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EDITORIAL

LIEBE LESERINNEN UND LESER,

vielen steht der Sinn nach Veranstaltungen. Die vergangenen zwei, doch meist eherimkleinen
Kreis verbrachten Jahre, haben deutlich gemacht, wie wichtig die Kommunikation mit anderen
Menschen flr uns ist. Gerade auch im Hobby, denn hier ist der Austausch die Quelle vieler
|deen und neuer Projekte. Aus diesem Grunde werfen wir in dieser Ausgabe schon einmal
einen Blick zurtck auf die Veranstaltung ,Dordt in Stoom” in den Niederlanden, deren erste
Neuauflage dieses Jahr am 20. und 21. Mai stattfinden wird. In der gewohnten Weise wird es
dort wieder um alles gehen, was dampft - im Modell und vor allem auch im Original.

Auf einer der ersten Modellbauveranstaltungen, die wieder stattfanden - der Faszination
Modellbau am Bodensee in Friedrichshafen - lernte ich im vergangenen November Garrelt
Gaetcke kennen. Er hatnichtnureine hochinteressante Lebensgeschichte, sondern stecktauch
voller Ideen fur neue Projekte, an denen er uns in der MASCHINEN IM MODELLBAU teilhaben
lassen wird. Sein erster Beitrag handelt von einer ganz besonderen Werkzeugmaschine, die
fir die Royal Navy fur den Einsatz auf Schiffen und in Marinearsenalen gebaut wurde und
nahezu alle Funktionen verschiedener Metallbearbeitungsmaschinen vereint. Die Restaurati-
on der Maschine - nachdem dieses doch etwas unhandliche Stuck Technik seinen Weg nach
Deutschland gefunden hatte -ist ein Abenteuer fur sich.

Ubrigens: Bis zum 31. Mai 2022 koénnen Sie noch an unserer Leserumfrage unter
www.vth.de/leserwahl teilnehmen und sich die Chance auf einen der wertvollen Preise sichern
- also unbedingt noch mitmachen!

Oliver Bothmann
Redaktion MASCHINEN IM MODELLBAU

Versand mittels
Schwertransport -
so fand die Adcock

& Shipley Universal
Machine ihren Weg
zu Garrelt Gaetcke

Aaschinen 3.2/
im Modellbau
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Blitz-Umfrage mit Sofort-Belohnung!

Das geht ratzfatz: Klickt Euch kurz durch die Umfrage —und
bekommt sofort eine kostenlose ,Maschinen im Modellbau”
Smarticle-Leseprobe mit Abonnentenvorteilen.

Hier geht's zur

mfrage!
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Bau einer
Verbunddampfmaschine

Dieter Philipp

Ventilgesteuertes
Schmuckstuck

Ich habe schon einigeschiebergesteuerte Dampfmaschinen gebaut,
aber noch keine Venllgesteuerte, Auf ainem Bild sah ich einmal
die kleinste ventilgesteuerten Verbunddampfmaschine der Wall
Die Grundplatte war 70 cm lang und etwa 45 cm brei
besonders klein. Auch das war fur mich ein Anstofi eine kleinere
Maschine zu bavuen. Da ich meistens ohne gezeichneten Plan
arbeite, legte ich erstmal die Malie der Zylinder fest

also riche

Dai e ventile mussten nacurlich auch auf der
Lingeder Zylinder Plate fmden, ExsindVentile
i ginfacher Ausfubrung, Das Einschravhpe-
winde am Ventdkorper van =05 150 71U kKiein
wnd 8511 2o grod. Denn dievser Ventile musste
a auf dam 40 mm langen Zylinder Matz fin-
i, wnd fur die vier Exzentes mussie such
genugend Platz sein. Deshalb habe ich das
Cawinde T«{075 gewahlt. Schnaldeisén wnd
Gawindebahrer batte sh sicht, und habe mir
dizsa fiir ca 12,- € gekauft

Zuerst wurde der Yantiforper kargestedlf,
mit den Bahrungen Tor den YenblteBer (4us-
assvantil) und Wentilkagal (Einlassventily Die
Fi |I'|||_|l'|g-_-.'_.|_llr Aube, die den Venoisohal flkrL
hat das Gewinde 4=0.5 und eine Lange won
11 man. Der Wentilschaft hat den @2 mam. b
denVentilkarper wardenGewndeseie) fir die
2ufubrung des Dampfas drai Lochar mit dem

Mﬂq:n 223

@7, 2 rrem gebsahrn, Uber de n Ventilkorpes komm
die Zuflhrungshulse fur die Damplautubr,
Die Hidsz ist&mmlang, der aufen @105 mm
Oie Hulse NAT Innen auf eoser | ANgEvan | e
den @31 mm, wnd aul den verbiesbenden
& mm den @8,3 rm

An diese ist das Zufuhrungsrohr mit an
gadrehdem Flansth mit Silberlot angelatat
Baim Anldten disses Bahres, hatte ich grode
Srhwieregkaiten, Das kleine Rohe konnge ich
einfach nicht 50 fixieren, dass es nach dem
Anleden gerade und sm Winkel zur Holse stand
Wenm ich e mdl Draht festgebunden habe,
hat sich die Hilseverformi. Auf Rundmaterial
kst deh diese nechd siecken WIEREN e
Wirmeaufnahme, Aber darm habe ich dach
noch eine Losung pefunden, siehe Bdd, jety
ward e MUlse nur & ovier Punkien al:-h.j o,
und der Stft mit welchem das Zufihrungs-

1 27

Ventilschaftes

rohr pehalten wird, ist ein Titansoft. Dieser
steckt moch & ram i Vierkant-Matarial wnd
halt somat das Zufubrungsrobr gerage. Um
das fufubrungsrohr habe ich ein Ring aus
SilEErkat g-fl-_‘-g‘l_ und das BARIZE AL GPWIT
Dwr Titanstift hat sich dann problermlos her-
ausziehenlzssan. Und zlleswar schian gerade
Kommi Qamp? In oie Hidse kann sich dieser
auf eina Lange von & mm diz drei Dampfzu-
fitrungsbahrungen im Ventilktrper suchen
Also kommtes nichi so 2enae daraul &n, wo
dig drai Bahrunigan sind. Der Venti&darpear hat
raCh e Sechakant-Schldsselweite 10 mm
Cae Yentle haben einen Schaft von 2 mm &

Die Iylinder, File, Krouzkopf,
fwischenstiick
und Baden,
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Die Einzelteile der Ventile, auch sieht man die drei Schravben zum klemmen des

Der Yertilteller und Yentilkeged {Auslass- und
Einlzsseentil} haben emen & von 2.8 mm.
Bin- wnd Auslasswentil sind aus Edalstab) und
aus ginem Stuck gedreht, Die Wentilfedemn
sind &us Sen Baschen von l-|.|3|1~|'.[:'|,'||':|1|_=|'| [}
jeder Flasche sind pael Edeletahifedern, de
Drahtstarke betragr 0,25 mm, der Auben-8
= i wini ke Lange sl ¢4, 6 imim

Bei der Mantage der Susiasswentile kann
mman den Schaft nicht festhaltan, um de Hut-
rrvstier fest2u zishen, aulwesthe der Kipphebel
drikckt, deshalb sind in die drel Dampflacher
ein M1 d-mm-Gewinde gaschnaten. In diesa
werden dred Schrauben mngedrehi, welths

— T

Bau einer
Verbunddampfmaschine - Teil 1

Ventilgesteuertes
Schmuckstiick

[ch habe schon einige schiebergesteuerte
Dampfmaschinen gebaut, aber noch keine
Ventilgesteuerte. Auf einem Bild sah ich einmal
die kleinste ventilgesteuerten Verbunddampf-
maschine der Welt, Die Grundplatte war

70 cm lang und etwa 45 c¢m breit — also nicht
besonders klein. Auch das war fiir mich ein
Anstofd eine kleinere Maschine zu bauen. Da
ich meistens ohne gezeichneten Plan arbeite,
legte ich erstmal die Mafie der Zylinder fest.



Und wir verlosen unter allen Teilnehmerinnen und Teilnehmern
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Perfekte 3D-Drucke
mit Simplify3D

Um perfekt 3D-Drucken zu konnen, ist es
wichtig die entsprechenden grundlegenden
Programme optimal bedienen zu konnen.
Ein extrem machtiges Programm, zur Vor-
bereitung von 3D-Drucken ist Simplify3D.
Um die Moglichkeiten dieser Software zum
~eintuning fur die verschiedenen Anwen-
dungsfalle optimal ausnutzen zu konnen,
bedarfeseiniger Grundlagen die PetraRapp
und Fabian Hotz in einem neuen Buch aus
dem Hanser Verlag umfassend darstellen.
Das Buch enthalt:

-Installation, Bedienung, Funktionenundalle
Einstellparameter der Simplify3D Software

-die praxisbezogene Anwendungder Software
mit Modell-Handling, Prozess-Erstellung,
Simulation, Optimierung auf gewunschte
Eigenschaften wie Festigkeit, Druckdauer,
Kosteneffizienz, beste Oberflache oder
spezielle Kunststoffe.
- Grundlagen zu spezifischen Fertigungs-
elementen, Geometriebedingungen und
Kalibrierung von Kunststoff-Parametern
Daruber hinaus wird der Leser mit
Anwendungsbeispielen, vorkonfigurierten
Druckprojekten und Ubungsdateien unter-
stutzt, die als Download bei Hanser-Plus zur
Verfugung stehen.

Das Buch kann online Gber shop.multec.
de, www.hanser-kundencenter.de oder uber
den Buchhandel bezogen werden

Leserbrief zu den Beitragen von Peter Gatz

,Unter die Lupe genommen”

Zur Beitragsserie ,Unter die Lupe genommen" von Peter Gatz in der MASCHINEN IM
MODELLBAU erreichte uns folgender Leserbrief von Volker Koch:

,Die aktuellen Beitrage in MASCHINEN IM MODELLBAU ,Unter die Lupe genommen”
von Herrn Peter Gatz zu den kleineren Modell-Dampftraktoren habe ich mit regem Inte-
resse verfolgt. Zu den Maschinen wurde viel Information gegeben, die ich bislang noch

nicht kannte. Besonders spannend war es zu erfahren, was es aul3er Regner und Wilesco

Anfang der 80er Jahre bestand bei mir

in dieser Grolsenklasse sonst noch auf dem Markt gab und gibt. Meist wird uber die ,,gro-
3eren Klassen” in den Fachpublikationen berichtet.,

ebenfalls die Uberlegung, einen Regner-

Dampftraktor zu erwerben. Aber flr einen solchen Bausatz 2.000 DM oder gar noch
mehr zu investieren, war seinerzeit doch etwas schwierig fur mich. Das war ein gutes

Monatseinkommen und meiner ,Regierung"
beetat niemals vernunftig begrinden konne
Seilpfluglokomotiven, was man in dieser Preis
mich im Nachhinein geargert. Inzwischen sol
Gatz in der Ausgabe 2/2022 berichtete.

gegenuber hatte ich einen solchen Ausga-
N. Der doch sehr problematische Guss der
Klasse eigentlich nicht erwarten sollte, hatte

die Qualitat wieder besser sein, wie Peter

Damals, Anfangder Achtziger, habeich darum miteinfachen Mitteln aus diversen Schrott-
teilen(u. A. einem Heizungsthermostat als Aulsenkessel) und Wilesco-Traktorradern einen

einfachen Traktor ohne konkretes Vorbild gebaut. Den Innenkessel aus Kupfer hatte mir
ein Bekannter hartgelotet, da die Werkstatt bei mir dafur nicht gegeben war. Zugegeben,
die ca. 40 cm lange und 5 kg schwere Konstruktion sieht ein wenig wild aus und erinnert
eher an einen amerikanischen Traktor. Die Beheizung erfolgt mit einem dreiflammigen

Spiritusdochtbrenner. Spater wurde noch ein Wilesco-Guss-Generator erganzt. Immerhin, die
formschonen Laternen aus Messingfeinguss habeich seinerzeitvon Regner bezogen. Die Zy-

linderbohrungbetragt
10 mm und der Hub
20 mm. Sicher, der
Traktor ist nicht vor-
bildahnlich, aber daftr
sehr kostengunstig
entstanden.”

Der Selbstbau-

traktor von
Volker Koch

Petra Rapp

Fabian Hotz

Perfekte 3D-Drucke mit Simplify3D -
das neue Buch von die Petra Rapp und

Fabian Hotz aus dem Hanser Verlag

INTERMODELLBAU
erst wieder 2023

INTER
MODELL
BAU

Nachdem die INTERMODELLBAU im
November 2021 erfolgreich unter
Beweis gestellt hat, dass eine sichere
AusfuhrungauchinZeitenderPande-
mie moglichist, war die Vorfreude auf
die Aprilausgabe riesig. Das zeigten
auch die aktuellen Ticketkaufe. Doch
viele Aussteller waren von den Regu-
lierungen und Beschrankungen der
letzten Monate verunsichert. Auch
der Blick aufdie Offnungsperspektive
konnte daran nur wenig andern. Die
Messe musstesichdaher jetzt schweren
Herzens daflurentscheiden, die INTER-
MODELLBAU 2022 ausfallenzulassen.
Ein grol3er Dank giltallen Ausstellern,
Ideellenund Medienpartnern, dieder
Community im April ein personliches
und attraktives Live-Erlebnis ermog-
lichen wollten.

Mit positivem Blick nach vorne
und mehr Planungssicherheit fur alle
Beteiligten findet die nachste INTER-
MODELLBAUvom 20. bis 23. April 2023
in der Messe Dortmund statt.

aschinen 3.27

im Modellbau
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Das einmalige Modell der ,African Queen” von Horst Heindrichs .; M. 078
Tuning Fiir Kinderautos o K- 9 Il
Der Dampf- und Schiffsmodellbauer und Artikel in Modellbaujournalen. f*ﬁ'
Horst Heindrichs aus St. Katharinen Zum letzten Mal konnte man ihn — -
wird sehr vielen durch seine jahrlichen und seine Frau mit den Modellen im & | Jamp
Treffeninder Tambourcorpshalleseines  Technoseum Mannheimim September
Wohnortes und vor allem durch dieun- 2018 erleben. — : ) '
erreicht detailgetreuen Steamlaunches Nach kurzer Krankheit ist Horst am werkstiten s modei. [ »
JAfricanQueen“und,Dolly“inErinnerung  9.12.2021 in seinem Haus in St. Kathari- |
bleiben. Er nahm mit seiner Frau anden  nen bei Linz am Rhein im Kreise seiner 7 ba , :
grollen Echtdampftreffen in Sinsheim  Angehorigenverstorben. Wirwerdenihn VU D ;2 .
und Karlsruheteil, dortkonntemanauch  immer in Erinnerung behalten. : BN:97§
seine hervorragenden Modelle in Fahrt Thomas Hillenbrand At  Preis: 29,9(
erleben. Besonders die mit groliem Ge-
schick gealterteundramponierte ,African Die Redaktion und der Verlag der MA-
Queen” mit den Puppen von Mr. Allnutt ~ SCHINEN IM MODELLBAU machten ebenso »oTE
und Rose zog viele Blicke auf sich. Horst  denAngeharigen von Horst Heindrichs ihre : :
veroffentlichte etliche Bauberichte Anteilnahme und Beileid aussprechen. : :
-10
. DMOC
o
Leipziger Hobbymesse blickt ‘ ,
mit Zuversicht in den Herbst SR ISBN: 978-3-881¢
T kil
Vom 30. September bis 2. Oktober 2022 w
findet die modell-hobby-spiel zum 26. Mal ., .. ~ AN ANADA o PN . Cc
statt und die Leipziger Messe wirbt wieder 30.9. - 2. 4@’ﬂi U ey iy .
intensiv fiir das Live-Erlebnis mit Aktionsfla- ~ Viesse fur M_?dfi‘l“?a“; Spiel, Stee : 2 2 g04¢
chen, Teststrecken und Mitmach-Angeboten. Kreatives, Technik, Sport = dreis: 36.9(
Neben Herstellern und Handlern beteiligen e -
sich etwa 100 Vereine an der modell-hobby-spiel, die zum Teil mit spektakularen " . S
Prasentationen auf ihre Hobbys aufmerksam machen und um Nachwuchs werben. " _ _'
2022 steht hier das Thema Freiwillige Feuerwehr im Mittelpunkt. S :
Die modell-hobby-spielistlaut Veranstalter die themenreichste Publikumsmesse
Deutschlands mitden Bereichen Modellbau, Modelleisenbahn, Technik, Spiel, Kreatives
und Sport. 2021 waren 320 Aussteller aus 11 Landern dabei sowie 47.000 Besucher.
FUr dieses Jahr geht die Messegesellschaft von wieder wachsenden Zahlen aus. Vor
der Pandemie waren es Uber 600 Aussteller und etwa 90.000 Besucher. -
Weitere Informationen unter www.modell-hobby-spiel.de & ©
I 3
f
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Dornier Museum
Criedrichshafen

Dornier Museum startet in das
WAL-Jahr 2022. Nach einer rund
vierwochigen Betriebsruhe Uberden
Jahreswechsel startete das Dornier
Museumfur Luft-und Raumfahrtim
Januar in das Museumsjahr 2022,
welches im Zeichen des Flugboots
Dornier Wal steht.

