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Hier noch in Einzelteilen: die
Verbunddampfmaschine von
Dieter Philipp

Aaschinen 2.2?
im Modellbau

EDITORIAL

LIEBE LESERINNEN UND LESER,

eine ehrliche Meinungist ein Geschenk und immer wichtig. In dieser Ausgabe der MASCHINEN
IMMODELLBAU bittenwir Sie deshalb genau darum. Auf den Seiten 32 und 33finden Sieunsere
grolse Leserumfrage, bei der wir von lhnen wissen wollen, was Ihnen an der MASCHINEN IM
MODELLBAU gefallt (oder auch nicht) und wie Sie verschiedene Firmen aus unserem Bereich
beurteilen. Teilen Sie uns das einfach auf dem abgedruckten Fragebogen oder online unter
www.vth.de/leserwahl mit. Zu gewinnen gibt es fur alle Teilnehmer - ob online oder per Post
- zahlreiche wertvolle Preise! Nehmen Sie also bis zum 31. Mai 2022 an unserer Umfrage teil
und sichern Sie sich die Chance auf einen der wertvollen Preise!

Franz Kayser stand vor einer schwierigen Entscheidung: die frisch gekaufte kleine Dreh-
maschine entsprach nicht seinen Erwartungen und eine Ruckabwicklung des Kaufs schien
schwierig - also auf den Schrott damit? Nicht mit unserem Autor! Er hat sich entschieden, aus
der Noteine Tugend zu machenund die Maschine gleich richtigumzuristen: vom Hand-aufden
CNC-Betrieb. Seine Erfahrungen und Ideen dazu teilt er in dieser und der nachsten Ausgabe.

Besondere Herausforderungen sind auch die Motivation von Dieter Philipp. Seine neueste
Maschine, die auch unseren Titel ziert, ist nicht nur ein optischer Leckerbissen, sondern auch
technisch mit ihrer Ventilsteuerung ein echtes Highlight der besonderen Art.

Viel Spal3 bei diesen und den weiteren Artikeln dieser MASCHINEN IM MODELLBAU - und
viel Gluck bei der Teilnahme bei unserem Gewinnspielt

Oliver Bothmann
Redaktion MASCHINEN IM MODELLBAU




4| INHALT

P

: .
' S

F‘f
397

e

4

"-'T: ; 'y &

Eigenbau einer Mini-Drehmaschine 46 2 O Umbau einer Drehmaschine auf CNC-Betrieb

/dampfmaschine ,‘ O /I 6 Getriebebau fur ein Waldbahn-Modell

|
g

i

Nlaschinen 2.2
im Modellbau




Viertakt-Zweizylinder mit.einfachem
Ventilsystem - mit Bauplan

92

Fertigung von Nocken-Stol3eln fur
Verbrennungsmotoren

INHALT

MODELLE

Bau einer Verbunddampfmaschine . . . ... ... .. 10
Little Table Engine - VTH-Bauplan 3203067 . . . . .. 34
Regner Fowler Straldenlokomotive . ... ..... .. 47
Bugatti Royale Type 41 Coupe «Napoleon» als
FunKtionsmodell . , & < s « v s s s m s v v e e wm b 42
Viertakt-Zweizylinder mit einfachem Ventilsystem
-mitBauplan . ... ... ..o 52
WERKSTATTPRAXIS

Getriebebau fur ein Waldbahn-Modell . . .. ... .. 16
Fertigung von Nocken-Stolseln fur
Verbrennungsmotoren . . . .. ... ... ... .. 25
Eigenbau einer Mini-Drehmaschine . . . . .. ... .. 46
Ein Akku fur verschiedene Werkzeuge . ... ... .. 61
CAD & CNC

Umbau einer Drehmaschine auf CNC-Betrieb . . . . . 20
TECHNIK REPORT

Modellbauprodukte von Wilms-Metall . . .. ... .. 28
STANDIGE RUBRIKEN

Editorial . . . . . ... 3
Markt und Meldungen/Termine . . . .. ... ... .. 6
Grof3e Leserumfrage mit Gewinnspiel. . . . . .. 32
Vorschatl und Impressuim < « « v v s 5 v 55 = 5 % % # 4 66

Modellbauprodukte
von Wilms-Metall

U o (T =
VT e

GroRRe o
Leserumfrage
mit Gewinnspiel




MARKT & MELDUNGEN

fischertechnik

Ein spannendes Bauwerk entsteht aktuell
Im Raum Hannover. Der passionierte
Konstrukteur Ingwer Carstens baut aus
fischertechnik Komponenten eine Anlage
mitmeterhohen Wasserrad-Modellen. Das
Besondere daran: Der Tuftler ist fastblind.

Die GroRRanlage ist fur die Bastlerge-
meinschaft der Wennigser Wasserrader
bestimmt. Der Verein verfugt dber mehr
als 20 Wasserradmodelle, die von Ende
April bisAnfang Oktoberim Deister, einem
bewaldeten Hohenzug 30 Kilometer sud-
westlichvon Hannover, zu bestaunensind.
Dieser Sammlung mochte Ingwer Carstens
ein Exponat fur den Indoor-Gebrauch
hinzuflgen. Dreieinhalb Meter lang soll es
nach Fertigstellung sein. Es umfasst neben
dem Wasserrad eine Muhle, ein blaues
Forderband, das das Wasser darstellt, und
ein klassisches Karussell.

Diese Dimensionen sind fur jeden
fischertechnik Konstrukteur eine echte He-
rausforderung. Beilngwer Carstens kommt
hinzu: Erist fastblind. Als Kind besuchte er
die Blindenschule, und schon damals kam
der heute 62-Jahrige mit fischertechnik in
Kontakt. Eine Tuftelei, die ihn nie wieder
losgelassen hat. Seinen aktuellen Bestand
an fischertechnik Material beziffert er auf
600 bis 700 Kilogramm.

Beim Bauen helfen Ingwer Carstens
seine enorme Erfahrung, sein - im wahrs-
ten Sinne - Fingerspitzengefthl und, trotz

L eserbrief zum

Zum Beitrag,Neues Lebenflrdie Unimat”
von Joachim Pelka in der MASCHINEN M
MODELLBAU 1/2022 erreichte unsfolgender

Leserbrief von Erik Neumeister:

Dreieinhalb Meter lang soll das Wasserrad nach der Fertigstellung sein. Es wird in
einer Ausstellung nahe Hannover zu sehen sein (Bild: Ingwer Carstens)

Einschrankung, seine Augen. ,Alle Bausteine
von fruher habe ich im Kopf*, erklart er. ,Es
gibt ja Wiederholungsbaugruppen, wenn
man die 30 Mal hintereinander baut, geht
es immer schneller. Kleinteilige Bauschritte
helfen, das wusste schon Henry Ford.”
2018 begann Ingwer Carstens, der auch
Mitglied der von Fans organisierten fischer-

Beitrag: Neues Leben fur die Unimat

,<Zunachst einmal mochte Herrn Joachim
Pelka flr diese meiner Meinung nach grol3-
artige Umsetzung gratulieren. Die Idee, eine
gunstige Bohrmaschine als Antriebsmotor fur

—_—
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Der Umbau der Emco 3
von Erik Neumeister

technik Community ist, das Konzept zu seinem
aktuellenVorhaben zu entwickeln, bisersich
dann 2020 an die Umsetzung machte. Ange-
sichts der Dimensionen stiels er an gewisse
Grenzen, aber als eingefleischter Konstruk-
teur wusste er sich zu helfen. ,Die dicksten
Achsenvonfischertechnik sindvier Millimeter
dick, das ist fur ein Rad mit 60 Zentimetern

eine Emco 3 zu verwenden hatte ich bereits
2015. Damals waren 3D-Drucker leider noch
eine unerschwingliche Zukunftsvision fur den
Hobbybastler.So musste die Bohrmaschine als
Ganzes herhalten. Das Gehause wurde gekurzt,
das Getriebe entfernt, eine Zwischenplatte
aus Glasfaser gefertigt und so an der Emco
3 angebracht.

Damals machte ich den Fehler, den
eingebauten Schalter mit Drehzahlsteue-
rung unbedingt in einem eigenen Gehause
unterbringen zu wollen, womit die damit
verbundene Verkabelung einen Abbau des
,Antriebsmotors” unmoglich macht. Auf
alle Falle hat die Emco 3 jetzt 550 W An-
triebsleistung, variable Drehzahl und eine
Drehrichtungsumkehr.,

Jedoch sollte man einen kleinen Blick auf
die Schutzklasse solcher Bohrmaschinen

aschinen 2.2?2
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Durchmesser aber zu schwach”, erklart der
Experte. Also nahm er ein Kugellager und
setzte in dieses ein mit Hilfe von 3D-Druck
selbst erstelltes Gehause ein, das ein Vier-
kantrohr(15,2x15,2 mm)aufnehmen konnte
und zudem fischertechnik kompatibel war.

FUr die Zeit nach der Fertigstellung des
Wasserradsystems hatIngwer Carstens schon

Ingwer Carstens beim Bauen seines Groldmodells, das ein blaues Forderband

weitere Projekte angedacht, die er
mit fischertechnik realisieren will.
Zum Beispiel mochte er sein Modell
einerkonischen Windmuhle des Typs
,furmgaleriehollander”tUberarbeiten.
Eine weitere Idee, die ihm durch den
Kopf geht, ist der Nachbau einer
Schnellzug-Dampflokomotive.

—

und ein klassisches Karussell beinhaltet (Bild: Ingwer Carstens)

werfen. Dienormalen Bohrmaschinen haben
Schutzklassell, d.h.sie haben keinen Schutz-
leiteranschluss und sind gegen Beruhrung
isoliert. Das Gehause ist also, vereinfacht
gesagt, die Schutzhulle um alle leitenden
und leitfahigen Teile der Maschine. Um jetzt
das Bohrfutter, das ja aus Metall besteht,
von den leitenden Teilen des Motors zu
isolieren, wird im Getriebe der Maschine ein
Zahnrad aus Kunststoff eingesetzt. Somitwird
verhindert, dass im Fehlerfall Spannung an
beruhrbaren, leitenden Teilen - in unserem
Fall dem Bohrfutter - anliegen kann. Ein
Umstand, dessen sich viele Besitzer von
schutzisolierten Maschinen nicht bewusst
sind. Oft kann man in Bastelforen lesen,
wenn Leute voll Stolz verkunden, das miese
Plastikzahnrad, das permanent zerbroselt,
gegen ein stabiles Metallrad ausgetauscht

Aaschinen 2.2
im Modellbau

zu haben. Leider riskierensieim Feh-
lerfall, der durch eine Uberbelastung
des Motors ausgelost werden kann,
einen Stromschlag zu bekommen.

Im Bericht schreibt Herr Pelka,
dass die Antriebsriemenscheibe ein
Provisorium ist. In diesem Fall sollte
es nicht durch eine stabilere Version
aus Metall ersetzt werden, sondern
ein isolierendes Kunststoffrad blei-
ben. Eine Isolierung der Motorwelle
bzw. genugend Abstand zur Be-
festigungsplatte der Emco 3 sollte
ebenfalls vorahnden sein und auch
die Befestigungsschrauben sollten
nicht beruhrbar sein.

Mit freundlichen Grul3en
Erik Neumeister”
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Festool prasentiert zwei neue Akku-Bohr-
schrauber.Die beiden neuen Akkuschrauber-
Flaggschiffe von Festoollosen die bewahrten
Vorganger QUADRIVEPDCund DRC18/4 ab
und horen auf den Namen QUADRIVE TPC
und TDC 18/4. Beide Neulinge sind kraft-
voll, vielseitig und mit vier Gangen perfekt

(Geramono

Lego ist nur

was fur Kin-  LEGO®-LOKS
der? Das war BAUEN!
gestern! In der W’ S
Zwischenzeit
haben auch
viele Erwach-
sene die da-
nischen Bau-
steine fur sich
entdeckt. Mit
dem neuen
Buch ,Lego-
Loks bauen”aus dem Geramond-Verlag
Konnen jetzt auch Eisenbahnliebhaber
egendare deutsche Lokomotiven fur
die Lego-Eisenbahn nachbauen, da-
runter der Adler von 1835, die 18 201
der Deutschen Reichsbahn, die V 100
der DB oder der VT 98 »Schienenbus«.
Genaue Schritt-fUr-Schritt-Anleitungen
ermoglichenden erfolgreichen Nachbau
dieser Lego-Modelle von einfachen bis
zu komplexen Aufgaben. Viele Tipps,
komplette Teilelistenund Bezugsquellen
fur die benotigten Steine runden diese
umfassende Informationsquelle ab.

Info & Bezug
www.verlagshaus24.de

fur jede Anwendung gewappnet. Dank ihres
ausgekligelten Schaltkonzeptes hat man fur
jede Anwendung das richtige Drehmoment
und Drehzahl bereit. Ganz gleich ob in Holz
oder in Metall: Der neue Akku-Bohrschrauber
QUADRIVETDC 18/4istextrem hartim Nehmen
undverspricht mitseinemburstenlosen EC-TEC
Motor enorme Belastbarkeit und Ausdauer
gleichermallen.

Ebenso kraftvoll und vielseitig ist der neue
Schlagbohrschrauber QUADRIVE TPC 18/4
der dank zuschaltbarem Axialschlag auch bei
BohreninMauerwerk brilliert. Beide Kraftprotze
lassen sich mit zahlreichen praktischenVorsat-
zen kombinieren - das perfekt abgestimmte
Zubehor machtsie zu einem unubertroffenen

Auch wenn er vor Kraft strotzt, liegt der
TPC 18/4 dank seiner ausgezeichneten
Griffergonomie und der kurzen Bauform
perfekt in der Hand (Foto: Festool)

Neues Flagg-
schiff in der
Oberklasse:
Der neue Akku-
Bohrschrauber |
QUADRIVETDC 18/4 3§ -
von Festool 3 e
(Bild: Festool) ‘
Bohrschrauber der Oberklasse fur unter-
schiedlichste Einsatzmoglichkeiten. Und
gefahrliches Verdrehen des Handgelenks
bei plotzlichem Verhaken? Keine Sorge, der
neueintelligente KickbackStop minimiertdas
Risiko, dass es so weit kommt.

Info

Festool GmbH
Wertstral3e 20
73240 Wendlingen
www.festool.com

Motoren-Museum Schleswig-Holstein e.V.

Auf den Leserbrief von Thomas Hillen-
brand zum Thema ,,Wohin mit den
Dampf-, Motor-und Maschinenmodel-
len?” hat sich Peter Kltver, Direktor des
Motoren-Museums Schleswig-Holstein
bei der Redaktion gemeldet: ,Wir als
Motoren-Museum Schleswig-Holsteine.V.
sindimmerinteressiertschutzenswertes
Kulturgutzuerhalten, obals Modelle oder
Originale. In der Vergangenheit ist dies
bereits mit der Ubernahme der Samm-
lung von H.G. Wache aus Kaltenkirchen
geschehen.Wirhabenunssehrdartber

gefreut und bis zum heutigen Tag befinden
sich die Exponate in unserer Ausstellung.
FUr weitere Exponate ist noch viel Platz
vorhanden, da wir das Motoren-Museum
Schleswig-Holstein e.V. zurzeit gerade um
3.000 m? erweitern.”

Info & Kontakt

Motoren-Museum Schleswig-Holstein e.V.
Groldenseer Stral3e 17

22952 Lutjensee
www.motoren-museum.com

info@motoren-museum.com

Infos zu Otto Paetau gesucht

Die Familie Peters ist im Besitz einer
historischen Dampfmaschinenanla-
ge der Firma ARS-Dampfmaschinen
(Berlin-Reinickendorf) Otto Paetau
und nun auf der Suche nach weiteren
Informationen zu Maschine, Unterneh-
men und insbesondere zu Otto Paetau
und seinem Lebenslauf. Sollten Sie im
Besitz von Informationen oder Hinwei-
sen sein konnen Sie sich entweder an
die Redaktion der MASCHINEN IM MO-
DELLBAU oderdirekt andie Mailadresse
Christina.Peters@t-online.de wenden.
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Die Maschinevon ARS-Dampfmaschinen
Otto Paetau im Besitz der Familie Peters

(Foto: Peters)
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Elnheltsiok der BR 80

5“ ZOLL ECHTDAMPFLOK
LIMITIERTE SERIE

UBERSICHT TECHNISCHE DATEN

» Kohlegefeuert

- Zwei AuBen-Zylinder

- Gefederte Achsen mit Nadellagern

- funktionsfahige Ausgleichshebel

- Kessel aus Kupfer (silbergelotet)

» Flachschieber

- Heusinger Steuerung

- Mechanischer Oler

- Handbremse

» Geatzte Blechteile mit Nietennachbildungen

» Kesselspeisung durch Injektor

» Achsfahrpumpe und Handpumpe

- Funktionierende Zylinderentwasserungsventile
- Stangen aus Edelstahl

- Strahlungstiberhitzer (aus mehreren
Elementen)

Beim Kauf der BR 80 erhalten sie zu jeder Lokomotive [Z¥ UL LI

Besuchen Sie auch unseren Online-Shop fiir weitere Informationen und Angebote www.mam-modellbau.de

» Zylinder aus Bronze mit Kolben und
Schiebern aus Stahl

- Komplett lackiert und einsatzbereit

- MaR3stab 5XZoll 1:11

- Lange iiber Puffer 880 mm

» Hohe 390 mm

- Breite 280

- Gewicht ca. 50kg

- Kesseldruck 8 bar

- min Radius: 5 m

- Hilfsblaser

- Pfeife

- Abschlammventil

» Manometer

mam modellbau - Schwalbenmiihle - 35633 Lahnau - Deutschland % 06441-4427894 I8 06441-4428043 ¥ info@mam-modellbau.de

Irrtiimer, technische & optische Anderungen vorbehalten. Es gelten unsere AGBs.

Anzeige

Datum

06.03.

11.-13.03.

18.-20.03.

03.04.

07.-
14.-

03.-04.09.

30.09.-03.10.
04.-06.11.

04.-06.11.

04.-06.11.
17.-20.11.

10.04.
15.05.

21-22005.

Veranstaltung

Benzingesprach beim

Friihschoppen

8. Faszination Modellbahn

)-Takt-Sause (Mofa-Treffen
der besonderen Art)

Benzingesprach beim
Friihschoppen

ntermodellbau
Brazzeltag
Agri Historica mit LANZ-

Bulldog-Treffen

Mini-Bauma-Ausstellung

modell-hobby-spie
20. Faszinat

ernai
bahn-Ausstellung

-Hallentreffen

38.1n
Mode

13. Ecr

Mode

tdamp
+Technik

on Modellbau

onale

PL/

0/346
03163
0/346

07346

44139
07346

14889

14839

04356
38046

38046

38046
710629

Ansprechpartner Kontakt E-Mail

Speyer, Am Technik Museum 1 Carmen Werre ~ 06232/670866  werre@technik-museum.de

Mannheim, Maimarkthalle,
Xaver-Fuhr-Str. 107

Speyer, Am Technik Museum 1~ CarmenWerre 06232/ 670866  werre@technik-museum.de

Speyer, Am Technik Museum 1 Carmen Werre  06232/670866  werre@technik-museum.de

enhallen
« Museum 1

Dortmund, Westa
Speyer, Am Techni

Sinsheim, Technik Museum,
Museumsplatz

Sinsheim, Technik Museum,
Museumsplatz

eipzig, Messe-Allee 1
riedrichshafen, Neue Messe 1

06232 /670366
072617929911

Carmen Werre werre@technik-museum.de

Susanne Rieder rieder@technik-museum.de

Interessengemein-
schaftL.GEBSK eV.

0341/678 8154

info@technik-museum.de

info@modell-hobby-spiel.de

Friedrichshafen, Neue Messe 1

Friedrichsharen, Neue Messe 1
, Messepiazza 1

Stuttgar 071118560-0  info@messe-stuttgart.de

Homepage

www.speyer.technik-museum.de/
de/benzingespraech

www.faszination-modellbahn.com

www.speyer.technik-museum.de/
de/2-takt-sause

www.technik-museum.de

www.intermodellbau.de
www.brazzeltag.de

www.sinsheim.technik-museum.de/
de/agri-historica

www.sinsheim.technik-museum.de/
de/mini-bauma

www.modell-hobby-spiel.de
www.modellbau-friedrichshafen.de

Wwww.ima-friedrichshafen.de

www.echtdampt-hallentreften.de
WWw.messe-stuttgart.de

Die aktuellen Termine finden Sie im Internet unter: www.vth.de/maschinen-im-modellbau Meldeschluss fur die Ausgabe 3/2022
ist der 22.03.2022

Liebe Vereinsvorstande!

Sie konnen Termine fur die Maschinen im Modellbau direkt im Internet eingeben. Ein vorgefertigtes Formular finden Sie

unterhalb des Kalenders der Maschinen im Modellbau unter www.vth.de/maschinen-im-modellbau.

Vielen Dank fur Ihre Mithilfe!

Aaschinen 2.2/
im Modellbau
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Bau elner

Verbunddamptfmaschine
- Tell 1

Ventilgesteuertes

Schmuckstuck

lch habe schon einige schiebergesteuerte Dampfmaschinen gebaut,
aber noch keine Ventilgesteuerte. Auf einem Bild sah ich einmal
die kleinste ventilgesteuerten Verbunddampfmaschine der Welt.,
Die Grundplatte war 70 cm lang und etwa 45 cm breit — also nicht
besonders klein. Auch das war fur mich ein Anstols eine kleinere
Maschine zu bauen. Da ich meistens ohne gezeichneten Plan
arbeite, legte ich erstmal die Mal3e der Zylinder fest.

DievierVentile mussten naturlichauchaufder
Lange der Zylinder Platzfinden. Essind Ventile
in einfacher Ausfuhrung. Das Einschraubge-
winde am Ventilkdrper von 6x0,5 ist zu klein,
und 8x1 zu grol3. Denn die vier Ventile musste
ja auf dem 40 mm langen Zylinder Platz fin-
den, und fur die vier Exzenter musste auch
genlgend Platz sein. Deshalb habe ich das
Gewinde 7x0,75 gewahlt. Schneideisen und
Gewindebohrer hatte ich nicht, und habe mir
diese fur ca. 12,- € gekauft.

Zuerst wurde der Ventilkorper hergestellt,
mit den Bohrungen flr den Ventilteller (Aus-
lassventil) und Ventilkegel (Einlassventil). Die
FUhrungsschraube, die denVentilschaftfuhrt,
hat das Gewinde 4x0,5 und eine Lange von
11 mm. Der Ventilschaft hat den @2 mm. In
denVentilkorperwurden(Gewindeseite)furdie
Zufuhrung des Dampfes drei Locher mit dem

aschinen 2.2
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@1,2mmgebohrt. Uber den Ventilkorper kommt
die ZufUhrungshulse fur die Dampfzufuhr.
Die Hulseist6 mmlang, deraul3en @10,5 mm.
Die Hulse hat innen auf einer Lange von 1 mm
den @7,1 mm, und auf den verbleibenden
5 mm den @8,3 mm.

An diese ist das Zufuhrungsrohr mit an-
gedrehtem Flansch mit Silberlot angelotet.
Beim Anloten dieses Rohres, hatte ich grol3e
Schwierigkeiten. Das kleine Rohr konnte ich
einfach nicht so fixieren, dass es nach dem
Anlotengerade undim Winkel zur Hulse stand.
Wenn ich es mit Draht festgebunden habe,
hatsich die Hulse verformt. Auf Rundmaterial
konnte ich diese nicht stecken, wegen der
Warmeaufnahme. Aber dann habe ich doch
noch eine Losung gefunden, siehe Bild. Jetzt
wird die Hulse nur an vier Punkten gehalten,
und der Stift mit welchem das Zufuhrungs-

aschinen 2.2?2

im Modellbau
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Die Einzelteile der Ventile, auch sieht man die drei Schrauben zum klemmen des

Ventilschaftes

rohr gehalten wird, ist ein Titanstift. Dieser
steckt noch 5 mm im Vierkant-Material und
halt somit das ZufUhrungsrohr gerade. Um
das Zufuhrungsrohr habe ich ein Ring aus
Silberlot gelegt, und das ganze nur erwarmt.
Der Titanstift hat sich dann problemlos her-
ausziehenlassen. Undalleswarschon gerade.
Kommt Dampf in die Hulse kann sich dieser
auf eine Lange von 5 mm die drei Dampfzu-
fihrungsbohrungen im Ventilkdrper suchen.
Also kommt es nicht so genau darauf an, wo
die drei Bohrungen sind. Der VentilkOrper hat
noch eine Sechskant-Schlusselweite 10 mm.
Die Ventile haben einen Schaft von 2 mm @.

