Schrottaus Marienberg, B6hmen
dank der Osterweiterung? Gebaut wurde die
Feuerspritze von der Firma R. A. Smekal in
Prag 1901. Dabei handelt es sich um eine
Volldruck Drillingsmaschine mit stehendem
Kessel. Arbeitsdruck 8 bar; Drehzahlbereich:
flink-wendige 1.800-2.000 Umdrehungen/min.
1.600 Arbeitsstunden geleistet von der Feuer-
wehr in Salzbergen, waren zur kompletten
Restaurierungund TUV-Abnahme nétig. Respekt!

Selbstverstandlich war auch der Dampfeis-
brecher Wal im Hafen mit von der Partie. Er
wurdeerst 1938 beiden Stettiner Oderwerken
gebaut, ist etwa 50 m lang, 12 m breit und hat
einen Tiefgang von gut 5 m. Als Antrieb dient
eine 1.200 PSstarke Dreifachexpansionsdampf-
maschine. Dampferzeugungdurch zwei Wasser-
rohr Seeschiffsdampfkessel; halbautomatisch
gefeuert. Dampfleistung 6.000 kg pro Kessel;

Wilh. Schrider GmbH & Co. KG / Metallwaren + mehr

SchitzenstraBe 12 - 58511 Liidenscheid

Fax: +49 (0) 23 51 98 47 -47 - E-Mail: info@Wilesco.de
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662 Bruttoregistertonnen; Verdrangung 941 t.
An den Abenden der ersten drei Veranstal-
tungstage der Dampf und Sail gab es immer
direkt am Kai eine niederléndisch- englische
Sonderschau unter Dampf der angereisten
GroRBmaschinen bis tief in die Nacht.

www.wilesco.de

D \ "ggent_i_er;\',om'
StraBRendampfclub aus den

: Niedejlani{e_

telpott; Hersteller

~die Firma Kelly Springfield (USA) von 1911;
Fabriknummer 2499; zwei Zylinderverbundma-

Die StraBendampfer beméchtigten sich
tagstber der glatten, gut ausgebauten Stra-
Ben um das Hafenbecken herum entlang, am
Kirmesplatz vorbei auf die andere Hafenseite
bis zum Ende der Partie. Dort gab es natlrlich
immer ein kleines Problem mit den genauen

Anzeige

MADE IN
A ERMANY

Die beliebte D12 —
fiir Sie neu aufgelegt!

Dieses kleine Kraftpaket mit dem Beinamen
,Die wilde Dreizehn” hinterldsst mit ihrem
glanzenden Messingkessel und zwei Schwing-
zylinder, der schwarzen Grundplatte und dem
leuchtend roten Kesselhaus einen wirklich edlen
Gesamteindruck. Neu bei dieser D12 ist die
Dampfregelung fiir die Zylinder (iber ein Ventil,
um angeschlossene Antriebsmodelle auf die
gewiinschte Geschwindigkeit zu regeln.

Jetzt hestellen! (Best.-Nr. 00012)

5 K facebook/wilescodampfmaschinen
u youtube/wilescodampfmaschinen

_ schine z'viﬁcﬁ.gn dé;rff Eié\_hmgn--dﬁd S't‘gh'ke_ssel
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und oft knappen Wendemandvern am tiefen
Hafenrand... Aber absolut alles verlief wie
gewohnt unfallfrei und freundlich ldchelnd.

Dietagliche StraRendampfarade der Modelle
im MafRstab von 1:4 (3 inch) Uber 1:3 (4 inch)
bishinzu 1:2(6inch) samtden Originalenfand
auf dem ehemaligen Kohlenplatz des Hafens
unter besonderer Publikumsbeachtung statt
inklusive vieler Fachleute.

Eines der Modelle war das von mir geliebte
ultraprazis gebaute und ebenso fahrende
1:3-Modell mitVorbild einer Strallenlokomotive
von McLaren gebautvon Gunter Kossmann, in-
zwischenlangebeheimatetinden Niederlanden
und gefahren mit jahrelanger Erfahrung vom
2015 etwa zwolfjahrigen Volldampfer Frank.

Alle anderen drei Modelle hatten Vorbilder
derenglischenFirmaBurrell. Lehrreichkonnte
man die gleichvorbildhaften Kranmaschinen-
modelle im Malstab 1:3 und 1:2 an ihren
weit unterschiedlichen GrélRen und Massen
bewundern. Der Dampftraktor Feflo 1:2 hatte
nur die Ublichen paradegebunden Pausen
und transportierte kleine und groRe Fans
auf dem Personenanhdnger ganztagig Uber
noch offene StraBen und Wege - falls nicht
vom Publikumsandrang mal wieder plétzlich
vollkommen verstopft.

Naturlich waren auch diverse angelernte
Nachwuchsfahrer an Feflos Steuer und zahl-
reiche engagierte Videofans Giber die komplette

Veranstaltung hin und zurtick gedampft! Mit
Volldampf seine Fans finden und ans Hobby
binden!

AnOriginalenwar naturlichdas Wappentier
des niederlandischen Dampfwalzenvereines,
eine Kelly Springfield Dampfwalze aus Ame-
rika mit Stehkessel und gut sichtbarer, tief
liegender 2-Zylinder-Antriebsmaschine von
1911 miteiner Massevon unglaublich leichten
5 t mit dabei. Die Maschine kam 1911 nach
Antwerpen in Belgien. Sie wurde damals dort
nach den Regelnvon 1884 neu abgenommen.
Die Dampfwalze arbeitete in der Néhe von
Antwerpen und spater bei Verviers. In 1957
wurde die Walze zum Dieselbetrieb konver-
tiert. Um 1990 dann wieder in den Original
Dampfzustand zurlckgefuhrt und seit 1997
zuvielerleiVeranstaltungenim Beneluxbereich
und Deutschland in Dampffunktion ausgestellt.
Der derzeitige stolze Besitzer heilt Dampfwal-
zenclubNiederlande -www.stoomwalsenclub.
nl - und der neue Name: Pruttelpott.

Die langjahrige Vielfahrermitdampferin
CarolinaSchrievers aus den Niederlanden mit
Sohn Frank glanzten mit unendlicher Erfah-
rung auf dem Dampftraktor Lena, Wallis und
Steevens aus 1905, Nr.2811 einer ehemaligen
Kohlenhandlung in GB.

Die treue Ruthemeyer Dampfwalze Leen
aus 1941 Nummer 823 fehlte selbstverstand-
lich auch nicht.

Parade der StraBendampfer am Hafenbecken: neun Originale zumeist aus
den Niederlanden; zwei aus England, eines aus Deutschland; davor vier Mi-
niaturen davon zwei aus Deutschland. Mit einer Ausnahme alles verdiente
und bekannte Veranstaltungsvielfahrer

Andemgrol3envordem Schornsteinoriginal
angebrachtenknallroten Wasservorratskessel
und zwei passenden Kohlekasten am Heck
konnte man aus Amerika den Dampftraktor
Minneapolisvon 1911 Nummer 7559 als Viel-
fahrer schon vom weiten erkennen.

Die beiden roten Dampftraktoren Lady
Colinda und Lady Jane der Firma Aveling
und Porter gaben sich nattrlich als Vielfahrer
ebenfalls die Ehre!

GroRbritannien steuerte eine Dampftrak-
tor von Aveling und Porter sowie einer von
der Firma Ransomes, Sims und Jefferies aus
Ipswich, GB mit bei.

AmEndedesvierten Ausstellungstages der
gelungenen Grol3veranstaltungen, warichleider
noch nicht einmal in den Bereich der anderen
Hafenteile mit den Windjammern etc. vorge-
drungen. Dies wollte ich mir fur die nichste
geplante Veranstaltung 2020 aufheben - das
Aufheben galt allerdings coronabedingt fir
die gesamte Veranstaltung.

Fdr 2021 ist als Veranstaltung zwischen-
durcheinTreffenunter dem niederdeutschen
Titel Liitte Sail vom 11. bis 15. August 2021
geplant. Dafahre auchich schon allein wegen
des Schifffahrtsmuseums hin...

Und schauenwir einfachmalwasundwann
in diesen besonderen Zeiten, noch genau ge-
schehen darf und soll. Freuen Sie sich mit mir
auf die nachste Veranstaltung und driicken
Sie allen Dampffreaks ganz fest und herzlich
die Daumen. Diese brauchen das nach dem
Komplettausfalljahr der Szene 2020!

Das Anheiz-, Morgen- und Nachtlager der
italienischen Zweizylinder Dampfwalze
Breda von 1925 Nr. 11035; Masse 16 t.
Diese GroBmaschine aus Marl in Deutsch-
land war als erste in Dorset tGiberhaupt
nur aus Anlass zum groB3ten aktiven
Dampf-WALZEN-treffen der Welt mit iiber
100 Dampfwalzen in Funktion. Das ergab
einen verdienten Eintrag in das Guinness
Buch der Rekorde. Respekt: Nicki und
Andreas Precker
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Unter die Lupe genommen

Regner Dampftraktor Napoleon in 1:16 - Teil 2

Der Agraringenieur John Fowler erfand in den 50er Jahren des 19. Jahrhunderts Pflige, die unter
der Erde Entwasserungsleitungen verlegen konnten. Zuerst mit Pferdekraft betrieben, dann mit
stationaren Dampfmaschinen und Seilwinden. 1863 konnte Fowler ein Pflugsystem vorstellen, das
aus zwei Dampftraktoren und einen doppelseitig wirkenden Kipppflug bestand. Erst als Verbren-
nungsmotoren stark genug waren Traktoren anzutreiben, fanden die schweren und teuren Dampf-
pflugzuge keine Verwendung mehr.

Peter Gatz

Die Modelle

Das Vorbild von Regners Pfluglokomotive war
ein 12 PS Fowler B4, der zum Pfliigen ausgeru-
stet war. Regner hat diesen Dampftraktor als
Fowler ,Napoleon” von 1986 bis 1988 in der
limitierten Stlickzahlvon 333 Stuick hergestellt
undverkauft. Wir erinnernuns, Regners erster
Dampftraktor aus 1980 war die Kemna Ein-
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heitsmaschine (MASCHINEN IM MODELLBAU
6/2020). Die im damals deutschen Breslau
ansassige Firma war die Handelsvertretung
von John Fowler & Co auf dem Kontinent,
bis sie eigene Konstruktionen auf den Markt
brachte. Das Original des hier vorgestellten
Modells wurde 1912 gebaut und war mit der
Baunummer 12407 eineder spateren Ploughing
Engines. Die Maschine fuhr in England unter
dem Namen ,Napoleon” mit dem Nummern-
schild NK 935 vorne an der Werkzeugkiste.
Ein Nummernschild wurde Pflicht als die

riicksichtslose Raserei mit Dampftraktoren
auf den LandstraBen Englands zunahm. Man
konnte sich damals schon die Nummer von
demjenigen Raser aufschreiben, der einemein
paar Minuten spater mit wahnsinnigen sechs
Meilen pro Stunde die Vorfahrtnehmenwdrde.