Vor 100 Jahren startete der Wal
ZU seinem Erstflug - ein Erfolg,
der Claude Dornier zu weltweiter
Anerkennung verhalf und ihn zu
einem der einflussreichsten Luft-
fahrtpioniere des 20. Jahrhunderts
machte. Ein HoOhepunkt im neuen
Museumsjahristdie Eroffnungeiner
Sonderausstellunganlasslichdes 100.
Jubilaums des Wal-Erstfluges. Eine
Vortragsreihe stimmthieraufbereits
ab dem Fruhjahr ein und wird viele
spannende Themen rund um das Flugboot WAL zum Inhalt haben.

UmdenJahrestag des Erstfluges, den 6. November 2022, wird die
Sonderausstellung dann feierlich eréffnet. Die Ausstellung macht

Modellbautagim LWL-Freilichtmuseum Hagen

Am Sonntag 3.7.2022 treffen sich Schiff-, Flugzeug- sowie Automo-
dellbauer und ihre Fans im Hagener Freilichtmuseum des Land-
schaftsverbandes Westfalen-Lippe (LWL).

Die unterschiedlichenModellewerden anverschiedenen Platzen
Im unteren und mittleren Museumsbereich entlang der Wege, in
und an den historischen Fachwerkgebauden ebenso zu sehen sein,
wie auf den Teichen im Museumsgelande oder in der Luft daruber.
Eine kleine Dampfeisenbahn drehtauchihre Rundenundladtkleine
und grolde Besucher zum Mitfahren ein.

T R
e W
.{1

Der Wal N25 ;éit 2012 als Nachbau im Mseum (Foto ornier Museum)

anhandvieler Exponate, Originalbilder und Hor- und Filmstationen die
Bedeutungdes Dornier Wal fur das Unternehmen Dornier erlebbar.
Weitere Infos: www.dorniermuseum.de

Zusatzlich zu der Rennwagenausstellung lockt ein Wettbewerb,
bei dem Jungen und Madchen mitmachen konnen.

Naturlich ist diese Ankundigung zu der Veranstaltung un-
ter Vorbehalt, denn die allgegenwartige Covid-19 Pandemie
kann eine Absage wie schon leider in 2020 und 2021 bewirken,
Es ist daher angeraten, sich kurzfristig auf der Internetseite
www.lwl-freilichtmuseum-hagen.de Uber den jeweiligen Stand
der Planungen zu informieren.

Modellbautag im LWL-Freilichtmuseum Hagen
(Foto: LWL-Freilichtmuseum Hagen)

e ——

X Mlpgn .
|
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Datum  Veranstaltung PLZ - Ort Ansprechpartner — Kontakt E-Mall Homepage
16.-18.04.  Modellbautage: Osterausstellung 67346  Speyer, Am Technik Museum 1 Corinna Siegenthaler ~ 06232/6708-68 siegenthaler@technik-museum.de  www.technik-museum.de
29 0401 05, 32. Internationales Karton-Modellbau- 3165 Mannheim, Technoseum, s kartonideibatie e de
Treffen Museumsstr. 1
14-15.05.  Brazeltag 67346  Speyer, Am Technik Museum 1 Carmen Werre 06232/670866  werre@technik-museum.de www.brazzeltag.de
20.-22.05.  Dorat in Stoom 2022 Sl Dordrecht, Spuiboulevard 99 Secretgrlaat G +31(0)78-7513000  secretariaat@dordtinstoom.n| www.dordtinstoom.n!
GN Dordt in Stoom
05 TAKEOFFbeiModelbaulindinger  Adsgs erouon D8I KIChdOrtad. =y indinger 4437582813134 www Jindinger a
Krems, Industriestr. 10
21-22.05.  AgriHistorica mit LANZ-Bulldog-Treffen /74889 HACT, [ Iiuseom, Susanne Rieder 07261/929911 rieder@technik-museum.de w.;msh_mm.techmk-museum*de/deX
Museumsplatz agri-historica
Modellbaubarse fir Flugzeuge, Autos, Lampertheim, . . 1 . +
11.06. Sefife. Moloren und Zubehit 68623 . Pleiffer-Halle Joachim Gotz 0170 /9757482 jo_goetz@t-online.de www.modellsportverein-hofheim.de
11-12.06.  Dampf Austria A- 4870 yocamard, Sanhony. 13 Alois Aigenstuhler +46 664 - 1434869  alois.aigenstuhler@aon.at www.dampf-austria.at
Bahnhofsgasthaus
Modellbautage: Techniktreffen im Ribnitz-Damgarten, 03821/7089960;  f.schabow@freilichtmuseum-
bttt Freilichtmuseum Klockenhagen Ll Mecklenburger Str. 57 e i 0173/4328892 klockenhagen.de
16-17.07.  Internationales Spur-1-Treffen 07346 Eﬁzﬁeg;ﬁn;“h[hmk it Corinna Siegenthaler  06232/6708-68 siegenthaler@technik-museum.de — www.technik-museum.de/spur?
(3-0409.  Mini-Bauma-Ausstellung 14389 Sinsheim, Technik Museum,  Interessengemeinschatt nfo@technik-museum.de ww.mnshe1m.te::hmk-museum.de/de/
Museumsplatz .GFBSK eV, mini-bauma
30.09.-03.10. modell-hobby-spiel 04356 Leiprig, Messe-Allee 1 0341/678 8154 info@modell-hobby-spiel.de www.modell-hobby-spiel.de
04.-06.11.  20. Faszination Modellbau 88046  Friedrichshafen, Neue Messe | www.modellbau-friedrichshafen.de
04-06.11.  38. Internationale Modellbahn-Ausstellung 88046  Friedrichshafen, Neue Messe | www.ima-friedrichshafen.de
04-06.11.  13. Echtdampf-Hallentreffen 88046  Friedrichshafen, Neue Messe www.echtdampt-hallentreffen.de
17-20.11. Modell+Technik 70629 Stuttgart, Messepiazza 1 0711 18560-0 info@messe-stuttgart.de www.messe-stuttgart.de

Die aktuellen Termine finden Sie im Internet unter: www.vth.de/maschinen-im-modellbau Meldeschluss fur die Ausgabe 4/2022
ist der 17.05.2022

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 lhre Mithilfe!

MOde"bau d UF EI ner - Zweizylindermotor _ Gegenlﬁl;fermn :
- DVD - FE'UE"ZEUQQHE betrieben - Feuerzeuggas betrieben
. A A - Leicht zu starten - Piezoziindung
90 : - Langsam Laufer - Viertakter
' - 4 e - V-Motor Klang - Kurbelwellen, Nockenwelle
- - - Preis 489.90 € - und Schwungrad (ber
= L (Fertigmotor) -Zahnriemen angetrieben.
) ndellb:z Fertigm. 649,00 €
;11 <k JO S IVAVREDAYAD
fhlﬂmfﬂ [ : - Vierzylindermotor
- 'i-“‘-i"--'::.1|rI : BZL > - Feuerzeuggas betrieben
i) Dreo 2 - Piezoziindung
R - Taumelscheibe statt Kurbelwelle
= ADC - = - - Leicht zu starten
A C - Gasdruckanzeige 1‘ i IN
- Bronze Schwungrad
- 969,00 € - 4 Takt Elnzyllndermutnr
(Fertigmotor) - Classischer Aufbau
- V& - - - untenliegende Nockenwelle

G O MAIER mechanic
I - =isensir. 1-06 -1 Zylinder-Thermomotor
3 12435 Berlin - Katalysator Heizung
f Tel: 030 536 96 784 - Feuerzeuggas
in info@maier-mechanic.com - 148,90 € (Fertigmotor)
www.maier-mechanic.com - 138,90 € Bausatz
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- Gas-Dampf-Turbine
- mit Pump-Verdampfer- und
Kondensatorteil

- Feuerzeuggas betrieben
- 5000 U/min -.

- Starten mit Netzgerat

- Drehzahl und Temperaturanzeige
- Gasdruckanzeige
- Fertig 699,00 €

(Fertiggerat/Komplett mit Netzgerat)

Bestellungen per Tel./ E-mail / Post

- Bronze Schwungrad 120 mm
- 440,00 € (Fertigmotor)
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Schweizer
Prazision

Denkt man an die Schweiz, so
kommen schnell erstklassige Lu-
xusuhrenturteilsastronomische
Preise inden Sinn. Mechanische
Uhrenunddie Schweizsindschon
lange miteinander verwurzelt,
beispielsweise fertigten einst
Bauern wahrend der Winter-
monate in ihren Ateliers Uhren
oder Uhrenteile, um Uber die
Runden zu kommen. Bis heute
konnte sich daraus eine milliar-
denschwere Industrie entwickeln,
diemitimmerneuentechnischen
Raffinessen auftrumpft.
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Feinvorschub-

bohrmaschine
im Maldstab 1:10
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Mechanische Zeitmesser warten oftmals mit
hochkomplexen Werken und Zusatzfunktionen
(sogenannten Komplikationen)auf, dieteilsaus
mehrerenhundertwinzigstenundhochgenauen
Einzelteilen bestehen. Diese mussen mitunter
Toleranzen im tausendstel Millimeterbereich
aufweisen, damitdie Ganggenauigkeit sohoch
wie moglichist. Dochwas brauchtes, umsolch
einetechnische Meisterleistung zu erbringen?
Ein groldes Pensum an Geduld, technischem
Verstandnis und Liebe zum Detail, doch eine
weitere Grundvoraussetzung sind sicherlich
die Werkzeugmaschinen, um die es in diesem
Text gehen soll.

Ebenso bekanntistdie Schweiznamlich fur
ihre hochprazisen Werkzeugmaschinen und
Messwerkzeuge flr die feinmechanischen
Werkstatten dieser Welt. Marken wie Schaub-
lin, Henri Hauser oder Bergeon entwickelten
immer neuere, genauere Maschinen.Sogab es
z2.B. Lehrenbohrwerke von Hauser, mit denen
manauf0,001 mm genau fertigenkonnte oder
Teiltische, welche auf eine Zehntelsekunde
genau teilen konnten. Dies ist vergleichbar
damit, als wurde man eine 1 km lange Stange
einen Millimeteranheben. Nicht zuletzt waren
all diese Maschinen sehr liebe- und stilvoll
gestaltet und gefertigt. Ich fur meinen Teil
konnte mir Maschinen wie z.B. eine Schaublin
65 stundenlang ansehen. Wer heutzutage sol-
che eine Maschine in gutem Zustand besitzt,
wird sie kaum wieder hergeben, sind diese
Werkzeugmaschinen doch auch stets eine
sichere Wertanlage. Und nicht zuletzt bereitet
es einfach Freude, auf diesen Maschinen Teile
fur seine Modelle zu fertigen, bringt es doch
aucheinStuck Traditionmitin sein Projektein...

Da mich diese Maschinen schon lange
faszinieren lag es nahe, mal eine Maschine
dieser Ara im Modell nachzuempfinden, aber
was sollte es werden? Eine Drehmaschine
hatte ich bereits gebaut und in der MASCHI-
NEN IM MODELLBAU 3/2021 vorgestellt, eine
Frasmaschine erschienmirinkleinem Mal3stab
schwierigumzusetzen, dadasModelljarichtig
zerspanensollte. Schnell fiel die Entscheidung
daher auf eine Feinvorschubbohrmaschine,
wie ich sie selbst besitze.

Ein hervorstechendes Merkmal dieser Art
von Bohrmaschineist, dass hier nicht der Boh-
rer die Vorschubbewegung ausfuhrt, sondern
das Werkstuck, heiltalso der Tisch, fahrthoch
und runter, der Bohrer verbleibt starr. Ein
entsprechender Bohrer wird oftmals mittels
Spannzangen gespannt, um einen optimalen
Rundlauf zu erreichen.

Ich Uberlegte mirein paar grobe Abmessun-
gendesModells, mitdenenichaufeinen Mal3stab
vonca. 1:10kommenwurde. Dann ging esauch
schonandie Materialbeschaffung. Die meisten
Materialien hatte ich in meiner heimischen

Aaschinen 3.22
im Modellbau

Frasen des Ful3es

Werkstatt parat, den Rest kaufte ich bei uns
auf der Arbeit vom Lager. Als Hauptwerkstoff
nutzeich einen Feinkornbaustahl miterhdhter
Kerbschlagarbeit mitder Bezeichnung $235)0,
dieser besitzt eine mehr als ausreichende
Festigkeit, lasst sich aber besser zerspanen
als Werkzeugstahl. Fur die Bohrspindel, die
Tischpinole und die Vorschubwelle kam ein
Silberstahl 115CrV3 zum Einsatz, dessen
Vorteil ist, dass er sich aufgrund des hohen
Kohlenstoffgehalts von 1,15% sehr gut harten
asst und nur maldig verzundert. Gleitlager
und FUhrungsbuchsen fertigte ich aus PAN
12 Bronze, eine hochbelastbare, schlagfeste
Bronzelegierung, welche im PAN-Verfahren
hergestelltwird. Dierestlichen Bauteile, welche
keiner grolsen Beanspruchungausgesetztwaren,
aber optisch was hermachen sollten, wurden
aus Ms58 Messing und einer gutzerspanbaren
Aluminiumlegierung miterhohtem Siliziumge-
haltgefertigt. Die Elektrik-Komponenten hatte
ich allesamt in meiner Grabbelkiste, wie z.B.
den kleinen 6-Volt-Motor, welcher aus einem
kleinen Milchaufschaumer stammt.