Die Zylinder, FuRRe, Kreuzkopf,
Zwischenstuck A
und Boden. A

L]

Der Ventilteller und Ventilkegel (Auslass- und
Einlassventil) haben einen @ von 2,8 mm.
Ein- und Auslassventil sind aus Edelstahl und
aus einem Stlck gedreht. Die Ventilfedern
sind aus den Flaschen von Augentropfen. In
jeder Flasche sind zwei Edelstahlfedern, die
Drahtstarke betragt 0,25 mm, der Aul3en-@
3 mm und die Lange sind ca. 6 mm.,

Bei der Montage der Auslassventile kann
man den Schaft nicht festhalten, um die Hut-
mutterfestzuziehen, aufwelche der Kipphebel
druckt, deshalb sind in die drei Dampflocher
ein M1,4-mm-Gewinde geschnitten. In diese
werden drei Schrauben eingedreht, welche
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Herstellung der Pleuelkopf Bohrung Fertiges und halbfertiges Pleuel

auf den Schaft des Ventils dricken, sodass
der Schaft blockiert wird (siehe Bild). So kann
man die Hutmutter problemlos festziehen.
Die Gewinde 7x0,75 fur die Einlassventile
sind 8 mm vom Zylinderrand entfernt, und
vom Auslassventil 12 mm. Der Grund dafur
ist, dass der Exzenter 4 mm breit ist, und so
wurde die Stolselstange nur am Einlassventil
geradelaufenunddasAuslassventilware nicht
mehr ansteuerbar

Nunwerden nochKipphebel, StoRelstangen
und Exzenterringe hergestellt. AlsVerbindung
zwischen Stoldelstangen und Exzenterringen
ist eine Gewindestange mit Rechts- und Links-
gewinde montiert, damit man das Ventilspiel
stufenlos einstellen kann. Die Exzenterwelle
(Konigswelle)istkugelgelagert. Die Exzenter mit
einemHubvon1,5mmhabeneinen Bundund
sind so montiert, dass die Exzenterringe links
und rechts gehalten werden. Der Kolben hat
eine Lange von 10 mm und ist im @ 0,04 mm ri
kleineralsdieZylinderbohrung. Erwird mitzwei  So wird das Pleuel gespannt
Stiftschrauben aufder Edelstahl-Kolbenstange
geklemmt. Der Kolben berthrtdie AulSenwand
nicht, weil die Kolbenstange vorne, mitte und
hinten gefuhrtwird Die Flucht der Konigswelle
konnte ich nicht gerade machen, weil bedingt

durch die Kurbelwelle das Kegelrad zu weit =

nach innen angebracht werden musste. Ich -

wollte auch die Maschine so schmal wie moglich | =
machen.Umdie Drehungvon der Kurbelwelle . ‘ ;‘,

mittels Kegelradern auf die Konigswelle zu —
ubertragen, war eine Kardanwelle notwendig,
diesemusstezudemaucheinen Langsausgleich
haben. Wie ich das Kardangelenk hergestellt
habe, wird am Schluss beschrieben.

Die Kurbelwelle

Zuerst werden die vier Kurbelwangen herge-
stellt mit @ 34 mm, Hub 20 mm. Die Bohrung,
in welche der Kurbelzapfen (Passstift @6 mm) Die Teile fur die Dampfzufuhrung

aschinen 2.2?7
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Die Kurbelwelle

eingepresstwird, isteinZehntelkleiner5,9 mm.
Wie manden Passstiftindie Wangen einpresst,
habe ich im Journal Dampf & Heil3luft 2/2018
beschrieben. Die Kurbelwelle ist zerlegbar.
In die Kurbelachse ist ein Konus mit 5 Graa
gebohrtundindiesewird eine Konusschraube
gedreht. Diesespreiztdie geschlitzte Welle und
spanntdieseinder Bohrungder Kurbelwange,

fungiertalsowie eineumgedrehte Spannzange.
Die Stutzen sind aus 16 mm Plattenmaterial
gefrast. Die Kurbelwelle ist kugelgelagert.
Naturlichmussenallevier Stutzen die gleichen
Malie haben, denn die Welle muss ja super-
leicht laufen. Die Kegelrader der Kénigswelle
sind in ihren Halterungen auch kugelgelagert.

-
MODELLE |13

hergestellt und montiert wurden, wird die
Kreuzkopffuhrunghergestellt. Die Pleuelstangen
sind im Kreuzkopf kugelgelagert. Wenn die
Kreuzkopfbohrunghergestelltist, wird ein Stlck
Alu in das Backenfutter gespannt und soweit
abgedreht, bis die Bohrung des Kreuzkopfs
sich schwer daruber schieben lasst. Nun wird
der Zentrierrand, welcher das Teil im Zylinder
zentriert,angedreht 11,98 mmunddie Fihrung

Nachdem die vier Stutzen fur die Zylinder Das Schwungrad, Herstellung der Fase

Anzeige

Du hast Erfahrung mit Modellbau?

Und mochtest dein Hobby zum Beruf machen?

Wir bieten dir eine zweijahrige Ausbildung zum Redakteur (m/w/d) mit
einem spannenden und abwechslungsreichen Arbeitsplatz, einem jungen
und dynamischen Team, einem modernen Arbeitsumfeld, viel Eigenverantwortung,
attraktiven Entwicklungsperspektiven und kostenloser Trainingsmoglichkeit im haus-
eigenen Fitnessstudio. Haben wir dein Interesse geweckt?

Weiteres erfahrst du auf unserer Homepage www.vth.de/karriere

Werde Teil unseres Teams!
Bewirb dich jetzt bei uns!
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fur die Kolbenstange gebohrt und gerieben.
Nach dem Bohren mit einem 3,5-mm-Bohrer
wird diese auf 3,9 mm ausgedreht und dann
auf 4 mm gerieben, damit diese Bohrung ab-
solutinder Mitteist. Denn alle drei Bohrungen
mussen in einer Flucht laufen. Nun wird noch
der Zylinderboden und Kolbenstangenschutz
hergestellt. Auch das Mittelteil zur Verbindung
von Niederdruck-und Hochdruck-Zylinderwird
noch hergestellt.

Herstellung der Pleuel

ZurHerstellungderPleuelhabeichdieeinzelnen
Arbeitsschritte anders gemacht als sonst. An
ein Flachmaterial 6x16x66 mm habeich zuerst
denPleuelkopfund die GabelfurdenKreuzkopf
komplettfertiggemacht. Das Flachmaterial wird
indie Spannzange gespannt, und beide Seiten
bearbeitet. Ist dieses fertig, werden die zwei
Kerngewindel6cher @1,6 mmam  Pleuelkopf mit
der Frasmaschine gebohrt, danninder nochnicht
abgeschnittenen Halbschale, das Loch genau
auf2 mmfurdie M2-Schraube gebohrtund das
Gewinde geschnitten. Nunwird die Halbschale
Die von mir gebau- miteinem Sageblattabgeschnitten, siehe Bild.
te Vorrichtung zum Die Halbschale wird jetzt aufgeschraubt, und
Herstellen der Fase. die Bohrung fur den Pleuelzapfen hergestellt,
DieVorrichtung kann . siehe Bild. Diese Bohrung 6,03 mm wurde
vertikal angehoben mit einem Ausdrehkopf hergestellt. Ist diese
Bohrung fertig, wird statt der Halbschale ein
Flachmaterial aufgeschraubt, siehe Bild. Das
Ganze wieder in die Spannzange und eine
Zentrierung bohren. Zwischen die Gabel ein
Distanzstuck klemmen. Nun wird Uberschus-
siges Material grob abgesagt. Die Gabel in die
Spannzange spannen, mit der mitlaufenden
Spitze gegenhalten und miteinem Radiusstahl
den Schaft 2 Grad konisch drehen, rechts
R 5, links R 4mm. Wenn der Schaft fertig ist,
ist auch die Pleuelstange fertig.

I | 5 Inden Kolbenstan-
S genschutzwerden
dieSchlitze gefrast,

Fraser @ 1mm

Einpressender Buch-
sen,zusehenistauch
die Nut im Zylinder

aschinen 2.2
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Das Schwungrad

Das Schwungrad @ 70 mmwird fertig gedreht,
und dann mitdem Rundtisch oder Teilapparat
dieSpeichenausgefrast. Die Speichenwerden
nach aullen schmaler. Zum Ausfrasen der
Speichen wird ein 4-mm-Fraser verwendet.
Um eine gleichmaldige Fase herzustellen, habe
ich mirvor Jahren ein Zusatzgerat fur die Fras-
maschine gebaut, siehe Bild. Die Vertikalwelle
ist eine Schleifspindel. In diese ist ein Fraser
mit 45 Grad Schrage eingespannt. Auf einer
Kunststoffplatte ist ein 3-mm-Stift montiert
und steht 4 mm heraus. Der Fraser wird nun
genau Uber der Mitte des Stiftes positioniert,
(die Spitze des Frasersist abgeschliffen, damit
dieser nicht den Stift berthrt) und soweit
abgesenkt, bis die gewlunscht Fase entsteht.
Nun wird das zu bearbeitende Teil gegen den
Stift gedruckt und langsam an der Schneide
desFrasersentlanggefuhrt. Die Drehzahl etwa
3.000 U/min, esware wahrscheinlich auch mit
derVertikalwelle der Frasmaschine gegangen,
aber ich wollte meiner 50 Jahre alten Maschi-

ne die hohe Drehzahl von 2.800 U/min nicht
mehr zumuten. Egal wo ich frase, es entsteht
immer die gleiche Fase, ob im Segment oder
aullen, schrag oder quer, egal. Erst hatte ich
einen Fraser mit sechs Schneiden, dann habe

der Aulien-@ betragt 31 mm. Die Zylinder
werdenvon 12 mmauf15mmundvon 16 mm
auf 19 mm ausgedreht, um eine Buchse einzu-
pressen. Nun wird eine Nut vom Gewinde bis
an die Aullenkante vom Zylinder eingefrast.

Nach dem Einpressen werden diese innen
bearbeitet. Dadurch hatman denVorteil, dass
man die Gewinde fur die Ventile auf die ganze
WandstarkevomZylinderschneidenkann, und
mitder Nutden Dampfnachaul3enzubringen.

ich mir einen gemacht mit einer Schneide, im
Ergebnis bestehtkein Unterschied. Zum Schluss
die Fase noch mitfeinem Wasserschleifpapier
leicht Uberschleifen und polieren, fertig!

Dannwerdendie Buchseneingepresst, welche
auf jeder Seite eine Bohrung @ 2 mm und
3 mm vom Rand entfernt haben, siehe Bild.

Wer Fragen hat kann sich bei mir gerne per
E-Mail melden: dieter.herrenberg@yahoo.de
Fortsetzung folgt.

Q
Die Zylinder g
<T s
Der Hochdruck-Zylinder hat eine Bohrungvon FUR DEN FEINEN
@ 12mmund20mmHub, der Aulien-@28 mm MICROMOT  JOB GIBT ES DlE__
und die Lange des Zylinders betragt 40 mm, RICHTIGEN GERATE
Der Niederdruckzylinder hat die Bohrung von
@ 16 mm und naturlich auch 20 mm Hub und
Universal-Frasspindel UF/E. Burstenloser Spezialmotor fiir 10.000
bis 30.000/min. Ideal fur CNC-Portalfrasen.
UmdenZylinder
auszurichten, 230-Volt-Direkteinspeisung (kein Steuergerat notwendiqg).
ist er auf einen , Stufenlose Drehzahlvorwahl mit digitaler Drehzahlanzeige.
spreizbaren Alu- . .,‘ 20—mm-MICF{OM{.)'I'-Systempassung und 43-mm-Spindelhals
dorn gespannt il c . (EURO-Norm). Mit ER 11-Spannzangen 2,5 - 3,2 (1/8") - 6 mm.
S A
AT - - Von PROXXON gibt es noch

— 50 weitere Gerate und eine
grol3e Auswahl passender
~ Einsatzwerkzeuge fur die
unterschiedlichsten

Anwendungsbereiche. |

Bitte fragen Sie uns.
Katalog kommt kostenlos.
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Ludwig Bonsch

In diesem menrteiligen Beitrag beschreibe ich die Planung und den Bau des Fahrgestells mit

Radsatzen fur eine Getriepbe-Waldbahn mit Echtdampf-Antrieb, grob nach dem Vorbild der ,Shay

1

der Firma Regner. Die nachsten Fertigungsschritte meiner Waldbahn werde ich in weiteren Fol-
gen beschreiben. Berichte uber die Herstellung einzelner Komponenten der Waldbahn wurden

bereits in der MASCHINEN IM MODELLBAU veroffentlicht; ich werde sie an den entsprechenden
Stellen dieses Artikels gezielt nennen.

WALDARBEITER

Bau einer Getriebe-Waldbahn nach
eigenen Vorstellungen - Teil 2

BeiBild 1wurden, erganzend zu der Abbildung
aufBild 12im Teil 1 meines Berichts (MASCHINEN
IMMODELLBAU 1/2022), Kegelzahnrader auf die
vier Achsen vor die Laufrader geschoben. Des
Weiterenwurdeninder Mitte die Grundplatten
fur ein Stirn-Zahnrad-Getriebe vorgesehen.
Ein Stirnzahnrad mit zwei Kugellagern ist zur
Planung aufgelegt.

Bild 2 zeigt beispielhaft die Befestigung
eines Kegelzahnrads am Laufrad mit funf
M2-Modellkopf-Schrauben. Die Herstellung
dieser Kegelzahnrader beschriebichin einem
dreiteiligen Bericht in der MASCHINEN IM
MODELLBAU 6/20, 1/21, 2/21.

Der Zahnriemenantrieb ist in meinem Be-
richt in der MASCHINEN IM MODELLBAU 6/21
beschrieben. Bild 3 zeigt die Sicht unter die
Grundplatte. Der Zahnriemen kommtvon der
Dampfmaschine, die auf der Grundplatte steht.
Wir sehen den leicht gespannten Zahnriemen

auf dem unteren Zahnriemen-Rad. Mit einer
Parallelzwinge aneiner derzwei Getriebetrager
gehalten, bestimme ich so auf sehr einfache
Weise die Position der Bohrung fur die Achse.
Lassen Sie sich beim Betrachten nicht von der
nochzulangenSchraubeimVordergrundstoren.

Auf Bild 4 sehen Sie die Planung zur Po-
sitionierung der vier kleinen Kegelzahnrader
auf den Achsenim 90° Winkel vor den grol3en
Kegelzahnradernaufden Laufachsen.Zusatzlich
sind die vier Kardangelenke zu sehen (siehe
meinen Berichtinder MASCHINEN IMMODELL-
BAU 3/21 zur Herstellung der Kardangelenke).
Zwischen den Kardangelenken ist bei dieser
Planungnur eine Achse eingesteckt. Dort wer-
den spater zwei eckige, langenveranderbare
Achsen eingebaut, damitsichdie Drehgestelle
auch drehen kénnen.

Bild 5 zeigt diese kleine Zwei-Zylinder-
Maschine, mit um 90° versetzter Kurbelwelle,

und somitselbstanlaufende Dampfmaschine,
die die Waldbahn einmal antreiben wird.
Beachten Sie das andere Zahnriemen-Rad im
Vergleich zu dem auf Bild 3.

Auf Bild 6 sehen Sie das im Bau befindli-
che Getriebe. Oben rechts erkennen Sie ein
aufgestecktes Kardangelenk mit der eckigen
Auszugsachse. Die Parallelzwinge presst die
beiden Messing-Winkel an zwei planparallele

Maschinen 2.22
im Modellbau
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Endmalie, welche den Abstand der MS-Platten
festlegen. Aus Sicht dieses Bildes liegt das
Zahnriemenrad unterhalb der temporar ver-
wendeten Endmalie.

Bild 7 zeigt dieses kleine Zahnrad aus Sil-
berstahl beim Frasvorgang, aufgespannt auf
einem, fur dieses Zahnrad speziell gefertigten
Aufspanndorn und mit ,Schneid-Fett” bestri-
chen. Es wird auch auf die Achse kommen,
diedas Zahnriemenradtragt. Da dieses kleine
Zahnrad weniger Zahne hat als die anderen,
wird es starker beansprucht undist somit aus
Stahl gefertigt.

Auf Bild 8 ist nun das fertige Zahnrad mit
zwei M3-Madenschraubenmit Ringschneide zu
sehen.Weil Stahl gegenuber Messingerheblich

aufgeschraubtundderrechte Tragerwinkelist
etwasnachrechtsgeschoben.Sosindeinzelne
MS-Distanzhulsen auf den Silberstahl Achsen
zu erkennen. Auch sieht man den Mitnehmer-
Stiftfur das Zahnriemenrad. Ich entschied mich
flr diese Variante der Befestigung des Rades
auf der Achse, damit ich keine Bohrung fur
eine Madenschraube durch die Verzahnung
anbringen musste. Das Zahnriemenrad hat
einen entsprechenden Schlitz im Uberstand
der auch die rechte Anlaufscheibe flr den
Zahnriemen tragt.

WERKSTATTPRAXIS
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Bild 10 zeigt, wie das kleine Stahl-Zahnrad
von Bild 8 verbautist. Der rechte Tragerwinkel
istjetztebenfallsandie Grundplatte geschraubt.
Eine grol3e Schraubzwinge mitorangefarbener
Kunststoffbacke halt das gesamte Getriebe auf
einer Arbeitsplatte fixiert. Die rechte Parallel-
Zwinge halteinen zusatzlichen Zahnradtrager.
Dieser tragt lediglich ein Zahnrad. Der Block
wurde so ausgerichtet, dass die Zahnrader
leicht drehen. Hier werden jetzt, durch den
Bohrerangedeutet, die Befestigungs-Bohrungen
eingebracht. Die Aufgabe dieses zusatzlichen

Anzeige

FUR DEN FEINEN
JOB GIBT ES DIE
WEECUE  RICHTIGEN GERATE

schwerer zu bearbeiten ist, habe ich nachei-
nander drei Zustellungen in der Schnitttiefe
vorgenommen und dazwischenimmer wieder
,Schneid-Fett” aufgebracht.

Bild 9zeigt folgende Anordnung: Derlinke Tra-
gerwinkelistaufder Grundplatte des Getriebes

MICRO-HeiRluftpistole MH 550. Klein, robust und leistungsstark.
Komplett mit 3 Zusatzdusen.

Zum Schrumpfen von Schlauchen, Entfernen von Farb- und
Lackschichten (Abbeitzer), Trocknen von Klebstoffen und
Farben, Aufbringen und Entfernen von Folien (Aufklebern).
Stellflachen fur den stationaren Einsatz. Konstante Tempera-
tur in 2 Stufen (350°C und 550°C) bei
Luftdurchsatz von ca. 180 |/min.

Von PROXXON gibt es noch

50 weitere Gerate und eine

grol3e Auswahl passender
Einsatzwerkzeuge fur die

unterschiedlichsten
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Stirn-Zahnrades (siehe meinen Bericht zur
Herstellung der Stirnzahnrader in der MA-
SCHINEN IM MODELLBAU 4/20) wird weiter
unten beschrieben.

Auf Bild 11 sehen Sie das fertige Getriebe-
Modul zum Verbauen unter der Bodenplatte
der Waldbahn. Hier kann man die notwendi-
gen Abflachungen fur die Ringschneiden der
Madenschrauben an der oberen Achse gut
erkennen. Wie Sie sehen konnen, haben die
vier MS-Zahnrader alle die gleiche Grol3e. Also
keine Drehzahlanderungindieser Getriebestufe.

Auf Bild 12 erkennt man ein einzelnes
Zahnrad aufseparatemTrager.Seine Funktion
istwie folgt: Um eine grundsatzliche Anderung
der Drehzahl-Untersetzungzu erreichen, kann
das kleine Stahl-Zahnrad durch ein groleres
Stahl-Zahnrad ersetztwerden. Jetzt mussnurder
separate Trager des einzelnen MS-Zahnrades
neu positioniert werden. Das ist der einzige
Grund fur die Verwendung dieses Zahnrades.
AlleZahnradachsendreheninKugellagern, wo-
durcheinehohere Leichtgangigkeiterzieltwird.

Bild 13 zeigt die Position der drei Module
unter der Bodenplatte. Hier sind auch die
Auszugsachsen mit den Kardan-Gelenken gut
zu sehen. Die Drehkranze stehen mit maxi-
maler Drehung am montierten Anschlag. Der
Anschlag, hier nicht zu erkennen, verhindert
eine Beschadigung der Mechanik, wenn die
Bahn zum Beispiel nicht auf den Gleisen steht.
Die maximale Drehung richtet sich nach den
verwendeten Gleis-Bogen.

Aneinemkalten, dunstigen abertrockenen
Tagim Winter musste ich die Bahn wie Bild 14
zeigt unbedingt mal Probe fahren. Zwar noch
nicht mit Echtdampf-Antrieb, sondern mit
Pressluftals, Ersatz”. 1,5barzumAnfahrenund
dannreduziertauf1barumlangsamzufahren
und zu beobachten. Dass ich zwischendurch
immer wieder auf die Leichtgangigkeit aller
Komponenten achtete, zahlte sich jetzt aus:
alles funktionierte einwandfrei!

Aaschinen 2.2
im Modellbau
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Spezialisten flir feine Bohr-, ndustrie-Bohrschleif
Trenn-, Schleif-, Polier- und e
Reinigungsarbeiten. Made in EU.
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CAD & CNC

Ein Abenteuer mit Happy Ena

Umbau einer Drenmaschine auf CNCGSteuerung -Teil 1

So ahnlich ist mir das ergangen, als ich meine
grol3e Werkstatt im Keller nicht mehr nutzen
konnte und damit die groliere - schwere -
Drehmaschine nicht mitin die deutlich kleinere
Werkstatt in der Garage umziehen konnte.

Jetzt fand sofortin mir Hochgefluhlstatt, das
man heutzutage ,Unboxing” nennt. Auf den
ersten Blick war alleswunderbar und die neue
Maschinewar schnell aufgebaut. Das Zubehar,
speziell die mitgelieferten losen Zahnrader
blieben erst einmal liegen. Ein Teststlck Alu-
Rundmaterial war schnell ins Futter gespannt
und sollte probeweise aufein bestimmtes Mal3
abgedreht werden.

Aberwaswardenndalos? Die elektronische
Drehzahlanzeige, die in der Werbung fur die
kleine Drenmaschineso hervorgehobenwurde,
spranglustighinundherundzeigteallesan, nur
nicht konstant die momentane Drehzahl. Und
was ist mit derVerstellung des Quersupportes
los, daistjaeinehalbe Umdrehung Umkehrspiel
drin. Als dann bei einer etwas hoheren Dreh-
zahl das Futter zu vibrieren begann und sich
einmassives Lagerspiel herausstellte, warvon
dem anfanglichen Hochgefuhl absolut nichts
mehr vorhanden. Hatte ich gutes Geld aus
dem knappen Modellbaubudget ,verbrannt™?

Nach einem Tag, den ich in solchen Fallen
immer zum Argern brauche, habe ich eine
umfangeiche Bestandsaufnahme gemacht.
1.) Die Lager der Hauptspindel kann man
spielfrei einstellen, hatte man in China wohl
vergessen. Also OK
2.) Die Halterung des Hallsensors flr die Dreh-
zahlmessungbestehtauseinem dinnen Blech,
wie von einer Konservendose, istalso Schrott,
kann aber leicht selbst vernunftig hergestellt
werden. Also OK.

3.) Die Magnete, die in der Hauptspindel fur
den Hallsensor eingelassen sind, sind derart
unterschiedlich tief eingelassen, dass der
Hallsensor zeitweise nicht alle erkennt. Mus-
sen rausgeholt, gleich tief verbohrt und neu
eingeklebt werden. Also OK.

4.) Die Prismentuhrung des Quersupports ist
nichtspielfreiundtrotzVerstellmaoglichkeit per
Madenschrauben nicht spielfrei einstellbar.
Also Schrott.

5.) Die Mutter der Verstellspindel des Quer-
supports ist nicht justierbar und es bleibt

INn unserem schonen Hobby ist der Wunsch nach Werkzeug all-

gegenwartig.