Pfluglokomotiven (Ploughing Engines) er-
kennt man an der groBen Seiltrommel am
oder unter dem Kessel. Sie ist beim Regner
Dampftraktor funktionsfahig. Mit dem langen
Hebel unterhalb des Lenkrads kann wie beim
Original ein Kegelrad angehoben werden, bis




Die groRe Seiltrommel ist das charakte-
ristische Merkmal der Ploughing Engines

esindasZahnrad aufderKurbelwelle eingreift.
FUrdenBetrieb der Trommelverpasste Regner
dem Dampftraktor einen Leerlauf, der mittig
Uber dem Kessel geschaltet werden kann.
Die Drehrichtung der Trommel wird mit der
Stephenson-Umsteuerung gewechselt, ohne
dabei die Maschine anhalten zu mussen.
Nicht nur beim Antrieb des Pfluges, son-
dern in allen Details ist das Modell sehr nah
am Original, vergleicht man es mit Fotos des
Typs B4. Herr Regner muss also gute Unter-
lagen eines Dampftraktors dieses Typs gehabt
haben. Gegenuiber den Nachfolgemodellen
fallt der um knapp 2 cm langere Kessel auf,

umso Platz fiir die Seiltrommel zu schaffen. An
kiirzeren Dampftraktoren musste die Trommel
seitlich hochkant angebaut werden, was eine
komplizierte Seilfiihrung und eine ungiinstige
Kraftverteilung mit sich brachte.

Im ersten Teil war mein Traktor Nr. 26
abgebildet, mein zweiter mit der Nr. 79
unterscheidet sich nicht nur durch das Fehlen
der Kesselringe und durch das werksseitig
aufgeklebte Regner Typenschild, das beim
spateren Lanz auf den Deckel der Werkzeug-
kiste gewandert ist, sondern auch durch die
andere Drehrichtung der Seiltrommel und die
schwarze Farbgebungder Feuerbiichse.Ichgehe
davon aus, dass dieses Modell betriebsfertig
montiert ausgeliefert wurde.

Der Vorbesitzer hat ihm ein Gegengewicht
auf der Kurbelwelle verpasst, damit er beim
Ziehen des Pfluges nicht umkippt. Ich brauche
ihn gar nicht anzuheizen den Traktor, weil
schon beim Durchdrehen der Maschine die
Zahnrader blockieren. Mal3geblich daran be-
teiligt sind die Seitenteile des Steuerstandes,
dieteils starkverformtsind. Somitstimmendie
Achsabstande und die Flucht der Zahnrader
nicht mehr. AuBerdem drohen die Schrauben
der Achslager fir Schaltachse & Co aus den
Seitenteilen herauszubrechen. Aber mit den
von Regner angebotenen Ersatzteilen, die es

sichunteranderem durch fehlende Kessel-
ringe und das aufgeklebte Regner-Schild
vom ersten Modell

zu einem wirklich fairen Preis nachzukaufen
gibt, kann man den alten Napoleon wieder so
ausstatten, dass allesfunktionsfahig beweglich
ist,ohnegleich auseinanderzufallen. Dennwas
die Detailtreue und Funktionsvielfalt angeht,
gehort der Fowler von Regner zur absoluten
Spitze in diesem Mal3stab. Kein anderer in
Serie aufgelegter 3-Dampftraktor kommt an
ihn heran. Die neue Geschéftsfihrung von
Regner hat es nun erméglicht, die tUber 30
Jahre alten Modelle zu retten und zu erhalten.
Vielen Dank an Mischa Lechner!

Manch einer mége meinen, ich wirde mit
meiner Serie Werbung fiir Regner machen, dabei
werden die Dampftraktoren gar nicht mehr
angeboten. Nein, denn es gibt auch Negatives
zu berichten: Ich besitze die Seriennummern
26, 45 und 79, also Modelle aus dem ersten
Produktionsjahr. Am Anfang der Produktion
gabesmassive Qualitatsprobleme unddasbei
einem sehr hohen Preis. Problem dieser Trak-
toren war nicht, dass sie nicht funktionierten,
sondern sie zerfielen mit der Zeit. Denn die
meisten Teilewarenaus einer problematischen
Legierung gegossen. Regners Zinkguss be-
kommt Uber dieJahre beischlechter Lagerung
Zinkpest. Dabei oxidiert das Material, nimmt
dabei mehr Volumen ein, und es entsteht ein
Netz von Rissen, das die Bauteile durchzieht.
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Die Bauteile verformen sich, blahen sich auf
oder zerbrgseln schlimmstenfalls.

Leider sind von den Schaden die dampf-
traktor-spezifischen Sonderteile betroffen,
wie Vorderachse, Radspeichen, Schwungrad,
Seiltrommel, die groRen Zahnrader und die
Waénde des Fahrstands mit Deckel. Teile, die
in Regners Lokomotiven verwendet werden,
waren nicht das Problem. Sie kann man noch
nachkaufen. Ich musste die Zinkgussteile
aufwandig restaurieren, d. h. Risse mit Sekun-
denkleber fillen, Bruchstiicke anpassen und
zusammenfigen, spachteln, schleifen und
neu lackieren. Deswegen ist die Seiltrommel
eines der beiden Traktoren schwarz lackiert.
Sie war einfach zu stark beschadigt. Die des
anderen Dampftraktors habeich dick mitKlar-
lack versiegelt, damit zuklnftig kein Zinkfral3
mehr angreifen kann. Zusatzlich gilt trocken
und tber 13 °C lagern.

Besonders schwierig war es, die grol3en
filigranenZahnréaderzuretten, dasie nichtnur
in mehrere Teile zersprungen, sondern auch
verbogen waren, und es fehlten Zahne. Das
Gehéause hatte sich auch stark verformt und
in seine Einzelteile zerlegt, aber daich es neu
lackiert hatte fielen die Spachtelarbeiten nicht
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auf. Den Lack lies ich mir extra anmischen. Im
Computerzeitalter scheint eswohl schwieriger
zu sein, den Farbton zu treffen als friher. Der
dritte Baumarkt hatte es dann geschafft, dass
auch der Glanzgrad passte. Dies ist wichtig,
denn die Kessel mit Zylindern behielten den
Originallack von damals.

Kaufen oder weitersuchen?

Es ist &rgerlich. Regner schrieb in seinem Ka-
talog,Der Dampftraktor ist ganz aus Messing,
Stahlund Kupfer gebaut”. Daswar wohlmalso
geplant, ist aber in der Serie nicht ausgefUhrt
worden. Als ich diese Fotos machen lieB, ist
die Vorderachse durchgebrochen. Einfach so,
beimvorsichtigen Absetzen des Modells. Sofort
wieder bei Regner angerufen und gebettelt,
endlich diese Vorderachse nachzubauen.
SchonzuLebzeitenvonHerrnRegner hatteich
regelmaRig nachgefragt, ohne Erfolg. Und als
Mischa Lechner, sein Nachfolger, mir gesteckt
hatte, dass er bereits fUr einen Kunden eine
Ersatz-Seiltrommel hergestellt hatte, bat ich
ihm, auch die Zahnrader zufertigen. Als Vorbild
hatte er aber nur noch einen Radsatz und ein
Schwungrad des Lanz-Nachfolgers, daherhabe
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ichdieverformtenZahnrader meiner Traktoren
so gut es ging vermessen. Das Ergebnis habe
ich bereits im ersten Teil vorgestellt, die Teile
kénnen sich sehen lassen. Und nach fastzehn
JahrenhalteichVorderachseninderHand, die
endlich auch was aushalten.

Der Kéufer einer Regner Pfluglokomotive
sollte sich dennoch bewusst sein, dass es fur
einige Zinkteile, wie den Steuerstand, die Werk-
zeugkiste oder die Rader keinen Ersatz mehr
gibt. Daswasvorhandenist, muss zwangsweise
restauriert oder komplett neu hergestellt
werden. Naturlich sind Kessel und Maschine
immer zu gebrauchen so wie die Rdder, wenn
keine Speichen gebrochensind. Und aufgrund
der guten Auftragslage sollte man schon jetzt
wissen, was man ndchstes Jahr von Regner
braucht. Die Produktion der Serie (diesmal war
esdieRhatische Nr. 25)gehtnun malvor. Aber
wer unbedingt sofort pfliigen will, der kann ja
einmal bei Accucraft vorbeischauen, dort gibt
eseinenschwarzen,Fowler Ploughing Engine”
in 1:12 fir umgerechnet knapp 5.000 €. Ein
wahres Schndppchen, wennmanbedenkt, dass
der sich selbstauflosende Regner ,Napoleon”
in 1:16 vor Uber dreiRigJahren schon mehr als
3.000 DM kostete.

Ichwurdedie FingerweglassenvonModellen
des ersten Baujahres, also Seriennummern
unter 100. Daruber scheinen sie von besse-
rer Qualitat zu sein. Zum Abschluss noch ein
kleiner Tipp: Die Seriennummer befindet sich
an der Vorderseite des Dampfdoms auf dem
Zylinder. Ist dort keine, ist das Modell neu
lackiert worden.

Technische Daten

Lange Uber alles 370 mm
Breite Uber

Hinterrader U iy
Hohe Gber Kamin 195 mm
Leergewicht 4200g
Durchmesser 66 mm
Vorderrader

Durchmesser

Hinterrader e
Durchmesser Kolben 14 mm
Hub 17 mm

1:15,0 und 1:21,6;
schaltbar, mit
Leerlauf

stufenlos zwischen

Antriebslbersetzung

Umsteuerung vorwarts und ruick-
warts

Dampfzufuhr stufenlos regelbar

Gaszufuhr stufenlos regelbar

Fassungsvermaégen 130 ml

Kessel

Fassungsvermaogen

Gastank 25ml
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WERKSTATTPRAXIS

MERR ALS BO

AREN

Aufristung stationarer Bohrmaschi-
nen furs Gewindeschneiden und
weitere spanabhebende Verfahren

Wer ofter Gewinde schneidet, weild Bescheid: Gute Schneidbohrer
sind nicht eben billig und die Kleinen brechen ofter weg. M3 und
M4 hat man aus Erfahrung meist doppelt auf Vorrat. Das Pech
lasst jedoch nicht lange auf sich warten. Der letzte Schneidbohrer
geht zu Bruch und der Werkzeughandler hat soeben geschlossen.