Der Bau

DochnunzumeigentlichenFertigungsprozess;
angefangen habe ich mit dem Ful3, welcher
quasi das Maschinenbett bildet. Zuerst habe
ichalle Seiten so gutesmirmoglichwar parallel
und winklig gefrast, da der Fuld wahrend des
Bearbeitungsprozesses mehrfachumgespannt
werden musste. Nun setzteich alle relevanten
Bohrungen fur die Pinole, die Vorschubwelle
sowie die Saule, welche den Kopftragt. Beiallen
Bohrungen mussteich daraufachten, dasssie
paralleloderrechtwinkligzueinanderverlaufen,
dasonstdie Bohrmaschine spater nichtlotrecht
bohrtoderderVorschubmechanismusklemmt.
Nachdemichdiese Hurden uberwunden hatte,
konnte ich mich dem schonen Teil widmen,
namlich der Aulienkontur. Diese sollte so

Frasen des Schlitzes

aussehen, als ware es ein Gussteil, weshalb
ichsie nurvorfraste unddie Fertigbearbeitung
mit diversen Feilen durchfthrte. Immer wie-
der schon, wenn ein eckiger Klotz zum Leben
erwacht. Zu guter Letzt fraste ich noch einen
Schlitz in den Ful3, um die Saule spater mit
einer M3-Schraube festklemmen zu kdnnen.

Jetzt, wo der Fuld so weit fertig war, machte
ichmichandenTischsamtPinole. Daichkeine
Modulfraser habe, behalfich mir,indemichin
die Pinoleeine passgenaue Nutfraste,inwelche
danneine Zahnstange eingepresstwurde. Der
eigentliche Tisch wurde mit reichlich Aufmal3
vorgedrehtundnach demHartenundPolieren
der Pinole mit dieser verlotet. Das Aufmal3
war wichtig, daher habe ich den Tisch nach
dem Verloten mittels Spannzange auf der
Pinole gespannt und dann die Mantel- und
die Stirnflache auf Fertigmald gedreht, so ist

Fuld hinten
geschlitzt




die Aufspannflache des Tisches schon recht-
winklig zur Pinolenbewegung. Die vier kleinen
Einstiche im Tisch sollen die Auflageflache
der Werksttcke verringern, was ein Kippeln
erschwert. DieVorschubeinheitbestehtausder
Vorschubwelle, einem Stirnrad mitdem gleichen
Modul der Zahnstange, einem einstellbaren
Anschlag und einem Hebel aus VA-Fulldraht.
Die Vorschubwelle sitzt in zwei Gleitlagern
aus Bronze und ist nach dem Harten poliert
worden, um den Verschleild gering zu halten.
Der Tiefenanschlag ist so konzipiert, dass er
mittels Endmalen eingestellt werden kann,
um eine exakte, wiederholgenaue Bohrtiefe
zu ermoglichen.

Die Saule, welche Kopf und Ful’ verbindet,
istauseinem @8mé6-Zylinderstift hergestellt. Ich
habe lediglich an das obere Ende eine Flache
geschliffen, auf welche eine Klemmschraube
trifft, um den Kopf in Position zu arretieren.

Anzugstange
und Bohrer

“*

Zahnstange
in der Pinole
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Beider Herstellung des Kopfswurde ahnlich
vorgegangen, wie beiderdesFulSes. Auch hier
mussten die Bohrungen der Saule und der
Spindel wieder parallel sein, um die spatere
Prazision der Maschine zu gewahrleisten.
Die beiden Rillenkugellager der Bohrspindel
sind eingepresst und werden zusatzlich, da
sie keinen Auflagepunkt haben, mit einem
M2-Gewindestift geklemmt. Am hinteren
Ende des Kopfes befindet sich eine Knebel-
schraube, mit der man den Kopf losen und
in der HOhe oder seitlich verstellen kann.
Die Bohrspindel fertigte ich aufgrund der
gewunschten Genauigkeit auf meiner Lorch
LLN Drehmaschine. Hier drehte ich erst den
Passsitz, aufdem spater die Kugellager sitzen
wurden und durchbohrte die Spindel mit
einem ©@2,3-mm-Hartmetallbohrer, durch
diese Bohrung kommtspater die Anzugstange
zum Spannen der Werkzeuge. Anschliel3end

Detailansicht
Spindel
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Drehen der Motorhilse

spannte ich die Spindel auf dem Passsitz in
einer Spannzange, prufte den Rundlauf mit
einem Fuhlhebelmessgeratund konnte dann
die Innenkontur zur Aufnahme der Werkzeu-
ge herstellen. Aufbohren und Reiben waren
keine gute Moglichkeit gewesen, da Bohrer
doch immer etwas verlaufen. Also habe ich
mir aus einem alten Komet-Drehstahl einen
Innendrehstahl gebastelt, mit demich in die
2,2-mm-Bohrungfahren konnte, umdiese auf
@3H7 auszudrehen. Zum Prufen des Durch-
messers habe ich mir im Vorfeld eine kleine
Lehre gedreht. Nun wurde noch ein 2,5 mm
langer 2°-Kegel in die Passbohrung gedreht,
uberwelchensich die Werkzeuge noch zusatz-
lich zentrieren sollen. Gespannt werden die
Werkzeuge ahnlichwie Spannzangen beieiner
Uhrmacherdrehbank, eine Gewindespindel
wirdvonhintenindie Spindelgeschobenund
zieht die Spannzangenin die Spindelnase. Im
Endeffekt haben meine Werkzeugaufnahmen
0,02-mm-Schlag gehabt, was auf den Mal3stab
gerechnet naturlich viel ist, aber besser ging
es in dem Fall nicht.
Daderzuvorerwahntekleine Elektromotor
alles andere als schon aussah, entschied ich
mich ihn zu verkleiden. Hierzu drehte ich
eine Hulse, in die der Motor eingesteckt und
verschraubt wurde. Um ihm jedoch ein biss-
chen Kuhlung zu verschaffen, fertigte ich auf
dem Teilkopf ein paar kleine Bohrungen im
unteren Bereich der Hulse. Verschlossenwird
das Ganze miteinem Messingdeckel, welcher
4 mmtiefindie Hlulse ragt. Damit dieser nicht
rausfallt,habeich einen 1 mm breiten Einstich
auf dem Absatz platziert, welcher einen O-
Ring aufnimmt. Durch dieVorspannungdes
O-Rings halt der Deckel in der Hulse, kann
aber leicht demontiert werden. Die Kraft des
Motors wird ebenfalls mit einem kleinen O-
Ring auf die Bohrspindel Ubertragen, dabei
war es gar nicht so einfach, den richtigen zu

aschinen 3.27
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Detailansicht Tiefenanschlag

finden. Denn beizu viel Vorspannung klemmt
der E-Motor, bei zu wenig bleibt der Bohrer
beim Anschnitt stecken.

Der Unterschrank der Maschine wurde
mit einem Eckmesserkopf und Vollradien
Wendeschneidplatten gefrast, so ergeben
sichschone Rundungenanden Ecken. Aufder
Unterseite hat der Sockel vier angedeutete
Ful3e. Die Rechtecktasche fur die Elektrik und
diekleine Werkzeugschublade fertigte ich mit
einem Uberlangen Schaftfraser. Die Abdeckung,
welche den Hauptschalter und eine kleine
LED verbirgt (welche die Betriebsbereitschaft
der Maschine anzeigt), wurde perliert, was
an hochwertige Uhrwerke erinnern soll. Der
Hauptschalter ist auch selbst zusammenge-
stelltund hatim Inneren zwei Kontaktzungen,
welche bei Betatigung des Schalters einfach
aufeinandertreffen und so den Stromkreis des
Motorsschliel3en. Diekleine Schublade, inder
ein Bohrer liegt, ist aus einer Mahagonileiste
gebastelt und hat einen Messingknauf zum
einfacheren Herausziehen. Die Grundplatte
ist aus ca. 50 Jahre altem Eichenparkett aus
demWerkzeugbau der Firma, indericharbeite
und rundetden Gesamteindruck der Maschine
schon ab wie ich finde. Da das Parkett sich
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Grundplatte mit Schild

Uber die Jahre mit Kihlemulsion vollgesaugt
hatte, legte ich die Stabe Uber Nachtin Brem-
senreiniger einundtrocknetesie anschlielSend
auf der Heizung. Dann verleimte ich alles mit
Ponal Expressleim und habe dann alle Seiten
Ubergefrast, so hat man keine vorstehenden
Kantenund alles siehtsauber aus. Zuletzt kam
dann noch glanzender Klarlack auf das Holz
sowie auf alle polierten Messingteile, damit
diese nicht anlaufen. Die restlichen Maschi-
nenteilelackierteichmitglanzendem 2K-Lack
inMaschinengrauRAL7035. Einkleines ovales
Schild aus 1-mm-VA-Blech zeigt, was das fur
eine Maschine ist, wann sie gebaut wurde
und von wem.

Je weiter ich mit dem Bau voranschritt,
desto mehr freute ich mich auf die ersten
Tests, also alles zusammengebaut, Bohrer
rein, Akku dranundlos ging es. Zuerst testete
ich einen 1-mm-VHM-Bohrer in POM, bohrt
super, Messing bohrte sich auch gut. Dann
kam der finale Test, ich probierte ein Stuck
1.2379 Werkzeugstahl zu Bohren, hier ging
der Bohrer erstaunlicher Weise ca. 2 mm tief
in das Werkstuck hinein, bevor die Reibkrafte
so grold wurden, dass er stecken blieb. Ich
denke, flr ein Modell passabel.

Bohren von Messing

Da mich dieses Projekt wieder sehr an-
gefixt hat im Bereich Werkzeugmaschinen,
werde ich nach meinem aktuellen Projekt,
einem wassergekuhlten Zweitaktmotor,
wieder eine Maschine aus dem Bereich der
Uhrmacherei bauen. Eine Uhrmacherdreh-
bankin 1:10 mit passendem Werktisch ware
doch mal was...

Buchtipp

Mehr zu den Grund-
agen und besonde-
ren Techniken beim
Drehenfinden Sieinden
VTH-Fachbuchern

Drehen fur Mo-

dellbauer” Band 1

(ArtNr3102113) zum
Preisvon 24,90 € und
2(ArtNr3102114)zum

Flr Modellbayer

Anzeige

Vom Beginner zum Profi &

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

lhre CNC-Maschine,
unser WinPC-NC

Burkhard Lewetz

Ingenieurburo fur technische Software-Entwicklung

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

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

e 3-/4-Achs-Bahnsteuerung

‘ .E
. Mehr Informationen auf:

-

i =
L

www.lewetz.de | info@lewetz.de
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Bau einer Verbunddampfmaschine - Tell 2 2

Dieter Philipp

Ventilgesteuertes
SCNhMUCKStUCK

Nachdem im ersten Teil meines Beitrags upber diese aufwendige
Maschineinder MASCHINEN IMMODELLBAU 2/2022 die Fertigung

der Bauteile beschrieben wurde, gent es nun an die Montage.

Wenn alle Teile hergestellt sind gehtesan den
Zusammenbau. Zuerstwerden Kreuzkopffuh-
rung, Niederdruckzylinder und Mittelteil mit-
einanderverschraubt. AnschlielSend dann die
Kolbenstange eingeschoben, diese muss sich
leicht hin und her bewegen lassen. Jetzt wird
der Hochdruckzylinder an dem Mittelteil mit
@2-mm-Gewindebolzen befestigt. Dazu muss
der Zylinder in der ganzen Lange mit 2,2 mm
durchbohrt werden. Bei Versuchen auf diese
Lange zu bohren, ist mir der Bohrer verlaufen
und er kam nicht dort raus, wo er sollte. Ich
habe dann die sechs Locher von zwei Seiten
gebohrt und es hat einwandfrei geklappt. In
denBodendes Niederdruckzylinderssind zwei
Stiftschrauben mitangedrehter Spitze gedreht,
siehe Bild. Dann wurde das Ganze mit ange-
schraubten FulRenimMaschinenschraubstock

ausgerichtet und leicht zusammen gedruckt
(siehe Bild). Nun konnte man zwei Markie-
rungspunkte sehen. Im Teilapparat habe ich
den Zylinder nach einem Markierungspunkt
ausgerichtet (dazu habe ich ein optisches
Gerat). Die Bohrungen wurden mit einem auf
halbe Lange geklrzten Bohrer (damit dieser
stabilerwird)@ 2,1 mmund20mmtief gebohrt.
Als das fertig war, wurden die Locher auf der
anderen Seiteangekornt. Dazu habeichindas
Backenfutter von der Drehbank ein Messing-
Rundmaterial gespanntundin der Mitte einen
Stift @2,1 mm eingesetzt. Nun den Zylinder mit
einer Bohrung auf den Stift gesteckt und mit
einer im Bohrfutter gespannten Kornerspitze
gegen den Zylinder gedruckt (siehe Bild). Nun
hatteich genau den Startpunkt der gegenuber
liegenden Bohrung. Die Funktion ist wie wie

S
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bei einem Planteur. Den Zylinder wieder im
Teilapparatausgerichtetund mitdemgekurzten
Bohrer gebohrt. Die Bohrungen haben sich
haargenau getroffen. Zum Schluss noch
mit einem 2,2-mm-Bohrer ganz durch- ="’;I
gebohrt. Und so waren die Bohrungen
wie ich sie wollte.

Die Bohrungen im Mittelteil sind etwas
asymmetrisch gebohrt, sonst hattensich Boh-
rungen getroffen. Jetzt wurde der Hochdruck-
zylinder montiert und mitdem Zylinderboden
verschraubt. Nunwird wieder die Kolbenstange
eingeschoben und diese musste sich wieder
leicht hin und her bewegen lassen. Jetzt zeigt
sich ob man genau geschafft hat. Wenn die
Kolbenstange sich einwandfrei bewegen
lasst, werden die Kolben montiert. Auch mit
montierten Kolben muss sichdie Kolbenstange
leicht bewegen lassen. Das Ganze darf nicht
im Geringsten klemmen. Die Kolbenstange ist
am Kreuzkopf schwimmend gelagert.

Jetzt werden noch die Halter fur die Exzen-
terwelle montiert. Diese Halter sind schwierig
in der Herstellung, das Spannen der Teile war
das Problem. Die @3-mm-Exzenterwelle ist
dreimal kugelgelagert, auch diese muss sich
leicht in den Lagern bewegen lassen. Nun
wird der Ventiltrieb zusammengebaut und
alles muss wieder leicht laufen. Als die beiden
Zylinderelementefertigwaren, habeichzuerst
alles auf eine Aluplatte montiert, denn wenn
eine Bohrung nicht ganz passt, kann mandiese
leicht nacharbeiten. Alle Teile werden von
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Die Bohrungen, welche durch den ganzen
Zylinder gehen, werden hergestelit

unten mit 3 mm Schrauben geschraubt. Die
passenden Bohrungen wurde dann auf eine
Bodenfliese Ubertragen. Dieseistknochenhart
und ein Nacharbeiten der Bohrungen nicht
moglich. Die Locher habe ich mit einem @3,5-
mm-Vollhartmetallbohrer gebohrt.