Da gefahrdet jeder Gang durch den

Saumarkt das

Modellbaubudget. Besonders budgetschadigend wird es, wenn

der Wunsch nach einer Frasmaschine oger

Jrenmaschine kaum

noch zu zugeln ist. Da sind dann schnell ein paar Tausender fallig,
Aber unter dem Motto ,Man gonnt sich ja sonst nichts” steht dann
plotzlich eine neue Drenmaschine mit jeder Menge Zubehor in

der Hobbywerkstatt.

immer ein Umkehrspiel von mehr als einer
halben Handradumdrehung. Also Schrott.

6.) DieZahnstange, Uberdie der Langsvorschub
lauft, hat massives Spiel. Mir graut davor,
damit Gewinde drehen zu mussen. Nicht OK.
/.) Die Winkeleinstellung auf dem Quersup-
port zum Kegeldrehen ist zum Erzielen eines

exakten Kegelwinkels vollig ungeeignet. Also

nicht OK.

8.) Eigentlich sind mir Wechselrader zum

Gewindedrehen auch nicht sympathisch.
Normalerweise sollte man nach einer sol-

chen Analyseversuchen, denKaufruckgangig

zu machen. Aber nach den Erfahrungen mit

Meine Eigenbau-Frasegab
den Denkanstol3
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dem Verkaufer wahrend der Kaufabwicklung
hatte ich kaum Hoffnung, jemals mein Geld
zurlck zubekommen.Undwurde eineandere,
noch bezahlbare Drehmaschine besser sein?

Anderanderen Seite meiner Werkstatt steht

eine CNC-Frasmaschine, die ich vor Jahren
selbst gebaut hatte und die mit Linearkugel-
lagerfuhrungen und Kugelumlaufspindeln
trotz intensivstem Gebrauchs immer noch
vollig spielfrei arbeitet.
Da lag der Gedanke sehr schnell ganz nahe,
auch die Mangel der neuen Drehmaschine,
mit solchen Elementen zu beseitigen. Und
ein zweiter Gedanke lag genauso nahe und
brannte sichimmertieferin meinDenkenein.
Warum nicht gleich den ganzen Weg gehen
und die Maschine mit einer CNC-Steuerung
auszustatten?

Die Wenigsten von uns Hobby-Drehern
haben eine Dreher-Lehre durchlaufen und
tunsichmithindoch manchmal rechtschwer.
Daist der Wunsch groler als das personliche
Konnen. Ich bin auch so einer. Ich kann zwar
iIm zustandigen Tabellenbuch immer alles
Relevantefinden, aber die handwerkliche Um-
setzungistdoch etwasanderes. Dawurde die
elektronische Nachhilfe einer CNC-Steuerung
hoffentlich Abhilfe schaffen. Das hatte beider
Frasmaschine auch schon mal gut geklappt.

Ich hatte mich gedanklich bereits fest ent-
schlossen, aus der mit Mangeln behafteten
kleinen China-Drehmaschine eine perfekte
CNC-Drehmaschine zu machen. So ein Vor-
haben besteht im Wesentlichen aus funf
Teilbereichen:

1.) Die ganze Vorplanung, vor allem mit der
Festlegung der einzelnen Schritte und dabei
mit der Festlegung der zu verbauende Ein-
zelteile. Welche Fuhrungen, welche Spindeln,
welche Motoren usw. Dieser Bereich ist bei
mirwegen meiner ,grolden Erfahrungen”nach
dem Bau der Frasmaschine deutlich zu kurz
gekommen, was michdann auchentsprechend
zu Doppelkaufen gezwungen hat.

2.) Dermechanische Umbau. Ein einigerma-
3en handwerklich begabter Modellbauer
durfte damit kein Problem haben. Aller-
dings konnte es wegen der anfallenden
Metall-Frasarbeiten mangels passender
Metall-Frasmaschine zu einem Problem
werden. Da sind doch eine Menge Bauteile
bei so einem Umbau, die gefrast werden
mussen, wenn mansie aus Metall herstellen
mochte. Nach langerem Uberlegen und
ein paar einfachen, aber eindrucksvollen
Versuchen - spater mehr dazu - habe ich
mich zu einem Abenteuer entschlossen.
Ich werde die entsprechenden Teile mit
meinem 3D-Drucker herstellen!

3.) Derelektrische/elektronische Hardwareteil.
Wer einen Verkabelungsplan lesen kann und

Aaschinen 2.2
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ein Servokabel sauber loten kann, kommt
damit ohne Probleme klar.

4.) Diendtige Software. Beidiesem Themawar
ich fast so weit, meinen Umbauplan wieder
zu vergessen. Anders als bei Frasmaschinen
fur den Hobbybereich, fur die es eine ganze
Reihevonverstandlicherund auch bezahlbarer
Software gibt, habe ich fur die Drehnmaschine
nur das Programm Mach 3 gefunden, bzw.
den Nachfolger davon. Es mag an meinem
Alter liegen, aber trotz intensiver Youtube-
Video-Hilte, habeichzu Mach 3keinenZugang
finden kdnnen.

5.) Die Dateneingabe. Profis programmieren
ihre CNC-Drehmaschinen per G-Code. G-Code
ist zwar erlernbar, aber wer nicht taglich mit
dem Code umgeht, tut sich doch sehr schwer
damit. Bei meiner Frasmaschine zeichne ich
daszufrasende Teil mit Corel Draw und gebe
esals PLT-Dateidirektin meine Frassoftware,
fertig. Keine Programmiererei, alles ,,im Klar-
text” und verstandlich.

Die beiden letzten Punkte in meiner Liste
waren fast der Grund gewesen, das ganze
Projekt sterben zu lassen. Aber dannfandich
in der Zeitschrift FMT die Werbeanzeige der
-irma Rocketronics (www.rocketronics.de).
Da wird versprochen, dass man ohne jegli-
che Programmiererei und ohne die lastigen
Wechselrader, Drehteile inklusive Gewinde,
Kegel usw. herstellen kann. Es folgte ein
langeres Telefonat mit Louis Schreyer, dem
ChefvonRocketronics mitdem Ergebnis, dass
ichspontan diese Steuerung bestellte. Es gibt
die ELS - also die elektronische Leitspindel
fur Drehmaschinen - in zwei Ausfuhrungen.
Einmal die ELS4 Basic fur den Hobbybereich
und die ELS4 Pro fUr den Profi. Logisch, ich

Die Steuerungvon Rocketronics versprach
einige Probleme zu losen

CAD & CNC

habe die Pro-Version bestellt. Damit hoffte
ich die moglichen Schwierigkeiten aus Punkt
4 und 5 beseitigt zu haben.

Jetzt blieb noch das Thema der Herstel-
lung von notigen Fras-Bauteilen. Ich hatte ja
angedacht, diese Teile im dem 3D-Drucker
entstehen zulassen, also in Kunststoff statt
in Metall zu bauen. Die Uberlegungen zu
diesem Entschluss waren einfach. Es kommt
normalerweise keine grolie Temperatur an
solche Teile. Man konnte sie etwas dicker
als in Metall machen. Aber wie verhalt sich
so ein Kunststoff, wenn stabile Schraubenssie
permanent unter Spannung setzten. Bei der
Lagerung der Leitspindelistdas naturlich der
Fall. Undwelches Druckfilamentistdasrichtige?
DazuhabeicheinenkleinenVersuch gestartet.
Ichhabe einmassivgedrucktes Bauteilinzwei
verschiedenen Kunststoffarten gedruckt. Ich
brauchte geradeflrden Motoreinbauineinen
Motorsegler einen sternformigen Motorun-
tersatz, also lag es nahe, dieses Teil, das ja
auchunter permanenter Schraubenspannung
stehen wird, fur den Test zu nutzen.

Ich habe es einmal in PLA und einmal in
demHochtemperatur-Filament NonOilen ge-
druckt. Eine Schraube mitStoppmutter wurde
extrem stramm angezogen, um den Einfluss
hoher Flachenpressung auf den Kunststoff zu
testen. Das Ganze kam dannin den Backofen
meiner Gattin. Das Ergebnis war frappierend
und war nach den technischen Daten der
Kunststoffe eigentlich nicht zu erwarten. Ich
habe die Temperatur im Backofen von 90°C
beginnend nach 30 Minuten in Stufen bis
auf 130°C gesteigert. Erst bei 130°C lockerte
sich bei dem Bauteil aus PLA die Schraube
und man konnte einen leichten Eindruck des
Schraubenkopfes im Kunststoff erkennen,
ohne dass sich die Form des Bauteils sichtbar
verandert hatte. Bei dem Teil aus NonOQilen
war uberhaupt nichtsverandert. Ich habe mich
trotzdem fur PLA entschieden, einmal weil
es super einfach zu verdrucken ist, aber vor
allem, weil Verklebungen mit Sekundenkleber
perfekt halten.

Ich war total uberrascht Uber dieses Er-
gebnis, da PLA laut Spezifikation nicht Uber
60°C belastet werden sollte. Ich weild aus
eigener Erfahrung, dass dinnere Teile in PLA
gedruckt, Uber 60°C weich werden und dann
ganz leicht inre Form verlieren. Ich kann mir
das tolle Backofen-Ergebnis nur so erklaren,
dass das dickwandige und massiv gedruckte
Teil - also ohne die sonst Ubliche leichtere
Innenstruktur - wegen der guten Isolierfa-
higkeit sehr viel langer braucht, um auch im
Innerendie erlaubten 60°Czu Gberschreiten.

Nach dieser langen, aber wie ich glaube,
zum Verstandnis notigen Einleitung, geht es
jetzt richtig los.
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a » Es wird alles (rot markiert) abgebaut, was nach dem Umbau

nicht mehr gebraucht wird

Wenn mankeinen Bauplan oder sogar eine
Baubeschreibung hat, sollte man mit dem
anfangen, was moglichst einfach aussieht
und erfolgsversprechend ist. So habe ich mit
dem Umbau der Trapezgewinde Leitspindel
- der Z-Achse - auf eine Kugelumlaufspindel
begonnen. Ich habe eine 12-mm-Spindel mit
4-mm-Steigung gekauft, die mit zwei Stutzla-
gern geliefert wurde. Auf dem Foto sahen die
Stutzlagersoaus, alswennsie 1:1andie Stelle
der jetzigen Spindellager passen konnten.
Weit gefehlt! Der Abstand der Befestigungs-
|6cher war nicht identisch. Der Lochabstand

an der Drehmaschine
war ein,krummes”“Mal.
Ich vermute, wie schon
einigen Male erlebt, dass
an einem Bauteil eine
Mischungaus metrischen
und zo6lligen Malden vor-
legt. Also mussen neu
_agerbocke her.

Die wurden mit dem 3D-CAD-Programm
Fusion 360 gezeichnetund dannim3D-Drucker
hergestellt. Als Filamentkam PLAzum Einsatz,
weil es so schon einfach zu drucken ist und

meine Testsvorher positivverlaufensind. Ich
habe den Bohrungsabstand im Drehmaschi-
nenkorper ubernommen, wodurch als sehr
positiver Nebeneffekt jegliche Ausrichterei
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Einige der Konstruktionsschritte

CAD & CNC

der neuen Leitspindel entfiel. Das Ganze
passte so gut, dass man die Spindel in jeder
Position mit dem daran hangenden Quer-
support mit zwei Fingern drehen kann. Das
klingt jetzt eigentlich etwas zu einfach. So
ein 3D Drucker ist ja ursprunglich nicht dazu
geplant, hochprazise Passungen, wie flr ein
Kugellager, zustande zu bringen. Dazu sind
eine Reihe von Vortests, also Druckversuche
notig, um festzustellen, mit welchen Zeich-

Es wurde einiger Druckschrott erzeugt

nungsmalden wirkliche Passungen gedruckt
werden konnen. Wenn so ein Lager 20 mm
AulRendurchmesserhat, kann mannichteinfach
in der Zeichnung 20 mm vorgeben, sondern
wie in meinem Fall 20,3 mm. Die Wertesuche
hat bei mir bei der Vielzahl der Bauteile doch
einigen Druckschrott erzeugt.

Viel mehr Sorge machte mir der Umbau
der Quersupportfuhrung, der X-Achse. Ich
wollte die ,wackelige” Schwalbenschwanztlh-

rung gegen vollig spielfreie Linearkugellager
austauschen. Gezeichnet war das schnell,
aber wie kann man sicherstellen, dass die
neue Supportfuhrung auch in alle Ebenen
rechtwinkligausgerichtetist? Die Losung war
dann doch wieder ganz einfach, allerdings
brauchte ich hierbei externe Hilfe.

Die Grundplatte des Quersupports ist
ein Graugussteil, das nur im Bereich der
Schwalbenschwanzfihrung bearbeitet ist.

Die wackelige Schwalbenschwanzfihrung
sollte ausgetauscht werden

Anzeige

Vom Beginner zum Profi Lasern, Frasen, Bohren,

Fur den Modellbauer, Bastler GTavieren, Jconeiden,

oder Experten mit allen
Maschinen und Zubehor

3D-Drucken, uvm.

e Tausendfach im Einsatz
e |ntuitive Bedienung
DXF, GCode, Isel, uvm.

3-/4-Achs-Bahnsteuerung

lhre CNC-Maschine,
unser WinPC-NC
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Burkhard Lewetz

Ingenieurburo fur technische Software-Entwicklung

Mehr Informationen auf:
www.lewetz.de | info@lewetz.de
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Ich plante die Linearschienen
auf beiden Seiten neben der
Schwalbenschwanzfuhrung
aufdenbearbeiteten Streifen
anzuschrauben, weil sich so
die vom Werk vorgegebene
korrekte Winkellage auto-
matisch einstellt. Mit einem
50-mm-Fraser hatmein Sohn
in der Werkstatt seiner Ar-
beitsstelle - naturlich mit
Erlaubnis seines Chefs - die
Schwalbenschwanzfuhrung
weggefrast, bis eine 2 mm
tiefe und exakt 50 mm breite
Nut entstand. Darin wurde
ein Stuck blank gezogenes
50x5 Stahlprofil eingelegt,
das seinerseits als exakter
Anschlag beim Anschrauben
derLinearschienediente.Nach
dem Anschraubenderneuen
Schienen war das Flachprofil
dannnichtmehrnotig. Wiees
sich spater bei der Montage
derLinearwagen zeigte, liefen
diese aufdervollenLangeder
X-AchseohnejedesKlemmen.
Die Ausrichtung war also mit
dieser einfachen Methode
perfekt gelungen.

Fortsetzung folgt in der
nachsten Ausgabe.

Alle Zeichnungen und Druck-
dateien sind im Download-
bereich der MASCHINEN IM
MODELLBAU unter www.vth.
de/maschinen-im-modellbau/
downloads oder einfach uber
den abgedruckten QR-Code zu
finden. Die 3D-Dateien sind in
derursprunglichen Fusion 360
Version als ,f3d” gespeichert
und kénnen so bei Bedarf
ganz einfach auf andere MafSe
angepasst werden.

Mitdiesem QR-Code
gehtesdirektzuden
Zeichnungen und
Druckdateien

Bearbeitung der Fuhrung

roh roh

- 50 Mehr zum Thema CNC-Einsatz in
roh roh der Werkstatt

Weitere Infos zum Drehen und Frasen mit CNC-
Unterstutzung erhalten Sie im VTH-Fachbuch ,,CNC-
Frasen und -Drehen im Modellbau”. Erhaltlich im
Shop unter www.vth.de unter der Bestellnummer
3102256 zum Preis von 31,90 €
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KLEINIGKEITEN

Herstellung von Nockenstolseln

Motorenbau machtSpald. Aber wie dem auch sei, einige Teile macht
man lieber als andere. Ganz unten auf der Liste stehen bei mir die
Kleinteile, von denen oft mehrere hergestellt werden mussen. Ein
Beispiel dafursind die Stolel, welche aufgrund des zu erwartenden
Verschleilses auch noch gehartet und geschliffen werden sollten.

Wolfgang Trotscher

Erst nachdem der Stol3el gehartet ist, muss
er auf exakten Durchmesser geschliffen und
poliert werden. Wie aber kann man ein so
kleines Teil spannen, sodass dessen gesamte
Mantelflache zur Bearbeitung frei ist? Eine
Moglichkeitist die paarweise Herstellung, wobei

zwei Teile wahrend des gesamten Prozesses
wie siamesische Zwillinge zusammenbleiben.

Die Stol3el werden bei mir immer aus Sil-
berstahl gefertigt. Die Herstellung geschieht
mit relativ einfachen Mitteln. Ubrigens, bei
einer Serienfertigung empfiehlt es sichimmer
gleich ein extra Teil zu machen. Denn wenn
irgendetwas schief lauft, muss der gesamte
Bearbeitungsverlauf bis dahin fur nur ein

Bild 1: Der Durchmesser ist hier bereits auf Nenndurchmesser + 0,1 mm bearbeitet.
Die Lange entspricht die zweier Stol3el plus dem notwendigen Zuschlag flir das Trennen

Aaschinen 2.2
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Teil wiederholt werden. Beginnt man mit der
exakten Anzahl, dannfehltimmerein Teilzum
Schluss, macht man aber eins extra, dann hat
man eines zu viel -alte Bastlerregel.

Ich verfahre bei der Herstellung der Stof3el
wie folgt:

Das Material wird mit zwei Stol3ellangen,
plus Zuschlag fur das Abstechen, auf den
Nenndurchmesser plus 0,17 mm fur das
Schleifen, gedreht (Bild 1). Die Aufnahme fur
die StOof3elstangen, die ideal gesehen einen
halbkugelformigen Boden hat, ersetze ich
der Einfachheit halber durch eine abgestufte
Bohrungen (Bild 2, siehe auch Zeichnung).

Wichtig ist, dass die Stol3elstange mittig im
Stolel und ohne seitliches Spiel zentriert, der
Winkel zwischen den Teilen aber nicht starrist
(Bild 3). Weiterhin muss die Bohrung so tief
sein, dass die Stoldelstange im Betrieb nicht
herausspringen kann.

Dort wo unsere Zwillinge einmal getrennt
werden sollen, stechen wir bis auf @3 bis
2,5 mm ein, dann, hinter dem zweiten Stol3el,
erfolgt der Abstich (Bild 4). Jetzt fehlt nurnoch
die zweite Stolelstangen-Aufnahme.

Das Teil sieht jetzt aus wie eine Minihantel
und kann gehartet werden (Bild 5).

Zum Erhitzen benutze ich einen kleinen
Autogen-SchweilBbrenner, aber eine einfache
Gasflamme tut es auch, es dauert nur etwas
langer damit. Ist das Teil etwa kirschrot, er-
folgt das Abschrecken im Olbad. Die Harte
ist bei diesem Verfahren etwas geringer als
im Wasserbad, aber so erspart man sich das

v Bild 2: Die vereinfachte Aufnahme der
Stof3elkalotte mittels zweier abgestufter
Bohrungen. Die kleine Bohrung muss
genau so tief sein, dass ein Halbkreis mit
dem StoRReldurchmesser darin Platz hat.
Die groBere Bohrung legt fest, inwieweit
der StoRel seinen Winkel andern kann
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anschlieSende Anlassen. Aulierdem wird der
Verzug geringer als beim Harten im Wasser-
bad. Als Ol verwende ich billiges Schmierdl fur
Kettensagen - nicht das Zweitakt-Ol!

Der abschlielsende Schlift

Eineinfacher Bohrschleifer kommtbeimirdafur
zur Anwendung (Bild 7). Die kleinen Schmirgel-
zylinder sind optimal fur diese Arbeiten. Am
bestenklapptes, wennderSchleifkOrper etwas
schrag gestellt wird, so dass der Abstand zur
bearbeitenden Oberflache in Drehfutternahe
etwas geringerist.So kannmandurchseitliche
Bewegung bestimmen, wo Material abgetragen
wird. Einen letzten Schliff erhalt das Teil mit
einer Polierscheibe (Bild 8). Sind beide Stol3el
fertig, werden diese mit der Trennscheibe
separiert und die Trennflachen uberschliffen
(Bild 10) Jetzt nur noch die Kanten brechen
und die Stoliel sind fertig (Bild 11).

Bild 5: Funf Paar StoRRel zum Harten vorbereitet. Das
Olbad zum Abschrecken befindet sich im Glas

—

Bild 7: Der StoRel wird geschliffen...

Bild 8: ..

und poliert
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Bild 10: Nach der Bearbeitung der Mantelflachen konnen die Stof3el voneinan-
der getrennt werden

Bild 11: und endlich das Resulta

Anmerkung zum Harten im Olbac

Ol ist brennbar! Das Harten deshalb am besten im Freien ausfihren. Sollte sich
das Ol im Behalter entziinden, erstickt man den Brand am schnellsten in dem man
den Beh{f:ilter mit einem Deckel verschliel3t. Wird trotz aller Vorsichtsmalinahme ein Jetzt liken!
offener Olbrand entfacht, niemals mit Wasser l6schen! Ein ABC Pulver-Feuerldscher

st hier das Richtige. 7% 0727
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TECHNIK-REPORT

Qualitat vom Spezialisten

Modellbaubleche von Wilms Metallmarkt

/Zuverlassige Unternehmen, die qualitativhochwertige Materialien
iefern — manchmal muss man da suchen. Und wenn dann noch
der Service stimmen soll, wird die Luft noch dinner. Doch es gibt  0,3mm,AluminiumblechAIMg1in1,5bis3,0mm,
sie, die Spezialisten, die auch fur uns Modellbauer das richtige

Material haben - und das sogar in

Einer dieser Spezialanbieter, die ein Herz fur
die-manchmal etwas extravaganten-Wunsche
der Modellbauer hat ist Wilms Metallmarkt in
Koln. Das Traditionsunternehmen, das sich
ganz dem Handel mit Metallen aller Art ver-
schrieben hat, ist ein echter Familienbetrieb
in dem man die Begeisterung fur die eigenen
Produkte merkt.

Nebendem,Heavy Metal“furIndustrieund
Handwerk bekommtman hierauchdiekleinen,

Die Vielfalt der von Wilms Metall liefer- ';‘-

Deutschland.

feinen Materialien, die wir fur unsere Modelle
brauchen - und das bei vielen Produkten so-
gar millimetergenau zugeschnitten. Direkt in
handlichen GrélRenvon 200300 mm bei Wilms
erhaltlichsind Messingblech Ms 63 halbhartin
Starkenvon0,05bis 2,0 mm, Messingbleche Ms
58hartin0,5bis 2,0 mm, Kupferblech E-Cu hart
in0,2bis2,0mm, Bronzeblech CuSn6in 0,1 bis
1,0mm, NeusilbeblechCuNi18Zn20hartin0,2
bis 0,8 mm, Aluminiumblech Al99,5% weich in

Oliver Bothmann

Aluminiumblech AlICuMg1 in 0,5 bis 3,0 mm,
Stahlblech in 1,0 bis 2,0 mm, Edelstahlblech,
1.4301 llicin 0,3 bis 1,0 mm und Weil3blech
in 0,2x190x250 und 0,2x640x775 mm. Alles
naturlich in verschiedenen Abstufungen der
Starke. Sogar Titanblech gibt es in verschiede-
nen Abmessungen. Diese Aufstellung erhebt
natUrlich keinen Anspruch aufVollstandigkeit,
sondern soll nur einen kleinen Eindruck
von der Vielfalt geben. Bezuglich anderer
Abmessungen, Starken und Materialien
schaut man am besten auf der Homepage
von Wilms nach, ruft den netten Service an
oder schreibt eine E-Mail.

"
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Die Bleche sind mit einer Folie vor dem

Fein gepragt sind die Riffelbleche, die

Die Modellbau-Lochbleche &
sind extrem fein gearbeitet

Verkratzen bei Transport und Bearbeitung

geschutzt

ungefahr dem Mal3stab 1:12 entsprechen
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Anwendung der Riffelbleche

Beispielhafte Anwendung an einer LKW-Front im Mal3stab 1:14

Ganzspeziell furdenModellbau
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(Foto: Wilms)

gestanzt und gepragt

Speziellfur den Modellbau gibt es noch weitere
ganzfeine Produkte. Wilmsistnichtnur ,ingrof3"

J

ein Spezialist fur Loch- und Riffelbleche. Auch
flrdenModellbauwerden hierentsprechende
feine Produkte angeboten. So gibt es fur den

—abernaturlichauchfur
5x210%297 mm

andere Mal3stabeverwendbar-passende Riffel-

bleche mitdenAbmessungen0

Aluminium Waffelblech 0,3x210x297 mmund
Besonders spannend sind auch die Mo-

dellbau-Lochbleche aus Messing mit feinsten

in Aluminium, Messing und Edelstahl sowie in
Tranenblech 0,5x190x290 mm.