Dassenkrechte Eindreheneines Schneidbohrers
ins Werkstuckwillauch nichtimmer gelingen. Die
Korrektur des Anschnittwinkels beschadigt den
Gewindeansatz oder fUhrtgleichzum Bruch. Allein
diese Missmatches sind Grund genug, Uber den
Baueiner geeigneten Vorrichtungnachzudenken.

Die Anschaffung einer professionellen Ge-
windeschneidmaschine ware eine Méglichkeit.
Es geht aber auch anders. Eine Tischstander-
oder Saulenbohrmaschine mit Maschinen-
schraubstock bietet gute Voraussetzungen
fur eine kostenglnstige Aufristung. Der

Andreas Hartung

Platzbedarf erh6ht sich nur um das Volumen
des ,Schaltkastens".

Von der Aufgabe
bis zur Ausfuhrung

Anfangs bedienteich mich einer Hilfslésung. Es
darf geschmunzelt werden. Das vorgebohrte
Werkstickliel3ichim Maschinenschraubstock
eingespannt. Somit blieb die eingestellte Po-
sition zum Bohrfutter erhalten. Nun wurde

o 1

der Bohrer gegen den Gewindeschneider
getauscht, derVorschub biszum Aufsetzen des
Gewindeschneiders bewegtund dieser mittels
Rechtsdrehung von Hand (!) am Bohrfutter in
das Werkstlick gedreht. Nach erfolgreichem
Schnitt alles riickwarts, Szene auf Anfang. Nix
Motor, nix abgebrochen, Ol war auch dran -
alles schick. Spane ausblasennichtvergessen.
Mit einem Bohrschneider (Kombiwerkzeug
Bohren-Schneiden) funktioniert das auch
ohne Aus- und Einspannen. Nur muss der
Bohrvorgang rechtzeitig angehalten werden.

Laut Maschinenkunde setzt sich die Schnitt-
geschwindigkeit bei allen spanabhebenden
Verfahrenaus Drehzahl, UmfangundVorschub
zusammen. Dass die machbare Schnittge-
schwindigkeit vom zu bearbeitenden Material
abhangt, sollte soweit bekannt sein. Beispiel:
BeiHolzwird richtig Tempo gebraucht, Messing
und Grauguss liegen im Mittelbereich. Beide
Materialien besitzen eine Eigenschmierung.
Stahl, Edelstahl (VA) und Aluminium wollen
dezent angegangen werden. Bleiben noch
thermoplastische Werkstoffe - die haben es
nicht so mit der Reibungswarme.

Betrachten wir die Sache rein von den
Steuerbefehlen, so bendtigen wir: 1. Dreh-
zahlbereichfirBohren, 2. Drehzahlbereich fir
Gewindeschneiden, 3. Drehrichtung umkehren
bei Schnittende. 4. Stopp bei Ende der Werk-
zeug-Ruckstellung in die Ausgangsposition.
Setzen wir diese Parameter in ein Diagramm
(y = Werkzeugposition - Vorschub // x = Zeit-
leiste oder Arbeitsgang), so erhalten wir eine
Befehlskette fir die Motorsteuerung (Bild
2). Alle Befehle in diesem Diagramm liel3en
sich manuell ausfithren, doch der Teufel der
groRBen Gemeinheit namens Murphy hat zwei
Fallen aufgestellt.

- Bohrdrehzahl wahlen und Rechtslauf
starten funktioniert von Hand immer.

-Die Umschaltung von Bohr-auf Schneide-
drehzahlistdie erste Falle. Der Werkzeugaufbau
lasst wenig Spiel fur den (Um-) Schaltvorgang
und ratziputz ist der Schneideteil des Werk-
zeugs mit hoher Bohrdrehzahl im Werkstuck
drin. Knack! - weg ist er.

- Am Ende des Schneidvorgangs steht die
zweite Falle. Nicht bei allen Schneidwerkzeu-
gen ist das Ende leicht konisch geformt. Die
Schneidsektion sollte also noch nicht ganz
«durch”sein,wenn,Stopp”unddann,Linkslauf
Start” geschaltet wird. Ist die Schneidsektion
schon komplett durch das Werkstuck, so ist
ein sicheres Herausdrehen (Rlcklauf) nicht
gewabhrleistet. Der untere Gewindegang leidet
bis zum totalen Ausleiern.

Die Befehle ,Stopp” und ,Linkslauf Start”
sind wohl bei Grundbohrungen besonders
interessant. Zwar ist der Befehl ,Drehzahl
umschalten” nichtin Benutzung, doch es wird
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Bild 2: Erstellung einer
(Schalt-) Befehlskette

abare Endage
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in drei Gdngen mit drei Einzelwerkzeugen
nacheinander bis auf Grund geschnitten.
Zumindest dann mussen die Befehle ,Stopp”

:
& Rt und ,Linkslauf Start” wie am Schniirchen aus-
§ geflihrtwerden. Andernfalls,,verbrummt”sich
der Gewindeschneider im Werkstuck.
. -Befehl, Linkslauf Stopp“inder oberen(Vor-
3 P schub-)Endlage mindertdas Verletzungsrisiko.
-:;'ml\ . .
s Wenn Technik begeistert
I Endiags aben
Bereits im vorigen Jahrhundert gab es Ma-
schinen, welche fiir die eben beschriebenen
O — — ] Abldufe halb- und vollautomatisch ausgelegt
waren. Die Auswahlverschiedener Drehzahlen
erfolgte Uber Schaltgetriebe und Motoren mit
Bild 3: FU Bauschema kot umschaltbarer Polzahl. Beides wird immer
schalter
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Potentiometer - analog

Drehzahl

+—-ou &

| usgang
V’zum Motor
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noch produziert, wirkénntenes einsetzen. Der
bevorstehende Aufwand an Arbeitund Kosten
sowie der Platzbedarfschrecken ab. Seit Mitte
der 1990er Jahre gibt es in der Leistungselek-
tronik Baugruppen, die eine Aufriistung vor-
handener Technik mit vertretbarem Aufwand
ermoglichen. Was unsere Aufgabenstellung
betrifft, stelle ich die Geratebezeichnung
+Frequenzumrichter” (FU) in den Raum. Sie
werdenauch,Drehzahlsteller”oder , Inverter”
genannt, obgleich der Inverter nur eine Stufe
im Gerét ist. Egal welches Fabrikat, sie haben
alle den gleichen Grundaufbau.

Bild 5: Modellbahn-Tastfeld und Amperezange -
bewahr
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Bild 6: Sdulenbohrmaschine, Baujahr um 1960

Die FUsverarbeiten Steuerbefehle (Schalter
EIN / AUS) und haben mindestens einen ana-
logen Eingang fir stufenlos gleitende Para-
meter (Potentiometer und oder Stromschleife
4-20 mA). Neuere Typen besitzen zusatzlich
eine digitale Schnittstelle und lassen sich via
PC programmieren.

Die Funktionsweise ist relativ simpel, so in
Bild 3veranschaulicht. Ein FU bestehtwesentlich
aus einem Leistungsteil und einem Steuerteil.
Die angelegte Netzspannung (1-phasig oder
3-phasig) wird mittels Bruckengleichrichter
undSiebkette zu einer glatten Gleichspannung
gewandelt. Diese gelangt zum Inverter, der je
nach Steuerfrequenzvom Frequenzgenerator
(f3ph)eineentsprechende Dreiphasenspannung
erzeugt. Dasistechter,Drehstrom”obgleich der
Stromerstbeiangeschlossenem Motor fliel3en
kann. Der Strom muss zwangslaufig Uberwacht
werden, dasich der Wechselstromwiderstand
(Scheinwiderstand) der Motorwicklung fre-
quenzabhangig andert. Bei 10 Hertz (Hz) hat
die Motorwicklung einen deutlich geringeren

(1 -

.Ohne Waage - Das
- Ziinglein fiir zwei
Rollen = .

:11;
Drehzahi -Umschater | |
Bohren/ Schneiden ||

e o—/_o Bohren

d #——2 Schneid
G (gedrickt

EU

[ e |
optional direkt

Bild 7: Industrielle Lagenschalter liefern Steuersignale

Scheinwiderstand als bei 50 Hz. Die Uberwa-
chungregeltdie Ansteuerspannungvon (f3ph)
andenInverterimmerineinenBereich,derein
sicheres Arbeiten des Motors ohnethermische
Uberlastung gewéhrleistet.

Als Motor kommen nur Typen fir Dreh-
strom, also 3-phasige Motoren 230V/400V
oder 220V/380Vzum Einsatz. Diese Asynchron-
motoren ziehen immer auf allen drei Phasen
den gleichen (Last-) Strom. Das ist wichtig fur
die korrekte Funktion. Der Uberwachungsteil
am Inverter ,sieht” das und reagiert darauf.
Einphasige Motoren mit Hilfswicklung und
Betriebskondensator kénnen keine gleich-
maRige Last auf drei Phasen realisieren. Das
Weglassen des Kondensators macht keinen
Sinn. Es bleibtimmer eine Fehlanpassung, die
zu Stérungen am FU fihrt.

Auf Position des Gleichrichters befindet
sich auch eine interne Spannungsversorgung
(Kleinspannung)welche den gesamten Steuer-
teil speist. Der Inputwandlerund der Prozessor
verarbeiten sdmtliche externen Steuersignale
und erzeugen eigene Steuersignale.

Sicheres Arbeiten
bei Netzspannung

Angst ist fehl am Platz - Respekt sorgt fiir
Umsicht.

Die Begriffe ,Netzspannung" und ,Dreh-
strom” stehen bereits im Raum. Wir reden da
von einem Bereich ab 120V bis 400V und ein
paar Ampere sind da auch unterwegs. Das
Schaltbild Bild 4 zeigt in seiner linken Halfte
die Sektion mitden gefahrlichen Spannungen.
Bereits beim Aufbau einer (Nur-) Testschaltung
rickenwirgleich denBeruhrungsschutzunddie
Schutzerdunginden Mittelpunkt. So passtdas.