Weil ich die Maschine mit nach Friedrichs-
hafen, auf die Modellbaumesse mitnehmen
wollte und die Zeit knapp war, ist diese nur
einfachverrohrt.Hoch-und Niederdruckzylin-
der werden gleichzeitig und mit dem gleichen
Druck beaufschlagt. Jetzt werden die Ventile
eingestellt, das Ventilspiel betragt 0,3 mm.
Nun werden die Steuerzeiten eingestellt. Well
kein Platz war, um die Klemmschrauben der
Exzenter aulien anzubringen, ist direkt im
Exzenter ein @2,5-mm-Gewinde geschnitten
und eine Stiftschraube montiert. Damit man
diesen verstellen kann, kann man mit einem
Inbusschlissel durch die Olbohrung im Ex-
zenterring die Schraube erreichen. Man |0st

Aaschinen 3.22
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So musste der Zylinder eingebaut werden

diese, verdreht die Welle, und so kann man
die Steuerzeiten einstellen. Ist das Einlass-
ventil geoffnet, muss das gegenuberliegende
Auslassventilauch gedffnetsein und die ande-
ren geschlossen. Die Ein- und Auslassventile
Uberschneiden sich leicht. Die Maschine istin
Friedrichshafen an drei Tagen von morgens
bis abends ununterbrochen gelaufen und das
ohne Storungen.

Nun musste ich die Maschine noch so ver-
rohren,damitsie als Verbunddampfmaschine
lauft. Mitdem Verrohren hatteich Probleme. Ich
wollteRohremitdem @3,5mmx0,5 mmWan-

dung als MS 63, habe aber im Inter-
net nur MS58x0,25 gefunden. Ich
habe diese gekauft und versucht
ZU biegen - ging nicht, sie sind beim
Biegen gebrochen. Nun habe ich sie
ausgegluht und gebogen, aberauch das
ging nicht, die Rohre habensichverformt.
Nun noch zusatzlich eine Feder (von einem
Simmerring) reingesteckt. Erst jetzt hat es
geklappt, mit leichten Falten auf der Innen-
seite. Gebogen habe ich sie mit dem von mir
gebautenRohrbieger,sowieerin MASCHINEN
IMMODELLBAU Heft 3/2018 beschriebenwird,
derInnen-@ der Biegerolle betragt 10 mm. Mit
diesemRohrbiegerkann manauch diekleinen
Etagebogen biegen (siehe Bild). Nachdem die
Verrohrung fertig war, habe ich mit Druckluft
die Maschine laufenlassen, erst dachteich sie
lauft nur im Verbund mit Dampf, aber auch

MODELLE
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Das Mittelteilzum Ankornen der Bohrung,zu
sehen auchdieangespitzten Stiftschrauben

mit Luft 1auft sie mit einem Druck von 0,4 bar
einwandfrei. Ein Dampfkollege hat mir jetzt
die Adresse eines Messing-Lieferanten gege-
ben: Messinghaus Rehlken in Dresden (www.
messinghaus.de). Diese sind gut sortiert und
haben auchdievon mirgesuchtenRohre.Nun
werde ich mir die Rohre bestellen und die
Verrohrung noch einmal neu machen, denn
die jetzige Verrohrung gefallt mir nicht, man
kann sie bestimmt besser machen.

Das Kardangelenk

Dieses wird aus 8-mm-MS58-Rundmaterial
gefertigt. Der Gabelkopf ist 6 mm lang, dann
abgesetzt auf den Hals @5 mm und 7 mm
lang. Der Hals ist zur besseren Bearbeitung
11 mm lang, um das Ganze besser spannen
zu konnen. Erst wenn alles fertig ist wird die-
ser auf 7 mm gekdurzt. Der Hals wird in den
Teilapparat gespannt. Dazu habe ich einen
kleinen selbstgebauten Teilapparat fur direkte
undindirekte Teilungen. Zuerstwird die Breite
des Gabelkopfes gefrast, Breite 3mm. Nunum

DieausgerichtetenZylinder werdenim Schraubstockzusammengedrickt




Auf diesen Stift wird das fertig gebohrte Loch vom Zylinder Die gegenuberliegende Bohrung wird angekornt
gesteckt

s

Herstellung der T-Verteiler, im Inneren des Bogens
sieht man die leichten Falten

90 Grad drehen, und das Gabelmaulausfrasen
5,5 mm breitund auch 5,5 mm tief, mit einem
3-mme-Fraser.Istdasfertigum 90 Grad drehen
und die Bohrung fur den Kreuzkopf bohren,
mit0,9 mmvorbohren,dann mit 1 mm reiben.
Der Hals hat eine Innenbohrung von 3 mm,
auch gerieben. Achtung nicht zu tief bohren,
sonst sieht man die Bohrung in der Gabel.
In einem Hals ist ein Sechskant SW 3 fur den
Langenausgleich gestol3en. Die dazugehorige
Welle hat einen geschliffenen Sechskant, wel-
cher sich leicht, aber spielfrei schieben lasst.
Die anderen Wellenwerden gegen Verdrehen
verstiftet, diese Bohrungenauchauf 1 mmrei-
ben.Der Kreuzopfhatdie Grolse 5,4x5,4x3 mm.
FUr die Kreuzbohrungen wird das Teil in die
Spannzange der Drehbank gespannt, dann
gebohrt und gerieben auf @1 mm (siehe Bild).
In der Mitte des Kreuzkopfes ist eine Bohrung
@1,5mm mitder Tiefe 2,2 mm. Diese Bohrung
miteinem Fraser herstellen. Die verwendeten
Stifte sind aus Edelstahl-Schweilddraht. Zur
Herstellung der Stifte habe ich mir einen
Anschlag in die Spannzange gemacht, dann

Dampfzufuhrung, Exzenter und Ring, Kipphebel, Ventile und Kardangelenke

aschinen 3.27

im Modellbau



N

Der Kreuzkopf wird gebohrt

den Draht abgestochen und stirnseitig uberdreht. Nun wird das
Gelenk zusammengebaut. Der erste Stift Lange 8 mm wird durch
die Gabel und den Kreuzkopf geschoben. Die kurzen Stifte, die den
anderen Gabelkopf halten, sind 3,5 mm lang. Das Gelenk sollte sich
in alle Richtungen leicht, aber spielfrei bewegen lassen. Ist dieses
nicht der Fall, kann man mit einer Nadel die kurzen Stifte durch die
mittige Bohrung etwas nach aulen schieben, sodass man diese
greifen kann. Ist das Gelenk in der Funktion in Ordnung, spitzt man
ein Streichholz an und bringt etwas Sekundenkleber in die Zentral-
bohrung. So verkleben die Stifte und fallen nicht heraus. Man kann
auch um die Gabelkopfe statt Kreuzkopf einen Ring machen, aber
dann leidet die Optik, und das ganze wird grol3er.

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

Einzelteile vom Kardangelenk. Mit dem zweiten Stempel von
oben wird der Sechskant gestof3en

v Die Rundung an der Gabel wird hergestellt
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Ein Tipp aus der Werkstatt

Zum Spannen runder Teile, wie Bohrer, Gewindebohrer oder sonstiger Teile
habe ich mir Hilfsmittel angefertigt. An ein Feinschleifer-Bohrfutter ist ein
Griff montiert. Das Gewindeteil ist aus Stahl, der Griff aus Alu. Das Gewinde
hat 40 Gange und der @ betragt 7,05 mm, Innen-@4,5 mm, die Tiefe 5 mm,
dann mit 3,7 mm ganz durchbohrt. Das Gewindeteil ist im Griff eingeklebt.
Der Aulien-@ des Griffs betragt 15 mm der Innen-@ 9 mm. Die Bohrfutter
kosten etwa um die 12,- €. Bei dem kleinen Schaber ist ein HSS-Drehling
@5 mm im Griff schiebbar.

Schleift man den Schaber nach, zieht man diesen etwas aus dem Griff
heraus. Diese Teile habe ich oft im Gebrauch.

VIdEOtlpp Erl

EinVideoder Maschineim Betriebfinden Sie unter
www.youtube.com/watch?v=b7IJkJRgmGw oder
einfach den abgedruckten QR-Code scannen.

FUR DEN FEINEN

JOB GIBT ES DIE
RICHTIGEN GERATE

Feindrehmaschine FD 150/E. Leicht, stabil und prazise. Fur
Spindeldrehzahlen von 800 - 5.000/min! Made in EU.

Zum Plan-, Langs-, Aus- und Kegeldrehen, Abstechen und Bohren.
Hohe maximale Spindeldrehzahl zur Herstellung kleinster Teile!
Spitzenweite 150 mm. Spitzenhohe 55 mm. Dreibacken-Futter
bis 50 mm spannend. Grolde 360 x 150 x 150 mm. Gewicht 4,5 kqg.

Von PROXXON gibt es noch 50 weitere Gerate und eine grol3e
Auswahl passender Einsatzwerkzeuge fur die unterschiedlichsten

Anwendungsbereiche.

FD 150/E

- "
)...-.
I

Bitte fragen Sie uns. M |

Katalog kommt kostenlos.

|2{0),0,{e]}'] ——www.proxxon.com —

PROXXON GmbH - D-54343 Fohren - A-4213 Unterweitersdorf
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Hier peschreibe ich die Pla-
nung und die Fertigung ades
Holzaufbaus einer Waldbahn
mit Echtdampf-Antrieb, grob
nach Vorbild der ,Shay” von
der FirmaRegner.Infolgenden
Beitragen plane und beschreibe
ich denweiteren Bau. Einzelne
Berichte uUber Komponenten
der Waldbahn sind in bereits
erschienenen MASCHINEN
M MODELLBAU schon verof-
fentlicht. Diese werde ich im
Baufortschritt gezieltangeben.

Ludwig Bonsch

WALDARBEITER

Bau einer Getriepbe-Waldbahn

nach eigenen Vorstellungen
- Teil 3 Der Autbau

Ich arbeite gerne mit Holz, denn es hat eine
schone naturliche Ausstrahlung, besonders
in Kombination mit Messing. Der Aufbau der
Waldbahn besteht aus Buchenholz-Leisten
in unterschiedlicher Starke und Buchenholz-
Bogen, die spater das Dach tragen.

DieKreissageisteinSelbstbau als Erweiterung
fur eine kleinen Drehbank (Emko Unimat 3).
Die Spannzangetragtden Sageblatthalter. Der
Sagetischfuld liegt auf dem Drehbankbett und
tragt denin der Hohe verstellbaren Sagetisch.

Als Sageblattverwendeichdas,Super-Cut”
von Proxxon mit 85 mm Durchmesser. Es ist
furHart-undWeichholzgeeignet. Die 80 Zahne
sind scharf und leicht geschrankt.

Das Ausgangsmaterial ist eine Holzleiste
aus dem Baumarkt. Zur Sicherheit mochteich
hier dringend empfehlen, das Holz nicht mit
den Fingern zum Kreissageblatt zu schieben.
Ichkenne Schreiner, die sichschonindie Hand
gesagt haben.

Alserstesstelleichdie Hohe desSagetisches
so ein, dass das Sageblatt nur ca. 2 mm Uber
diezusagende Leiste herausragt. Der Parallel-
anschlagistauf die gewunschte Leistenbreite
eingestellt, die Maschine und der daran mon-
tierte Staubsauger (Schlauch) zur Absaugung
der Spane eingeschaltet. Jetzt schiebe ich die
zU sagende Holzleiste mit zwei Hilfsleisten
(jede in einer Hand) am Parallelanschlag in
Richtung Sageblatt und dann weiter zum
Schnitt. Die beiden Hilfsleisten haben vorne
einen kleinen Absatz, um das zu sagende Holz
nieder zu halten, es zu fuhren und zu schie-
ben. Mit einer der Hilfsleisten halte ich das zu
sagende Holz auf den Sagetisch und an den
Parallelanschlag gedruckt. Mit der anderen
Hilfsleiste schiebe ich das zu sagende Holz
Richtung Sageblattund daruberhinaus bises
komplettgesagtist. Sosind meine Finger nicht
in Gefahr. Klingt ein wenig kompliziert, aber
wenn Sie dies an einem Probestuck testen,

1

a Buchenholz-
Leisten auf einer
kleinen Kreissage

sehen Sie schnell wie ideal das Verfahren in
Punkto Sicherheit ist.

Die senkrechten Leisten werden bei dem
im Bild gezeigten Versuchsaufbau von den
weillen Klotzchenund Gummiringen gehalten.
So bekam ich einen ersten Eindruck. Es sollen
sechssenkrechte Tragerwerden undnachvorne,
alsoin Fahrtrichtung, eineschrage Abstltzung.

Eingerades Dach, wie Bild 5 zeigt, gefiel mir
nicht. Somitschnittich mirvier Schablonen mit
einer Wolbung (sind mit Schaschlik-Spiel3en
verbunden).

Diedurch eine Bohrmaschine angetriebene
Scheibe ist mitgrobem Schleif-Leinen beklebt,
der Arbeitstisch auf 90° zur Schleifscheibe
eingestellt. Eine einfache Absaugung wurde
am Arbeitstisch mit Hilfe einer Schraubzwinge
befestigt.

Das Buchenholz mit der aufgezeichneten
Rundunglaut Pappschablone kannso sehr gut
in ,Form" geschliffen werden. Die Aussparun-
gen fur die zwei Auflagen der waagerechten
Dachtrager werden dann mit der Laubsage
(Bugelsage) ausgesagt.

Bei dieser Planung sah ich ganz einfach,
dass die gewolbten Holztrager nicht alle den
gleichen Abstand zueinander haben durften.
Dader ,Kamin“des Dampfkesselsjadurchdas
Dach gefuhrtwerdensoll. Die auf den Fotos zu

aschinen 3.27
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Die Welle einer
kleinen Drehbank

DerSagetisch mlt elnem Parallelanschla

Wicae., -..br' SRR A A

Einige fertig gesagte
Buchenholz-Leisten

Der erste Versuchsaufbau
! .*._'L.___- - SISS, U . LIV E - = e

Der Planungsaufbau mit ;':‘
gewoOlbten Pappschablonen Z .-
FUR DEN FEINEN
JOB GIBT ES DIE
: ' RICHTIGEN GERATE
/ amsesnssveny., g/
- ti{ p MICRO-Frase MF 70. Die prazise Vertikalfrase fur feinste Arbeiten.

Spindeldrehzahlen 5.000 - 20.000/min. Made in EU.

Mit balanciertem Spezialmotor fur schwingungsfreies Arbeiten
bei hohen Drehzahlen und mit kleinsten Frasern. Verfahrwege:
X (quer) 134 mm, Y (langs) 46 mm, Z (hoch) 80 mm. l
Tisch 200 x 70 mm. Hohe 370 mm. Gewicht 7 kg.

6 MICROMOT-Systemspannzangen
1 - 3,2 mm und Stufenspannpratzen

¥ .

im Lieferumfang enthalten.

Von PROXXON gibt es noch
50 weitere Gerate und eine

grolde Auswahl passender

Einsatzwerkzeuge fiir %\

die unterschiedlichsten |
\

Anwendungsbereiche.

v r

\//

{e]}'}' —www.proxxon.com —

Bitte fragen Sie uns.
Katalog kommt kostenlos.
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Eine einfache Schleifvorrichtung mit
Absaugung

sehenden Papierkastchen aufder Bodenplatte
sind die Entwurfe fur die Holzumkleidung
der Servos, denn diese sollen spater nicht
sichtbar sein.