Maldstabvoncirca1:12

werden diese nicht geatzt, sondern gestanzt.

quadratischenLochern. Andersalsandere auf
dem Markt befindliche Modellbaulochbleche,
Wilms verflgt daflr Uber modernste Ferti-

(Foto: Wilms)

0221/546680
aschinen 2.2

im Modellbau

el.:

gungsmaschinenundfertigtdiese Spezialbleche
Fax: 0221/5466830

- fur den Modellbau wie fur den ,,normalen”
Bedarf - im Hause. Daher sind auch Sonder-

anfertigungen vielfach maoglich.
Wilms Metallmarkt Lochbleche GmbH & Co.KG

Widdersdorfer Str. 215
50825 Koln (Ehrenfeld)

mail@wilmsmetall.de

@
S
©
@

=

)
IS
2

2

S

2

Info & Bezug

T



30

KLEINANZEIGEN

10,- Euro

f i.ll' 0“& .I.QSQI' Verkaufe: seltenen Guliteilsatz
flaschinen fir Motor Fairbanks Morse
im Modellbau

Eclipse 1A von 1986, Malstab
1.2, HoOhe 29cm, Zeichnungen
vorhanden. EUR 690.-. Emaill:
holger.f.stadler@gmail.com

60000

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

Auch Anzeigen mit Bild sind
moglich, Fir nur 10,- Euro
zusatzlich.

Sie haben mehrere
Moglichkeiten, lIhre

Kleinanzeige aufzugeben:

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

« per Brief: Benutzen Sie
den im Heft enthaltenen
Auftragscoupon. Das kostet Sie
nur die Briefmarke in Hohe von

85 Cent.

Schreiben Sie bitte deutlich!
Satzzeichen und Leerstellen
zahlen ebenfalls als Zeichen.
Bei Anzeigen mit Foto
(Papierabzug beiflgen)
bitte die Nennung der
Bankverbindung nicht
vergessen.

Verlag fur Technik und

Baden-Baden

Handwerk neue Medien GmbH

Bitte veroffentlichen Sie in der nachstmaoglichen Ausgabe der

Verkaufe: Dampffeuerspritze,
Modell nach Shand & Mason von
1890; Bauplan nach G. Kallies
(RAL 3000 feuemrot). Das Modell
stammt aus dem Nachlass des
Erbauers und wird gegen Hochst-
gebot, nur an Selbstabholer, abge-
geben. Bel Interess konnen noch
weitere Dampfmaschinenmodelle
gesichtet werden. Kontakt uber
E-Mail: akinom.2066@gmail.com

NMaschinen
im Modellbau

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

folgenden Anzeigentext

Verkaufe: Frasmaschine Typ
RC BE 20 Tischir. Achsen x vy

mit Digitallineal. Alle Achsen

| FISCHER-PFORZHEIM.DE

neu eingestellt. Fotos und nahere
Infos gerne per Whats App.
Mobil: 01 57 / 89 40 68 99.
Ebenfalls Werkzeug, Fraser,
Bohre usw.

KARL FISCHER GMBH
Berliner Str. 18 - 79172 Pforzheim
Tel. 07231 31031 - Fax 07231 310300

Anzeigenschluss fur Maschinen im Modellbau
3/22 ist am

22.03.2022

Anzeilgenannahme und Beratung:
Sinem Isheceren

Tel.: 07221/5087-90 oder per Mail an:
anzeigen@yvth.de

Die App fur
Modellbauer

Windows PC

keosk.

ANDROID APP ON

A Google play

#F Available on the

o App Store

-Bestellcoupon far Kleinanzeigen

| mit Foto (10,- Euro zusatzlich)

 Einfach Coupon austullen, ausschneiden
oder kopieren und einsenden an:

Masghinen

Modellbau

Anzeigen-Service

76526 Baden-Baden

Deutschland

|
|
|
|
‘ VTH neue Medien GmbH
|
|
|
|

e oder per Faxan: 072 21/5087 33

Kreuzen Sie bitte an, wie Sie bezahlen:

Absender: i Euro anbeij!
bequem und bargeldlos durch Bankeinzug (nur in Deutschland méglich)
Name/Vorname
StralRe/Hausnummer Geldinstitut
PLZ/Ort Tel./Fax-Nummer fur evtl. Ruckfragen BLZ / BIC
Datum Unterschrift Kontonummer / IBAN

Datum/Unterschrift des Kontoinhabers
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Made In
Germany

DEUSS MASCHINEN-WERKZEUGE;: | ZUKUNFT SCHON HEUTE

io hitte den Aktionspreis ] -
Seit {iber 20 Jahren sind wir Er:ai%li‘;%zlléugtor 500 und 750 WABECO Dreh ] Bohr
und Frasmaschinen

lhr kompetenter Partner fiir
ausgesuchte Maschinen- und Werkzeuge
von hoher Qualitat.

::':;: Sie kostenlose Informationen an: Frasm aschlnen -
0221 {'66 64 01 ab 2.599,00 €

info@deuss.de

www.deuss.de DrEhmaSChlnen
DEUSS « Lohnskotter Weg 14 - 51069 Kéln-Diinnwald - Tel. 0221/60 64 01 - Fax 0221/60 78 80 ab 2.599500 €
°o/3

Metallmarkt
Lochbleche

METALLE waseen

Walter Blombach GmbH E|i':'-i':."

in allen Qualitaten und Abmessungen +49 2191 597-0

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

= .
info@wabeco-remscheid.de IE&
www.wabeco-remscheid.de

1885

4 N

DAMPFMODELLBAU-ZU BEHGR Bestellen Sie unter 05722/892102 oder auf www.bengs-modellbau.de
Fittings, Kesselzubehér, Ventile, Oler, Schwungriader Exzenteroresse Nils

www.modellbau-niggel.de Antriebsmodell

\_ oy
Materialbausatz

-Fertig gefrGste Frasteile

-Stahl Laserteil Maschinenstander

-Rohmaterial fur die Drehteile

-alle bendtigten Schrauben, Muttern

-Bauplan Exzenterpresse Zeichnungen / Bauanleitung

Gussteile

fir Modellbauer aus Buntmetall, Grauguss und Alu,
Schwungrader, Lokomotivrader, Lokomotivteile,
Baupldane und Gussteile fir Dampfmaschinen.
Katalog € 3.-- in Briefmarken. www.ateliermb.com

Atelier B

M. Burkhard

im Halt 25

CH-5412 Gebenstortf Fax 0041 56 223 33 72

Male der fertigen Exzenterpresse

Hohe : 1556mm Tiefe : 110mm
Breite : 80mm Schwungrad: 80mm
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| ESERUMERAGE

Sagen Sie uns Ihre Meinung

und gewinnen Sie Preise Iim
Gesamtwertvon uber2.500 €!

lhre Meinung ist uns wichtig, um die MASCHINEN IM MODELLBAU noch besser zu machen. Zudem kénnen Sie hier
lhre Bewertung fur verschiedene Unternehmen aus dem technischen Modellbau abgeben, von denen die besten
dann von der MASCHINEN IM MODELLBAU ausgezeichnet werden. Unter allen Einsendern des Coupons und den
Online-Teilnehmern verlosen wir folgende Preise. Vielen Dank an die Firmen fur ihre freundliche Unterstutzung

und grol3zugige Bereitstellung.

RC Machines

WWWw.rcm-machines.com

RE-MAChInes

.Ccom

since 1976

1x Gehrungs-

bandsage mit

Untergesteli
im Wert von 850,- €

Sorotec

Www.sorotec.de

Proxxon

WWW.Proxxon.com

°) 2{0),0,{0] )]

1x Akku-Knickschrauber KS/A, inklusive

Akku, Ladegerat und Bits im Wert von
172,90 €

Technik Museen
Sinsheim/Speyer

www.technik-museum.de www.wilmsmetall.de

WILMS
Metallmarkt

Zwei Entdecker-Pakete Lochbleche
(je 2x Eintritt ins Technik P
Museum Sinsheim oder . . 60 €
Technik Museum Speyer, K/G\LSChem Al
2x Eintritt fur eine IMAX-
Doku im IMAX 3D Kino
oder IMAX Dome Kino
sowie das grolde

Museumsbuch)
im Wert von je 57,- €

Technik Museen
Sinsheim Speyer

Zwei Gutscheine
im Wert von je 50,- €

AMB Elektrik

www.amb-elektrik.de

ELEKTRIK

1x AMB Frasmotor 1400 FME-U DI 230V
Im Wert von 761,60 €

SOROTEC

1x 6-teiliger Messzeugsatz
im Wert von 149,- €

Wilms Metallmarkt

Burkhard Lewetz

www.|lewetz.de
Burkhard Lewetz

Ingenieurburo fur technische Software-Entwicklung

1x WinPC-NC USB-Lizenz mit ncUSB Mo-
dul zum Ansteuern einer CNC-Maschine
im Wert von 299,- €

Bengs Modellbau

www.bengs-modellbau.de

BENGS

MODELLBAUZUBEHOR

1x Materialbausatz fur die
Exzenterpresse Nils im Wert von 129,- €

Senden Sie den Coupon
komplett und gut leserlich
ausgefullt ein oder neh-
men Sie online teil unter
www.vth.de/leserwahl

Einsendeschlussist Montag, 31. Mai 2022

Mitarbeiter des VTH und deren Angehorige durfen
nichtteilnehmen. Eine Barauszahlungist nicht mog-
ich. Der Rechtsweg ist ausgeschlossen.

aschinen 2.2

im Modellbau
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Zum Verschicken Seite bitte komplett heraustrennen

Im Modellbau

Verlag fur Technik und Handwerk
neue Medien GmbH

Redaktion Maschinen im Modellbau

Bertha-Benz-Stralde 7
D-76532 Baden-Baden

Seit wie vielen Jahren betreiben Sie das Hobby?
seit ca. .......... Jahren

Betrachten Sie sich beim Thema Modellbau als...?

Einsteiger [1 Fortgeschrittener [ Experte

In welcher Art beschaftigen Sie sich Uberwiegend

mit dem technischen Modellbau? (Mehrfachnennung

moglich)

1 Bau als eigenstandiges Modell

Bau als Antrieb fUr andere Modelle
Sammeln von Maschinen

1 Mit der Historie von Originalmaschinen
1 nichts davon

Woher ruhrt Ihr Interesse flir den technischen Mo-
dellbau und Werkzeugmaschinen? (Mehrfachnen-

nung moglich)

Ausbildung, wenn ja welche...........ccocevicnneinrviesrien,

Berufliche Tatigkeit, wenn ja wel-
Che.iieiie,

(1 Als Grundlage fur den Flugmodellbau

(1 Als Grundlage fur den Schiffsmodellbau

Als Grundlage fur den Truckmodellbau

SONSHZET GIUNG ...,

Flr welche Sparte interessieren Sie sich ganz
besonders? (Mehrfachnennung moglich)

(1 Dampfmaschinen

1 HeiRBluftmotoren u. andere Motoren
1 Verbrennungsmotoren
Werkzeugmaschinen

CAD

CNC-Maschinen

1 3D-Druck

Wie viel Geld haben Sie in den letzten 12 Monaten in
etwa fur Modelle und den Modellbau ausgegeben?

o €

Wie oft lesen Sie die MASCHINEN IM MODELLBAU?
1im Abo

] alle Hefte

] fast alle

ab und zu
selten

Wie viele Personen lesen auller lhnen noch in dieser
Ausgabe?

1 nurich

CA. oo, Personen

(1 SONSTIZES UNT ZWAT ..ot ssessss s saens

Name:

aschinen Leserumfra

33

ge 2022

Vorname:

Stralse;

PLZ/Ort:

E-Mail:

Telefonnummer:

der Verlags-Homepage widerrufen werden.

Ja, ich bin damit einverstanden, dass mich der Verlag fur Technik und Handwerk neue Medien GmbH kunftig
per E-Mail Uber interessante Angebote informiert. Die Einwilligung kann jederzeit schriftlich beim Verlag und auf

Datum, Zustimmung durch Unterschrift bestatigen

Welche Zeitschrift lesen Sie neben der MASCHINEN
IM MODELLBAU regelmalig? (Mehrfachnennung
moglich)

(1 Journal Dampf & Heil3luft

andere Modellbauzeitschriften
U 2T oo e e

(1 Gartenbahnen

Wie bewerten Sie die inhaltliche Aufbereitung der
Themen in der MASCHINEN IM MODELLBAU? (geben
Sie eine Schulnote von 1 bis 6, 1 = sehr gut)

lllllllllllll

Wie bewerten Sie die Gestaltung der MASCHINEN IM
MODELLBAU? (geben Sie eine Schulnote von 1 bis 6,
1 =sehr gut)

lllllllllllll

Uber welche Themen sollte nach lhrem Geschmack
haufiger als derzeit in der MASCHINEN IM MODELL-
BAU berichtet werden? (Mehrfachnennung maglich)

(1 Vorstellung von Neuheiten (Markt und Meldungen)
Dampfmaschinen

Heillluftmotoren

1 Verbrennungsmotoren

_1 Originalmaschinen

Tipps aus der Baupraxis

CNC-Technik

Bauplane als Beilagen, Vorstellungen oder Download
1 Firmenportrats

_1 Personenportrats

] Testberichte

Messen und Events
Reiseberichte

sonstige Themen,
UNA ZWAT oo ssessiessesssssssessens

Auf welchen Social Media-Portalen sind Sie unterwegs?

~acebook

1 Instagram

Pinterest

WhatsApp

Snapchat
Modellbau-Online-Foren

1 ich nutze keines dieser Portale

Folgen Sie uns auf unseren Social Media Kanalen?

MaschinentUftler auf Facebook (1 ja (1 nein
Newsletter 13 (1 nein
vth_modellbauwelt auf Instagram 0O ja (1 nein

Wenn nicht, warum?

zu viel Inhalt

1 zu wenig Inhalt

] Inhalt interessiert mich nicht

(1 Prasentation und Ansprache gefallen mir nicht
kannte ich bisher nicht

Kennen Sie auch bereits unseren ...

Abo-Club (13
VTH Online Shop (https://shop.vth.de) O ja

1 nein
1 nein

Bitte bewerten Sie sieben Ihnen gut bekannte Firmen. Tragen Sie in der oberen Zeile die Nummer der Firma ein und
vergeben Sie jeweils eine Schulnote von 1 bis 6 (1 = sehr gut) fur die abgefragten Kriterien.

T 3dk.berlin 14 Chartup.com 27 Hielscher 39  Proxxon

2 3W-Modellmotoren 15 CNC-Step 28 Hoffe Modellbau 40 RC Machines

3 4CAM 16 CNC-Technik Arndt 29 Karl Fischer 41  Regner

4 aero-naut 17 Deuss 30 Knupfer Modell- und 47  sorotec

5 Alu-Verkauf 18 DMC Bauplanservice Feinwerktechnik 43 Stepcraft

6  AMB-ELEKTRIK 19 Dremel 31 Krick Modelitechnik 44 TB-Konstruktion

7 Atelier MB 20 EAS 32 Logiblast 45  Teknow

8  Bengs Modellbau 21 Fein Werkzeuge 33 MAIER mechanic 46 The Cool Tool

9 BShm Stirlingmotoren 22 Greggersen Gasetechnik 34 MAM-Modellbau 47 TS-Modelldampfmaschinen
10 Bosch 23 GW-Werkzeuge 35 Mechapro 48 Vitrinen Hesemann

11 Bulldog CNC Maschinen 24 Haase CNC Technik 36 Modellbau-Niggel 49 VTH

12 Burkhard Lewetz/WinPC-NC 25 Handelsagentur Baxmeier 3/ Optimum 50 Wabeco/Walter Blombach
13 BZT Maschinenbau 26 Hartmann Modellbau 38  Paulimot 51 Wilesco

-irma

nnovationskraft

Produktqualitat

Preis/Leistungsverhaltnis

Servicequalitat

Verfugbarkeit
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Dieses Prinzipwurde erstmals 1798 vonJames
Sadlerverwendet. Henry Maudslay, Dampfma-
schinenhersteller in London, liel3 sich einige
Jahre spater eine verbesserte Version davon
patentieren. Andere Hersteller GUbernahmen
die Konstruktion. In der ersten Halfte des 19.
Jahrhunderts wurden diese Maschinen mit
niedriger Drehzahl und geringer Leistung
geliefert. Sie wurden in diversen Grolden her-
gestellt, bis zu einer Bohrung und einem Hub
von nur wenigen Zoll. Die Table Engine war
eine der ersten Typen, bei der die Maschine
als eigenstandige Einheit gebaut wurde und
nicht vor Ort beim Kunden, wie in dieser
Zeit Ublich. Dadurch konnten die Maschinen
kostenglnstiger und vor allem schneller vor
Ortmontiertwerden. Diese Dampfmaschinen
konnten so vorgefertigt und ab Lager zum
Verkauf angeboten werden. Ein weiterer
Grund fUr die fortgesetzte Verwendung eines
vertikalen Zylinders war die Annahme, dass
beieiner horizontalen Anordnung das Gewicht
des Kolbensim Zylinder zu ungleichmal3igem

fur eine Table

Fuhrung

befestigt ist.

Verschleild an der unteren Seite des Zylinders
fuhrenwurde. Diese irrige Ansicht wurde erst
um 1830 durch die zunenmende Zahl von
Dampflokomotiven mithorizontalen Zylindern,
die ohne diese Verschleil3probleme liefen,
ausgeraumt.

Das Modell

Das hiervorgestellte Modelleiner Table Engine
basiertaufeinem Entwurfdes US-Amerikaners
Elmer Verburg. Zur Verwendung kommen
Uberwiegend Teile aus Aluminiumund Messing.
Das Schwungrad wird aus Stahl hergestellt.
Zylinder, Schiebergehdause und Gestange
sind aus Messing. Das Untergestell und die
Lagerbocke aus Aluminium.

Die Maschine wurde mittels Dreh- und
Frasbank erstellt. Schrauben und Bolzen sind
eigengefertigt. Die Schrauben mit Sechskantkopf
wurden aus Sechskantmaterial gedreht. Die
verwendeten Wellen sind aus 2- und 6-mm-
Silberstahl gefertigt.

AUF DEN TISCH
gepracnt

In dem vorliegenden Artikel stelle ich Innen den Bauplan
-ngine vor. Eine Table Engine ist eine
stationare Dampfmaschine, deren Zylinder auf einer
tischformigen Platte montiertist. Die Platte steht auf vier
Saulen. Darunter sind die Kurbelwellenlager angeordnet.
Die Kolbenstange ragt aus der Oberseite des Zylinders
heraus und hat eine Traverse, die in einer senkrechten
auft. Lange Ruckholstangen verbinden die
Traverse mit der Kurbelwelle, an der das Schwungrad

Bauplan , Little Table Engine”
- VTH-Bauplan 3203067/

Andre Neumann L

» Das Maschinenbett
besteht aus Aluminium




Charakteristisch ist der Maschinentisch,
hier auch gut zu sehen das Schieberge-
stange

Baubeschreibung

Maschinenbett
DasMaschinenbettwird aus Aluminiumplatten
in 6 und 15 mm nach Zeichnung gefertigt. Die
Lagerbocke werdenaus Messingoder Aluminium
gefertigt. Beider Verwendungvon Aluminium
furdie Lagerbocke sind Messinglagerbuchsen
fur die Kurbelwellenachse zu verwenden.
Dazu mussen die Lagerbocke mit grol3eren
Bohrungen fur die Lagerblchsen versehen
werden, abhangig von deren Durchmessern.
Stutzen
Die Stutzen verbinden das Maschinenbett mit
dem Maschinentisch. Dazu bekommen die
Stutzen an beiden Enden Gewindezapfen mit
M3-Gewinde. Der Maschinentisch wird mit
M3-Hutmuttern befestigt. Die untere Seiteder
Stutzen wird mittels M3-Gewinde im Maschi-
nenbett befestigt.
Maschinentisch
Der Maschinentisch wird aus einer 3-mm-
Aluminiumplatte laut Zeichnung gefertigt. Fur
dasPleuelgestange werden zwei Schlitzeindie
Maschinenplatte nach Zeichnung gefrast. Flur
die Bohrungen zur Befestigung des Zylinders
kann der Zylinderdeckel als Bohrschablone
benutzt werden.
Zylinder
Der Zylinder (Blatt 5) wird aus einem 25-mm-
Messingrundstlck gefertigt. Zunachst wird
das Messingrundstuck an beiden Seiten plan
gedreht. Danach wird die Zylinderbohrung
vorgebohrt und auf 12 mm H7 aufgerieben.
Die Befestigungsbohrungen flr 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 desSchiebergehausesund
dieAbflachungamZylinderwerdengefrastund

aschinen 2.2?2

im Modellbau

Der Zylinder wird aus Messingrundmate-
rial gefertigt

die Dampf- und Schiebergehausebohrungen
nach Zeichnung erstellt. Nach der Erstellung
des Schiebergehdauseadapters mit seinen
Bohrungenwird das Teil in die Abflachung des
Zylinders eingelotet. Hierzu verwendet man
am besten Weichlotpaste. Nach dem Loten
ist zu prufen, dass die Dampfbohrungen nicht
verschlossen wurden.

Zylinderdeckel

Die Zylinderdeckel aus Messing (Blatt4)werden
nach Zeichnung hergestellt. Die Pleuelstan-
genbohrung des oberen Zylinderdeckels wird
gebohrt und aufgerieben.

Auf dem oberen Zylinderdeckel wird die
Kolbenflhrung montiert(Blatt 7). Die Montage-
scheibe wird aus einer 3-mm-Messingscheibe
gefertigt. Die KolbenfUhrung wird aus 2-mm-
Messing-Flachmaterial zugeschnittenund der
-Uhrungsausschnitt 5x38 mm gefrast. Die beiden
Kolbenflihrungenwerdenin die Ausschnittein
der Montagescheibe gestecktundverlotet. Die
beiden KolbenfUhrungenwerden mittels eines
BolzensimoberenTeilverbunden (Blatt 7). Die
Traverse Kolben (Blatt 11) wird beim Zusam-
menbau mitdem Verbindungsgestange (Blatt
10)und der Kolbenstange (Blatt 8) verbunden.
Kolben und Kolbenstange
DerKolben (Blatt8)wird aus Stahl gefertigtund
mitzweiSchmiernutenversehen. Anschliefend
wird der Kolben poliert. Die Kolbenstangeistaus
SilberstahlnachZeichnung(Blatt 8) hergestellt.
Schieberkasten
Der Schieberkasten (Blatt 14, 15) wird aus
Messing nach Zeichnung gefertigt. Die Fuh-
rungshulsen der Schieberstange sind aus
Messing und werden in das Schiebergehause
eingepresst und ggf. eingelotet oder geklebt.
Der Schieberdeckel wird aus 2-mm-Messing-
flachmaterial hergestellt. Der Muschelschieber
wird aus Stahl nach Zeichnung gefrast. Fur
einen einwandfreien Maschinenlauf sind die
Mal3e des Schiebers unbedingt einzuhalten.
Die OberflachenderSchieberplatte sind gerade

MODELLE
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abzuziehenundzu polieren. Die Schieberstange
istaus 2-mm-Silberstahl. Dervordere Teil wird
auf 1,6 mm abgedreht oder geschliffen. Zur
Aufnahme des Schieberstucks wird ein 8 mm
langes M2-Gewinde auf die Schieberstange
geschnitten (Blatt 16).

Schiebergestange
DerSchieberpleuel (Blatt 17) besteht aus Mes-
sing, der Exzenter ist aus Stahl. Der Exzenter
(Blatt 19) wird auf der Kurbelwelle mittels
Madenschraube befestigt. Der Schieberpleuel
unddasPleuellager werden mittels Hartlotung
verbunden. DasSchiebergestange bestehtaus
dem Schieberpleuel (Blatt 17), Schieberlager,
Schieberwelle (Blatt 18), Verbinder Schieber-
stange (Blatt 9) und der Traverse Schieber
(Blatt 11).