- Vor allen anderen Arbeiten an der Ver-
kabelung in der Maschine ist als Erstes der,
hoffentlichvorhandene, Schutzleiter zu prifen.
Sein Querschnitt betragt 1,5-2,5 und mehr
Quadratmillimeter (Cu-Litze ) je nach An-
schlussleistungder Maschine. Erverbindetden

Maschinenanschluss, das Maschinenchassis
und das Motorgehause miteinander. Es erfolgt
eine Sichtprifung auf Korrosion und festen
Sitz der Schraub- und Klemmverbindungen.
Ausgefranste Litzeist Querschnittsminderung,
die Kontaktstelle ist zu erneuern. AufRerdem
schadetes nicht, wennKontaktstellengetrennt,
gereinigt und mit Polfett konserviert wieder
zusammengefligt werden. Neu ist jetzt der
Schutzleiter zum FU anzuschlieBen. Dieser
hat entweder eine Klemmstelle dafir oder
an seinem Chassis eine Erdungsschraube mit
(Erde-)Symbol dran. DiefertigenVerbindungen
werden auf korrekten Durchgang untereinan-
der, beginnend vom PE-Netzanschluss biszum
letzten Metallgehause geprift (Lastprifung).

-Hinsichtlich des Leistungsteils beim FU ist
der Anschluss ans Netz sowie der Anschluss
des Motors unproblematisch. Beim einpha-
sigen FU ist lediglich die Lage von L1 und N
durchzuprifen, korrektaufzuschalten =fertig.
Solldauerhaftein Steckeranschluss betrieben
werden so ist eine 3pol CEE-Steckverbindung
zu bevorzugen. Bei dieser ist die Lage von L1
und N immer gleich.

Hinweis: Es gibt FUs die statt an Einpha-
senwechselspannung (Lichtnetz 230V/50Hz)
an 3-Phasen 400V (Kraft) anzuschlieBen sind.
BeiLetzteren gibtes zwei Anschlussvarianten.
1. Anschluss nur an die Phasen L1, L2, L3
oder zweitens an L1, L2, L3 und N (Null- oder

Bild 9: 2x1,5-cm Mini-,Knackfrosch” der
Elektronik: ein Mikroschalter
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Neutralleiter). Dieser darf keinesfalls beim
Anklemmen miteiner der Phasenverwechselt
werden (Brandgefahr/Zerstérung des FU).

- Gilt vor allem flr FU-Gebrauchtgerdte,
Bodenfunde, Ausschlachtung, Flohmarkt etc:
NochmaleinBlickaufdie Schaltung! Nachdem
EinschaltenvonHauptschalter und Motorschutz-
schalter ist eine weitere Prifung notwendig.
Samtliche Anschllsse der Steuerseite des FU
mussen frei von Netzspannung sein, andern-
falls besteht Lebensgefahr. Ein FU, der von
der Netzseite in die Steuerseite durchschlagt,
darfkeinesfallsin Betrieb genommenwerden!

- Esist definitiv kein Zeichen von Schwa-
che, wenn manbeidenvoranbeschriebenen
Tatigkeiten einen Elektrofachmann samt
seiner Messtechnik einbezieht. Vier Augen
sehen mehr als Zwei.

-Beijeglichen Anderungen der Schaltung
istzuvor der FUvomNetzzu trennen (Haupt-
schalter, Netzstecker). Danach etwa eine
Minute warten bis sich die Kondensatoren
im FU entladen haben.

- Wenn wir eine Teststeuerung betreiben
ist darauf zu achten, dass keine weiteren
Personen im Bereich der Maschine zugange
sind und versehentlich in rotierende Teile
greifen. Das gilt insbesondere dann, wenn
einige Schaltfunktionen noch nicht eindeutig
geklartsind. Es sollte bitte davon ausgegangen
werden, dass gebrauchte FUs durchsteuern
konnen, ohne dass wir uns einer Schalthand-
lung bewusst sind.

Testschaltung

Wir bleiben zunachst bei dem Anschlussbild
des FU und nehmen uns nun die rechte Seite
desBildesvor. Die Spannungdortliegt bei 24V.
Da sehenwir eine Reihe von Schalternund ein
Potentiometer. Zu dem hier vorhandenen FU
waren nur Fragmente zum Thema Ansteuerung
zu finden. Also blieb da nur das Durchmessen
und Probieren Gbrig. Im Vorfeld wurde bereits
sichergestellt, dass die komplette Steuerseite
des FU frei von gefahrlichen Spannungen ist.

Der Wert flr das Poti (2,2k-4,7kQ) ist ein
Erfahrungswert. Der hat schon bei anderen
bekanntenund unbekannten FUs funktioniert.
Was die Schaltfunktionen betrifft, war in dem
sparlichenInputlediglich beschrieben, dasder
Anschluss P24 Giber S1 bis S6 auf die entspre-
chenden Schalteingdnge wirkt. Ein bewahrtes
Hilfsmittel ist die 6-fach Schaltleiste von der
Modelleisenbahn. Die Schaltkontakte vertragen
1A bei 24V und kénnen tastend sowie rastend
betrieben werden. Entsprechend lassen sich
auch die Schaltfunktionen verkntpfen. Bei-
spielsweise STF und RM/AU. Das Ergebnis
der verschiedenen Schaltversuche sei dem
Projekt dienlich:
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(1)STRund STFinVerbindung mit Potistellung
bestimmen Drehrichtung und Basisdrehzahl.

(2) RH - EIN ist eine Aufschaltung zu STR
und STF; Rotation High ohne Poti-Begrenzung

(3) RM/AU - EIN ist eine Aufschaltung zu
STR und STF, Rotation Minimum ohne Poti-
Begrenzung. ,/AU"kommtvon der Aufheizung
der Arbeitshandschuhe beim Versuch das
Bohrfutter fest zu halten. Die Drehzahl lag
geschatzt bei 60 U/min.

(3) RES - EIN stoppt alle Funktionen.

Der im Bild 5 weiter ersichtliche induktive
Strommesser kam In der Testschaltung an
den Messpunkten M1 und M2 zum Einsatz.
Die maximal zuldssige Stromstarke fur den
FU-Eingang und die Motorwicklung blieb mit
einergrofRen Lochkreissdgein Stahlblechknapp
unter4A. Die Feineinstellung am Motorschutz-
schalter ist auf dem FU ausgewiesen.

Seitens der Parameter war fur das Projekt
der richtige Input im Kasten. Die verfiigharen
Funktionen passen zur Aufgabenstellung.
Andere FU-Typen zu testenstelltkein Problem
dar, soweitsich Basisdaten beschaffenlassen.
Einige Schaltfunktionen kénnen durchaus
hinsichtlich ihrer Eingabe abweichen. Sind in
obigem Test beide Drehrichtungen separat
zu schalten, so gibt es FUs bei denen nur der
Motor gestartetwird und die Richtungsanderung
durch Zuschalten eines weiteren Kontaktes
geschieht. Weiterhin sind Bezeichnungen und
Abklrzungen bei den Steueranschliissen je
nach Hersteller unterschiedlich.

Schaltmechanik kann auch mit
Strom

Nach gelungenen Tests kommt es auf einige
Feinheiten an, deren Verstandnis und Um-
setzung zeitnah zum praxistauglichen Projekt
fihren. Wie man einen FU verkabelt und ihn
steuerseitig anfahrt ist mittlerweile klar. Wie
abersindbrauchbare Inputs fur Steuerbefehle
von der Bewegung des Vorschubs und der
Werkzeugstellung zu bekommen? Welcher
Teilebedarfes, dieletztendlich einen prazisen
Betrieb in der Werkstatt gewahrleisten? Wie
sind Schaltvorgange zu verkniipfen, sodass
flexibles Arbeiten moglich ist?

Beginnenwir damit,das mechanische (Vor-)
Arbeiten aufwandiger sind als das Verlegen
und Klemmenvon Drahtenin einer Maschine.
Wir entwerfen und bauen eine Schaltmecha-
nik die der Aufgabenstellung aus vorherigem
Bild 2 gerecht wird. Ja, genau das Bild mit der
Befehlskette!

AuBer beider oberen Endlagen-Abschaltung
(E-0) muss jeder Schaltvorgang aufn Punkt
klicken. Andernfalls ist jede elektrische Mihe
umsonst getan. Es geht hier um ganz wenig
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Zehntel Millimeter. Unser Gliick beider Arbeit:
Stander-und Saulenbohrmaschinenhabensich
im Grundaufbau tiber siebzigJahre wohlkaum
verandert. Je nach Kauferklientel sind sie halt
mehr oder weniger mit Durchhaltevermdgen
und Prazision der Bauteile beseelt. Meine
Erfahrung: die Alten aus der Industrie gehen
am besten. Die im Bild 6 gezeigte Bauart mit
Handvorschub, Tiefenskala sowie feststellbarem
Anschlag unten gilt als legendar.

ZurErfassungeindeutiger Schaltsignalewurde
hier linksseitig ein abgewinkeltes Stahlblech
mit Aufnahmebohrungen und Langléchern
(Schneidwegverstellung) am Maschinenblock
angebaut. Wichtig, das Teil muss Einiges an
Stabilitat mitbringen. Deshalb zahlt nebender
Materialstarke von 3 mm auch die Wahl der
Befestigungspunkte. Bild 7 zeigt in Front diese
ganze Montageeinheitund die Funktionender
Schalter. Auch der lineare Einstellbereich fur
die Drehzahlumschaltung Bohren/Schneiden
ist zu erkennen. Im Bild sind noch ,normale”
SchraubenamUmschalter -zum Finalewurden
siedurch Gewindebolzen M5und Fligelmuttern
ersetzt. Letzteres lasst den Drehzahlumschal-
ter komfortabler auf verschiedene vertikale
Positionen einstellen.

Eine Schaltzunge (Bild 8), verbunden mit
dem Einsteller auf der Tiefenskala betatigt die
Schalter ,Drehzahlumschaltung” und ,End-
lage unten”. Wer aus der Runde kennt den
«Knackfrosch” aus der Spielzeugkiste? - Ok,
der iss'es und heil3t als elektrisches Abbild
korrekt ,Sprungkontakt-Schalter”. In kleiner
Bauausfuhrung ist er als ,Mikroschalter”
unterwegs. Prazise Schaltauslésungen auf Milli-
meter-Bruchteile stellen fir ihn kein Problem
dar. Zum besseren Verstandnis der Funktion
gibt's hier ein Nackichfoto (Bild 9) Die kleine
U-férmige Federistdas Geheimnisdes Erfolgs.