Auch denHolzaufbau gestalteichin Modul-
Bauweise,damitBaugruppenauchabgenommen
werden konnen. Dies ist beim Bau und bei
spateren Wartungsarbeiten hilfreich. Damit
die gewolbten Holztrager flr das Dach nicht
durchdenAndruck aufgrunddesnochweichen
Leims verrutschen kdnnen, habe ich vor dem

Das Leimen der gewolbten Holztrager

Messing auf Buchenholz
sieht einfach gut aus

Der Planungsaufbau mit den gewolbten Holztragern

Verleimen dunne Bohrungen eingebracht. In
diese Bohrungen stecke ich vorubergehend
Drahtstlcke bis der Leim abgebunden hat.
Aus 1 mmdickenMessing-Streifenfertigeich
dieVerbindungselementefurdie Holzbalkchen.
Auf der Schraubstock-Backe auf dem Bild 12
liegt ein teilfertiges MS-Element.
Messing-Plattchen mit M2-Gewindeverwen-
de ich auf der Gegenseite der Balkchen. Das
Gewindeschneideich perHand, daes hiernicht
so sehrauf eine exakte Fluchtwie zum Beispiel
bei den Kardangelenken (mein Bericht in der

MASCHINEN IM MODELLBAU 3/21) ankommt.
Der M2-Gewindeschneider wird in einem klei-
nen Bohrfutterund das MS-Plattchenineinem
kleinen Schraubstock gehalten. Ein Finger oben
auf das Gewindeloch des Bohrfutters, und die
Betrachtung der senkrechten Achse (von 90°
unterschiedlichen Blickwinkeln aus) reicht fur
ein gerade eingebrachtes Gewinde.

Durch die schragen Holzbalkchen vorne
an der Waldbahn (Bild 15) erreiche ich die
Stabilitat des Aufbauesin Langsrichtung. Durch
ein dazwischengeleimtes ,X" bei den beiden

FrasenmehrererVer-
bindungselemente

MS-Plattchen als
,M2-Muttern”
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Quersta bilitit des Aufbaues

Querstabilisierter Aufbau

; G i . ; ; ; @
hinteren Dachtragern, Uber die Breite des Aufbaues, erreiche ich 2
‘ T N
die Quer-Stabilitat. S "
Jetzt habe ich den hinteren senkrechten Dachtrager mit dem da- i o = FUR DEN FEINEN
zwischen geleimten Querkreuz, sowie denwaagerechten Dachtrager . JOB GIBT ES DIE
als Modul, durch Schraubverbindungen, abnehmbar. System RICHTIGEN GERATE
FUr die Langsstabilisierung hatte ich aufgrund des vorne ange-
brachten,Kondensat-Tanks" fur oliges Wasser, keinen ausreichenden
Platz um die Holzbalkchen anzubringen. So habe ich mich hier Tur Prizisionsdrehmaschine PD 250/E. Die neue Generation mit
senkrechte Messing-Halter entschieden. Wie Sie sehen, ist es bei Systemzubehor. Zur Bearbeitung von Stahl, Messing, Aluminium
einer ,sukzessiven” Planung vollig normal auf gegebene Umstande und Bunstetoft. Wiade I Qannany.
(hier der Durchmesser des Tanks aufgrund von Materialabmessun- Spitzenweite 250 mm. Spitzenhdhe 70 mm. Spitzenhhe iber
gen) zu reagieren. Support 46 mm. Leiser DC-Spezialmotor flr Spindeldrehzahlen
Die Figuren sind aus Zinn mit einer sehr schonen und lichtechten von 300 — 900 und 3.000/min. Spindeldurchlass 10,5 mm.
Lackierung von Firma Prehm (Prehm- Miniaturen Nr. 500041 der Automatischer Vorschub (0,05 oder 0,1 mm/U). Gewicht ca. 12 kg.
Heizer, Nr. 500040 der Lokfuhrer).
B e T S T 3 5 Von PROXXON gibt es noch 50 weitere Gerate und eine grol3e
€ e '-'T'r' ﬂllsiémftg~ R 3 < ;' Auswahl passender Einsatzwerkzeuge fur die unterschiedlichsten
e BT e Anwendungsbereiche.
e — PD 250/E
Bitte fragen Sie uns. - ) N
Katalog kommt kostenlos.
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Weiterentwicke

Vorzweianrenhatdie MASCHINEN IMMODELLBAU inder Ausgabe
2/2020 das Programm CADasCAM des VTH-Autors Achim Schulz
vorgestellt, das er zusammen mit seinem Sohn Carlo entwickelt
hat. Seitdem hat das Programm immer wieder kleinere Updates
und Bugfixes erfanren. Nun gab es ein grolderes Update mit einer

neuen Modelliertechnik unad vielen neuen Funktionen im

3ereich

der CAM-Programmierung, das hier kurz vorgestellt werden soll.

CADasCAM 2.0 prasentiert sichauf den ersten
Blick in neuem Look, der aber nicht alles auf
den Kopf stellt. Aufgrund des angewachsenen
Funktionsumfanges ist die Werkzeugleiste jetzt
untergliedert und beinhaltet drei Submenus
fur die neuen parametrischen Figuren, die
CAM-Bearbeitung und das Erstellen von
Zeichnungseintragen.

Zudem ist die Oberflache jetzt in Deutsch
und Englisch verfugbar (per Menu umschalt-
bar) und die lcons passen sich in der Grole
den immer hoher werdenden Auflésungen
moderner Rechner an.

Bei der Geometrieerstellung sind einige
Kleinigkeiten verbessert worden. Neben der
Aufwertung der Gruppierungsfunktion sind

eine Splitfunktion fur Konturen und die Um-
wandlung von beliebigen Kurven in Polylinien
hinzugekommen. Bei der Texterzeugung wird
nicht mehr zwischen Gravur- und TrueType-
Texten unterschieden, dies kann nachtraglich
durch Auswahl des Fonts erfolgen.

Ein unscheinbares aber wirkungsvolles
Feature ist die neue Topologie-Automatik fur
Gruppen. Wenn diese aktiviert ist, wird eine
Gruppe mit beliebigen Zeichnungsobjekten
im Hintergrund automatisch analysiert und,
wenn die Geometrie es hergibt, in eine Folge
geschlossener Umrisse umgewandelt, die
selbsttatig ihre Materialseite kennen, also in
Aul3en-undInnenkonturen aufgeteiltwerden.
Damit konnen auch umfangreichere impor-

CADasCAM 2.0

tierte Geometrien fUr das grofdte Highlight
des neuen Release verwendet werden: Die
Figurenparametrik.

Was ist darunter zu verstehen?

Im Submenu Figurenparametrik findet
man eine ganze Reihe von Standardfiguren,
die durch Parameter vollstandig beschrieben
sind. So z.B. ein Rechteck, das durch Lange
und Breite sowie eine Position und einen
Drehwinkel seine eindeutige Lage definiert.
Diese Figuren besitzen mehrere Gripper-Punkte,
mit Hilfe derer sich die Abmessungen und
die Position interaktiv verandern lassen. Das
Arbeiten mit diesen Figuren durfte dem Einen
oder Anderen aus Prasentationprogrammen
bekannt vorkommen, mit dem Unterschied,
dass inCADasCAM mit exakten Mal3vorgaben
undentsprechend hoher Genauigkeitmodelliert
werden kann. Die Auswahlan Figurenorientiert
sich an dem, was in der Praxis oft gebraucht
wird. Man findet hier z.B. Kreiskappen und
-sektoren, Rechtecke, Trapeze, Langlocher
sowie Lochkreise. Bei einigen Figuren lassen
sichinder Definition gleich die Eckenverrunden,
mit einer Fase oder einem Freistich versehen.

Neben den Standardfiguren gibt es als
kleines Schmankerl auch die Option, Zahnra-
der und Zahnstangen zu erzeugen. Uber die

aschinen 3.27
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a v Die neue Submenustruktur der Werkzeugleiste
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DefinitionvonZahnezahlund Modul (metrisch
oder dp) hinaus, kann auch das Bezugsprofil
fur die Evolventen relativfrei gestaltet werden
(Flankenwinkel, FulSradius, Zahnkopfhohe etc.)
oderdasZahnrad miteiner Profilverschiebung
erzeugtwerden.DieerzeugtenZahnrader kon-
neninteraktivmiteinanderin Eingriff gebracht
werden undwahrend der Positionierung lasst
sich die Abwalzbewegung der Flanken beob-
achten. Allein hier erliegt man schnell dem
Spieltrieb - und lehrreich sowie interessant
anzuschauen ist es allemal.

Aus den Figuren - und den oben bereits
erwahnten Gruppen mit der Topologie-Auto-
matik - konnen dann mithilfe von Operatoren
neue Strukturen zusammengesetzt werden.
Die Umrisse der Figuren lassen sich addieren,
subtrahieren oder verschneiden, um einen
Wert aufdicken oder deren Ecken verrunden.
Die Erzeugungslogik bleibt dabei als Struktur
iIm Objektbaumdes Programmes erhaltenund
kannsojederzeitwieder geandertwerden. Ein-
fachdenentsprechendenOperandensichtbar
machen, an den Gripper-Punkten verandern
und die Gesamtstruktur wird automatisch
upgedatet. Auch Spiegelungen oder Muster
aus Kopien einer Struktur sind parametrisch
abbildbar.

Aber es gibt nicht nur Neues im Bereich
der Konstruktion (CAD), sondern auch neue
Funktionen fur die Bearbeitung auf der Frase
(CAM). Hier hat man auf die Anwenderwun-
sche gehort und die Moglichkeit geschaffen,
einen oder mehrere Werkstucknullpunkte
zu definieren. Zu den bislang moglichen
Bearbeitungsstrategien gesellt sich jetzt eine
integrierte Kantenbearbeitung hinzu, sodass
die ausgefraste Tasche am Rand gleich mit
einer Fase odereinemRadiusversehenwerden
kann. Wenn das passende Werkzeug nicht
vorhandenist, kann diese Kanteauchinfeinen
Schrittendurch,Abzeilen“erzeugtwerden. Auch
das Erzeugen von Gewinden, als Innen- oder
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Angedacht sind Riemenscheiben und
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Aulengewinde, ist nun moglich, wenn
man Uber den passenden Formfraser
fur das Gewindewirbeln verfugt.

Mit der neuen Version 2.0 ist der
Grundstein gelegt,umin Zukunftweitere
interessante Featureszuimplementieren.

Kettenrader oder auch Aeroprofile, die
sichaus einerBibliothek auswahlenund
passend skalieren lassen.

Weitere Infos unter www.cadascam.de
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WERKSTATTPRAXIS

Das Universalgenie

Instanasetzung einer Adcock &

Shipley Universa

jld

Machine Tool - Teil 1

1996 habe ich das erste Mal
eine Ausgabe der MASCHINEN
IMMODELLBAU bekommen, da
ich bis dato nur die englischen
Publikationen kannte, war dies
fUr mich sehr interessanter Le-
sestoff. Den Artikel Uber UWG-
Gerate von Hommel habe ich

mit groldem Interesse gelesen.

Im Jahr 1983 noch zu meiner Schulzeit baute
ich Teile meiner ersten Dampfmaschine, einer
Stuart Beam, aufeiner englischen Universal-
MaschinevonAdcock &Shipley(Bild 1). Ich hatte
nie gedacht,dassichje die Moglichkeit haben
wurde an solch eine Maschine zu kommen.
Allerdings fiel mir gleichindenKleinanzeigen
einer englischen Modellbauzeitschrift eine
Annonce fur eine solche Maschine auf. Ich

-ine Werkstatt auf sehr engem

Raum ist eine interessante He-
rausforderung. Dies war jedoch

nichtdie erste Universalmaschine
die ich kennenlernte.

konnte es naturlich nicht lassen und habe
den Besitzer angeschrieben, der erstaunt

war, dassseinwohleinziger Interessentauch '- -
noch aus Deutschland kam. NG

Durch Corona war eine eigene Reise, um sty
die Maschine zu besichtigen, nicht moglich.
Also habe ich einen Freund gebeten sich
die Maschine anzusehen und mir Fotos zu
schicken (Bild 2). Als feststand, dass die
Maschine meinen Wunschen entsprach,
musste ich einige Gefallen einfordern und
zwei meiner Kollegen aus England haben
die Maschine von ihrem Standort aus der
Garage hinter dem Haus an die Stral3e zur
Verladung gebracht. Die Firma Recargo aus
Mannheim undihrenglischer Partner Finnie
HeavyHaulage haben die Maschinedannvor
Ortverladenund nach Deutschland gebracht,
sodassichdiese nachdenZollformalitatenin
Mannheim abholen konnte. Das hat wirklich
problemlos geklappt (Bild 3).

Die Maschine hatte in den letzten 30 Jah-
ren mehrfach den Besitzer gewechselt und
die letzten 20 Jahre in Nordost-England in
der Garage zerlegt gestanden. Dem letzen
Besitzeristesgelungen eine zweite Maschine

Bild 3
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Bild 4

ZUu erwerben und auszuschlachten, um die
fehlenden Teile der Schleifmaschine zu be-
kommen. Dieswar ein Glucksfall, daangeblich
nur24 dieser Maschinen je gefertigt wurden.

Die Adcock & Shipley Maschine wurde
in den funfziger Jahren fUr die britische Ad-
miralitat fur den Einsatz auf See entwickelt
mit den Malden L 2.147 mmxB 830 mmxH
1.800 mm und einem angegebenen Gewicht
von 1,78 imperialen Tonnen.

Vom Aufbau hat die Maschine eine voll-
wertige, wenn auchkleine Drehbank miteiner
Spitzenh6he von 203 mm und einer Spitzen-
weitevon457 mm Die Geschwindigkeiten der
Drehbankliegen zwischen 58 und 1.020 U/min
diese wird zusammen mit der Frasmaschine
von einem 3-PS-Drehstrommotor angetrie-
ben. Die Drehbank verfugt uber Leit- und
Zugspindel mitautomatischem Planvorschub.
Die Vorschlbe zum Drehen werden Uber ein
Nortongetriebe eingestellt. Einvereinfachtes
Wechselradgetriebe ermoglicht das Schnei-
den von imperialen Gewinden zwischen 4
und 100 TPl und metrischen Gewinden mit
Steigungvon 0,25 bis2mmin Verbindung mit
dem Nortongetriebe. Die Leitspindelwird nur
zum Gewindeschneiden genutzt. Am Schlitten
istein Gewindeindikator direktintegriert. Die
Spindel hat eine SK40-Aufnahme mit einer
Spindelbohrung von ca. 18 mm (Bild 4).

Die Frasmaschine ist ein Kombigerat und
sowohl vertikal als auch horizontal nutzbar.

Aaschinen 3.22
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Der Arm der Horizontalfrasmaschine hat
einen Spindelkopf mit einer SK40-Aufnahme
integriert Dieser wird lediglich um 90° ge-
dreht, um die Maschine von Horizontal- auf
Vertikalbetrieb umzustellen. Der Tisch hat
eine Grolde von L 660 mmxB 150 mm und
einen Verfahrweg von langs 254 mm und
quer 140 mm, der Hub betragt 254 mm. Der
Tisch hateinen automatischen Vorschub mit
sechs Geschwindigkeiten. Die Horizontalspin-
del kann 48/970 U/min die Vertikalspindel
77/1.575 U/min drehen (Bild 5).

Die Bohrmaschine ist seitlich zwischen
Frasmaschine und Schleifmaschine montiert
und hat eine Tischgrof3e von 380x380 mm,
wirdangetriebenvon einemseparaten0,5-PS-
Drehstrommotor mit sechs Geschwindigkeiten
zwischen 420 und 5.000 U/min. Die Spindel
hat eine MK2-Aufnahme (Bild 6).