Kurbelwelle

Die Kurbelwelle (Blatt 12) wird aus 6-mm-
Silberstahl nach Zeichnung hergestellt. Die
Kurbelwange wird auf den 5-mm-Ansatz der
Kurbelwelle gepresst. Zur Fixierungwird Loctite
638 verwendet.

Pleuelgestange

Das Pleuelgestange (Blatt 10) wird aus 2-mm-
Messingrundmaterial sowie dem Verbinder
Pleuelgestange (Blatt 9) und der Pleuelstange
(Blatt9) zusammengebaut. DieeinzelnenTeile
werden weichgelotet.

Die Verbindung Pleuelgestange und Kur-
belwelle geschieht mittels der Schraube Pleuel
(Blatt 19).

Schwungrad

Das Schwungrad (Blatt 20) wird aus Stahl
gedreht und kann z.B. mit den sechs 10-mm-
Bohrungen versehen werden.

FUrdieKurbelwellewirdeine 5,8-mm-Bohrung
vorgesehen, die mit 6 mm H7 aufgerieben

VTH-Bauplan Little Table Engine,
Art.-Nr 3203067 —
Den Bauplan Little Table Engine mit metrischen T 1Y

MalRen mit 22 Blatt DIN A4 konnen Sie zum Preis

von 19,90 € direkt beim VTH beziehen.

Den Downloadplan finden Sie unter Art.-Nr 9817.

22,

Bestellungenim Shop unter
www.vth.de, service@vth.de
oderunterTel.:07221/5087-
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Direkt zum VTH-Shop geht es mit diesem QR-Code.

wird. Alternativ dazu kann auch ein Gussroh-
ling eines Schwungrades verwendet werden.
Einige Herstellervon Materialbausatzen bieten
Schwungradrohlinge an.

Inbetriebnahme

Nach der Fertigung aller Einzelteile und dem
Zusammenbau wird die Maschine mit Pressluft
versorgt. Ist alles prazise gefertigt, lauft die
Maschine mit 0,5 bar problemlos an.

Ich wunsche viel Erfolg beim Nachbau!

Videoder Little Table E

Ein Video des Mo-
dells finden Sie un-
ter https://youtu.
be/U_QTXgyb4Vg
oder einfach den
hier abgedruckten
QR-Code scannen.

Engine

EI’#'EI
[=]

Die Little Table Engine neben
einem grolReren Vertreter

dieser Bauart
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Unter die

Lupe genommen
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Regner Fowler Stralsenlokomotive

Peter Gatz

Wahrend Regnerdie knallroten DampfptlUge produzierte, lief schon

die Planung fUr drei Nachfolgemodelle.
eine Dampfwalze und eine Stralsenlokomotive werden, auf
eines in vielen Punkten verbesserten Dampftraktors.
—ntlein an, das von 1989 bis 1992 angeboten
wurde. Der Dampftraktor ist an sich gar nicht so

Mit dem hasslichen

Farbe!

N 116

-s sollten eine Showmans,
3aSIS
-angen wir

nasslich, nur die

Dunkles Weinrot- schon wieder rot und obendrein noch

seidenmatt und nicht glanzend wie seine Vorganger.

Die StralRenlokomotive (Road Loco) war der
Vorganger unserer heutigen Lastwagen. Sie
wurde auf Basis landwirtschaftlicher Dampt-
traktoren entwickelt und als Zugfahrzeug
im GuUterkraftverkehr eingesetzt, wo sie auf
den Strallen mehrere Guterwagen ziehen
konnte. Stral3enlokomotiven dienten man-
chem Unternehmer in der damaligen Zeit als
Speditionszugmaschinen flr den Transport
von Lasten und Maschinenteilen an Orte, die
das Eisenbahnnetz nicht erreichen konnte.

/laschinen 2.2
im Modellbau

Lastwagen entwickelten sich erst aus dieser
Uberlegung heraus.

Straldenlokomotiven hatten drei Gange im
Gegensatz zu den landwirtschaftlichen Dampf-
traktoren, die nurzwei Gange hatten. Der dritte
Gangwar einschnellerer Gangflrdie Stralden-
fahrt. Sie waren meist miteinem Bauchwasser-
tankfurhohere Reichweite ausgestattet, einem
Scheibenschwungrad, seitlichen Abdeckungen
der Zahnrader und grol3eren Radern. Diese
Eigenschaftenmachten StralSenlokomotiven zu

MODELLE
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denteuersten Dampftraktorenaufdem Markt.
Folglich waren sie weit weniger verbreitet als
landwirtschaftliche Dampftraktoren. Siewurden
oft an Regierungskunden verkauft, darunter
Grafschaften und Regierungsbehorden.

Nebendiesemrelativleichten Dampftraktor-
typ stellten John Fowler & Co auch die Wagen
her, diedie Stralsenlokomotiven zogen, und da
die Fahrtenmanchmal mehrere Tage dauerten,
auch die Wohnwagen fur die Besatzung.

Eine derinteressanten Entwicklungeninder
Verwendung von StralRenlokomotiven waren
die gepanzertenZuge, dieumdieJahrhundert-
wende in Konflikten in Sudafrika und Indien

eingesetzt wurden. Gepanzerte Fowler

B5-Stral3enlokomotiven zogen vier oder

fUnfaneinandergehangte Panzerwagen,

die Waffen und Ausrustung enthielten.

Vier Fowler B4-Stralsenlokomotiven

(d. h. vierte Generation mit Kesseltyp B

und 8 PS Nennleistung) wurden auchin

Bauzugenfurdie ugandischenEisenbahnen

eingesetzt,sodass Mannerund Materialien

bis zu 30 km vor den Eisenbahnschienen
bereitgestellt werden konnten.

InGrol3britannien waren diese Zuge jedoch
auf drei Wagen plus Frischwasseranhanger
beschrankt, sodass dort bis auf gelegentliche
Tests durch Fowler keine Stral3enzuge dieser
Grolse zusehenwaren. Daher mussendie Test-
fahrtender gepanzertenZugeindenruhigeren
Stralden von West Yorkshire ein interessanter
Anblick gewesen sein.

Alsauch Schausteller begannen, Dampftrak-
torenzuverwenden, umihre Fahrgeschaftevon
einer Messe zur nachsten zu transportieren,
fuhrte dies zu einer weiteren Variante, der
Showmans Steam Engine. Diese hatten oft
einen Dynamo, um die Fahrgeschafte und
deren Beleuchtung mit Strom zu versorgen,
oder einen Kranaufsatz, um die Fahrgeschafte
aufdem Rummelplatzzusammenzubauen. Die
Dampftraktorender Schaustellerwarenim Ge-
gensatzzuden Stral3enlokomotiven aufwendig
dekoriertundwurdenzueiner eigenstandigen
Attraktion auf dem Rummel.

Eine andere Variante des Dampftraktors
war die Dampfwalze (Steam Roller). Zuerst
produzierte Fowler diese nicht, damit Thomas
Aveling vereinbart war, keine Dampfwalzen
zU bauen. Aber nach dem Tod von Thomas
Aveling im Jahr 1881 produzierte Aveling &
Porter eine grol3e Anzahl Dampfwalzen und
Fowler zog nach.

Nach dem Ersten Weltkrieg ubernahmen
mit Verbrennungsmotoren angetriebene
Traktorenund Lastkraftwagendietraditionelle
Rolleder Stralsenlokomotive. Diese Fahrzeuge
waren billiger in der Anschaffung, erforderten
keine Qualifikation fur den Betrieb und keine
Wartezeit am Morgen beim Auffullen des
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Blick auf die Antriebsmechanik

Kessels. Es gab jedoch immer noch Bedarf fur
Straldenlokomotiven, und der Verkauf war in
den1920er)ahrenmitStraldenbauprogrammen,
wie z.B. in Australien, eng verbunden.
Nachden 1920er|ahrenverkaufte John Fowler
& Co nur noch etwa 20 Dampftraktoren, weil
die Verbrennungsmotoren weiterentwickelt
wurdenundan Popularitatgewannen. Aberdiese
spaten Dampftraktoren B6 und B7 bestanden
aus Komponenten, die von hoherer Qualitat
warenals die, die beifruheren Dampftraktoren
verwendet wurden, was aus der standigen
Verbesserung der Herstellungsmethoden und
demVerstandnis der Materialeigenschaftenaus
der Erfahrung mit frGheren Dampftraktoren
herrihrte sowie der EinfUhrung des Konst-
ruktionsprozesses. Bis zu sieben Waggons,
beladen mitje 15Tonnen Stral3enbaumaterial,
wie z. B. Schotter und Rohre, schleppten die
neuen Strallenlokomotiven im Rahmen ihrer
Transportaufgaben im Stral3enbau am Stuck.
Sie fuhrten auch Rammarbeiten durch oder
schleppten die neuartigen Straldenhobel. Der
Einsatz dieser Grader fuhrte zu erheblichen
Zeit- und Arbeitseinsparungen und war eine
frihe FormvonBaggernflr grolie Erdarbeiten.
ndieserZeiterlebte Fowler bisEndeder 1920er

Jahrevor allem einen Anstieg des Verkaufs von

Dampfwalzen.

Das Schwungrad mit Speichen ist nicht
ganz vorbhildgetreu

Modell

Regners Neuheit sollte wieder ein Fowler wer-
den - passt ja. Die Modelle wurden wie bisher
in,feiner und bewahrter Qualitat”im Mal3stab
1:16 gebaut. Ab jetzt sogarin besserer Qualitat,
wieichfestgestellt habe. Die Stral3enlokomotive
wurde als lackierter oder unlackierter Bausatz
oder auf Wunsch betriebsfertig geliefert. Die
Oberflache derlackiertenVersionistseidenmatt
einbrennlackiert.

Zylindereinheit

Der Zylinderistjetztaus gezogenen ,Spezialmes-
singprofil” gefertigt und nicht mehr aus einem
Gussteil hergestellt. Der Dampfdom mitSchieber
zur Drehzahlregelung ist weiterhin auf dem
Zylinder angeordnet. Aber der Schieberkasten
ist nun klobiger und mit einem Oler versehen.

Die Stephensonsche Umsteuerungwirdimmer
noch mit Handrastenhebel vom Fuhrerstand
betatigt, wobei die Befestigung der Umsteue-
rung Uberarbeitet wurde. Sie wird nun durch
einen Winkel am Schieberkasten gefthrt und
nicht mehrvon einer Metallplatte, die auf dem
Aullenkessel befestigt ist. Dies ist nicht mehr
vorbildgetreu, aber spart Herstellungskosten.

Dampfkessel

Hier hat Regner die bewahrte Technik vom
Napoleon (siehe MASCHINEN IM MODELLBAU
1-5/2020) verwendet, allerdings ist der Au-
3enkessel um anderthalb Zentimeter klrzer
geworden. Dadurch ist der Kamin Richtung
Zylinder gewandert und, wohl versehentlich,
um 180° gedreht worden. Das zum Abklappen
des Kamins angedeutete Scharnierbefindetsich
daheraufder Zylinderseite, wohinderKamin aus
Platzgrinden gar nichtumgelegtwerdenkann.
Aufgrund der Verklrzung der Rauchkammer
musste auf das vordere Kesselband zwischen
Kamin und Zylinder verzichtet werden, es gibt
nur noch zwei breite Kesselbander. Ein in der

Feuerbulchse befindlicher Flachenbrennerwird
mit Butangasversorgt. Der Gasbehalter befindet
sich hinten unter der Kohlenabdeckung.

DerBetriebsdruck desKessels betragt 3 bar,
mit 6,5 bar gepruft, alsoabsolutgebrauchsfahig.
Derberechnete Berstdruckliegtbei 13 bar. Der
doppelwandige Kessel ist mit zwei Uberdruck-
ventilen auf dem Dampfdom und mit einem
Glasrohrwasserstand an der Stehkesselwand
ausgerustet. Ein Manometer war aber nicht
mehr im Lieferumfang, der Anschluss hierfur
ist entgegen der Aussage des Katalogs nicht
mehr vorhanden. Am Aulienkessel sind das
Mannloch (Waschluke) sowie die Nietverbin-
dungen der Rauchkammer nachgebildet, und
die Rauchkammerttr ist zum Offnen. Auf den
Anschluss rechts am Kessel wurde verzichtet,
die geplante Zusatzausstattung Kesselspei-
sepumpe wurde endgultig verworfen. Der
Abdampf mundet in eine Blaserduse, die im
Betrieb den Feuerzug unterstutzt.

Antrieb

Der Antrieb erfolgt abweichend vom Vorbild
uber ein Getriebe mit nur zwei Gangen auf
gegossene und gefraste Speichenzahnrader,
die seitlich aul3en sitzen. Der Kraftschluss von
den Zahnradern auf die Wellen erfolgt wieder
mit 2-mm-Passfedern.

Das Schaltgetriebeistkomplett Uberarbeitet
worden, weil der neue Zylinder fast mittig auf
dem Kessel sitzt. Gut erkennbar daran, dass

|\illaschinen 2.2
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sichder Dampfdom mitden Uberdruckventilen
nunrechtsvom Kaminbefindet, fruher schaute
er links heraus.

Dach

Regners erster Dampftraktor (siehe MASCHI-
NEN IM MODELLBAU 6/2020) war laut Katalog
auch mit Dach erhaltlich. Hier nun wieder ein
Dampftraktor mit Dach. Dieses ist aus funf
Gussteilen zusammengeschraubt und mit
Holzleisten beklebt. Zwei H-formige Konstrukte
aus 3-mm-Messingstangen tragen das Dach.
lhre unteren Enden werden in an die Steu-
erhauswand geschraubte Schuhe gesteckt.
Leiderwurdendiese Schuhevordem Lackieren
montiert, sodass, wenn man sie und das Dach
entfernenmaochte, unschondersilberne Zinkguss
herausschaut. Da das Dach aber mit seinen
drei Nietenbandern aus Messing sehr schon
aussieht, sollte man es am Modell belassen.

-Ur und wider

Endlich entsprach die Qualitat der Regner
Dampftraktoren auch inrem Preis. Vor dreilig
Jahren erhielt der Kaufer fur 3.200 DM einen
Dampftraktor, bzw.fur2.200 DM einen Bausatz,
der zuverlassig funktioniert. Die Qualitat der
Gussteile hatte sich verbessert, es gibt keine
Schaden mehr.

Die StralRenlokomotive bekam auch ein
neues Schwungrad, welches nicht mehrwegen

des Antriebs der Seiltrommel eine exzentri-
sche Nabe besal3, aber leider mit Speichen.
Gespeichte Schwungrader waren wegen der
Verletzungsgefahr den Landmaschinen vor-
behalten, Road Locos hatten, wie anfangs
erwahnt, geschlossene Schwungscheiben mit
kleinen Montageoffnungen.

Beiden etwaskleiner gewordenenRadernist
auffallig, dass sie neue, grol3ere Naben bekom-
men haben. Innen- und Aul3enfelgenring
sind Richtung Mitte der Felge gerutscht,
was beinaherer Betrachtungrechtseltsam

zu kurzfardieneuenNaben. Leiderfehlen

die Gummibelage der Rader. Die Rader
von Stral3enlokomotiven waren mit schweren
Vollgummireifen beschlagen, zumindest wenn
sie auf befestigten Stral3en fuhren.

Der Achsabstand hat sich um 2 cm verrin-
gert, aber fur Stralenlokomotiven reicht die
VerkUrzungnichtaus, siewarenim Allgemeinen
noch kurzer. Was also gut die Proportionen
einer Pfluglokomotive wiedergab, wurde dem
Modellder StralRenlokomotive zumVerhangnis
- zu lang. Auch meine in der letzten Ausgabe
vorgestellte StralRenlokomotive TE.19 ist von
denProportionenherleiderzulang geworden.
Wurde Regners Road Loco miteinem Kranarm
vor dem Kessel aufwarten, so waren der lan-
gere Kessel, das offene Schwungrad und die
fehlenden Gummibelage der Radervertretbar,
ja sogar vorbildlich. Vorsorglich wurde wohl
die Werkzeugkiste an der Vorderachse erstgar

aussieht. Offensichtlichwarendie Speichen J

nicht mitgeliefert. Ei-
nenKranin3bekame
man z.B.von Maxitrak
far350 Pfund Sterling
oder billiger von Wi-
lesco. DerKranwurde
UberderVorderachse
am Kessel montiert
und war somit nicht
schwenkbar. Die Win-
dewarvordem Kamin
aufderRauchkammer
angebracht und ist
ubereineKardanwelle
angetriebenworden.

Technische Daten

Lange
Breite
Hohe
Gewicht

Kesselinhalt
Vorderrader
Hinterrader
Schwungrad

Kolben
Hub
Gastank

Besuchen Sie uns auf der Intermodellbau in Dortmund!

365 mm
144 mm
200 mm
3,7 kg

130 mi
70 mm
109 mm
6/ mm
14 mm
18 mm
50 mi

Anzeige

Es ist wieder so weit, vom 07. -10.04.2022 (3dt die weltgrolste Modellbaumesse Sie

5 INTER
%) MODELL

herzlich zum Bauen, Bestaunen und Fahren ein. Bereiten Sie sich vor auf sagenhafte
Live-Vorfuhrungen, Workshops und Aktionsflachen mit RC-Car-Rennen, Parcours,

RC-Trucks, Alpinfahrzeugen und Prasentationen am Wasserbecken. Verpassen Sie nicht
die spektakularen Roboter-Kampfe.

Auchwirvom VTH freuenunsauf Sieanunserem Messestand
A02 in Halle 5. Bereiten Sie sich auf viele unserer neuen
Produkte und Aktionen vor!

= oa Bestellen Sie bis zum 01.04.2022 Ihre Wunschartikel und

holen Sie sie bei uns am vth-Messestand portofrei ab!

Wir freuen uns auf lhren Besuch!

Jetzt Konl:akt aul‘nehmen|
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DAMPFENDE AUSSICHTEN MIT DER
MASCHINEN IM MODELLBAU

Unser Maschinen im Modellbau-ABO mit Vollausstattunag:

» 6 Ausgaben portofrei* direkt nach Hause
geliefert und keine Ausgabe verpassen .mé.lvﬁgmﬂen

 Friher informiert und immer up to date M

5 Maschinen

» Exklusive Vorteilspreise im VTH-Shop

» Und das Beste: Kostenlose Mitgliedschalt
im ABO-Club

» 5+1 Vorteils-Angebot: 6 Hefte lesen,
1 geschenkt und nur 5 bezanlen

*innerhalb Deutschland

» Oder alternativ Wunschpramie

Umbau einer Drehmaschine Eigenbau einer Dampfmaschine

| a U SS U C h e n ‘ auf CNC-Steuerun g Mini-Drehmaschine Little Table Engine

1destlaufzeit von 24 Monaten
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¥ TURBINEN
+ MINIATURMASCHTNE

Jetzt abonnieren oder einfach QR-Co

@ 07221 -5087-22 abo@vth.de @ Maschinentiiftler
I@ 07221-5087-33 @ www.vth.de/shop @ VTH Verlag



I[HRE VORTEILE IM ABO-CLUB

Auch in diesem Monat haben wir wieder tolle neue Produkte Fur Sie in den Abo-Club aufgenommen.

Sie finden unter anderem: Modell

. . . Bauplane .
» die Chroniken und Jahrgangs-CDs zum Abopreis e i_ A
e kostenfreie Downloadpline - g MAICNNCN
» Einflihrungspreise von Baupldnen ‘5";‘;’%% paschinen 5535 | -

e Sonderhefte zum Abo-Preis

Geben Sie im Bestellvorgang lhre Abo-/Kundennummer ein, die Sie auf lhrer Mitgliedskarte und auf jeder
Abo-Rechnung finden. Die Kundennummer muss mit lhrer bei uns hinterlegten Rechnungs- bzw. Lieferan-
schrift Ubereinstimmen.

Wir wunschen lhnen viel Spal® beim Stobern im Abo-Club!
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FUNKTIONS- MODELLBAU
von Hans Leuenberger

Legende der Automobilgeschichte im Malsstab 1:8

Hans Leuenberger hat sich auf dem zweiten Bildungsweg seinen Traum erfullt und eine Ausbildung
als Feinmechaniker abgeschlossen. Nach einer anfanglichen Anstellung in der Industrie, fertigte er in
seiner Freizeit far eine Modellbaufirma Modelle von Dampfmaschinen, Schiffsdieselmotoren, Radial-
kompressoren, Panzergeschutzturme, Unren sowie weitere anspruchsvolle Arbeiten an, welche weltweit
auf Fachmessen prasentiert wurden. Bald erfolgte der Schritt in die Selbstandigkeit. Im Untergeschoss
seines WWonnhauses pbaute er sich einen anspruchsvollen Maschinenpark fur Feinmechanik auf.

Peter Meyer-Koller,
Modellbau: Hans Leuenberger,
Umsetzung aut AutoCad: Martin Schmid

Das fertige Modell Bugatti Royale Typ 41
Coupe ,Napoleon” Mal3stab 1:8




In seiner Freizeit faszinierte ihn aber immer
der funktionierende technische Modellbau.
Neben der vollen Funktionsfahigkeit stand
die malSstabliche und modellgetreue Nach-
bildung seiner Objekte mit allen Details im
Zentrum. Ein Teil seines 50-jahrigen Schaffens
von Dampfmaschinen wurde bereits in der
MASCHINEN IMMODELLBAU 5&6/2016 sowie
im Sammelband MASCHINEN IM MODELLBAU
HIGHLIGHTS (Best. Nr. 3000103) ausfuhrlich
vorgestellt.

Wasistder Antrieb zum Bauder
funktionsfahigen Auto-Modelle?

Dieser Traum hatseine Wurzelnim Sanatorium
,Theresia“inUnterageri,woeralskleinerjunge
zur Genesungeiner Krankheitweilen musste. Sein
grolster Wunsch fur

Weihnachtenwar,
als Spielzeug
einen ,Distler
Porsche ks
Modell zu be-
kommen.Die-
ses war mit
einem

» Das Original aus der
Sammlung ,,Schlumpf“

VOM FEINSTEN

Elektromotor, Zweigangschaltung, Leerlaufsowie
RUckwartsgang ausgestattet. Die Fernlenkung
bestand aus einer 95 cm langen biegsamen
Welle, alternativ konnte das Lenkrad auch
manuell bedient sowie die Gange der Gang-
schaltung ebenfalls mit der Hand eingelegt
werden. Die Gangschaltung besals immerhin
zwei Vorwartsgange, einen Leerlauf sowie den
Ruckwartsgang. Sein Wunsch wurde erfullt,
eider konnte er sich nicht lange daruber freu-
en. Auch seine Leidensgenossen hatten lhre
Freude an dem Modell. Das fUhrte dazu, dass
derPorscheschnelldefektwarund etwas spater
auf irgendeine Art und Weise verschollen und
verschwundenist. Die Funktion dieses Modells
hat Ihn in allen darauffolgenden Jahren nicht
mehr losgelassen.
InderVergangenheitentstandenschon Au-
tomodelle im Mal3stab 1:8 der Firmen Pocher,
ModelSpace usw. welche als ,Legenden der
Automobilindustrie” zu Funktionsmodellen
modifiziert wurden. Es entstanden Oldtimer-
modelle der Marken Bugatti, Mercedes und
Rolls-Royce, ausgertstet mit Fernsteuerung
mit den Funktionen Vor-/Ruckwarts, Lenkung,
Licht und zum Teil mit Soundmodul. Vor allem
fasziniert war er von der Marke Bugatti.

Superlativ Bugatti Royale Type
41 Coupe «Napoleons

Der Typ 41 Royale war das luxurioseste und
extremste Auto von Ettore Bugatti. Es wurde
fUr Staatsoberhaupter mit Chauffeur entwi-
ckelt. Es war der groldte Bugatti sowohl in der
Lange als auch im Hubraum. Ettore Bugatti
plante, 25 dieser Autos zu bauen und sie an
Konige zuverkaufen. Es sollte das luxuridseste
und teuerste Auto sein, das jemals hergestellt
wurde. Aber selbsteuropaische Konige kauften

“,.