Dieim Projektverwendeten Sprungkontakt-
Schalteraus der Industrie verwehren jeglichen
Blick in ihr Inneres und sind zudem in ein Ge-
hduse mit Schutzgrad IP-55 eingebaut. Das
ist einfach gut so, der Erfahrung sei Dank. Bei
Beschaffung ist auf das Vorhandensein und
den sauberen Lauf der Rolle am Schaltsté (el
zu achten!

Fortsetzung folgt

Achtung Gefahr!

Alle Arbeiten an Netzspannung durfen
ausschlieBlich von dafir qualifizierten

Personen durchgefiihrt werden! Es be-
steht Lebensgefahr! Wenden Sie sich im
Zweifelsfall immer an einen Fachmann
und lassen diesen die entsprechenden
Arbeiten durchfihren.
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Gelungene Uberraschung

Bau des Reichelt-Heilsluftmotors
LEK", (Eichhornchen kunstvoll) - Teil 1

Volker Koch

Eigentlich hatte ich gar nicht mehr mit ,so” etwas gerechnet. Ende Februar 2021 kam ein schweres
Postpaket ins Haus ,geflattert”, welches ich nicht sofort zuordnen konnte, weil in letzter Zeit keine
direkte Bestellung erfolgt war. Nach dem Offnen erkannte ich die Handschrift meines Modellbau-
vorbildes aus Chemnitz Roland Reichelt. Er hatte mir tatsachlich noch einen Materialsatz fur das
schone HeilBluftmotoren-Modell ,Eichhérnchen kunstvoll” (EK) zusammengestellt und dies zum
Materialpreis (!) abgegeben. Uber das Modell EK wurde in der MASCHINEN IM MODELLBAU 6/2016
berichtet. Meine Freude war grol3, weil nun wieder ein interessantes Modellbauprojekt in Aussicht
stand und der Weg ist bei uns Modellbauern ja bekanntlich auch das Ziel!

ribe Mm.-«-...'wmﬁ -

Die wichtigsten Teile des Materialsatzes -
Grundplatteund Maschinenrahmen-sind aus
Gusseisen; das Schwungrad und die Kuhldolde
ausAluminiumguss. Beidensonstigenvon mir
erstellten Reichelt-Modellenwar die Kuhldolde
aus gedrlcktem Messingblech. Material fir
den Zylinder und Kolben, eine Paarung aus
Prazisionsstahlrohrund Automatenstahl sowie
sonstige Kleinteilewaren auch dabei; sogarein
paar Stangen Hartlotmaterial. Daich bereitsdrei
Reichelt-Motoren aus Materialsatzen, u. A.das
Modell ,Eichhérnchen”(E)aus Eisengussteilen,
gebauthatte, konnte mitder dabeigewonnenen
Erfahrung, die bei mir etwas mangelhafte
Werkstattausristung ausgeglichenwerden. Eine
Mechaniker-Drehmaschine, eine Standbohr-
maschine und eine Hartl6teinrichtung sowie
Gewindeschneidwerkzeug (M3, M4, M6, M8)
sindfurden Baujedoch zwingend erforderlich.

Eine ,kleine” Werkstatt - das Bild zeigt die
Werkstatt des Autors - reicht fir den Bau
eines HeiRluftmotors aus. GroBere Teile, wie
z. B. das Schwungrad kann man sich in einer
befreundeten Drehereiabdrehen lassen, falls
die Spitzenhdhe der eigenen Drehmaschine
nicht ausreichend ist. Die Erfahrungen, die
aus dem Bau der Reichelt-HeiRluftmotoren
gewonnen wurden, sollen hiermit allgemein-
gultig weitergeben werden.

Bauen ohne Plan?

Herr Reichelt hatte seine Arbeit als HeiRluft-
motorenbauer und -Konstrukteur vor einigen
Jahren altersbedingt eingestellt. Erfreulicher-
weisewerdendie Planeeiniger seinerschénen
Modelleim VTHweiterhin angeboten (Vorstel-
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Die wichtigsten Materialteile

lungderPlanein MASCHINEN IM MODELLBAU
2/2021). Grundsatzlich ist es moglich, die in
den Baupldnen vorgestellten Modelle auch
ohne Gussteile zu erstellen, da Herr Reichelt
einige Heillluftmotoren aus gelaserten Stahl-
blechteilen konstruiert hatte, z.B. ModelINSM
G/W, VTH-Artikelnummer 3203048. In diesen
Fallen kann man sich die Blechteile mit einer
Dekupiersage oderwieichimmer sehrmiihsam
verfahre, mit einer Handlaubsage unter der
Verwendungvon Metallsageblatternaussagen.
Gussteile fur viele Modelle sind aber auch bei
einer GieRereierhéltlich, dieinden Bauplanen
angegeben wird.

Aber bei dem diesmaligen Materialsatz
fur das ,kunstvolle Eichhérnchen” fehlte der
Plan. Ist es moglich ,planlos” zu bauen oder
kann man eventuell den Plan fir das Modell
,E" zu Rate ziehen? Kurz nach dem Erhalt des
Materialsatzes konnte das mit Herrn Reichelt
telefonisch besprochen werden. Herr Rei-

Gussrahmen gebohrt mit der
provisorisch eingesteckten Welle

L

So sieht meine Werkstatt aus, in der dieser Motor entstand

r
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Gussrahmen
probemontiert
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Hier sieht man den hart eingeloteten
Kupferdeckel an der Unterseite sowie die
angeloteten Befestigungsstege an der Zy-
linderwandung

chelthatte fiirdas Modell EK, das nurin geringen
Stlickzahlen gefertigtwurde, keinen separaten
Plan erstellt. Die Hauptabmessungen von
Warmetauscher, Zylinder usw. entsprechen
jedoch denen des Ursprungs-Eichhérnchens.
Und dieser Plan war bei mir ja noch vor-
handen. Lediglich bei der Montage muss ein
wenig probiert werden. Im Nachgang zu dem
erwdhnten Telefonat hat mir Herr Reichelt
sogar noch einige weitere Gussteile, u. A.
fur Transmissionsrader mit geschwungenen
Speichen, zukommen lassen; das sind Dinge,
die einen Bastlerin der ach so grauen Corona-
Zeit doch sehr erfreuen.

Der Bau des Heil3luftmotorswird anhand der
nachfolgenden Schrittebeschrieben. Gleichzeitig
werden Tipps fUr den Bau gegeben, die firdas
Bauen nach Reichelt-Planen allgemeingliltig
und natdrlich auch fir den Bau anderer Heil3-
luftmotoren sinnvoll sein kénnen.

Angstgegner Grauguss

Beim Bau des Original-Eichhérnchens vor
einigen Jahren, hatte ich mit diversen harten
Einschllissenim Guss zu kampfen. Einige Bohrer
quittierten seinerzeiteinfach den Dienst, ohne
sich ordnungsgemaR bei mir abzumelden.
Werden hier ahnliche Hartstellen zu erwarten
sein? Das filigrane Rahmengussteil lieR nichts
Guteserwarten. Filigrane Graugussteile erhalt
man durch das Zulegieren eines geringen An-
teils Phosphor, der den Guss zwar dinnflissig,
aber auch sehr hart und sprode werden l3sst.

Verdrangerzylinder und -Kolben nach dem
Léten. Die Flussmittelrestesind hier bereits
beseitigt

B 47 1T 30|
| MY /4 |
Montagehinweis fiir die Befesti- i : i | o
gungsstege an einem dickwandi- LL, L| J
geren Warmetauscherrohr s i
{
B /13 3
n efé% M3 - Gewindebolzen (M) prit kurzem dé‘e&sfamf
e S = iy Ik 5
nachdem Loken wersichtly poct esner \Rundfede
entferien. }
—»{ | /pax 2

Weirmetauscherrobr 295/3%

Zum GlUck lieB8 sich alles mit einer einfachen
Discounter-Standohrmaschine bohren, le-
diglich bei der Wellenbohrung waren einige
Improvisationen angesagt, weil der Bohrhub
der Discounter-Bohrmaschine fiir eine durch-
gehende Bohrung einfach nicht ausreichend
war.Nunja, mankann eine Bohrmaschine, die
70 € kostet nicht mit einer Industriemaschine
fr 700€vergleichen. Herr Reichelt hatte diese
Eisengussteile von der Giel3erei im Nachgang
spannungsfrei gliihen lassen, um sie bearbei-
tbarer zu machen.

Tipp Gussteile bohren: Falls harte Guss-
geflige anzutreffen sind, so kann man sich
mit Fliesenbohrern weiterhelfen oder das
Werkstuck vor den Bohrversuchen mit der
Létlampe vorsichtig weichglihen.

Dieses Mal wollte ich handelsubliche
Bronzelager anstattder sonstbeimir Gblichen
Kugellager verwenden. Aufdem Bild des probe-
montierten Gussrahmensistder Zwischensteg
montiert, der spater den Warmetauscher halten
und den Rahmen gleichzeitig abst(tzen soll.

Experimente beimVerdranger

BeimeinembisherigenReichelt-Heilluftmotoren
lief der Verdranger aus Messing nach einer
gewissenZeitunschonan, wohlauchdurchdie
Hitzeeinwirkungindiesem Bereich, darumsollte
dieses Mal etwas Anderes probiert werden.
Der Verdranger wird bei nachfolgendem
Beispiel aus einem gerade vorhandenen
40/37-mm-Edelstahlrohr erstellt, wobei ein

Unten die Driick-Ronde, aus einer starken
Stahl-Unterlegscheibe gedreht, oben fertig
gedriickte Deckel aus 0,5-mm-Kupfer- und
Messingblech. Die Ronde liegt aufder Leder-
beilage neben dem Kopfdes Holzhammers.
Bei der Arbeit vorsichtig und mit Gefiihl
vorgehen, damit das diinne Blech an den
Réndern nicht knickt

gebordelter Boden aus 1-mm-Kupferblech
harteingeltet wird. Ansonsten entspricht die
Bauweise den Uiblichen Reichelt-Verdrangern.
Durch den etwas groReren Durchmesser sind
die AbstandsmaRe entsprechend anzupassen.