Die Schleifmaschine selbst muss zum
Gebrauchvonder Parkpositionam Ende der
Maschine aufdas Bettder Drehbank, das par-

allelzumTischist, montiertwerden. Aufgrund |
des Gewichts der Schleifspindel ist _j

dies leider nur mit einem Kran oder

Hebegerat moglich. Die Spindel kann um -

180° gedreht werden und wird mit einer

Verlangerung zum Flachschleifen ausgestattet.
Hierflr muss eine Magnetspannplatte auf
den Tisch montiert werden. Der Arbeitskopf
kann wische 45° im Uhrzeigersinn und 15 °
gegenden Urzeigersinn gedrehtwerden und

WERKSTATTPRAXIS

Bild6 |

L 1
ol 4

-




WERKSTATTPRAXIS

hat eine Spitzenhohevon 178 mm, was einen
maximalen Durchmesser beim Rundschlei-
fen von 165 mm ergibt. Mit verschiedenen
Zubehorteilen ist das Werkzeugschleifen
moglich. Die Versorgung vom Kuhlschmier-
stoff fur die Schleifmaschine wird in einem
separaten Kreislauf zur restlichen Maschine
geflhrt (Bild 7).

Beginn der Instandsetzung

Die Maschine haben wir mit Hilfe unseres
Nachbarn und dessen Radlader in die Werk-
statt gesetzt.

Ziel des Aufbaus ist eine Wiederinbe-
triebnahme der Maschine zum alltaglichen
Gebrauch. So gutwie notig sollen alle Funktio-
nenwiederhergestellt, defekte Teile erneuert
oder instandgesetzt werden.

Nunwar erstmals eine Uberprifung dessen
wasich erstanden hatte moglich. Der Aufbau
der Maschine also Drehbank/Frasmaschine
waren nur lose auf den Sockel geschraubt,
die Schaltgabel fur die Kupplung der Fras-
maschine war nicht eingerastet und stand
nebenderWelle (Bild 8). Die originale Elektrik
war nicht mehr vorhanden, die nachtraglich
montierten Schalter nur flr die Grundfunk-
tionen ausgelegt. Generell war die Maschine
nur etwas verstaubt mit leichtem Flugrost
aufgrund der langen Lagerzeit. Die Teile der
ausgeschlachteten Maschine waren stark
veroltund verschmutzt, was erfahrungsgemals
die beste Konservierungist. Viele Anbauteile
waren aufgrund mehrerer Maschinenumzuge
demontiertworden, meine englischen Kollegen
mussten abbauenwasging, umdenTransport
ums Haus vor Ort leichter zu machen.

Als erstes loste ich die Drehbank und
Frasmaschine vom Sockel und habe sie mit
Hilfe von zwei hydraulischen Wagenhebern
und einer Hydraulikpresse ca. 50 mm ange-
noben, umdie Schaltgabel der Frasmaschine
einzuhangen (Bild 9).

Als nachsten Schritt habe ich den ge-
samten Aufbau mit allen Schrauben wieder
auf dem Sockel befestigt und festgezogen.
Dasselbe habe ich mit dem Unterbau der
Schleifmaschine getan. Somit habe ich eine
Grundlage zum Arbeiten geschaffen,umdann
schrittweise die einzelnen Funktionen wieder
in Betrieb zu nehmen und auf Funktion zu
prufen. Danach habe ich beschlossen den
Motor fur die Dreh- und Frasmaschine zu
prufen und zu montieren. Hierfur musste
erstmal das Zwischengelege ordentlich ab-
geschmiert werden, da unser Vorganger die
Teile zwar ordentlich gereinigt, aber nicht
wieder geschmiert hatte. Die Maschine ist
mitsehrviel Schmiernippelnversehen-eine
Herausforderung alleine alle zu finden und
regelmaldig abzuschmieren.,

Den Motorhabeich erstmal angeschlossen
und laufenlassen, daerkein Typenschild hat
und laut Spezifikation 1.750 U/min bringen

g . i

e L SR
o il 004 K

musste - allerdings bei 415 V. Mit meinem
Vintage-Drehzahlmesser der FirmaMoorand
Wright kam ich leider nur auf 1.450 U/min.
Vermutlichistder Motor fur440V ausgelegt,
was die Drehzahl-Differenz erklart. Dass
bedeutet allerdings auch dass er nicht die
spezifizierte Leistung von 3 PS bringen wird.
Ich beschloss den Motor trotzdem erstmal
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einzubauen umdie Funktionen der Maschine
zu prufen. Als Antriebsriemen wurden bei
dieser Maschine Segmentkeilriemen benutzt,
da mit Ausnahme der Bohrmaschine keine
Spannvorrichtungenvorgesehensindund man
die Wellen nichtleichtausbauenkann,umdie
Riemen einzufadeln. Die Segmentkeilriemen
werden einfach geteilt und in der Lange so
abgestimmt, dass sie straff sitzen.

Einen temporaren Ein-/Ausschalter habe
ich extern zu Testzwecken montiert. Danach
habe ich mit der Drehbank begonnen, das
Getriebe geoffnet und versucht das Getrie-
beol abzulassen. Dies musste ich mit etwas
Benzin verdlinnen, um es uberhaupt loszu-
bekommen, da das Uberschussige Fett vom
Abschmierender Hauptspindelin das Getriebe
fallt, ergibt das dann unten im Getriebe eine
sehr zahe Masse, die nicht mehr durch die
Ablassbohrung lauft. Nachdem das Getriebe
vom alten Schmiermittel befreit, frisches
Getriebeol aufgefullt und die Hauptspindel
abgeschmiert war, habe ich das Bett vom
Flugrost befreit, die Spindeln gereinigt und
alles geolt. Auch hier musste der Segment-
keilriemenwieder montiertwerden. Diesmal
war es leider nicht so einfach ihn zu schlie-
Ben, da an der Seitenklappe wenig Platz ist
um beide Hande reinzubekommen und die
Segmente sich aufgrund ihres Alters nicht
so leicht zusammenflugen liel3en.

Nun konnte ich den Hauptmotor starten,
das Zwischengelege liefruhigund die Spindel
der Drehbank hat sich langsam mitgedreht.
Vermutlichwar Rost auf der Kupplung, denn
das hat sich nach mehrfachem Ein- und
Auskuppeln wieder gegeben. Danach habe

UANET WUETIS
= E £ E
. . - il
= - '_"'_
=Y S
i, !‘-
-:I t.'-" a e
£ 190 | 8¢
N~ = " = ol —
— —d - —
2 S
g 2 il = -_'.*'-1.
...‘:** r !F =
' -h ---I ‘:'-
: IT.--! :--. -: -. -
B ELOWIEO | S8\ 80
" i‘-. T L& k _-
| 28 A BL S| 30180
:-_}Q BLLWM 50 | 60 150
m——— I ¥ 3 W
32 5__-. < . l_"
= ——r— -—-—-i---"'\--l:-i-. EE ] _.-n- _ o
-JWE - - I‘_'*_' = - _‘"I —
—— -—-—':-‘ :- 2X ----;.———-ll-p.—
48 C N 50 .80 | Be
— ] e e ——
E 30 ' +8 - SGUNPEESES IS0
I 60 ¢ E \ o8 Srai W[4
.72 1 6 SIOWE0 SCFY
72 SOw SO SELTS
- -'-ll-: = — .
A100 | 5 5L9% 80, €94
ki QRS A= B DU
3 — T
4 ALATD 48 30
=

Aaschinen 3.22
im Modellbau

Bild 11

ich erstmal alle Funktionen der Drehbank
durchgefahren. Zu meinem Erstaunen funk-
tionierten alle Funktionen der Drehbank.
Auch das Wechselgetriebe habeichinBetrieb
genommen. Leider fehlen mir hierzufastalle
Wechselrader. Zum Gluck ist die Platte mit
der Tabelle, welche Wechselraderbendtigt
werden, dabei (Bild 10) und den wenigen
Unterlagen, die ich habe, ist zu entnehmen,
dass es sich um eine 16-DP-Verzahnung
handelt - dafur sind die Zahnform-Fraser
erhaltlich. Die Zahnrader zu fertigen wird
somit ein separates Projekt. Den Notizen
des Vorbesitzers - er hat zum Gluck einiges
aufgeschrieben - habe ich enthommen,
dass ein Adapter fur das Drehfutter gefertigt
wurde, dadie Originalaufnahme der Spindel
beschadigt war.

Ein Stuck Silberstahl im Futter brachte
Erndchterung: das Futter von Pratt Bur-
nerd hat nur am hinteren Ende der Backen
gespannt - das vordere Drittel hat das
Werkstuck Uberhaupt nicht beruhrt... Eine
Messuhr auf dem Futter ergab auch, dass
dies wohl nicht richtig sitzt. Wir habe dann
einen Vierfachwerkzeughalter geandert,
sodass er auf den Oberschlitten passt, um
den selbstgebauten Einzelwerkzeughalter
der dabeiwar zu ersetzen (Bild 11). Ich habe
danneine 30-mm-Welle auf meiner Klippfeld
K10 A vorbereitet, um trotzdem eine Dreh-
probe durchzufihrenundden Ist-Zustand zu
erfassen. Diese Werkstuck von 200 mm Lange
habe ich eingespannt und Uberdreht, aber
kein sauberes Ergebnis hinbekommen. Also
erneutden Deckelvom Kopfdemontiert und
siehe da, das Hauptspindellager was sehrlose
eingestellt. Zwei Hakenschltssel und etwas
Geduld, das Lager stramm genug eingestellt
und es ergab ein sauberes Drehergebnis,
ohne jedoch heildzulaufen (Bild 12).

WERKSTATTPRAXIS

Danach habe ich erstmal das Futter
vom Zwischenflansch getrennt und dann
den Zwischenflansch von der eigentlichen
Spindel getrennt. Auch hier Ernuchterung,
da die Spindel viele Bohrungen hat, die da
nichthingehoren und offensichtlich bei meh-
reren Futterwechseln Uberdreht wurde. Zu
diesem Zeitpunkt habe ich festgestellt, dass
die Spindel eine durchgangige Bohrung hat
und einen SK4-Kegel aufnimmt. Der Konus
des Kegels ist auf halber Flache beschadigt,
vermutlich wurde hier ein Werkstuck durch
ein zu groldes Futter zu tief eingefthrt. Der
Prufkegel lief rund (Bild 13).

Ich hatte im eigenen Fundus an Teilen
einfastungebrauchtes Vierbackenfutterder
Firma Pratt Burnerd mit einzelnverstellbaren
Backenundeinevonder Grol3e her passende
Planscheibe einer Myford ML7-Drehbank,
ich entschied dannzwei 100-mm-Drehfutter
neu zu bestellen, ein Dreibacken- und ein
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Bild 14 Bild 15 Vierbacken-Futter jeweils selbst zentrierend,
daich fur meine Tatigkeiten keine grolBeren
Futter bendtige.

Die Klippfeld-Drehbank hat fur die Fut-
terflanschaufnahme einen Kurzkegel auf
der Spindel auf dem sich die Flansche wie-
derholgenau zentrieren, gehalten werden
die Drehfutter an dieser Maschine mit drei
8-mm-Stehbolzen, das funktioniert einwand-
frei (Bilder 14, 15).

An der Spindel der A&S habe ich die
drei Bohrungen flr die Halteschrauben des
Adapter-Flanschs, daher habeich beschlossen
die Spindel nur leicht plan zu drehen und
den Kegel der SK4 auf 15 mm
Lange zu nutzen, um meinen
Futterflansch zu zentrieren.
Gehaltenwird der Flansch dann
auch tberdrei8-mm-Stehbolzen,
die von hinten mit einer 8-mm-
Mutter festgezogenwerden. Die
Withworth-Gewinde habe ich
ausgebohrt und den Lochkreis
ermittelt.

Inmeinem Materialfundus be-
findensichnoch einige Scheiben
einer 140-mm-Welle, dieich vor
vielen Jahren gleich in 30-mm-
Scheiben geschnitten habe und
aufdie Seite legte, um auf genau
diesen Moment zu warten. Auf
derKlippfeld habeichdannerst-
mal einen SK40-Kegel eingespannt
und den Oberschlitten auf den
richtigen Winkel einzustellen.

Dannkamdie FleiBarbeit funf
Flanschplatten vorzubereiten,
sodass sie mit leichtem Zug in
die Spindel passen, drei Boh-
rungen mit M8-Gewinde haben
und jeweils drei Stehbolzen in
der richtigen Lange. Bis diese

Bild 19
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Aufgabe gelost war, waren auch schon die eingeschliffen, um eine moglichst genaue r d 20 J __
neuen Drehfutter da, somit konnte ich alle Werkstlickaufnahmezuermaoglichen(Bild 19). | g ~m
nacheinander auf der A&S anpassen. Da Jetzt kam der Oberschlitten dran, der im e
die neuen Futter wie die gangigen Futter Prinzip gereinigt und neu eingestellt werden
von hinten geschraubt sind, habe ich das musste, da der montierte Oberschlitten den
in der Starke der Flanschplatte vorgesehen, Spurennachzuschatzen offensichtlich schon
sodassdiese mitversenkten Inbusschrauben einpaarmalins Werkstuck oder Futter gefahren
befestigt werden. Fur die Planscheibe habe wurde. Auchderaufdem zweiten Oberschlit-
ich eine starkere Platte aus einem Stuck tenmontierte Werkzeughalterbedurfteeiner
90-mm-Welle schneiden missendahiernoch  Uberarbeitung, da dieser etwasverbogenwar,
vorne dass%-Zoll-Gewindedrauf musste,um und die Halteschrauben flr die Werkzeuge
die Planscheibe aufzunehmen. Weil das mit verformt waren. Bei diese Gelegenheit habe
dem Lochkreisin der Spindelsehrknappwar, ich auch die Behelfsschraube am Handrad
habe ich beschlossen diesen Adapter mittels durcheinenBallengriffersetzt(Bilder 20, 21).
16-mm-Mittelbolzen anzuziehen, wie beim Fortsetzung folgt.
SK40 (Bilder 16, 17, 18).
Beim Anpassender Futter hatsich gezeigt,
dass die Drehbank von sehr guter Qualitat
ist und sauber und prazise lauft. Die zweli
Futter wurden der Ordnung halber noch

Buchtipp

finden Sie im VTH-Fachbuch ,Metallbearbeitung im
Modellbau” (ArtNr3102145) zum Preisvon 29,- € unter
www.vth.de/shop odertelefonisch unter07221/508722.
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* per Internet: auf der Seite

http://www.vth.de/Kleinanzeigen
Anzeigen mit Foto (Bild als jpg-Date;
anhangen) mit Nennung der komplet-
ten Bankverbindung oder als E-Mail:

kleinanzeigen@vth.de
« oder QR-Code

direkt eingeben: E

vin

Zu verkaufen: Conrad Mat-
sthoss. Dis: Entwiokungy der F R AU E N POWE R
Dampfmaschine 2 Bande Re-

print von 1908 im Schuckschu-

oer Tol 0231/ 7140 88, IM ANZEIGENTEAM
____Ausland

Verschenke: circa 25-Jahr-
gange Maschinenim Modell-
bau gegen Porto und Verpa-
ckung oder Selbstabholung.
Tel. 0043 / 66 44 74 14 53.

40000

Nutzen Sie Ihre Anzeige, um
mehr Prasenz zu zeigen.

Lassen Sie sich individuell von
uns beraten und ein genau auf Sie
passendes Angebot erstellen!