MOTION & EMOTION

MODELLE

solche Dingewahrend der Weltwirtschaftskrise
nicht, und Bugatti konnte nur drei der sechs
hergestellten Royale verkaufen. Ironischer-
weise war keiner der Besitzer des Royals ein
Konig, und bis heute war keiner der sechs Typ
41 jemals im Besitz eines Konigs. Alle sechs
Serien-Royales existieren noch (der Prototyp
wurde 1931 bei einem Unfall zerstort), und
jeder hat eine andere Karosserie, von denen
einige mehrmals umgebaut wurden. Alle
Royals waren individuell ausgestattet. Dieses
Auto, ,Coupe Napoleon”, war Ettore Bugattis
personliches Auto. Es war im Besitz der Fami-
lie Bugatti, bis es von Fritz Schlumpf gekauft
wurde. Die Karosseriewurdevon]Jean Bugatti,
dem Sohn von Ettore, entworfen, als er erst
20 Jahre alt war. Das harmonische Gesamt-
design mit seinen klaren Linien und Kurven
scheint die ungewohnliche Grol3e des Autos
irgendwie zu maskieren. Es wurde auf dem
ersten endgultigen ,Royale” -Chassis gebaut,
mit der gleichen Nummerierung (41100) wie
der Prototyp von 1927, der bei einem Unfall
zerstort wurde. Fur Ettore Bugatti sollte der
Royale der Hohepunkt sein, ein Weltschlager
in Bezug auf Leistung, Qualitat und Ansehen.

Jedesdersechs gebauten Royale-Fahrzeuge
zahlt heute zu den exklusivsten und teuersten
Fahrzeugen der Welt. Bei einer Versteigerung
eines Type 41 konnte es sich um das teuerste
Auto der Welt handeln.

Technische Datendes Originals

DerReihen-Achtzylindermotorvornistca.1,40m
lang und 1,1 m hoch. Die Zylinder sind auf
125%130mmgebohrtlangseinerobenliegenden
Nockenwelle, durch Konigswelle angetrieben, drei
VentileproZylinder, einSchebler-Doppelvergaser,
Doppelzindung. Hubraum 12.763cm3, Leistung
220 kW (300 PS) bei 3.000 U/min. Schnecken-
rollenlenkung, Dreigang- Schaltgetriebe an der
Hinterachse. Fahrwerk:Vierteleliptikblattfedern
anderHinterachse, Hinterradantrieb, Starrachsen
vorn an Halbelliptikblattfedern, hinten zwei-
seilzugbetatigte Trommelbremsen.

uelle: Thesupermat CC BY-SA 4.0,
https://commons.wikimedia.

org/w/index.php?curid=47155953)

auf der Rétromobile 2015
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Die gegossenen ,Roue Royale“-Rader aus

Leichtmetall haben einen Durchmesser von
610 mm mit turbinenartigen Schlitzen die
dafur sorgen, dass die grolien Bremstrom-
meln nicht Uberhitzen. Sie wurden mit den
Bremstrommeln in einem Stlck gegossen.
Reifen 675x36, Kastenrahmen mit aufgesetz-
ter Karosserie. MalSe: Radstand 4.300 mm
L/B/H 76.200/2.000/2.000 mm, Leergewicht
3.000 kg.Spitzengeschwindigkeitca.200km/h.
Verbrauch bis 50 /100 km. Neupreis 1932
100.000 Reichsmark fur das Fahrgestell mit
Motor (ohne Karosserie). Heute existieren
noch alle Fahrzeuge, darunter zwei in der Cité
de I'Automobile, Sammlung ,Schlumpf”, im
franzdsischen Mulhouse und eines bei Bugatti
inMolsheim. Weitere Fahrzeuge befindensich
im Privatbesitz oder Museen.

Leider gibtesvondieser Legende des Auto-
mobilaus weder Detailplane und auch keinen
Bausatz in 1.8 der unseren Anforderungen
gerecht wird. Also der Entschluss: dann wir
bauen ein solches Modell im Detail selbst.
Das Modell welches realisiert sollte hatte die
Fahrwerksnummer41100/Motor-Nr.41141und
istheuteim Besitzdes Cite de’Automobile Na-

. Eine Menge an Zeich-

I s ~—y— 7 nungen wurden
4So sah die / I ///,% d angefertigt, da es
Qualitat der Ll A A= keinen echten Plan
Rohkarrosse- d) 1| des Napoleon gab
rie aus _

tionales Motormuseum, Sammlung,,Schlumpf”
in Muhlhausen (Frankreich). Es existierten
Modelle im Maldstab 1:24/1:18/1:14, wobei
das Modell 1:18 im Detail am besten ist und
als Grundlage fur das Projekt diente.

Als Anforderung an das Modell standen
folgende Punkte im Raum:

» komplette RekonstruktiondesModells inallen
Details, auchsolchedienichtdirektsichtbar sind

» getreu dem Motto von Hans: ,Was nur
steht fasziniert mich nicht” muss das Modell
fahrbar sein

» alle Einzelteile zu den Baugruppen sind
verschraubt und jederzeit demontierbar

Technische Daten Modell

fﬁBTIjSS””ge” 850/275/260 mm

Gewicht 16,5 kg

st
Vorwort & Grundlagen

Etwas blauaugig und mitsehrviel Optimismus
auf was man sich einlasst, ging es ans Werk.
Zuerst wurden zwei Modelle im Mal3stab 1:18
gekauft,wobeiein ModellzumAusmessen der
Details komplett in allen Einzelteilen demon-
tiert wurde. Das zweite Modell wurde in den
Hauptkomponenten demontiert, man mussteja
wissenwieist das ganze Modellschlussendlich

zusammengebautist. Alle Mal3e der Einzelteile
wurden mit dem Faktor 2,25 multipliziert auf
AutoCad 2D aufgezeichnet; was den Mal3stab
1:8 ergab. Wohl gibt es Hersteller die dieses
Auto im Mal3stab 1.8 hergestellt haben. Diese
wurdenintraditioneller Bauartaus Messingblech
Uberentsprechende Holzformen geklopft. Wer
hat heute diese Fahigkeiten noch?

Hilfsmittel fur Bau des Modells

Um das ganze Projekt realisieren zu konnen
wurde ein grolSer Teil des Arbeitsaufwandes
fur Hilfskonstruktionen und notwendige Werk-
zeuge gebraucht Diese Aufwand wird vielfach
auch von uns unterschatzt. Sowar esim Jahre
2017 bei Beginn der Arbeiten noch schwierig
einen Produzenten mit einem 3D-Drucker zu
finden, derden Abmessungen gerechtwird. Die
Technik des 3D-Druckes mit der notwendigen
Langevon ca.1 mwurde gefunden. Das Modell
istinder Breite zweiteiligrealisiertworden. Die
Druckqualitat mitdervorhandenenTechnikfur
einsolches Modellwar nichtoptimal, weil keine
klaren Ebenen, aber viele Kurven vorhanden
sind, auf die der Druckkopf eingestellt werden
konnte. Auch der Preis war noch auf einem
sehrhohen Niveau. Druckzeit ca. 150 h. Heute
wird der Preis fur einen 3D-Druck noch max.
50% betragen und auch die Druckqualitat hat
sich verbessert, sodass keine umfangreichen
Schleifarbeiten mehr notwendig sind.

In der Folge standen umfangreiche Grun-
dierungs- und Schleifarbeiten im Raum.

aschinen 2.2

im Modellbau



Die Karosserie aufge- o |
spannt auf der Frase - Die ausgearbeitete Dachoffnung
zur Bearbeitung \ 4 \ B mit Rahmen fiir die Scheiben

Pro Modell waren fur das Zusammenfugen

der beiden Einzelteile und das Spachteln mit

Spritzspachtel etwa 100 Arbeitsstunden erfor-

derlich. Die 3D-Drucktechnik hatindenletzten

Jahren grol3e Forschritte gemacht, sowohl in

der Qualitat, wie auch in den Abmessungen

ist das heute kein Problem mehr.
Die Rohkarosserie musste unter schwieri-

gen Bedingungen auf der Frase eingespannt

werden, Der Drucker konnte keine scharfen

Kanten nachbilden. Damit alle Kanten der

Offnungen fiir Turen, Motorhaube, Rahmen

des Glasdaches usw. den Anforderungen

gerechtwurden, musstendiese entsprechend

aufwendigausgefrastwerden. Selbst beibereits Das fertige Modell

realisierten Dampfmaschinen & Uhren usw. auf einer Holzplatte

war dies nicht so schwierig und aufwendig. ohne Haube
Fortsetzung folgt.
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Zweizylinder-Reihendampfmaschine  Tesla Turbine Viertaktmotor Kopiervorrichtung fir Drehmaschinen
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WERKSTATTPRAXIS

[ch hatte mehrere Stirlingmotoren, eine Dampfmaschine undeinen

Dampftraktor nach

Bauplanen gebaut und wurde immer wieder

gefragt: ,Was macht man damit? Antwort: ,Bewundern und sich
daran erfreuen.” Das reichte mir dann aber nicht, also musste
etwas ,Sinnvolles” her - etwas mit erkennbarem Zweck.

Mantred Gerecke

Da kam mir die Uberlegung, eine kleine Dreh-
maschine(Bild 1) zubauen. Eine etwas groliere
hatte ich ja schon. Zum Herstellen von sehr
kleinen Teilen ist eine kleine Drehmaschine
aber besser geeignet.

Meine Konstruktionserfahrung im Bereich
von Verpackungsmaschinen war da sehr hilf-
reich. EinZeichenbrettistauchvorhanden, also
wurden die ersten Uberlegungen angestellt,
was ich an Material, Antrieb, Kaufteilen, usw.
bendtigte. Da ich fur meine grolRere Dreh-
maschine und auch fur meine Frasmaschine,
beide von der fruheren Firma EBK (Eberhard
Kotte Wuppertal), reichlich Spannzangen und

EIGENBAU-MASCHINCHEN

Mini-Drenmaschine
- VTH-Bauplan 3203069

Bild 1

ananan

Zubehor in der Grolie MK1 bzw. MK2 hatte,
war das der maldliche Grundstock. Also wurde
zuerst die Spindelaufnahme festgelegt, die
es als Kaufteil gab. Gleichzeitig die Reitstock-
pinole, die durfte etwas kleiner ausfallen als
die Spindelhulse. Dafur war auch bereits ein
Bohrfutter MK1 vorhanden.

Der Grundbau

Da ich gern mit Aluminium arbeite, war das
das vorherrschende Material. Der Grundbau
(Bild 2) sowie die Anbauteile des Grundbaues
bestehenausAluminium-Vierkantrohr bzw. aus
Aluminium-Plattenmaterialin hochfester Qua-
litat. Die Bettfuhrungen (Langssupportfuhrung)
(Bild 3)sind zweigehartete, geschliffene Wellen

(Durchmesser 12 mm), die ich noch vorratig
hatte und deren Lange das Gesamtmal3 der
Maschine vorgaben.

Vorninder Mitteandem Maschinengehause
habe ich eine Haltevorrichtung fur eine Klem-
me vorgesehen, mit der die Maschine an der
Werkbank befestigt werden kann.

FUrdieSicherheithabeich eine Schutzhaube
aus Plexiglas/Makrolon angefertigt.

Der Antrieb

FUr den Antrieb habe ich eine Motor-Getrie-
beeinheit(Bild4)eines alten, aberlauffahigen
12-Volt-Elu-Akkuschraubersverwendet, flir den
es keinen Akku mehr gab.

Bei diesem habe ich den Gangschalter
auf Stufe 2 blockiert und ihn dann mit einer
gummierten Schelle aus dem Sanitarbedarf
(Baumarkt)untenindas 80x80-mm-Aluminium-
Vierkantrohr geschraubt. Mein erster Versuch,
denAntrieb uber Polycord-Rundriemen(Bild
5)zufuhren, erwiessichwegendes Schlupfes
leiderals Fehlentscheidung. Die bessere Losung
war ein Zahnriemenradpaar mitZahnriemen
(Bild 6). Die Teile hatte ich noch, sonst ware




Bild 2: Grundbau mit Fuhrungswellen

das angetriebene Rad auf der Spindelwelle
(Spindelhulse) (Bild 7) kleiner ausgefallen.
Das wurde eine hohere maximale Drehzahl
ergeben.Aberdievorhandenevonca.1.100U/
min reicht aus. Der Zahnriemen wird Uber
eine Spannrolle mit Exzenter gespannt. Der
Exzentersitztam hinteren Ende einer Bettfuh-
rungsstange mitinder gleichen Bohrungund
wird dort mit einer Stiftschraube geklemmt.
Die Spindelhulse ist, wie schon erwahnt, ein
Kaufteil mit einem Auliendurchmesser von
25 mm und Innen MK2 mit durchgehender
Bohrung fur die Anzugstange der Spann-
zangen mit M10. Die Lager der Spindelhulse
sind zweikraftige, einreihige Rillenkugellager,
die den geringen axialen Druck der kleinen
Drehstahle gut aushalten. Die Vorspannung
erreiche ich, indem ich im oberen Zahnrie-
menrad vier Druckfedern eingesenkt habe,
die wiederum Uber eine Scheibe und einen
Ring auf den Innenring des hinteren Lagers
drucken. Damit sich die Spindelhulse nicht
verschiebt, hatsievorn einen Stahlring aufge-
schrumpftbekommen. Eine Spindelhulse mit
angedrehtem Bund habeich nicht gefunden.
Die Sechskant-Schraube (Bild 7) hinten an
der Spindelhtlse ist nur zum Einstellen der
Lager eingebaut. Sie wird spater durch die
Spannzangenanzugstange ersetzt.

Bild 4: Der Antriebslieferant

aschinen 2.2/

im Modellbau

Jer Langssupport

Der Langssupport (Bild 1) sitzt auf den zwei
bereitserwahnten, geharteten und geschliffenen
Stahlwellen und wird durch drei Linearkugel-
buchsen(Bild 3) gefuhrt, die miteinander durch
eine Platte (die Messingplatte hatteich gerade
zur Verfugung) verbunden sind. Im vorderen
Bereich wird der Mitnehmer mit Gewinde
M10x1 angeschraubt.

DieVerstellung des Langssupportswird Uber
einHandrad aufeiner Gewindespindel M10x
erreicht. Das Handrad hat eine 10er Teilung,
sodass bei einer Umdrehung ein Vorschub
von 1 mm entsteht.

Da die Gewindespindel nicht 100 % rund
auft, habe ich diese in der linken Aufnahme
nur gegen axiale Verschiebung gesichert.

Im angeschraubten Mitnenmer kann die
Spielfreiheit im Gewinde eingestellt werden.
Ein zusatzlicher Klemmbhalter (Bild 9) ist fur
eine Feststellung des Langssupports vorgese-

Bild 6: der neue Antrieb

Bild 3: Quersupport (alt) mit Kugelbuchsen

WERKSTATTPRAXIS

hen. Vor dem Langssupport befindet sich ein
Spaneschutz (ein alter Faltenbalg aus einem
Balgengerat aus der Fotografie).

Bild 5: Grundbau mit Antrieb (alt)




WERKSTATTPRAXIS

Bild 8: Fuhrung Quersupport

~l

Bild 9: Obersupport mit Winkelskala

Der Quersupport

Beim Quersupportgabesauch einenFehlversuch
miteinerschonvorhandenen Fuhrungseinheit
mit KunststofffGhrungen (Bild 3). Das wurde
spater aberineine Schwalbenschwanzflhrung
(Bild 8) geandert. Die Kunststofffuhrungsbuch-
sen gaben bei Belastung nach.

Die Verstellung erfolgt wieder uber ein
Handrad mit 10er Teilung.

Der Obersupport

Der Obersupport(Bild 9) hat als FUhrung zwei
6-mm-Stahlstangen, mitdenender Grundhalter
furdenStahlhalter gefGhrtwird. Die Verstellung
geschieht wieder Uber ein Handrad an einer
6-mm-Gewindespindel.

Als Grundplattehabeich eine Messingplatte
genommen, dieimvorderen Bereich eine Win-
kelskalabekommen hat. Der Nullstellungszeiger
sitzt vorn auf dem Quersupport.

Im hinteren Bereich deckt die Messingplatte
die Gewindespindel gegen Spane ab.

Auf dem Grundhalter wird der Stahlhalter
(Bild 10) miteinem jeweils benotigten Drehstahl
mit einer Zylinderschraube befestigt.

Anmerkung: Alle Gewindespindeln der
Supporte habe ich im Nachhinein geandert,
damit bei einer Handraddrehbewegung eine
sinngemalie Verstellung geschieht. Bei den
6-mm-Gewindespindelnwar daskein Problem,
diegabesinLinksausfuhrung(M6x1links). Bei
der Gewindespindeldes Langssupport(M10x1)
ist es mir nicht gelungen, diese in M10x1 links
zu bekommen. Also habe ich im Bereich des
Handrades eine Richtungsumlenkung durch
zweikleine Zahnrader (Bild 11) vorgenommen.

Der Reitstock

Der Reitstock (Bild 12) besteht Uberwiegend
aus Aluminium-Plattenmaterial in guter Qua-

Bild 10: Drehstahl mit Halter

aschinen 2.2?2

im Modellbau



litat, an das ich im oberen Bereich eine Hulse
angeschraubt habe, die wiederum eine Fuh-
rungshulse mitder gekauften Morsekegelhulse
MK1 aufnimmt. Diese wird ebenfallsvon einem
Handrad Ubereine Spindel M6x1 links verstellt.

DasAusrichten der Morsekegelhulse MK1 zur
Spannzangen Aufnahme MK2 muss sehr genau
erfolgen. Ich habe es wie folgt gemacht: In die
Spindelhulse habeich eine 8-mm-Spannzange
eingesetzt,indieicheinenlangen 8-mm-Fraser
eingespannthabe. Aufderanderen Seite habe
ichihninmeinBohrfutter(MK1)gespannt.Vorher
hatte ich am Reitstock alle Klemmschrauben,
aulder der Langsverstellungsschraube, gelOst.
Anschlielend habe ich die Klemmschrauben
vorsichtig angezogen.

Die Spannungsversorgung

FUr die Spannungsversorgung habe ich zwei
Maoglichkeiten: Entweder Uber einen Bleiakku
mit 12 V und 7,2 Ah oder Uber ein separates
Netzteil mit ausreichend grol3er Leistung.

Die Steuerung

Die Drehzahlsteuerungerfolgt Uber eine Steu-
ereinheit (Kaufteil) (Bild 13), die passend fur
meine Leistungsdaten bestelltist. Sie reagiert
etwas empfindlich auf schnelle Drehzahlver-
stellung, ist aber okay.

Die Drehzahl wird auf einem vierstelligen
Display (Bild 14) mit Hallsensor angezeigt. Der
Hallsensor ist ein Eigenbau, der mitgelieferte
war zu grols.

Der Hallsensor (Bild 15) sitzt in der klapp-
baren Schutzhaube am Antrieb und wird Gber
einenamoberenZahnriemenrad angeklebten
Neodymmagneten angesteuert.

Bild 13: Drehreglereinheit

Aaschinen 2.2
im Modellbau
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Bild 12: Reitstock

Bild 14 Drehzahlanzeige Display
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Schlussbemerkung

Alle meine Ausfuhrungen sind nur fur meine
Drehmaschine zutreffend. BeiallenNachbauten
mussen Mal3e und bauliche Gegebenheiten
gegebenenfalls angepasst werden.

Die Zeichnungen habe ich sorgfaltig an-
gefertigt, allerdings kann auch mal ein Mal3
fehlen. Da ist dann der Modellbauer gefragt,
um das fur sich selbst festzulegen. Auch habe
ichdieeineoderandereunsichtbare Linie nicht
gezeichnet, damitdie Zusammenstellung nicht
ZU unubersichtlich wird.

y ¥
% H a
w

Drehzahlgeber (Hallsensor)

Bezugsquellen (als Beispiel)

Alurohr und auch Alu Spannzangenaufnahme im Einsatz
Alu Verkauf Y
b Plattenmaterial in
hoherer Qualitat VTH-Bauplan Mini-Drenmaschine,
TWM-Wohler Zylinderhulsen MK
oder Santool und Mk2 Art.-Nr 3203009
CC-Tool kleine Handrader DenBauplanMini-Drehmaschine mit 1 Blatt
o0 Durchmesser 35 mm JIN A1, 5 Blatt DIN A3 und 25 Blatt DIN A4
Zahnrader, Gummi sowie Stuckliste und Druckvorlage fur die
Madler Anschlagpuffer (FURe), Skalenscheiben kénnen Sie zum Preis von
Buchsen usw. 59,95 € direkt beim VTH beziehen. Bestel-
Steuerungselektronik lungenim Shop unter
Ebay , .
und Anzeige www.vth.de, service@
Reichelt Schalter usw. vth.deoderunterTel.:

Drehregler eingebaut

07221/5087-22.

Direkt zum VTH-Shop geht es mit diesem QR-Code.

Auszug aus dem Bauplan

Technische

max. Dreh-
bereich (mit
angebautem
Reitstock)

max. Drehdurch-
messer
Gewicht

Daten

ca. 150 mm (theoretisch,
dennsolangeTeilewer-
dennichtohne Unterstut-
zung bearbeitet).

90 mm

ca. 9 kg

aschinen 2.2?2

im Modellbau
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MOTOR MIT PFIFF

Die zwei Auslassventile werden 90° nach-
einander direkt geoffnet mit ein und dersel-

ZWe‘Zy| \ n d e r—\/\ e rta ktm Oto r m \t ben Nockenscheibe, die sich in der vertikalen

Ebene auf der Schwungradachse dreht. Also
' f ht \/ tI t fehlen bei dieser Konstruktion die doppelten
Ve r6|n aC em eﬂ I SyS em Ansteuerungssysteme mitvier Nockenscheiben,
Ventilsto3eln und Kipphebeln.
Das Ventilsystem eines Viertaktmotors ist relativ aufwendig
anzufertigen, insbesondere bei einem mehrzylindrigen Motor.

- - - - Der Zylinderblock hat zwei Bohrungen in
I\/Iem§ nah.ezu unbezwmgbare .Ne|gung.zu.r Vere!nfachung orur e st Kol leefisey il Marrm] i
resultierte in der Konstruktion eines Zweizylinder-Viertaktmo- mit Kugellagern an den Exzentern der zwei
tors, der das frische Gasgemisch aus dem Vergaser selbst uber untenliegenden Kurbelwellen gekoppelt. Auf

| | | | der obenliegenden Schwungradachse ist die
einfache, automatisch arbeitende Kugelventile ansaugt. einfache Nockenscheibe befestigt. Die die

Die generelle Motorkonstruktion

=
-
=
B
-

flaschinen 2./
im Modellbau
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Zundkerze
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Nockenscheibe
&

Vom Vergaser

Kurbelwelle

m

beiden Auslassventile 90° nacheinander an-
steuert. Ein Kunststoffzahnriemen lauft Uber
zwei Zahnriemenrader auf den Kurbelwellen
und einem doppeltso grolienZahnriemenrad
auf der Schwungradachse, womit das Unter-
setzungsverhaltnis zwischen den Kurbelwellen

i

-

-
r
L

und der Achse fur die Nockenscheibe mit 1 zu
2 gewahrleistetist, welches bei einem solchen
Viertaktmotor normal ist.

Sowohl die beiden Kurbelwellen, als auch
das Schwungrad laufen in Kugellagern in den
beiden vertikalen Aluminiumstutzen.

’ S Nockenscheibe
V., ﬂ ‘ /
P ¥, ;
“« ¢
» ’ ;
: P :

/ Auslassventile

| =

N

Schnitt durch das Kugelventil

Die Zylinder/Kolben-
Kombination

Sowohl der Zylinderblock, als auch die zwei
Kolben sind aus Grauguss GG25 gefertigt.
Dieses Material ist dafur sehr gut geeignet,
da es aufgrund des hohen Kohlenstoffge-
halts einigermal3en selbstschmierend ist und
gleichzeig rechtverschleil3fest. Diethermische
Ausdehnung ist gering und fur Kolben und
Zylinder identisch, sodass keine Gefahr des
Festgehens besteht, wenn die Temperaturen
sich im Betrieb erhohen.