Tipp Lothilfe: Vor dem Loten befestigtman
die Befestigungsstege mittels einer kleinen M2-
oder M3-Verschraubung(ein kurzer Gewinde-
stift)ander Zylinderwand. Soistsichergestellt,
dassbeim Loten alles malhaltig sitzt und nicht
verrutschen kann. Achtung, der Gewindestift,

Montagehinweise

T 72 e fiir den Verdran-
. gerkolben
i T Verdranger~
I ——.————.—‘"-.“—T""ﬁj_ ;
e | T slarge (8)
%'.rdr&}?gerkoéb'en "‘_";;m,.&»@

Unteren Deckel it M3 ~Hersohraubuy

an dei Verdrangerstenge befestigen,

so kann der Deckel bean Loten picht Vernutschen.
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der Steg und Zylinder provisorisch verbindet,
darfanderZylinderinnenseite nicht iberstehen.
Notfalls mit einer Rundfeile nach dem Léten
innen vorsichtig glatten. Dieses Verfahren
funktioniertallerdings nur bei dickwandigerem
Rohr(1-1,5mm), wie hier angewandt bei einer
Wandstarke von 1,5 Millimetern.

Tipp Deckelherstellung: Deckel fur den
Verdrangerzylinderund-kolbenkannmansich
leichtaus 0,5-mm-Messing- oder -Kupferblech
»dricken”.Mandrehtsich aus Metall, vorzugs-
weise Stahl, eine Ronde mitfolgendem Aul3en-
durchmesser=Innendurchmesser Rohr minus
2mal verwendete Deckel-Blechdicke. Also bei
einem 35/34 mm - Rohr 34 mm (Innendurch-
messer) minus 1 mm (2mal Blechstarke bei
0,5-mm-Blech) ergibt dies 33 mm Ronden-
durchmesser. Das 0,5-mm-Deckelblech wird
mit einem allseitigen Uberstand von 1,5 bis
2 mm ausgeschnitten, vorsichtig ausgegliht
unddann Gber der Ronde miteinem Holzham-
mer gebdrdelt. Dazu spannt man das Ganze
mittels Lederbeilage in den Schraubstock ein
(Vermeidungvon Beschadigungen!)undbérdelt
vorsichtig rings herum, bis allseits ein Winkel
von 90 Grad erreicht ist.

Tipp Verdréngerkolben-Léten 1: Zur
sicheren Befestigung des unteren Deckels an
derVerdrangerstange empfiehltsich einekurze
M3-Verschraubung mit einer Messingmutter
und einer grol3en Unterlegscheibe (wie in der
Zeichnung dargestellt), dann kann dieses Teil
beim Loten nicht unbeabsichtigt verrutschen.

Tipp Verdréngerkolben-Loten 2: Beim
Loten des Verdrangerkolbensist es ratsam, in
einen Deckel ein 1-mm-Loch zu bohren, damit
dersichVerdrangerdurch die eingeschlossene
Luft, die sich dann ausdehnt, beim Léten nicht
ungewollt aufdriickt. Das Loch wird ganz zum
Schluss mit Lot verschlossen. Diese nitzliche
Empfehlung gab Ubrigens auch Herr Reichelt.

Achtung! Der Verdrangerkolben muss
100%tig dicht sein; das kann man durch Ein-
tauchen in ein Wasserbad prufen. Es dirfen
keine Luftblasen aufsteigen.

Nochmals Achtung! DerVerdréngerkolben
darfkeinen seitlichen Schlag haben und muss
100%tigrund laufen.Daskannmanambesten

Viaschinen 4.2
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<« Verdringerkolben zur Uberpriifung des
Rundlaufsin der Drehmaschine eingespannt

mittels Drehmaschine Uberprifen. Kleine Un-
ebenheiten lassen sich vorsichtig abdrehen,
wenn man gegenlagert und einen scharfen
(1) Drehstahl verwendet. Dabei immer nur
Hundertstel unter Verwendung eines kleinen
Stol3gebets abdrehen!

Eine weitere Moglichkeit fur die
Verlotung der Befestigungsstege
am Warmetauscher

Tipp Befestigungsstege am Verdranger
anloten: Diese Vorgehensweise empfiehlt
sich fur das von Herrn Reichelt vorgeschla-
gene Messingrohr mit einer Wandstarke von
0,5 mm. Man kann die Befestigungsstege an
dem Verdrangerzylinder auch anléten, ohne
diesen durch Anbohren zu beschadigen. Die
MS-Befestigungsstege werden zundchst mit
kurzen M2-Senkkopf-Schrauben auf einem
demZylindermantel angepassten, gebogenem
dunnen MS-Blech in dem korrekten Abstand
verschraubt und dann das Ganze durch
Hartlétung mit dem Zylinder an der richtigen
Position verbunden. Zum Léten kann man
beide Teile mit Blumendraht provisorisch
zusammenfiigen. Klappte beim Original-Eich-
horn sowie beim Adlermodell wunderbar und
verstarktzudemnoch den Zylinderim Bereich
der Schraubbefestigung.

Ein genereller Tipp firr das Léten der
Verdrangerbaugruppe: Stets mit weicher
Flamme arbeiten, ansonsten kann das diinne
Messingblech leicht wegschmelzen oder gar
verbrennen! Als Lot eignet sich am besten
flussmittelummanteltes Lot mit einer Arbeits-
temperatur von 670°C. Solches Lot ist in gut
sortierten Baumarkten erhaltlich.

Fortsetzung folgt

Reichelt-Baupléne im VTH

MODELLE
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Die fertig lGiberarbeiteten Verdrangerbau-
gruppen. Esist besonders auf Prazision und
Sauberkeit zu achten. Schlimm wadre es,
wenn der Kolben spéter an der Zylinder-
innenwand schleift, also hier méglichst
nicht ,,schludern”

Hier sind die Befestigungsstege zunachst
mit einer gebogenen Messingplatte ver-
schraubt, die dann mit dem Verdranger
verlotet wird. Auch hier kann beim Loten
nichts mehr verrutschen. Dieser Warme-
tauscher ist aus den dafiir vorgesehenen
Materialien gebaut

Folgende Bauplane von Roland Reichelt sind im VTH, bei denen viele der in diesem Artikel
aufgefiihrten Tipps Anwendung finden kdnnen. Zu den meisten dieser Bauplane sind auch
Gussteile erhaltlich (nahere Infos bei den jeweiligen Bauplanen), sie sind aber auch alle
ohne Gussteile zu fertigen. Bestellungen unter www.vth.de/shop oder telefonisch unter

07221/508722.

Modell

Stirlingmotor L

Stirlingmotor Modell H1
Stirlingmotor Modell NSM G/W
Stirlingmotor Modell LEM
Stirlingmotor Modell A
Stirlingmotor Modell TGR

Der Ofen fir liegende Stirlingmotoren
Dampfmaschine Modell SKMA
Dampfmaschine Modell SKMS
Antriebsmodell Spirale
Antriebsmodell Regulator
Antriebsmodell Transmission
Antriebsmodell Dynamo mit Lampe
Antriebsmodell Schaukel
Antriebsmodell Rad

VTH-Artikelnummer Preis

3203046 29,99 €
3203047 34,99 €
3203048 29,99 €
3203049 29,99 €
3203050 34,99 €
3203051 34,99 €
3203052 12,00 €
3203053 34,99 €
3203054 34,99 €
3203055 12,00 €
3203056 12,00 €
3203057 12,00 €
3203058 12,00 €
3203059 12,00 €
3203060 12,00 €
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Ein besonderer
/weitaktmotor

Ohne Kurbelwelle und Schwungrad

Wenn man gerade nichts zu tun hat, hat man mehrere Moglichkei-
ten: einfach still sitzen bleiben, die Zeit mit einem anderen Hobby
totschlagen oder einen besonderen Zweitaktmotor entwerfen, der
eine etwas gewagte Konstruktion beinhaltet. Ich habe mich fur
die letzte Version entschieden, zumal ich es liebe mit den Grund-
lagen der Physik zu spielen und sie in funktionierenden Modellen
unterzubringen.

.

Jan Ridders

Es erschien mir eine interessante Idee zu sein,
einenVerbrennungsmotor zu bauen, beidem
die Kompression nurdurch die Schwerkraft er-
zeugtwird, ohne Kurbellwelle und Schwungrad.
Die einzige Art dies so zu machen, war meiner
Meinung nach ein recht schweres Gewicht an
der Achse des Kolbens zu befestigen, diedann
per Definition auch eine vertikale Position
haben musste.

Ich erkannte, dass durch das Wegfallen
des Schwungrades ein paar Stolpersteine im
Wege lagen, um dieses Projekt erfolgreich zu
machen. DasWegraumen dieser Stolpersteine
war aber meine besondere Herausforderung.
Auch wenn der Motor funktionieren wiirde,
sollte er keine echte Aufgabe haben - aber
das ist eigentlich bei allen meinen Motoren
so. Einige werden meinen Ansatz verstehen,
andere wahrscheinlich nur die Stirn runzeln
Uber mein merkwurdiges Projekt. Esistwie bei
einem Witz: einfach lacheln, anstatt mitleidig
mit dem Kopf zu schitteln.

Die Konstruktion

Das Gewicht an der Kolben-Achse muss das
frische Gasgemisch unter dem Kolben zusam-
mendrucken, andersalsbeiesbeieigentlichallen
anderen Zweitaktern, beidenendies oberhalb
desKolbens geschieht. Die Kompression findet
indemMomentstatt, wennder Kolbenwahrend
seiner heruntergehenden Bewegung die Aus-
lassoffnungin der Zylinderwand verschlossen
hat. Diese Kompression wird bestimmt durch
die Masse des Gewichts, aber auch durch die
kinetische Energie (1/2mv?) davon. Wahrend
des heruntergehenden Kolbentaktes wird
gleichzeitig oberhalb des Kolbens frisches
GasgemischausdemVergaserangesogen, das
durch ein Kolbenventil zwischen dem Zylinder
und dem Vergaser stromt.