Anzeigenschluss

fur Maschinen im
Modellbau 4/22 ist am

17.05.2022

Anzeigenannahme
und Beratung:

Christina Meyhack
+49(0)7221 - 508715
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Sinem Isbeceren 4 f =
+49(0)7221-508790 .7 ./

isbeceren@vth.de +"..
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aﬂzeigen@Vth .de @VTH neue Medien GmbH @ Dieselhelden

Jetzt Ihre private Kleinanzeige fur 10,- Euro aufgeben

lhre Kleinanzeige wird in der nachsten Ausgabe, sowie unter https://www.vth.de/kleinanzeigen fir 4 Wochen online veroffentlicht.
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" DAMPFMODELLBAU-ZUBEHOR

DEUSS MAS(H I N EN'WER KZEUGE < Fittings, Kesselzubehér, Ventile, Oler, Schwungrader

Erfragen Sie hitte den Aktionspreis . www.modellbau-niggel.de

Seit iber 20 Jahren sind wir TR L AU U
Ilhr kompetenter Partner fiir
ausgesuchte Maschinen- und Werkzeuge
von hoher Qualitat.

Fordern Sie kostenlose Informationen an:

4

ZUKUNFT SCHON HEUTE A Made in

Germany
WABECO Dreh-, Bohr-
und Frasmaschinen

Telefon:
0221/60 64 01

email:
info@deuss.de
www.deuss.de

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

Frasmaschinen s
ab 2.599,00 €

Metallmarkt Drehmaschinen
Lochbleche ab 2.599.00 €

IVIETALLE

in allen Qualitaten und Abmessungen
Wilms Metallmarkt Lochbleche GmbH & Co. KG

Widdersdorfer StralRe 215 - 50825 Koln —
T 0221 54668 — 0 - F — 30 - mail@wilmsmetall.de - www.wilmsmetall.de WA Eb l a
MASCHINENMANUFAKTUR seit 1885
Walter Blombach GmbH
+49 2191 597-0

info@wabeco-remscheid.de s
www.wabeco-remscheid.de = HesHIA

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

Mini-Schraubstock aus Stahl
Ideal zur Bearbeitung von Kleinteilen. Dank 1885
der integrierten Schnellwechselplatte kann
der Schraubstock einfach am Werktisch be-
festigt und wieder gelost werden. Spannwei-
te 40 mm / Spannbacken 50x10 mm / Ge-
schlossen ca. 120x50x70 mm / Gewicht ca. | Gussteile

1,1 kg Best.Nr. 4586P odf O ; fur Modellbauer aus Buntmetall, Grauguss und Alu,

ot Schwungrader, Lokomotivrdder, Lokomotivteile,

Bauplane und Gussteile fur Dampfmaschinen.
Katalog € 3.-- in Briefmarken. www.ateliermb.com

Atelier M B

M. Burkhard

im Halt 25

CH-5412 Gebenstort Fax 0041 56 223 33 72

Entdecken Sie uber 29.000 Artikel www.fischer-pforzheim.de H

KARL FISCHER GMBH

FaN
( FISCHEH j Berliner Str. 18 - 75172 Pforzheim
GULDEHHMHQ;HHEMHHTUL

Tel. 07231 31031 - Fax 07231 310300

CNC-MASCHINENBAU

FUR HANDWERK UND INDUSTRIE

Qualitat Made in Ger"nan_‘y__ r\‘

Prazision & Power seit 18 Jahren — ...o»

GERMANY

iy .._;_ B |
ENC:STEP Gl 2 Uoail HERZLIGHEN DANK | .

SiemensstrafBe 13-15 und mehr als 10.000 verkaufte Maschinen
47608 Geldern ‘&"

Aaschinen 3.2/
im Modellbau



PEZIALITATERE !

In den zurdckliegenden Ausgaben der MASCHINEN IM MODELL-
BAU habeichinmehreren Betragen Uber meinen Modellbau und

Diorama einer

nistorischen Scnmiede
um 1910 im I\AaBstab 112

Der Blasebalg

Den Blasebalg habe ich nach alten Vorlagen

Elalel=la

Modelle geschriepen. Wegen Operationen an beiden
und spateren Werkstattunfall mit schwerwiegender Verletzung

funktionsfahig gebaut. Weil das Dioramakeine
Deckenkonstruktion hat, musste ich diesen
als historische Variante in einem Rahmen

der rechten Handist eine Zwangspause eingetreten. Seit einigen
Wochen kann und darf nun wieder in der Werkstatt arbeiten.
Als ,freiwillige Reha-Malsnahme” zur Verbesserung der Feinmo-
torik der Finger mit geringem Anteil an Maschinenarpeit habe
ich begonnen, ein Diorama ,Historische Schmiede um 1910" im
Maldstabvon ca. 1:12 zu bauen. Hier konnte ich die, aus anderen

Begonnen habe ich mit dem Bau der dreisei-
tigen Aulienwande in gemischter Bauweise mit
ausgemauertem Fachwerk. Das Fachwerk ist
aus Eichenholzundkeramischen Mauerziegeln
im Mal3stab 1:10, bisher habe ich insgesamt
950 Ziegelvermauert. Der Fulibodenim Bereich
der Esse ist aus geschnittenem Naturschiefer,
im Maschinen- und Bankbereich habe ich
Eichen- und Buchenholzleisten als Dielen ver-

Projekten noch vorhandenen Teile verwenden.

wendet. Epochegerechter ware sogenanntes
Hirnholzpflaster gewesen. Bei der Gestaltung
dieses Dioramas habe ich mich hauptsachlich
an alte Fotos und Bilder aus Museen gehalten.
Mauerwande und Holzbauteile sind dann
optisch gealtert. Wie sich jetzt herausstellt
habe ich die Grundflache von 600x400 mm zu
klein gewahlt, um alle Objekte und Zubehor
unterzubringen.

aufhangenundinder Naheder Esse platzieren.

Als Material verwendeteich altes Eichenholz,
welches aus einem uralten Balken herausge-
schnitten wurde. Das Leder entstammt einer
ausgesonderten Handtasche.

Dieaufden Bildernimmerwiederzusehende
Puppe ist mein Kollege Max Mustermann, im
Mal3stab 1:12, mit dem ich annahernd den
Maldstab der Einrichtung ermittle.

Die Esse

Die Esse (Schmiedefeuer) ist ebenfalls aus
den Keramiksteinen gebaut. In der echten
Steinkohle des Feuers sind drei Flackerlichter
(LED) zur lllumination versteckt.

Der Amboss

Der wohl wichtigste Einrichtungsgegenstand
einer Schmiede ist der Amboss. Hier habe
denersten Amboss aus einem Stuck Grauguss

aschinen 3.27

im Modellbau
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“ Bau der Wande - auch gut zu sehen
der speziell gestaltete Ful3boden

s | £ , . :-"_'..._. ' /"’

‘_‘

heraus gefrast und gefeilt. Die entstandene
Form hat mir letztendlich nicht gefallen und
mitdergesammelten Erfahrunghabeicheinen
2. Amboss angefertigt.

Der Riemenfallnammer

Weitvor den Dampf-und Druckluftfallhammern
gabesineinigen Schmiedewerkstattenmanuell
betriebene Riemenfallnammer. Dersogenannte
Bar mit dem Gesenk und einem Gewicht von
etwa 30 kg wurde per Muskelkraft nach oben
gezogen (lose Rolle), an der hochsten Position
ausgeklinkt und fiel dann nach unten auf das
zu schmiedende Werkstuck. Beim Bau habe
ich mich an historische Vorbilder gehalten.

Pedalbohrmaschine

Weit vor der Elektrifizierung wurden in grol3e-
ren Werkstatten und Schmieden sogenannte
Pedalbohrmaschinen eingesetzt. Diese wurden,
wie auch der Riemenfallhammer, manuell
angetrieben. Die Pedalbohrmaschine wurde
mit den Fullen angetrieben, ahnlich einer
Nahmaschine. Fur einen guten Rundlauf der
Bohrmaschinewurden zwei Gesellen bendotigt.
Dieses Modell habe ich ebenfalls nach
historischem Vorbild gebaut. Eine ahnliche Va-
riante habeich auchinmeinemBauberichtzur
Miniaturwerkstattin
der MASCHINEN IM
MODELLBAU 3/2019
vorgestellt.

Kettenzug mit
| aufkatze

Ein Kettenzug mit
Laufkatze soll das
Bild einer gut aus-
gerUstetenSchmiede
erganzen.Wegender
fehlendentragenden
Wand indiesem Dio-

Aaschinen 3.22
im Modellbau

ramawurdederT-TrageraufeinerSaule
abgestutzt. Beim Bauwar die Anfertigung
der Kettenrader etwas aufwendig. Hier
habe ich einige Varianten versucht.

Bau der Maschinensage

Die geplante Maschinensage sollte
ursprunglich Uber eine Transmission
angetrieben werden. Flur eine Decken-
bzw. Wandtransmission fehlte einen
Deckenkonstruktionin diesemDiorama.
Also habe ich mich entschlossen die
Schmiedeindie beginnende Elektrifizie-
rung umdas Jahr 1910 zu verlegen. Das
Bestehen der Schmiedewerkstatt bleibt
aber um 1900.

FUr den elektrischen Antrieb habe
icheinen 12 Volt Miniaturgetriebemotor
1:50 mit Drehzahlregler verwendet. Der
Motorwurde in ein Gehause eingebaut.
Eine ahnliche Sage habe ich schon ein-
malinder MASCHINEN IM MODELLBAU
vorgestellt.

Der Riemenfallhammaer
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a Blick auf Gesenkplatte, Esse, Amboss

und Blasebalg

¥
>

.~ Das Modell der:
" Pedalbohr-

T,

N
2 = =

-

.# Die kleine

~ Rundbiegema-
schine

_F

Der Kettenzug mit
der Laufkatze &
‘ -

Diverse Werkzeuge und
Hilfsvorrichtungen

Zur Komplettierung der Werkstatt sind noch
diverse Vorrichtungen und Werkzeuge hin-
zugekommen. Unter anderem eine Dornhe-
belpresse, ein Nassschleifstein, eine kleine
Rundbiegemaschine, Gesenkplatte, sowie
Zangen und unterschiedlichste Hammer. Die
Anfertigung der Zangen war recht schwierig,
da sich diese nicht wie im Original schmieden
lieRen. Das Material war zu schwach, um eine
Rotglut zum ,Schmieden” zu behalten. Die
Zangen habe ich dann aus Flacheisenteilen
herausgearbeitet.

Mitder Entscheidung, das Diorama zu elektri-
fizierenhabeichaucheine Deckenbeleuchtung
aus eigens angefertigten Lampen installiert.

l

Die Sage wird von einem Elektromotor
angetrieben

Hammer und Zangen wurden zur Aus-
stattung angefertigt

Buchtipp

Weitere I|deen

fur historische

Werkstatten mit === o
Dampfbetriebene

Dampfbetrieb Werkstitten
al
beschreibt Volker S °de“

Koch in seinem Em
VTH-Fachbuch et .H'h
,Dampfbetriebe-

ne Werkstatten als Modell”(ArtNr31022956

zum Preisvon 34,90 € unter www.vth.de/
shop odertelefonischunter07221/508722.
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Der Aufbau sieht nach der mechanischen
Fertigstellung schon vielversprechend aus

CAD & CNC
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A

Fin Abenteuer mit —appy Fnd

Esgentweiter mitdem Abenteuer Umbau e‘ner DFEhmaSCh\ﬂe auf
CNCSteuerung -Teil 2

des CNC-Umbaus einer kleinen
Drehmaschine.

Ich habe drei Linearwagen eingesetzt, zwei
auf der Werkstuckseite und eins auf der
anderen Seite, damit jegliche Kippneigung
abgefangen wird. Den neuen Support habe
ich aus 10-mm-Aluplatten zusammenge-
schraubt. Solche Platten kann man auf Mals
undsauber gesagtfertig bestellen DerFlansch
fur die Spindelmutter der X-Achse wurde
wieder 3D-gedruckt. Das komplizierteste
Teil des ganzen Umbaus war sicherlich die
Festlagerbefestigung der X-Achsenspindel.
Da sonst keinerlei Befestigungsmoglichkeit
vorhanden war, wurde der Festlagerflansch
an den freien Enden der LinearfUhrungen
verschraubt. Zundchst befand sich die An-
bauposition des X-Achsenantriebs noch in
Richtung des Bedieners. Das habe ich spater
umgebaut, mit dem Motor nach hinten, weil
damit die Zuganglichkeit und die Sicht zum
Futter bzw. Werkstuck erheblich besser ist.

X-Achse und Z-Achse sind verbunden mit
einem 3D-Druckteil, dessen genaue Aus-
richtung fur eine reibungslose Bewegung
absolut wichtig ist. Da man beim Messen an
einervorhandenen Maschine nichtaufs 10tel

Aaschinen 3.22
im Modellbau

genau messen kann, habe ich die korrekte
Ausrichtung mit gedruckten 0,2 mm dicken
Beilag-Platten ausgerichtet.

Jetzt war der mechanische Umbau - vor-
erst - beendet und das Ergebnis sah viel-
versprechend aus. Beide Spindeln konnten
von Hand - natlrlich mit abgekoppelten
Schrittmotoren-ganzleicht bewegtwerden
und waren vollig spielfrei.

ZweiMikroschalterzur Begrenzung der
~ahrwege waren schnell angebracht. Ich
natte zuerst nur den Weg der Z-Achse in
Richtung Reitstock begrenzt und den Weg
derX-Achse nachvorneinRichtung Bediener.
Es zeigte sichaber spatestens nach derersten
Kollision mit dem Dreibackenfutter, dass auch
diese Richtung Uberwacht werden sollte.

Es zeigte sich weiter auch schon bei den
ersten Drehversuchen, dass an einigen
Stellen ein Schutz gegen herumfliegende
Spane notig ist. Die Spane haben nichts auf
den Spindeln und in den Spindelmuttern zu
suchen. Aullerdem liegt der Mikroschalter
der X-Achse an einer so exponierten Stelle,
sodass man dauernd versehentlich mit der
Hand die Steuerung stoppt. Auch da gehorte
eine Schutzkappe drauf. Das ist mit dem 3D-
Drucker schnell erledigt.

Eines der kompliziertesten Bauteile des
Umbaus war die Festlagerbefestigung
der X-Achse

Als Ersatz fur die ungeliebten Wechsel-
rader ist ein Impulsgeber (Encoder) notig,
der permanent die Drehposition des Dreh-
bankfutters misst. Der gibt 400 Impulse fur
jede Umdrehung an die Steuerung weiter.
Zum Anbau sind zwei Zahnriemenrader
notig, die naturlich auch aufden 3D-Drucker
entstanden sind. Da muss man keine Sorge
wegen der Haltbarkeit haben, da fast keine



36

CAD & CNC

Y ‘_1
i "...-".h‘ =
wil

Uberwachung der X-Achse mittels
Mikroschalter

Der Encoder ist an seinem Platz

Leistung zu Ubertragenist. Der Impulsgeber
dreht sich superleicht.

Die Steuerung der umgebauten Drehma-
schine hat als zentrales Teil - quasi als das
Gehirn -die bereits erwahnte Elektronik ELS
4 Pro von Rocketronics. Zu diesem intelli-
genten ,Kopt” gehort aber noch einiges an
zusatzlichen Teilen. Ich habe sie schematisch
in einem Blockschaltbild zusammengefasst.