Ich verwende fur solche kleinen Modelle
mit geringer Leistung keine Kolbenringe, da
diese einen zu grollen Reibungswiderstand
erzeugen. Die Kolben mussen daher absolut
sauberundohne Spielund mitgeringer Reibung
in die Zylinderbohrungen passen. Um das zu
erreichen gehe ich folgendermal3en vor:

Die Zylinder6ffnungen werden stufenwei-
se mit einem Untermald von circa 0,17 mm
ausgebohrt. Dann werden die Bohrungen
von Hand mit einer verstellbaren Raumahle
ausgearbeitet, die sich ihren Weg selbst in
der Zylinderbohrung sucht. Dazu wird die
Raumahle mit der flachen Seite des Konus
in den Schraubstock eingespannt. Man dreht
dann nicht die Raumahle selbst, sondern den
Zylinder Uber die Raumahle im Schraubstock.
Dabeiimmer entsprechendes Ol zufiigen. Der
Zylinder muss dabei immer wieder umge-
dreht werden. Bis er bei der entsprechenden
Einstellung locker Uber die Raumahle gleitet.
Danach wird die Ahle eine Kleinigkeit grol3er

Anzeige

Du zeichnest - wir liefern!

individuelle Blechzuschnitte

-- mit online CAD-Assistent

- keine Mindestmengen

Deine DIY-Plattform
www.teknow.de

-- teknow
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Tandriem: omtrek 285mm; 114 tanden; steek 2,5mm; breedte 10mm 2 nokken voor ontsteking | 2 ingnitinn cams
Timing belt: circumference 285mm; 114 teeth; pitch 2.5mm; width 10mm '

(distributie / distribution: 2 to 1)
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Ruimte voor 2 onstekings circuits

Phase shift 180°
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Room for 2 ignition circuits

2-cilinder 4-takt klepschijf motor

R

2-cylinder 4-stroke valve disc engine

Snt;'.‘g?ig“ Units: mm Org. date: Feb-27-2011
. niaaers
Gel/Drawn | Format: A4 | Update: Aug-27-2016

J. Ridders

Scale: no scale | Blad/Sheet:2avan/from11

Beschrijving / Description in: _www.ridders.nu

18
M3x0.5(4x) > 18 ©20.00
) e Msx;Z(;x} n ~ _—@3THRU
7 | i 'r /ii .
3 - skl = =7 18
} _ | I l L |< _‘ .
a16 o Q
0 |- i 3
¥ =  W——
34 \_ Pistonpen / Piston pin
¢20.00 THRU ™ = PI20.00 THRU (staal / steel 2x)
M3x0.5 (4x) | |
56 i
i T il | 4
I r-I J&;jl ""I u' | | ‘"t r & i il
] i | - - _@ "”}:E
: : 3 Zuiger / Piston -
o ] . SR ~ (perlytisch gietijzer Bus / Bush
: [ e pearlitic grey cast iron 2x) (brons / bronze 2x)
] C @9.5 4
. ] I @5_4_1‘_ inpersen
> ,:i - 16 J_y v o S press-in <
B | C I | | i o ] =
0 60 o & —
r"' = Cilinder / Cylinder 4
(per_lyftisch gietiizn_ar glue 0 s
pearlitic grey cast iron) @ Kagellaner
zZilver solderen oall.bearing
I
hard solder - 8 s10 || @105/ 4
. |
R : —d 1
S . 213 | Drijfstang / Driving rod
Krukas / Crank shaft Oil cup (miaing / hress 2x)
(2x)
(Staall stusloy) J 2-cilinder 4-takt klepschiijf motor
T t == s r >l R 2-cylinder 4-stroke valve disc engine
|l | L 37.5 6 _
> AN i - = | " \ Ontw./Design | ypjts: mm Org. date: Feb-27-2011
\O) S %QLI S -gI L SR F : A4 Update: Aug-27-2016
~~ B 575' Get./Drawn ormag: Peate. Avg-ars
' B = J. Ridders |[Scale: no scale|Blad/Sheet:3 van/from 11
A Beschrijving / Description in: www.ridders.nu
aschinen 2.2/

im Modellbau




56

MODELLE

13

Klephuis / Valve housing (2x)

- = /MBKD.?E
[ A _l‘;g *' *
i
Qa
' e e Te— — — ]
(messing / brass)
el sl
ME:::O.?E—> 2
il | 3
o
2l s %ﬁ‘ 3
A |
- £ L v
@7
950

4mm boring voor klepsteel en 45° zitting

Klepzitting / Valve seat (2x)

in één opspanning maken !

make 4mm bore for valve stem and 45° seat

(brons / bronze)

with the the same fixing in lathe!

~—E

23.5

3

"‘7 E Klepste

e

afronden / round

0.5

115°
95° 5
P I 1,
ot E_u St
4 o
3 ¥
—HH
%iL Q| &
- H
L] I A
Md4x0.7 6
(3x120°) [
@53 _..r_.i
Ill
Nokschijf / Cam disc
(staal / steel)
_ Drukveer / spring
8
Opsluitring
Washer
0.5

Samenstelling uitlaatklep / Assembly exhaust valve

el / Valve stem (2x)

(staal / steel)

f

sleuven / slots
(3x 120°)

voor uitlaatgassen

J R

2-cilinder 4-takt klepschijf motor
2-cylinder 4-stroke valve disc engine

Org. date: Feb-27-2011

for exhaust gasses Ontw./Design Units: mm
J. Ridders = n
Get./Drawn il

Update: Aug-27-2016

J. Ridders

Scale: no scale

Blad/Sheet: 4van/from11

Beschrijving / Description in: www.ridders.nu

<>

=

78

&3 THRU b4
LI1@55%¥ 3
(4%) 56 @11 THRU LS
L 13137 4 5
o
—
' e [ ©
O r &l[1] &
R B © _ -
@13 THRU B13THRU . 2
L 1316 ¥ 5 L IG1675 b
®
S
34 -
T - .
K Ll | I I
80
90 g o4
® 100 i
- .

2ls]

M5x0.8

(3x 120°)

Opsluitbus / Spacer

(staal / steel)

—_—i

kogellager
ball bearing

— @13x5/4

@10
=,

Sluitring / Washer

kogellager
ball bearing
@16x8 /5

@20
‘ 16 |
1

Spanwielen / Streching wheels

i 30 - _— @13 THRU i
- .‘ L 1B16V¥ 5 -]
_/l = 'S
."E_I =} -
< I 2
1 N NEE
LI+
5
- — . R
I 15.5 ia —1 &
SR . m#:i::lﬁﬁ
= 8 @13 THRU ' ‘ i I | 4
- |_|€$1ﬁ¢5;_\ B
2 1
L OO Al
Q 1S}
| o0 7
EI'T k | T iyl
M | Y 1] Ll Y L1 | B
“— %13 THRU @3 THRU
LIPI16¥5 gg L1@557 4
N 100 "1
ok -

Montageplaat viiegwielzijde / Mounting plate fly wheel side (Alu)

Asjes /| Axes

(staal / steel 2x)

14

Omloo wml / Dwert wheel

3

(staal / steel)

145
Lp—qg{

8 10

Tandwiel / Cog wheel (35 tanden / teeth - Alu 2x)

(staal / steel)

. i e
N | p— IE

kogellager
\ball bearing
J16x8 /5

2-cilinder 4-takt klepschijf motor
2-cylinder 4-stroke valve disc engine

Ontw./Design
J. Ridders

Units: mm

Org. date: Feb-27-2011

Opsluitbus / Spacer Format: A4

Get./Drawn

Update: Aug-27-2016

(staal / steel)

J. Ridders

Scale: no scale

Blad/Sheet: 5van/from11

Beschrijving / Description in: www.ridders.nu

/N

faschinen 2.2?2
im Modellbau




MODELLE

57

Inlaat koppelstuk / Intake coupling piece

(messing / brass)

(zie blad 8 / see sheet 8)

92 N
: _.t_r._“ L. P
)
LD tm D [
1o 11
155 || ©7.5 B7.5 @75
3 gl 10
M5x0.8 EE of 9 33 i = ™
(3x120°) re QL Q
- v Vliegwiel as / Fly wheel axis
(staal / steel)
Y
Bovenste tandwiel / Upper tooth wheel (Alu)
70 tanden, precies 2x zoveel als op onderste tandwielen !
70 teeth, exactly 2x number as on lower cog wheels !
. L
= e ] mi = L
2 20 A e |-—--|8
=5 o S ‘ et \ Afstandbus | y e
7] 8 e Iy ! = I (3x120°)
o Spacer T [ FA
(messing / brass) {“l' ‘i
=1 === <+ | © —— | ©
43 5 | 1wt te 3| & 8| &
N1
| - =l
dl® L H-— |
‘ ! — oy e Y
X S E = 3 ]/—-\I. |
P IR ‘ 8 —.-l—'-l—
7 10
12 |jt—a .
/|05 —ri_ =— Poulie / Pulley (Alu)
4-—-
gaten voor nokjes | }—— _ 4 J 2-cilinder 4-takt klepschijf motor
olEs ToreAms —-‘ ~ : S inpersen R 2-cylinder 4-stroke valve disc engine
E L g . prgss-in .
Eﬁfgf} j“t;-i’gzségr'; Units:mm | Org. date: Feb-27-2011
E.l., {:.-‘net Drawn Format: A4 Update: Aug-27-2016
Vliegwiel / Fly wheel Schakelnok / Ignition cam 3 . .
e e o i) e J. Ridders |[Scale: no scale |Blad/Sheet: 6van/from11
A& Beschrijving / Description in: www.ridders.nu
30 M3x0.5
S 9 " Py M3x0.5 e R——
@3 THRU - L / 4 M3 draadeind
9 S | M3 threaded end
LI @55% 3 e ) i? :
o 6 [t | G ) M8x0.75 I (messing / brass)
x =] oy i w
3 ol @5
M8x0.75 o L__'
T - 3 e LS ' E[: o solderen / solder
o J e N < = P @
a| ® | 8 ‘
eflon —| _ L 0.8
@3 (Q" isolator :Hu: vy -—L—IJE "U'"
13deep ~— :
7| 7
-II—II--II—I-I
M8x0.75
L5 veren staaldraad
N‘l o spring wire
@0.8
| staal - 1._
. 9) ! Lo y
N < cilinderkop ' = m}: )
Loctite Cylinder head 04 ——
. @3 ‘ ‘ kogelklep/ ball valve MDD inpersen
(messing /brass 2x) " [ (Zie blad / see sheet 8) " 4 SreE T @10
. x 10
uitlaatklep/ exhaust valve :
(zie blad 7 see sheet ) O-ring | . Fﬁ " BOUQIE (2)()
S S l. Spark plug
: g s
I-.—;I " = g O-ring
- —.-I—‘— } ;‘I I-l--
] o i 2 lijmen / glue
Lol :I‘ 4| - S (Loctite)
! Q Tt E{ uitlaatklep / exhaust valve
‘ ‘ | 20 (zie/see blad 4 / sheet 4)
e @3.5 M8x0.75
nd - } } "I - M8x0.75 " J 2-cilinder 4-takt klepschijf motor
i g
| | J. 3 llindexkappen: Gylinderheads R 2-cylinder 4-stroke valve disc engine
o
heckiff— _ Ontw./Design | ypjts: mm Org. date: Feb-27-2011
_vi_t @I Kogelklepjes J. Ridders
I ) =T One way ball valves Get./Drawn Format: A4 UpdﬂtE: Aug-27-2016

J. Ridders |[Scale: no scale |Blad/Sheet: 7van/from11

Beschrijving / Description in: www.ridders.nu

aschinen 2.2/

im Modellbau

N




58

MODELLE

\V4

@10

Maak deze afmeting zo dat de kogel een vrije slag heeft van 0,5 - 0,6mm
Make this dimension so that the ball has a free stroke of 0.5 - 0.6mm

Ty
s

M8x0.75

..-.1.}1

6.5
P ™
=
-
© Stalen (fiets)kogel
A3 Steel ball
0
=
Q
L @10
i | [} .| ' ; i
| /—— M8x0.75
(o]
2| OQ
J|~—¢2.5
B | ! ————— |
210
90°

@10

-

T

Kogelklep / One way ball valve

(messing / brass 2x)

M8x0.75 - 6g

05-06"%
— e —

naar cilinderkop
to cylinder head
Zie / see: blad / sheet 7

solderen

solder

1.5

ool
I'I

naar carburateur
to carburetor s
zie / see: blad / sheet 7 Q
¥
J 2-cilinder 4-takt klepschijf motor
R 2-cylinder 4-stroke valve disc engine
Ontw./Design | ypijts: mm Org. date: Feb-27-2011
J. Hidders F : A4 Update: Aug-27-2016
Get./Drawn QML prarRsAgpar
J. Ridders |[Scale: no scale |Blad/Sheet: 8van/from11
Beschrijving / Description in: www.ridders.nu

<>

0

i

Y

M4x0.7(4x)
6 deep)

120
100

170 o
150 o
65
-l
0 To) &
T ©
@7 THRU - M4x0.7 31 1]
(4x)
25
(cg—l)—r o & \
o) o gaten voor bougiekabels
- holes for spark plug cables
o
B /
g 9
14 S
o
(é oe) 54 P O
T @7 THRU e =

P4
Co

_ & UR. T Montageplaat / Mounting plate (Alu)
(@
@4 THRU 170 P
(4x) 150 a1
F} O
1
= 135
S| S i
Y
i | '®) 0
2 |

Bodemplaat / Bottom plate (Alu)

N

Houten wand / Wooden wall (2x)

94

|<

§

Houten wand / Wooden wall (2x)

s

Houten voet
Wooden foot (4x)

Pilaar / Pillar (Alu 4x)

J 2-cilinder 4-takt klepschijf motor
R 2-cylinder 4-stroke valve disc engine
Ontw./Design | ypjts: mm | Org. date: Feb-27-2011
J. Ridaers F : Ad Update: Aug-27-2016
Get./Drawn Ormat: peeRas Avgeals
J. Ridders [Scale: no scale |Blad/Sheet: 9van/from11

Beschrijving / Description in: www.ridders.nu

/N

aschinen 2.2?2

im Modellbau




\V4

MODELLE | 59

extra lucht / air

instroom lucht
in streaming air

__instroom lucht
in streaming air

e T

kijkglas
sight glass

S T T T T T, . ™V "™, ", ", " ™, " " W ", . Y

naar motor cilinder
to engine cylinder

D48

extra lucht / air

rar
oL .

“*uﬂ.u_u-‘_ i ii—

- -
regelaar extra lucht
adjuster extra air

lijmen met seconde lijm 8|

optimaal gasmengsel
naar motor cilinder

ideal gas mix
to engine cylinder

—r

eingestellt. Dies fuhrt man so lange durch, bis
keinDurchmesserunterschied Uber die gesamte
Bohrung mehrfestzustellenistund die Bohrung
schon glattist. Diese Vorgehensweise bei der
Herstellung der Zylinderbohrung hat viel vom
bekannten Honen und mitein bisschen Geduld
erreichtmannahezu genauso gute Ergebnisse.
Es funktioniert auf jeden Fall mit Grauguss
GG25 sehr gut, auch wenn das Material ein
wenig ,sandig” scheint.

Der Durchmesser der Zylinderbohrungen
muss nicht exakt dem in der Zeichnung ent-
sprechend. Wichtig ist aber, dass die Kolben
anschlielSend sehrsauberindiese Bohrungen
passen. Dies erreichen wir wie folgt.

Den Kolben so drehen, dass er ,fest” in
den Zylinder passt. Durch das Einpassen des
Kolbens mittels Einschleifen mit einer feinen
Schleifpaste entsteht dann eine Passung mit
einem Spiel von 0,02 mm oder weniger! Der
Reibungswiderstand ist dadurch so gering,
dass der Motor sehr leicht dreht, trotzdem
aber eine sehr gute Kompressionerfolgt-auch
ohne Kolbenringe.

Die zwei separaten Zylinderkopfe wurden
aus Messing gefertigt und haben beiderseits
Anschlussoffnungen fur die zwei Einlassku-
gelventile und die gefederten Auslassventile.
Zentral oben in den Zylinderkdpfen werden
die zwei Zundkerzen eingeschraubt.

aschinen 2.2?2
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Das Ventilsystem

FUr das automatische selbststandige Ansaugen
des frischen Gasgemischs aus dem Benzin-
dampf-Vergaser habe ich mein bewahrtes
Kugelventilsystem angepasst.

Diese Ventile 6ffnensich automatisch, wenn
oberhalb der Kugel ein Unterdruck herrscht.
Dies ist nur dann der Fall, wenn der nach
unten gerichtete Einlasstakt erfolgt. Wahrend
der anderen drei Takte (Kompression, Arbeit
und Auslass) bleibt dieses Ventil automatisch
geschlossen, da oberhalb der Kugel ein Uber-
druck besteht.

Das Kugelventil hat keine Druckfeder, da
mich die Erfahrung gelehrt hat, dass deren
Federdruck schwierig einzustellen ist. Dieses
Ventil funktioniert immer gut, wenn die freie
vertikale Bewegungder Kugelaufcirca0,5mm
eingestelltwird. Eine zu grol3e freie Bewegung
derKugel kannbewirken, dassdie Kugel , klap-
pert” und so nicht sauber das Ventil schliel3t.

Die zweiKugelventilesind ander Unterseite
mit einem Verteilerstlck verbunden, welches
mit einem Kunststoffschlauch mitdem Auslass
des Vergasers gekoppelt ist.

Die Auslassventile sind in die Seiten der
Zylinderkopfe geschraubt und liegen in ho-
rizontaler Richtung. Sie werden beide direkt
vonein und derselben Nockenscheibe, die auf

der Schwungradachsessitzt, angesteuert,ohne
dazwischen montierte Stol3el und Kipphebel.

Die Nocke nimmt90° des Scheibenumfangs
einwodurchdieVentilewahrendeines Viertels

Schlitze im Ventilschaft
(3%120°)
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Schnitt durch das Auslassventil

des Viertaktzyklus wahrend des Auslasstaktes
offen stehen.

BeideVentileliegenaufdemselbenbeschrie-
benen Kreis, den die Nocke beschreibt. Da die
Kolbeninihrem Takt um 90° verschoben sind,
muss die Nocke auch prazise 90° spater beim
zweitenVentilankommen. Die Bedingung dafur
ist, dass der halbe Abstand zwischen den Ven-
tilen gleich ist mit dem Abstand zwischen der
Horizontalen, in der die Ventile sitzen und der
Achseder Nockenscheibe, was hier der Fall ist.

In die Ventilschafte sind drei 0,5 mm tie-
fe Schlitze im Winkel von 120° zueinander
eingefrast, durch die die Verbrennungsgase
ausstromen konnen, wahrend die Ventile
durch die Nockenscheibe geodffnet sind. Ein
Ventilweg von 0,5 bis 1T mm wahrend des
Auslasstaktes der Kolben scheintvollkommen
ausreichend zu sein.

in Vorteil dieser Konstruktion ist, dass die
vier Takte der zwei Zylinder immer prazise 90°
gegeneinanderverschobensind. Dadurchliefert
der eine Kolben Arbeit, wahrenderanderedies
gerade nicht macht, was dem Motorenlauf
entgegenkommt.

Das Zundsystem

Wahrend eines Zyklus mussen bei diesem
Motor zwei Funken erzeugt werden, zunachst
einer in einer ZUndkerze, 90° spater dann bei
der anderen. Die Anfertigung eines Verteilers
fur beide Zundkerzenist aufwendig, nicht nur,
weilsolch ein System extraangetriebenwerden
musste - was hier nicht einfach ist - sondern
auch, weil es hierbei zu Funkenuberschlagen
kommen kann. Aus diesen Grinden habe ich

Video des Modells

Ein Video des Mo-
B35 5]

dellsfindenSie un-
ter https://www.
youtube.com/
watch?v=gpTEudR-
qRA oder einfach
den hier abge-
druckten QR-Code scannen.

mich hier entschieden,
Zwei getrennte Syste-
me einzusetzen, die
mit einer geringeren
Spannung durch zwei
einzelne Mikroschal-
ter gesteuert werden,
die vom zwei Nocken auf dem Schwungrad
betatigt werden. Diese Nocken stehen genau
90° auseinander,

Ichverwendete hiereineklassische Schaltung
mit zwei recht kleinen Mofa-Zlndspulen, die
ich in den Ful3 des Motors einbauen konnte.
Aber jedes andere System, welches einen
verlasslichenZundfunken erzeugt, ist nattrlich
genauso geeignet.

Das Einstellen des Motors

Daseinmalige Einstellen des Viertakt-Prozesses

ist einfach:

1. Losen Sie die beiden Zahnriemenrader auf
den Kurbelwellen

2. Drehen Sie am Schwungrad, bis der erste
Mikroschalter gedruckt wird und bringen
Sie den Kolben in die oberste Position.
Schrauben Sie jetzt das Zahnriemenrad
dieses Zylinders wieder fest.

3. DrehenSiedas Schwungrad um 90° weiter,
bis der zweite Mikroschalter gedruckt wird
und bewegen Sie dann den zweiten Kolben
in die oberste Position. Schrauben Sie nun
das zweite Zahnriemenrad wieder fest.
DerViertaktprozesssollte nunautomatisch

und sauber ablaufen, wenn der Motor mit

dem Schwungrad in die gleiche Drehrichtung
gestartet wird.

Buchtipp

Mehr zu den Grundlagen und beson-
deren Techniken beim Frasen finden
Sie in den VTH-Fachbuchern

,Frasen fur Modellbauer”

Band 1 (ArtNr 3102117) und

Band 2 (ArtNr 3102118)

farjeweils 24,90€ unter www.vth.de/shop
oder telefonisch unter 07221/508722.

l : dien
gand 1: Masd! |

Der erste Start gelingt am besten, wenn
man Uber einen losen Riemen auf der Mit-
nehmerscheibe auf dem Schwungrad und
einer gleichen Mitnehmerscheibe auf einer
Handbohrmaschine den Motor in Bewegung
setzt. Wenn nun auch der Vergaser richtig
eingestelltist, kann der Motor sehr einfach mit
einem Schwung mitder Hand am Schwungrad
gestartet werden.

Abschlieldende Bemerkungen

Es ist ratsam von Zeit zu Zeit einen kleinen
Tropfen WD40-Ol auf die Kolben zu geben,
beispielsweise durch die Offnung in der
Zylinderwand. Diesistzwar nicht notig, umein
Festsetzendes Motors zuverhindern,aberum
die Oberflache der Kolben in guter Kondition
zU halten und eine lange Laufzeit des Motors
Zu ermoglichen.

Aus Platzgrinden druckenwir den Bauplan
dieses Motors hierverkleinertab. Ein Nachbau
istdank der Bemaldungen aberohne Probleme
moglich. Den kompletten Bauplanauf 15 Blatt
DIN A4 erhalten Sie unter der Bestellnummer
60.10.017 beim Zeichnungsarchiv (Tekenin-
genarchief) der Nederlandse Vereniging van
Modelbouwers.
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Fin AkKu fur vieles

,Ein Akku fUr vieles” ist fast der Einhell Werbespruch fur inr Power
X-Change System. Aber das war nicht der Grund, weshalb ich bei
einem Baumarkt-Angebot zugescnlagen hatte. Dort gapb es — vor
Jahren - aus dieser Serie einen 18 V/1,5 Ah Li-lonen-Akku samt
dazugehorigem Schnelladegerat fur etwa 40 €. Zuerst habe ich
Uberlegt, dann konnte ich nicht widerstehen. Zudem war der
Akku einer 18-Volt-Astsage meines Vater nicht mehr sonderlich

.wiedergabefreudig".

Milan Bunmann

Damit der neue Akku an die alte Sage passt,
fertigte ich aus drei Holzplatten einen pas-
sendenAdapter. Der Akku lasstsich einschieben
und verriegelt. Jetzt brauchte ich noch einen
passenden Kontakt. Dazu presste ich zwei an
Kabel montierte Flachstecker-Buchsen platt
und klebte diese passend in Aussparungen
der obersten Holzplatte. Hilfreich war dabei,
dass auf dem Akku die Anschlusse mit + und
- beschriftet sind.

Da fUr die Sage kein Tauschakku mehr
vorhandenwar, entschied ich mich denneuen
Holzhalter direktan die Sage zu montieren. Davor
zerlegte ich den alten Akku. Am einfachsten
war es das obere Gehauseteil mit den Kon-
taktstellenzuklrzenund weiterzuverwenden.
Er sitzt somit an der vorgesehenen Stelle und
ist mit den Kabeln des neuen Halters verbun-

Aaschinen 2.2/
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den.Den neuen Halter habe ich anschliel3end
mittels HeilBkleber mit der Sage verklebt und
mit ein paar Schrauben zusatzlich gesichert.
Da Einhell den Akku fur eine ganze Serie von
Geraten verwendet, sollte dieses Modell nicht
gleichwiedervom Marktverschwinden.Zudem
nat mir gefallen, dass es funf verschiedenen
Kapazitaten(1,5bis 5,2 Ah)gibt. Falls derkleine
Akku des Startsets nicht genugend Laufzeit
hat, konnteich auf grolSere Akkus nachrusten.