Im Moment der groRten Kompression
drlckt ein am Gewicht befestigter Stift auf
einen Mikroschalter und 6st so einen Funken
aus, der das Gasgemisch entzindet. Durch
den 4,5mal héheren Gasdruck, der bei der
Explosion entsteht, wird der Kolben wieder
nach oben gedruckt, vorbei an der Auslass-
6ffnunginderZylinderwand. Wahrend diesem
nach oben gerichteten Arbeitstakt, wird das
frische Gasgemisch iber dem Kolbenin einen
Expansionsraum zusammengedruckt. Indem
Moment, wenn der Kolben die Auslasséffnung
passiert, wird das frische Gasgemisch ausdem
Expansionsrauminden Zylinder gedruckt, wo-
durchdieverbrannten Gase unterdemKolben
durchdie Auslasséffnunginder Zylinderwand
ausgestoBen werden. Der Raum unter dem
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Ansaugen & Komprimieren des
Kraftstoffgemischs

MODELLE |59

Glaszylinder
Kolben ist dann gefiillt mit dem frischen Gas-

gemisch, wodurch sich der Zweitaktprozess
erhalt, wenn der Kolben durch das Gewicht
wieder nach unten gezogen wird.

Dieses System mit den zwei automatisch
arbeitenden Kugelventilen und einem Ex-
pansionsraum habe ich bereits bei meinem
~Druckgesteuerten Zweitaktmotor Sabine”
verwendet, worUber in der Ausgabe 6/2018
der MASCHINEN IM MODELLBAU ein Beitrag
erschienen ist. Die AnschlUsse des Ventilsys-

Auslasséffnung

Kugelventil \

Ziindkerze

" Gummianschlag

----------

b wirs

A

tems sind bei diesem Motor allerdings genau Kugelventil ENE

umgekehrt, da sich der Verbrennungsraum i ‘& Gowicht (+/. 350
unter dem Kolben befindet anstelle daruber. R = ewicht (+/- 350 g)
Der Expansionsraum in diesem System sorgt i Séf

dafir, dass der Kompressionsdruck des fri-  yergaseranschiuss Expansions EN &

4 raum Einstellbarer Stift

schen Gasgemischs nicht zu hoch wird und
die Aufwartsbewegung des Kolbens nicht zu
stark abgebremst wird.

Die Zylinder/Kolben-Kombi-
nation

FlrdenglasernenZylindersagteichdenobersten
Teilvon einer 20-ml-Injetionsspritze , Fortune
Optima mit einer Diamantschleifscheibe im
Feinbohrschleifer ab. Fir das Ausségen der
Auslassoffnung verwendete ich die gleiche
Diamantscheibe.

Diese glasernen Zylinder haben eine sehr
exakteninneren Durchmesserund einerelativ
grolBe Wanddicke von 2 mm. Dadurch war
es moglich die Unterkante des Zylinders auf
einem Gummi-O-Ring zur dicht zu lagern. Mit
Hilfe einer Kunststoffplatte aus Delrin und
vier dinnen Saulen wurde der Zylinder mit
ausreichender Kraft auf den O-Ring gedriickt.

Den Kolben habe ich wieder aus Grafit
gefertigt, da es einerseits nahezu luftdicht in
den Zylinder passtund andererseits sichdarin
mit einer vernachldssigbaren Reibung an der
Glaswand bewegt. Diese Kombination aus
einem Zylinder aus Glas und einem Sauger
aus Grafitistdaher nach meinen Erfahrungen
ideal fur solche Konstruktionen.

Die,Stolpersteine”aufdem Weg

Wieich bereitsvermutete versperrten ein paar
Stolpersteine den Weg zum Erfolg:

1. Die Kompression und der Kolbentakt

Es ist eine sichere minimale Kompression
nétig, um das Gasgemisch verlasslich zlinden
zu lassen, sodass ein ausreichender Expan-
sionsdruck entsteht. Wie grol3 die minimale
Kompression sein musste, wusste ich nicht
genau - es hatte sein kdnnen, dass hierflr ein
relativschweres Gewicht notwendig gewesen
ware. Diewirksame Kolbenoberflache betragt
bei dieser Konstruktion circa 2 Quadratzenti-
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meter, sodass statisch gesehen ein Gewicht
von circa 4 Kilogramm notig gewesen ware,
um den veranschlagten Kompressionsdruck
von 2 bar zu erreichen - fur mich ein inak-
zeptables Gewicht. Nun ist es so, dass die
Geschwindigkeit, mit der das Gewicht nach
unten fallt im Quadrat an der auftretenden
Kraft auf den Kolben mitwirkt und daher ein
nicht zu vernachlassigender Faktor ist. Tat-
sachlich zindete das Gasgemisch jederzeit,
auch bei niedrigen Drucken, die auftraten,
wenn ich den Funken schon kurz nach dem
AbschlieBender AuslasséffnungauslosenlieR.
Aber ich bemerkte, dass der Aufwartstakt des
Kolbens dann deutlich kleiner war, als wenn
ich den Kolben weiter nach unten laufen lief3,
bevor ich den Funken ausldste und so eine
héhere Kompressionund Expansion entstand.
Dieser Aufwartstaktmussnamlich groB genug
sein, damit genlgend frisches Gasgemisch
angesaugt wird, bevor der Kolben wieder
herabfallt und den Zylinder durchsplilt. Diese
Menge (PxV)muss mindestens gleich sein (oder
eigentlich ein wenig groRer), wie das Volumen
der Brennkammer unter dem Kolben und dies
ist neben dem Erreichen der ausreichenden
Kompression die zweite wichtige Bedingung
fur den Prozess.

Ich habe zahllose Versuche mit diversen
Gewichten gemacht, entweder mit oder ohne
die Kombination mit Zug- oder Druckfedern.
Ich stellte dabei fest, dass die Zug- und Druck-
federndas System nichtnurdeutlich komplexer
machten, sondern dass diese eigentlich auch
nichtszur Lésung des Problems beitrugen. Der

Zylinder aus Glas
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Glazen cilinder
Glass cylinder

Grafiet zuiger
Graphite piston

carburateur
Vapor carburetor

Spark plug

137

— v Expansion tank Regelaar extra lucht
Gas mix regulator

! Waarschuwing !
Het is niet voor 100% uit te sluiten dat de glazen

cilinder uit elkaar springt. Dus altijd een
veiligheidsbril dragen en/of de motor
afschermen voor rondvliegend glas !

! Warning ! "Stuiter"” 2-takt motor

It can not be excluded for 100% that " . " .

the glass cylinder will burst. Bouncing" 2-stroke engine
So always wear protective -

fslpgclacles and/or shl}ald engine for Omw.'/DeSIQn Units: mm Org. date: Jan-10-2013
| ying around glass pieces ! J. Rldders

Get/Drawn Format: A4 Update: Aug-30-2016
! J. Ridders |Scale: no scale | Blad/Sheet: 1 van/from 9

Beschrijving / Description in: www.ridders.nu
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inlaat en compressie
van vers gasmengsel

Glazen cylinder
: Grafiet zuiger
Uitlaat poort

Ontbrandingskamer

\Bougie

Rubber aanslag

7

Rubber O-ring
Kogelklep

D

2.
nmmnnns

N

(+/- 350 gram)

uimte qur ; "Stuiter" 2-takt motor
onsteek circuit " P :
Bouncing" 2-stroke engine
Ontw./Design | ypjts: mm Org. date: Jan-10-2013

J. Ridders
GetDrawn | Format: A4 | Update: Aug-30-2016

J. Ridders |Scale: no scale | Blad/Sheet: 2 van/from 9
Beschrijving / Description in: www.ridders.nu
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Fresh gas mix
(intake & compression)

Rubber O-ring

Ball valve

NN

Exhaust port

Combustion chamber

\Spark plug

Rubber stop

S ISSSARSASSSSY

7
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AOONNANNANY ight
KBS (+/- 350grms)

N

"Stuiter" 2-takt motor
"Bouncing" 2-stroke engine

JR

Ontw./Design | ypits: mm | Org. date: Jan-10-2013

J. Ridders F :A4 Update: Aug-30-2016
Get./Drawn ormat: pdate: Aug-30-

J. Ridders [Scale: no scale | Blad/Sheet:2a van/from 9
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M3x0.5
(4x90°) _\

M3x0.5
(2x)

N
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Cilinder montageplaat

Cylinder mounting plate (Alu)
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Kogelklep steun / Ball valve support

(messing / brass)

JR

"Stuiter" 2-takt motor
"Bouncing" 2-stroke engine

Ontw./Design
J. Ridders
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Motor kam auch alleine mit einem Gewicht
am Kolben in Funktion, und das ist auch gut
erklarbar. Federn Uben ihre Kraft stets in eine
Richtung auf den Kolben aus und diese nimmt
jenachAuszugoder Zusammendriickenzu. Eine
starkere Feder wlrde zwar die Kompression
erhdhen, aber dafur gleichzeitig den Aufwarts-
takt des Kolbens verringern, sodass zu wenig
Gasgemisch aus dem Vergaser angezogen
wird. Diese Gegenwirkung ist viel geringer,
wenn nur ein Gewicht am Kolben wirkt, denn
dieses nimmt in beide Richtungen kinetische
Energie mit: bei der nach unten gerichteten
Bewegung durch die Schwerkraft und bei der
aufwarts gerichteten Bewegung durch die
Gasexplosion unter dem Kolben, durch die
dieser nach oben geschoben wird, wie eine
Kugel, die aus einem Gewehr abgefeuertwird.
Miteinem extrem hohen Gewichtwirde somit
ein zu geringer Takt nach oben erfolgen, bei
einem extrem geringen Gewicht wirden die
Kompression und damit auch die Expansion
zu gering sein. Es gibt daher ein sicheres
Optimum fur die Masse des Gewichts bei der
ein optimaler Effekt entsteht einerseits fur die
Kompression und andererseits fur die GréRe
des aufwarts gerichteten Taktes.

Jetzt war natdrlich die Frage, mit welchem
Gewicht der Motor tatsachlich laufen warde.
Aber hier war ,das Gluck mit dem Dummen®.
Ich drehte stufenweise von dem mit Uber-
mal gefertigten Gewicht etwas ab, bis der
Motoram Laufenblieb. Wahrend dieser Arbeit
konnteichauch einige Feinheiten untersuchen
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und Probleme in diesen Bereichen abstellen.
Danach drehte ich noch so viel ab, dass der
Motor - zumindest fir einige Zeit - lief,

Dieser Stolperstein bestand also noch
weiter, doch ich konnte ihn noch aus dem
Wege rdumen.