Furdas, Kettcar”meines Neffensverwendete
ichdiegleiche Methode um einen 36-Volt-Akku
vom Rasenmaherzu befestigen. Und wozu dient
der Akku in einem ,Kettcar*? Zum Antrieb des
darin montierten Pedelec-Motors. Mit Treten
alleine kam das Gefahrt im hugeligen Garten
nicht weit.

Nun aber wieder zum X-Change Akku. In
der Werbung hiel3 es: ,,Modernste Technik fur
besten Akkuschutz-Mikroprozessortechnologie
sorgt fur effizienten Schutzgegen Uberlastung

WERKSTATTPRAXIS

g— e

a Verschiedene Akkus geoffnet: links Makita-
Nachbau-Akku, mittig Einhell-Akku und
rechts ein alterer Bosch-Akku.Im Gegensatz
zuden anderen beiden hat der abgebildete
Bosch-Akku eine Zelle weniger und somit
nur 14,4V statt 18 V. Wegen der geringeren
Kapazitat hat er keine parallel geschalteten
Zellen. Der Akku hat kein BMS, somit muss
die Maschine auf die Zellen ,,aufpassen®.
Meistens werden 18650er Zellen verwen-
det. 18 mm im Durchmesser und 65 mm in
der Lange. Drei unterschiedliche, von mir
zerlegte Pedelec Akkus verwendeten diese
Zellengrof3e ebenfalls

v Akku zur Kellerbeleuchtung - mit schneli
montierten 12-V-LED-Strahlern - fur den
Einsatz in einem Keller ohne Stromnetz-
anschluss
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Der Worx-Hochdruckreinigerwurde sofortaufdas Einhell-
System umgerustet. Somit war Akku und Ladegerat
ubrig fur eine weitere Kellerbeleuchtung. Dieses Mal
mit Leuchten aus dem KFZ-Bereich, welche fur 12 bis
24 V ausgelegt sind.

Ein gedoffneter Makita-Nachbau_Akku mit 18V 6Ah. Die
Zellen sind als 5s2p (Funf in Serie und zwei parallel) zu-
sammengeschaltet. Uber die Elektronik wird mit der roten
Leitung leider nureinesvon funfZellenpaaren abgefragt.
Rechts kann mandiePlatinefirdie Ladezustandsanzeige
erkennen.Obendie doppelten Anschluss-Kontaktfedern

v Der altere Bosch-Akku ist deutlich einfacher aufge-
baut. Er hat eine 4s-Zellenanordnung ohne Uberwa-
chungselektronik.DieZellenwerdenweder einzelnnoch
zusammen uberwacht. Die Maschine muss die Zellen
gegen Tiefentladung schiitzen. Eine fur einen Umbau
weniger gut geeignete Konstellation. Li-lon Zellen sind
sehr empfindliche bei Tiefentladung
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Im GTS war fur den Akku mehr Platz notig, als zuerst gedacht. Der Akku

.. o Tl 1

ist hoher als die fruher verwendeten Sub-C-Akkus mit 12 Zellen. Der LRP
Fahrtregler war ursprunglich in einem 1:10er Buggy und fur bis zu bis
9,6 Volt ausgelegt. Im Kettenschlepper wird er ohne BEC betrieben und
kommtbisher mitder deutlichhoherenSpannungzurecht. Das Kaufdatum
auf dem Akku zeigt, dass der Bericht ein paar Jahre ,reifte”

und Uberhitzung.” Somit durfte
der Akku gegen Tiefentladung
geschutzt sein. Ein Problem,
welches man beianderen Akkus
durchausbekommenkonnte. Vor
diesem Umbau hatteich bereits
einen Bosch-Akkuschrauber
auf Li-lonen-Akkus desselben
Herstellers umgerUstet. Da ich
dortzudemnochfunktionierende
NiMh-Akkus hatte, baute ich
einen vorhandenen Akku so
um, dassandiesenderLi-lonen-
Akku gesteckt werden kann.
Ursprunglich wollte ich eine
Schutzschaltung zur Vermeidung
vonTiefentladungen einbauen.
Allerdingsfingich ersteinmal zu
testen an - mit der Uberlegung
einfach den Akku immerwieder
rechtzeitig zu laden. Das funkti-
onierteganzgut. Eines hatteich
allerdings nichtbedacht.Jemand
dernichtdarandenkt, konnteden
Adapter samt Akku auf das alte

Ladegerat stecken. Und so passierte es dann
auch! Zum Gluck lield sich anschlielend nur
der Akku nicht mehr laden und es hat nicht zu
brennenbegonnen.Voraussichtlich hatte man
dendritten Kontaktfur den Temperatursensor
nutzenkdnnenumdas Ladegeratam Ladenzu
hindern. Aber solch eine Sicherung ist mir erst
viel spater eingefallen. Einfacher und ssicherer
ist es, wenn der Adapter fur einen neuen Akku
fest mit der Maschine verbunden ist. So wie
bei der oben angesprochenen Astsage.
Danach ging es weiter undich habe begon-
neneinenerstenalten Aldi Akkuschraubervon
vor 1999 umzubauen. Auch hier habe ich die
Aussparungender Brettchenvon Hand gesagt.
Das geht schoner. Somit fing ich an die drei
Konturen im CAD zu erstellen. Eine untere
Halteplatte, welchein die Aufnahmefuhrungen
vom Akku eingreift. Gefolgt von einer darauf
liegende Zwischenplatte. Welche wiederumvon
der oberen Abschlussplatte abgedeckt wird.
Die Abschlussplatte enthalt die Aussparungen
fur die beiden Kontakte und eine Ausfrasung
fur die Akkuverriegelung. Damit die Platten
einfach zueinander positioniert werden kon-

v Der neu Einhell Akku mit 18V 4Ah hat die Zellen 5s2p verschaltet. Das
Batterie-Management System (BMS) uberwacht alle Zellenpaare
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nensahich ein paar 3-mm-Stiftildcher und ein
paar kleinere Schraublécher Verschrauben
vor. Gefrast habe ich die drei Platten aus
4 mm dickem Sperrholz, welches noch in der
Bastelbox herum lag. Polystyrol oder anderer
nichtleitender Kunststoff mit passender Dicke
ginge naturlich ebenfalls. Die Kontur konnte
man sicherlich auch lasern oder wasserstrahl-
schneidenlassen. Langsamer -dafurohneviel
Ausrustung - geht es mittels Laubsage, Feile
und Akkuschrauber. Oder mittels 3D-Druck.
Inzwischensind mirweitere Einsatzmaglich-
keiteneingefallen.Den5,2-Ah-Akku verwendete
ich im Winter fur ein kleines Heizgeblase im
Auto. Bei leerer werdendem Akku greift der
Akkuschutz im Batterie Management System
(BMS) und der Akku schaltet sich selbststan-
dig ab. Aullerdem fertigte ich einen etwas
langeren Halter und montierte unter dem
Akku einen Aufputzschalter sowie einen KFZ-
Sicherungshalter. Damitversorgeichineinem
Kellerraum - ohne 230-V-Licht - zwei oben
montierte 12-V-LED Strahler. Diese haben
bisher die héhere Spannung verkraftet. Auch
hier ist es beruhigend, dass der Akku einen
eingebauten Akkuschutz hat und sich somit
nicht tief entladt, wenn man vergisst das Licht
abzuschalten.Nach demich bereits beim Um-
bauen war, habe ich noch den grofden Bosch
Akku-Schrauber umgebaut. Nun ebenfalls
mit fest montiertem X-Change Akku-Halter.
Beim blauen Bosch Schrauber bemerkt man
die Schutzfunktion der Akku-Elektronik. Hat
man eine starkere Belastung, z.B. eine feste
Schraube, so schaltet sich der Akku erstaun-
lich schnell ab. Der Motor scheint fur dieses
System - im harten Einsatz - eine etwas zu
hohe Stromaufnahme zu haben. Man muss
dann immer erst den Abzug los lassen und
erneut betatigen. Kein grolser Aufwand aber

» Rechtseinerder ersten Umbauten furden
Bosch Schrauber. Hier noch fiur den alten
14,4-Bosch-Li-lon-Akku ohne BMS. Mittig
ist der derzeit montierte Adapter fur den
Makita Akku. Er ist wieder so ausgefuhrt,
dass man ihn wie einen Wechselakku ein-
setzen kann. Die langen Kontaktschienen
entstanden aus 1-mm-Messingblech. Dar-
untereinuniverseller Makita-Akkuadapter.
Damit konnte ich einen Makita-Akku in
eines meiner nochnicht festumgerusteten
1:8er Modelle anstecken.

Links ein Uber 20 Jahre alter Aldi-Schrauber
mit einem fest montierten Adapter fur
Einhell Akkus. Ursprunglich war er fur eine
geringere Spannung gedacht. Dennoch
funktioniert er noch immer. Darunter
wieder ein universeller Adapter fur einen
Einhell-Akku. Dieser war fruher fur einen
zusatzlichen Heizlufter im Auto

WERKSTATTPRAXIS

Ein friher Umbau der Astsage. Die vorhandenen Sperrholzplatten sind eher grob aus-
gesagt und die Kontakte von oben mit Heil3kleber eingeklebt. Sieht nicht so schon aus,

aber funktioniert

Der Umbau fur den Worx-Hochdruckreiniger basiert aufgefrasten Holzplatten. Die Aul3en-
kontur war ursprunglich fur eine Akkuschrauber und war bereits ausgefrast vorhanden

doch irgendwie storend. Ok, immerhin wird
daflr der teure Akku geschont. Mittlerweile
gibt es zum gleichen System passende Power
X-Change Plus Akkus. Diese lassen hohere Ent-
ladestrome zu. Laut Prospekt dank doppelt so
vieler verbauter Transistoren. Sicherlich beim
Einhell-Akku-Winkelschleifer ebenfalls sinnvoll.
Der Winkelschleifer schaltete bei mir oft ab.
Wir erinnern uns, die ersten X-Change-Akkus
habe ich nun schon ein paar Jahre. Letztens
gab es wieder ein Angebotim Baumarkt - nun
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binich Eigentimer zweier Power X-Change Plus

Akkus. Der Winkelschleifer profitiert sehrdavon.
Eine andere Moglichkeit bietet ein effekti-

verer Antrieb. Zum Akku-System passend wird

ein Akkuschrauber mit Brushless-Motor ange-

boten. Die Vorteile vom burstenlosen Motor

werden vom Kundenservice folgendermalden

angepriesen:

» 25% mehr Power

* 50% langere Laufzeit

* 100% langere Lebensdauer
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Zwei weitere Umbauten fur den Makita-Akku.
Links zwei Akkus in einem Panasonic-Pedelec-
Akkugehause. Der urspringliche Akku hatte 24 V
12 Ah (280 Wh). Nun sind es 36 V6 Ah (216 Wh). Die
Original-Elektronik funktionierte mitder erhohten
Spannung nicht zuverlassig. Somit wurden Motor
und Steuerung mit ausgetauscht. Das rechte
Geblase bekam ich verbilligt bei Aldi. Da ich kein
weiteres Akkusystem kaufen wollte, bauteich das
Gerat um. Fur den schnellen Umbau verwendete
icheinengunstigen USB-Aufsatzfur Makita_Akkus.
Der Aufsatzist mit Heil3kleber am Geblase befestigt

Damit ware dann das Problem mit dem zu
hohen Stromverbrauch ebenfalls geringer. Hatte
es das schon fruher gegeben, dann waren die
X-Change Akkus mitzwei Brushless-Schraubern
imumgebauten Trettraktor von meinem Neffen
ausprobiertworden. Der hatanjedemHinterrad
einen Akkuschrauberantrieb montiertund ein
Gaspedal bekommen. Damals noch miteinem
Standard-Akku vom Bosch-Akkuschrauber,
einem 12-V-Bleiakku oder Akkus von meinen
1:8er Modellen. Richtig, solch ein Brushless-
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Der Akkuhalter besteht aus drei4 mmdicken Platten. Dieabgebildetensind CNC-gefrast.
Die groReren Bohrungen verwende ich fur Positionierungsstifte aus Schwei3draht. Die
kleineren Bohrungen sind zum Verschrauben der Platten. Die Locher zur Befestigung
der gewinkelten Flachstecker - fur die Kontakte - fehlen noch

AkkuschrauberhatdennochdenWeginmeine
Werkstattgefunden. Letztens gesellte sich noch
ein Brushless-Winkelschleifer dazu. Da kann
der kohlenlose Motor mehr punkten.
Einpaarmeiner 1:8er Nutzfahrzeugmodelle
habeninzwischen ebenfalls Akkuhalterfurdie
X-Change-Akkus bekommen. Die bisherigen
NiMH und NiCd-Akkus sind in die Jahre ge-
kommen und die Li-Pos blahten sich bei mir
recht schnell auf. Da die Modelle nicht viel
bewegt werden, findet man im Bedarfsfall
schneller einen geladenen Akkuschrauber-
Akku. Neben dem 1:8er Unimog ist bereits
der GTS-Kettenschlepper umgerustet. Eine
Langzeiterfahrung habe ich noch nicht, aber
die Modelle sind schon haufig durch den
Garten gefahren. Dank hoherer Spannung
sollten die Modelle etwas mehr Leistung
haben. Allerdings muss man darauf achten,
dass die Komponenten dem Spannungszu-
wachs gewachsen sind. Beim GTS hatten es

Die ersten Versuche waren
eherrechtunschonanzusehen
- Schirch auf Bayrisch

ein paar Kondensatoren der Spanungsregler
nicht uberlebt. Die deutlich hdhere Kapazitat
der Akkus im Vergleich zu den alten erfreut
zusatzlich. Wobei es zu dem oben erwahnten
Abschalten bei zu hoher Belastung kommen
konnte. In diesem Fall ware dann wieder ein
Plus Akku interessant.

Im Einhell X-Change Prospektwird mituber
65 Artikeln geworben. Im Internet schon mit
uber 100. Eine Zahl, welche vom Makita-System
ubertrumpftwird. Makita gibt iber 270 Gerate
an. Dank integriertem Management-System
gibt es die Moglichkeit mehrere Akkus hinter-
einander zu schalten und somit eine grol3ere
Spannung zu bekommen. Kettensagen und
Rasenmaherverwenden gerne zwei Akkus mit
36Volt. Aldi hatsolch eine Moglichkeitletztens
in seine 20-V/40-V-Akkus integriert. Der Akku
schaut von den Anschltssen her aus wie zwei
interne 20-V-Akkus. Je nach Gerat werden
diese parallel (20 V; 4 Ah) oder in Reihe (40 V;
2 Ah) geschaltet. Wobei der Akku sicherlich
ebenfalls mitfunfhintereinander geschalteter
Li-lon-Zellen aufgebaut ist. Die 18 V (3,6 Vx5)
Nennspannung wird gerundet.

Aufeiner Baustelle eines Automobilherstel-
lers hatte sich einer der Arbeiter ein Makita-
Klapp-Fahrrad gekauft. Auf der Baustelle sind
die Wege lang und Makita-Akkus sind sowieso
dabei. Die Worte meiner Kollegen haben be-
wirkt, dass ich mir beim Aldi-Akku Gedanken
machte, wie weit wohl ein Pedelec mit solch
einem Akku kommen wurde. Zumindest vom
Gewicht her musste man mit einem solchen
Akkurechtleichtsein. Allerdings hatmandann
nur 2 Ah - vielleicht wirde es gentgen fur die
100 Hohenmeter zurlck aus der Stadt?

Letztendlich probierte ich zwei gunstige
Makita-Nachbau-6-Ah-Akkus, welche im In-
ternet recht glinstig angeboten wurden. Den
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Halter fur die Makita-Akkus stellte ich wieder
aus gefrasten Platten her. Allerdings bendotigte
ich fur diese Akkus mehr Schichten als beiden
Einhell-Akkus. Und auch die Kontakte waren
komplizierter. Der Akku hatzwei hintereinander
liegende Kontaktklammern. Somitverwendete
ich zuerst zwei hintereinander liegende abge-
winkelte Flachstecker. Anstecken ging gut, aber
beim Absteckenverklemmte einer der Stecker
an der zweiten Kontaktklammer. Somit ist es
keine gute Losung. Inzwischen verwende ich
T-mm-Messingblech, das ich abkante.

Bei einem Test kam ich immerhin 20 km
weit. Wobei das ganz vom Gelande abhangt.
Bei einem anderen Test waren es nur knapp
Uuber 13 km. Zum Gllck hatte ich mir den
Versuch mit dem Aldi-Akku gespart. Da der
Makita-Akku weniger schnell abschaltet, habe
ich nun einen Makita-Akku-Halter fur den gro-
Ben Bosch-Schrauber. Auch im groflien 1:8er
Panzer kommt ein Makita Akku zum Einsatz.

FUr das Fahrrad Uberlegte ich mir die
Reichweite zu erhohen. Meine Uberlegung
war die Zellen von einem zweiten Akku dazu
zuschalten. Dabeihabeich allerdings bemerkt,
dass beimeinen Makita-Akkus nichtalle Zellen
einzeln Uberwacht werden. Somit habe ich
diesen Plan verworfen. Im Einhell-Akku sieht
das fur mich sauberer gelost aus.

-azit

Ich finde es eine gute Entwicklung dass die
Hersteller immer mehr eine Akku-Familie fur
mehrere Gerate verwenden. Hoffentlich behal-
ten sie die Standards lange bei. Noch schoner

warewenn alle Herstellersich gleich denSpruch
,Einer fur Alle” zu Eigen gemacht hatten. Der

WERKSTATTPRAXIS

Fur die Einhell Akkus verwendete ich anfangs flach gedruckte Flachsteckerbuchsen,
dann Ringkabelschuhe. Deutlich besser zu befestigen sind abgewinkelte Flachstecker

Bosch-Akkuim Hitachi-Schrauberund Geraten  Akkuumgebaut. Wobeibeiverbreiteteren Akkus

anderer Hersteller sowie umgekehrt.
Letztendlich habe ich diesen Artikel nicht
geschrieben um fur Einhell-Werbung zu ma-
chen. Es geht mir vielmehr darum ein wenig
aufzuzeigen, dass manaktuelle Wechsel-Akkus
mitBMS auchanderweitigganzgutgebrauchen
kann. Viele Akku-Gerate werden nur aufgrund
defekter Akkus entsorgt. Dank einem System-
Wechsel-Akku kann man diesen Geraten ein
zweites Leben ermoglichen. Einen meiner
Akkuschrauber hatteich miteinem Lidl-System-

v Die ersten Umbauversuche entstanden mit einem leeren Akkugehause. Somit war
der Umbau reversibel und Original-Akkus konnten im Wechsel genutzt werden. Der
Schrauber stand dafur nicht mehr so gut. Links ist der Akkuadapter fest verschraubt.

Die alten Akkus sind sowieso entsorgt

-

die Chance steigt diese lange zubekommen.
Im Internet passende Anschlussadapter zu
bekommen wird ebenfalls einfacher. Dann
kdnnte man sich etwas Arbeit sparen. Oder
manbauteinglnstiges Zubehorteil (z.B. einen
USB-Ladeadapter) um. Modellbauer haben
viele Ideen. Man sollte sich aber bei solchen
Umbauten immer im Klaren sein, dass hohe
Strome flielRen konnen. Verpolung oder Kurz-
schluss kann somit nicht nur schlecht far Akku
und Geratsein. Beiunsachgemalder Handhabe
kann man sich verbrennen oder einen Brand
verursachen. Uberflissig zu erwahnen, dass
durch solche Umbauten naturlich die Garan-
tiegewahrleistungender Hersteller erloschen.

Mehr zum Thema Akkus

Weitere Infos zum
umfangreichen
Bereich der Akkus
fur verschiedene
Anwendungen er-
halten Sie im VTH-
Fachbuch , Akkus
fur jeden Zweck".
Erhaltlich im Shop ir jeden Zwecl
unterwww.vth.de S ————
unter der Bestell-
nummer 3102283
zum Preis von
29,90 €
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u. a. im Zeitschriftenhandel, im Flughafen- und
Bahnhofsbuchhandel und in allen Geschaften
mit diesen Zeichen.
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Erstverdffentlichungen handelt und dass keine ander-
weitigen Copy-oder Verlagsverpflichtungenvorliegen. Mit
der Annahme von Aufsatzen einschliel3lich Bauplanen,
ZeichnungenundBildernwird dasRechterworben, diese
auch in anderen Druckerzeugnissen zu vervielfaltigen.
Eine Haftung flr die Richtigkeit der Angaben kann
trotz sorgfaltiger Prufung nicht Ubernommen werden.
Eventuell bestehende Schutzrechte auf Produkte oder
Produktnamen sind in den einzelnen Beitragen nicht
zwingend erwahnt. Bei Erwerb, Errichtung und Betrieb
von Sende- und Empfangsanlagen sind die gesetzlichen
und postalischen Bestimmungen zu beachten. Namentlich
gekennzeichnete Beitrage geben nicht in jedem Fall die
Meinung der Redaktion wieder.
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© 2022 by Verlag fUr Technik und Handwerk
neue Medien GmbH, Baden-Baden

NachdruckvonArtikelnoder Teilendaraus, Abbildungen
und Bauplanen, Vervielfaltigung undVerbreitung durch

jedes Medium, sind nur mit ausdrucklicher, schriftlicher

dungen an den Verlag versichert der Verfasser, dass es sich um  Genehmigung des Verlages erlaubt.



Vergriffen? Nicht bei uns!

PRINT ON DEMAND

Sie wunschen, wir drucken.
Mit Print on Demand produzieren wir vergriffene
Fachliteratur sofort nach Bestelleingang.
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filfred Bochmann/Werner Boumgarine
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Christoph Seliq ‘I'

Fonkticnsmodelle
mit einfachen Mitteln
seibst gebaut

ArtNr: 3102078 Bectellen  ArtNr: 3102037  Bestellen  ArtNr: 3102192 Bestellén ArtNr: 3102080  Bestellen
Preis: 34,90 € Preis: 49,90 € Preis: 39,90 € Preis: 34,90 €

PRINT Dieser Button kennzeichnet

ON unsere ,Print on Demand -
DEMAND Produkte”

“biepro imm..%‘

; Loten wie

N Prof{!

m Maschinen

modell-technik- b-murf,g;}m-

Boxer-, Reihen- und
V-Motoren als Modell

L' W Tricks |\ [/

Technische
| Grundlagen
und Baupraxis

ArtNr:4110135  Bestellen  ppenr 3120033 Bestellen  ppenr3120006  BeStellen  ArtNri3120031  Bestellen
Preis: 39,90 € Preis: 29,90 € Preis: 29,90 € Preis: 29,90 €

Biicher & Zeitschriften

PORIOERE I
(mnerha [b Deutsch and) /f

@ 07221-5087-22 () wwwvth.de/shop >

EE—

@ 07221 - 5087-33 vth_modellbauwelt @Maschinentﬁftler
service@vth.de @ VTH neue Medien GmbH @VTH Verlag




RC- Mochlnes

since 7976

Abonnieren Sie auch unseren Online-Newsletter und verpassen Sie nie
wieder unsere tollen Angebote. AuBerdem erhalten Sie von uns beim
Abonnieren einen Geschenkgutschein im Wert von 5€.

Lassen Sie sich das nicht entgehen.

ROAMATERIAL
MABE AUF ANFRAGE

. KUNSTSTOFFE MESSING BRONZE
Scannen Sie den QR-Code und besuchen Sie uns STAHL EDELSTAHL ALUMINIUM uvm.

unter www.rc-machines.com

WELTHEITER 4 BE

Besuchen S|e auch unseren Showropm in .Iunglmster' (LU)

Wir freuen uns auf lhren Besuch bzw. Ihre Anfrage.

RCM S.A.RL. Email: info@rc-machines.com

Tel.: 43527876761 Fax:+35278767676

2 rue Emile Nilles L-6131 Junglinster Luxemburg

Preise freibleibend in Euro, inklusive luxemburgischer Mwst. 17%, zuziglich Versandkosten. Mwst. kann je nach Bestellland variieren.
Druckfehler, Irrtiimer und Anderungen vorbehalten.