2. Starten des Motors

Andersals beieinem Motor mit Schwungrad
ist es hier nicht méglich den Motor beispiels-
weise miteiner Handbohrmaschinezustarten.
Es war daher die Frage, ob sich der Motor
einfach nur durch Anheben und Fallenlassen
des Gewichts starten lassen wirde. Auch hier
hatteich wieder Glick: Wenn der Vergaser gut
eingestelltist, reicht ein einziges Mal Anheben
und Fallenlassen des Gewichts, um den Motor
zustarten. Uber diesenvermuteten Stolperstein
kann ich also sagen: Es gab ihn nicht.

3. Ausgehen des Motor nach einem
Ziindaussetzer

Esbestehthierjakein Schwungradeffekt mit
welchem dem Motor Uber einen Ziindaussetzer
hinweg geholfen werdenkann. Insolch einem
Fall wird der Motor sofort stehenbleiben und
nicht von selbst wieder starten. Ein ernstes
Risiko, welches einen hohen Anspruch an
die Verlasslichkeit der Ziindanlage stellt und
bestimmt nicht die starkste Eigenschaft eines
Zweitaktersist, die haufiger mal eine Ziindung
auslassen.

Dieser Stolperstein scheint in der Tat
vorhanden zu sein und ich habe noch keine
Lésunggefunden, wieich diesenausdem Wege
raumenkann. Mirversuf3taberdenSchlaf, dass

in der Zwischenzeit der Motor normalerweise
zumindest eine gewisse Zeit - meist einige
Minuten - durchlauft. Die Zundaussetzer
konnen dabei verschiedene Ursachen haben.
Entweder einen zu schwachen Funken, einen
zu friihen oder zu spaten Zindfunken, ein zu
reiches oder zu schwaches Kraftstoffgemisch
oder eine unvollstandige Durchspulung des
Zylindersund damiteinunsauberes Gasgemisch
als Folge. Es ist eigentlich ein kleines Wunder,
dass dieser Zweitaktmotor uberhaupt recht
regelmalig eine entsprechende Zeit durch-
lauft, ohne einen Zundaussetzer zu erleiden...

Anfanglich habe ich einen kleines elektro-
nisches Zindsystem angepasst, welches aus
einem Schaltkreis aus einem Kuchenfeuerzeug
besteht und das mir bei vielen anderen mei-
ner Modelle gute Dienste leistet, aber wie ich
bereits beflirchtet hatte, war dies hier zu viel
fur dieses System. Die Funkenenergie dieses
Minizindkreises bleibt zu gering, um diesen
Zweitakter verlasslich in Betrieb zu halten.
Der Motor lief deutlich besser und runder mit
dem deutlich energiereicheren Funken einer
Zindspule eines Motorrades. Wie gesagt ist
ein ZUindaussetzer bei diesem Motor deutlich
fataler, daerkeinen Schwungradeffekt besitzt,
der Uber diese kraftlose Phase hinweghelfen
kann.

Ich beschloss daher das erprobte System
mit einer relativ kleinen Motorrad-Zundspule
zu erweitern, die ich im hélzernen Full des
Modells einbauen konnte. Der Schalter, der
den Funken auslost, wird geschlossen durch
einen Stift, der zentral am Gewicht befestigt
und in der Hohe verstellbar ist. Mit diesem
Stift kann der Moment eingestellt werden,
bei dem der Funke entsteht, was bedeutet,
dass hierdurch auch die Kompression damit
gesteuert wird. Diese Einstellungist ein wenig
kritisch, aber in einem akzeptablen Bereich.

4. Volumen der Brennkammer

Es stellte sich heraus, dass das Volumen
der Brennkammer eine wichtige Rolle spielte.
Nicht verwunderlich, denn es ist mitentschei-
dend fur den Spulprozess und deshalb fur die
Sauberkeit desKraftstoffgemischsim Zylinder.
Glucklicherweise hatteich esanfanglichzu gro
gemacht, sodass ich es in einfachen kleinen
Abstufungen dadurchverkleinernkonnte, dass
ich kleine Stucke von der Unterkante des Glas-
zylinders absagte. Nach jeder Verkleinerung
stellteich eineVerbesserungim Laufverhalten
fest. Ich stoppte das Absdgen, als ich glaubte
einoptimales Laufverhalten erreichtzu haben,
kann mir diesbezuglich aber nicht sicher sein,
arbeitete dabei aber nach dem Motto: ,Zu viel
abgesagt und immer noch zu kurz!"

5. Das Gewicht

Ich fand heraus, dass die Kompression
noch ein wenig erhéht werden sollte, um
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den Motor verlésslich laufen zu lassen. Da
diese Kompressionserhéhung nur durch ein
schwereres Gewicht erreicht werden kann,
hatte ich Sorge, dass der Aufwartstakt des
Kolbens dadurch kleiner werden wirde und
sich deshalb ein geringeres Ansaugen von
frischem Kraftstoffgemisch ergeben wirde.
Aber diese Sorge erwies sich als unbegrindet:
durchdiebessereVerbrennungund damiteine
grolere Expansion des Gasgemischs wurde
der Aufwartstakt nicht kleiner, sondere eher
groBer. Letztendlich habe ich die Masse des
Gewichtsvon 150gauf350gerhdhenkdénnen.
Deutlichmehr, aber damitlauftder Motorauch
deutlich besser.

Ergebnisse und Ruckschlisse

Die meisten Zweitakter-(Modell)-Motoren
haben die Eigenschaft, dass sie von Zeit zu
Zeit Zuindaussetzer haben, meist wegen einer
nichtoptimalen Zylinderfillung. Wenn hierein
Schwungrad fehlt, welches den Prozess auch
durch diesen Totpunkt weiterfiihrt, bleibt ein
Motor unwiderruflich durch solcheinenZind-
aussetzer stehen. Es gefallt mir eigentlich nicht,
dassdieser Motor meist nach einigen Minuten
stehenbleibt, vorausgesetzt, dass alles optimal
eingestelltist. Aber es ist unvermeidlich, dass
man ihn ab und zu wieder aufwecken muss,
indem man das Gewicht anhebt und wieder
fallenldsst. Esistwie beieinem Hund, denman
von Zeit zu Zeit mit einem kleinen Ruck an der
Leine zum Weitergehen uberreden muss -ich
finde das nicht stérend.

Alles in Allem war der Bau dieses Motors
von viel ,Trial and Error” gepragt, aber auch
einigem systematischen Uberlegen und dem
Ziehen der richtigen Schlisse. Vermutlich
habe ich nicht in allen Punkten das optimale
erreicht,denndie Zusammenhénge des Motors
sind hier schon sehr komplex, vielleicht haben
auchmeine Versuche beziiglichdes Abdrehens
des Gewichtes und des schrittweisen Kiirzens
des glasernen Zylinders keine optimale Ab-
stimmungergeben. Ehrlich gesagtwarich sehr
Uberrascht, als der Motor sich mit ungefahr
5 Schlagen pro Sekunde oder 300 pro Minute
bewegte. Deutlich schneller als der vermutete
eine Schlag pro Sekunde.

Ich bin letztendlich sehr zufrieden mit dem
Ergebnis, wie der Motor schénund regelméalig
lauft - viel Ianger als ich dies fur méglich ge-
halten hatte. Zu sehen ist die auch in einem
YouTube-Video: https://www.youtube.com/
watch?v=tYVBBTREUCk

Die Tatsache, dass ich den Motor von Zeit
zu Zeit wieder durch Anheben und Fallenlas-
sen des Gewichts zum Weiterlaufen bringen
muss ist ein relativ kleines Ubel, denn ehrlich
gesagt war ich davon ausgegangen, dass der
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Motor kaum mehr als einige wenige Schlage
in Folge laufen wiirde.

Fazit

Dieser Motor ist recht einfach zu bauen, wenn
man Uber dasrichtige Glas fiir den Zylinderund
das Grafit fur den Kolben verflgt. Aber eine
ganze Reihe an nicht sofort ersichtlichen und
voneinander abhangigen Empfindlichkeiten
und deren Abstellung stellt eine gewisse
Herausforderung dar. Es ist ein wenig wie bei
der Hundeerziehung: Es dauert ein wenig bis
sichHund und Herrchen aneinander gewohnt
haben - aber dann kénnen sie Freunde furs
Leben werden.

Indem nichtunwahrscheinlichen Falle, dass
man das Glas und/oder das Grafit fir Zylinder
und Kolben nicht beschaffen kann, kann man
den Zylinder auch aus Bronze und den Kolben
aus Gusseisen machen. Wenn beides sauber
und moglichst dicht gefertigtist, wird der Motor
auch so gut laufen. Der metallene Zylinder
mussdannan der Oberseite miteinerentspre-
chenden Platte als Abschluss versehenwerden,
dieeinen Anschlussflr das Kugelventilsystem
versehenist. Der einzige Unterschiedindiesem
Fall ist, dass der Verbrennungsvorgang nicht
durch den Zylinder beobachtet werden kann,
der Rest des Motors bleibt gleich.

Ich habe einige Hinweise bekommen, dass
man mit Magneten und Spulen am Gewicht
einen gewissen Strom erzeugen kénnte, wenn
diesessichhochundrunter bewegt. Abgesehen
davon, dass ich bei solchen Motoren es nicht
auf einen praktischen Nutzen anlege, kdnnte
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man damit sicherlich nur einige LEDs zum
Flackern bringen und das erscheint mir wenig
spektakuldr und den Aufwand nicht wert. Die
Frage einer industriellen Anwendung dieses
Prinzipsum Energie zu gewinnen Uberlasseich
lieber professionellen Entwicklern.Ichbezweifle
das aber, dass dieser Motor jemals so effizient
sein kann, wie normale Zweitaktmotoren mit
Schwungrad, die in entsprechenden, kduflich
zu erwerbenden Generatoren verbaut sind.

Aus Platzgrunden drucken wir den Bau-
plan dieses Motors hier verkleinert ab. Ein
Nachbauistdank der Bemaliungen aberohne
Probleme moglich. Den kompletten Bauplan
auf sieben Blatt DIN A4 erhalten Sie unter der
Bestellnummer 60.10.025 beim Zeichnungs-
archiv (Tekeningenarchief) der Nederlandse
Vereniging van Modelbouwers.

Buchtipp

Mehr zu den Grund-
lagen der Metallbe-
arbeitung finden Sie
im VTH-Fachbuch
~Metallbearbeitung
im Modellbau” (ArtNr
3102145) zum Preis
von 29,- € unter
www.vth.de/shop
odertelefonischunter
07221/508722.
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