Ichhabeallesineinemausweil3em Pertinax
selbstgefrasten Schaltkasten mitpassendem

Beispiel fur eine Bearbeitung

£
<
06&

Nullpunktg
speichern A/

F - __..-——-"!’ |

Hier ist der Umbau weitgehend abgeschlossen

Aussendrehen

N\

LUfter eingebaut. Auch die Spannungsver-
sorgung des Drehmaschinenantriebs lauft
durch diesen Kasten, sodass ich alles mit
einem einzigen Schalter ,schart” machen
kann. Wer es mochte, kann die meisten
und wesentlichen Elektro/Elektronikteile
auch von Rocketronics beziehen. Das stellt
sicher, dass auch alles zusammenpasst.
Da ich aber, bevor ich auf Rocketronics
aufmerksam wurde, mit dem Projekt mit
dem Ziel einer kompletten CNC Steuerung

Blockschaltbild der Steuerung

230 Volt - .'.

e — a

. » L
. - .

Motor
Hauptspindel —

1 ALFSSINDRE N

L)
13 00 13 00

i DO 1 UL s
b (M) O

Limit X

Aussendrehen

begonnen habe -aus heutiger Sicht deutlich
zU blauaugig - hatte ich die Schrittmotoren
und die Endstufen dafur bereits vorher in
Fernost gekauft. Ich muss allerdings eine
Warnungaussprechen, aus eigener leidvoller
Erfahrung: Wer so ein Projekt machen will,
sollte bei den Schrittmotorendstufen nicht
das Billigste kaufen. Die Dinger sehen zwar
genauso aus wie die,,Guten”von Leadshine,
aber sie funktionieren nicht!

DasHandbuch, das mitder ESL4 Prokommt,
ist perfekt! Man kann auch als Elektronik-
Halbwissender alles sofort funktionierend
zusammenbauen. Wer in der Lage ist, ein
Modell mitder notigen Fernsteuerung zusam-
men zu bauen, kommt mit dem Handbuch
klar. Zur Not darf man auch mal bei Louis
Schreyer anrufen, er hat meine Fragen ganz
geduldig beantwortet.

FUr die Inbetriebnahme habe ich mir viel
Zeit genommen und dabei schon ganz gut
die Funktionsweise der ELS4 kennen gelernt.
Das ist auch notig, da das Drehteil, das
hergestellt werden soll, fur die Steuerung
in einzelnen Schritten eingegeben werden
muss. Was heildt das?

TIBV10A

}° =

Innendrehen
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AUSSENDREHEN

= 020 Ap(x)= 0.20/ 0.01
Anzeige wahrend der Arbeit

Nehmen wir einmal die Zeichnung der
Propellernabe fur mein kleines 4-Takt-Projekt
als Beispiel. Die Basis ist ein Alu-Rohling mit
40 mm Durchmesser.

Als Erstes muss die Steuerung lernen, wo
das Werkstuck liegt. Es gibt keinen festen
Maschinennullpunkt. Jeder Bearbeitungsgang
startet von einem vorher festzulegenden
Nullpunkt, unabhangig bei jeder Achse. Das
hort sich zuerst vielleicht kompliziert an, ist
aber - einmal verstanden - ganz einfach. Man
fahrt - kratzt - als erstes die Stirnflache des
Rohlings an und speichert diesen Punkt als
Nullpunkt der Z-Achse ab.

Dann ,kratzt” man die Mantelflache an,
speichert diese Position als Nullpunkt der X-
Achse und uberdreht mit dieser Einstellung
mit den Handtasten einen kleinen Bereich,
damit der Durchmesser gemessen werden
kann. Von der Genauigkeit dieser Messung
hangt am Ende die Genauigkeit des fertigen
Drehteils ab.

Mittlerweile messeich nicht mehr miteinem
Messschieber, sondern nur noch - wegen
des viel einfacheren Handlings - mit einem
Messblgel. Der Messschieber verkantet sich
allzu oft und unbemerkt.

Die Propellernabe aus der Zeichnung soll
einen Fertigdurchmesser von 36 mm haben.
Der Alurohling hatander,angekratzten”Stelle
einengemessenen Durchmesservom39,9mm.

Das Einzige, was die ELS4 erwartet, ist die
Eingabe der abzudrehenden Lange ,ZP", hier
30 mm und die Eingabe des Durchmesserun-
terschieds vom ,.angekratzten” Rohling zum
Fertigdurchmesser ,XP“, hier 3,9 mm. Man
konnte auch den Radiusunterschied einge-
ben, aber dann musste man ja Kopfrechnen
konnen. Jetzt zweimal auf Start drtcken und
gemutlich zurtcklehnen. Den Rest machen
die Drehmaschine und die ELS 4 ganz alleine
und ganz perfekt.

Die Bearbeitungsmoglichkeitenmitder ELS4
sind enorm. Das reicht vom Auliendrehen,

FE‘I.-.E.' L]
bpe:

[

Mitdiesem QR-Code
gehtesdirektzuden
Zeichnungen und
Druckdateien
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Die fertigen ersten Teile

uber Innendrehen und alle erforderlichen
anderen Drehaufgaben bis zum Kegeldrehen
innen und aulden. Faszinierend fur mich ist
immer zuzusehen, wie von Geisterhand -ohne
Getriebe oder Wechselrader - ein perfektes
Gewinde geschnitten wird. Dabei vergisst
die ELS4 nie die Position von Z- und X-Achse
und auch nicht die exakte Winkelposition des
Drehbankfutters. So kann man nach dem Ge-
windedrehen auchdie Maschine anhalten, den

Meine kleine
Supportbohrmaschine

Mehr zum Thema CNC-Einsatz in der

Werkstatt

WeitereInfoszum DrehenundFrasen mit CNC-Unterstutzung
erhalten Sie im VTH-Fachbuch ,,CNC-Frasen und -Drehen

im Modellbau”. Erhaltlichim Shop unter www.vth.de unter

der Bestellnummer 3102256 zum Preis von 31,90 €
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Supportwegfahren undtestenwie strammdas
Gewinde ausgefallenist. Wenn notig stelltman
diezudrehende Gewindetiefe etwas nachund
startetden Drehvorgang erneut. Die Maschine
trifft das schon geschnittene Gewinde absolut
genau. Ich bin total begeistert!

Mittlerweile hat mich meine Begeisterung
schondazugebracht, einMagazinfur diediversen
Drehstahlhalterzubauenundauseinemalten
Elektroflugmotor eine Supportbohrmaschine.
Die Exaktheit der Winkelerkennung und der
Winkelanzeige pradestiniertdie Drehmaschine
auch als Teilapparat. Aber das wurde diesen
Bericht sprengen.

Alle Zeichnungen und Druckerdateien sind im
Downloadbereich der MASCHINEN IMMODELLBAU
unter www.vth.de/maschinen-im-modellbau/
downloads oder einfach (iber den abgedruckten
QR-Code zu finden. Die 3D-Dateien sind in der
ursprunglichen Fusion 360 Version als ,f3d” ge-
speichert und kénnen so bei Bedarf ganz einfach
auf andere MafSe angepasst werden.

Das Magazin fur
Drehstahle mit
Halter
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Dordt in Stoom 20.-21.Mai 2022

Viele Dampfbegeisterte fragen michjedes]ahr,obesaufunserem
Kontinent nicht irgendwo eine ahnliche Veranstaltung wie im
oeruhmtenenglischen Dorset gabe? Die meisten davon scheinen

Diese Veranstaltung findet jedoch nicht auf
einem Feld, Wiese oder Acker statt, sondern
zweijahrig direkt im Zentrum einer eng be-
bauten, pulsierenden Vorzeigehafenstadt.
Dies mitriesigen Anlagen, vielen Standplatzen
direkt an den Kais sowie einem vielgleisigen

Hauptbahnhofunddiversen Platzen, passender
Infrastruktur, den bunten Einkaufsstral3en-alles
zusammen im altgewachsenen historischen
Ambiente von Dordrecht.

eichte Berunhrungsangste mit dem britischen Linksverkenr und
der Fanre Frankreich-Grolsbritannien zu haben, manche furcnhten
eine Sprachbarriere und, und, und...

Aberesgiptfuradie Dampffreunde, diesich bislangnoch nichtuper
den Teich aufraffen konnten, in den nahen Niederlanden eine
annlich umfangreiche Grolsveranstaltung in einer fantastischen
Stadt! Und das in nur 200 km Entfernung von dem bekannten
Grenzort Venlo an der Autobahn!

FUr Leute die nicht gut zu Ful3 sind, gibt
es fur einen kleinen Obolus zum Ganztages-
tarif rundherum spezielle Busse Haltepunkt
Wijnhaven zu all den Sehenswurdigkeiten der
Dampf-GroRstadt Dordrecht, sowie den einzel-
nen Veranstaltungssparten, wie zum Beispiel
die Kleindampfmodellsektion Bahnhof etc.

Bereits am Freitagabend beginnt fur die
aktiven Spezialistenund andere Dampfkenner
das Happening mit einem grol3en Spektakel -

= -
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BUsso Hennecke

a Historischer Schlepper Hercules, 2008 noch
unter Dampfund entsprechenden Kraften!
Inzwischen zum Diesel konvertiert? Wer
bitte weil3 mehr dazu? Kommen Sie bitte
nach Dordrecht... fragen Sie dort einfach
nach und bitte das Ergebnis mir mitteilen.
DanebenderSchlepperVolharding, Bj 1954;
230 PS, erbaut auf der van de Velde Werft
in Zwolle, NL

besondersimBereichder Zusammenfltsse der
Strome und am Kaivon Dordrechts beruhmter
Merwekade. Ein Grol3teil der dampfangetrie-
benen Schiffe und Boote - einfach so alles was
Rang und Dampfnamen in den Niederlanden
hat-schippertstundenlang unter romantischer
Festbeleuchtung im Stand- oder Kriechgang
vorwarts. Begrul3t und bewundert von eini-
gen 10.000 Besuchern aus vielerlei Landern
im weiten Hafenbereich. Auch riesige Krane
vergreifen sich zum Beispiel mit ihren Schau-
feln am Wasser, heben blitzartig ein Maulvoll
in luftige HOohe - und lassen die Tonnen an
Wasser langsam wieder zurtck.

Ganz langsam nach Sonnenuntergang
findet dann alles sein naturliches Ende und
geht in den Bars, Gaststatten weiter - bis zum
frihen Morgen.

aschinen 3.27
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McLaren Modell-Stral3enlokomotive 1:2; zwei Zylinder doppeltge-
kropfte (DCC) Verbundmaschine; drei Gange; echte 2.500 kg; nach
einemder grof3ten und gewichtigsten Vorbilder! Das erste Modell
wurde von einem Englander wahrend seiner zweijahrigen Gast-
arbeiterzeit gebaut. Jeweils ein halbes Jahr Vollzeit in Australien
arbeiten-unddieandere Halfte ausgeruht(?)zu Hause sehrfleilig
ander Maschinezaubern; nachzweierfolgreichen Halbjahren war
die Maschine fertig, allerdings noch unlackiert in Dorset

Wer alles von einem der vielen Lokalen
mit Blick auf das Spektakel und Auliensitz-
moglichkeit geniellen mochte, dem sei ein
gutes Timing - weit vorher und maglichst
frah - allerwarmstens angeraten.

Obwohl die Veranstaltung fur die meisten
erst am Samstag beginnt, sind natlrlich am
Freitagabend auch schon viele grol3e und
kleinere StralSendampfer plus naturlich dieim
Hafen liegenden Schiffe alleauch unter Dampf
zu bewundern. Ein Fahren unter Dampf kann
man zu diesen Spitzenzeiten allerdings fast
total vergessen.

Die beiden Hauptschautage Samstag und
Sonntagbeginnenfur die aktiven Dampffreunde
recht frah. Bis etwa 10 Uhr vormittags wird
angeheizt und dann veranstaltergeleitet per
langem dampfenden Korso vom nachtlichen
Schlaf- und Parkplatz Gber Brucken und Stra-
3en gemeinsam in den Hafen gedampft. Eine
ausgezeichnete Gelegenheitflrdie Fotografen,
die eindrucksvolle Fotos aller Stralienmaschi-
nen mit historischem Hintergrund suchen.

i —— s—

Das mietbare Pieter
Boele Dampfflagg-
schiff der zweijahri-
gen Veranstaltung
in Dordrecht; ein
SchlepperBj.1893in
NL; bis 1969 auf dem
Rhein, danach von
den Schubschiffen
verdrangt

Einfach mit der Kamera stehenbleiben - ein
jeder kommt vorbei!

Samstag- und Sonntagfruh gibt es ein wohl
ausgestattetes LunchpaketfurdieTeilnehmer.
Und Samstagabend findet das opulente Gra-
tisdinner fur sie auf einem reservierten Schiff
statt. So war es zumindest in den 30 Jahren
meiner aktiven Teilnahme.

Wahrend derVeranstaltunggibtes naturlich
fur die Besucher und Strallendampfer die
Moglichkeitauch mal einenTornin diewenige
hundert Meter entfernte Ful3gangerzone und
Einkaufscity, zum Shoppen, Schauen, Essen
oder Umherdampfen zu nutzen. Kettenladen
sind gottseidank in Dordrecht die absolute,
seltene Ausnahme!

Die Gesamtveranstaltungendetamspaten
Sonntagnachmittag miteiner gemeinsamen
Abschiedsparade und Allgemeinschau.
Danach geht es wieder langsam mit einer
lockeren gemeinsamen Ruckfahrt Gber die
Wege und offentlichen Stral3en hin zum
Ausgangsplatz.

Kleiner Blick in das Modell-
bauzelt. Da die Niederlande
als Schiffbauzentrum sich
einen guten, groRen Na-
men gemacht haben, liegt
der Schwerpunkt bei den
Tischmodellen ganz na-
turlichbeidenFahrzeu-
gen auf dem Wasser
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a Burrell Showmans StraRenlokomotive
von 1921; Nr 3878; Kennz: BT3997; Name:
Excelsior; zwei Zylinder Verbundmaschine;
DCC; 6 NHP; drei Gange; angereist aus der
Scarborough Fair Collectionim hohen Nor-
den von GrofRbritannien
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Vorn Seitenansicht der Pat Collins Maschine Burrell Showmansengi- Hier nochmalsdie Burrell 3865 von Pat mitderrechtenSeiteundihrer
ne DH 2507 von 1920; DCC; 8 NHP (ein New Horse Power entspricht historischen Flottennummer 1 von den Gondola Works in Walsall
etwa sieben PS); Pat Collins ist ein auf der Insel wohl bekannter und
dampfaktiver Fan wie ich seit 1990 Dordrecht!

Vor dem bheruhmten Muss-Ecklokal und Tapasbar ,de Vlak” AnfahrtamfruhenMorgenzum AusstellungshereichamHafen.Dabeli
(die Flagge), Ecke Kuipershaven/Wolwevershaven, wosichzwei z. B. ein niederlandisches Foster Modell; MaRRstab 1:3; zwei Gange;
Kanale der Ausstellung treffen. Und der historische Kesselbau- wegen des besonders zugangsfreiliegenden Maschinenaufbaus und
betrieb ). Straatmann ist dochimmer ein herzwarmendes Foto seiner Kraft, sehr beliebt und als solides Erstmodell mehr als dauer-
mit entsprechendem Getrank! Oder? haft ein ganzes dampferlebenlang empfehlenswert!

= £ 2008:dieersten StraBendampfmodellein der Regel am Kai; allesamt aus Deutsch-

" |and. Vorherrschender MaB3stab 1:3; von hinten: K.E. Ferdinand mit seiner ultra-
- gepflegten Burrell; meine planméaRig Ende 2018 nach NL verkaufte 1:2 Burrell
Devonshire; Reinhard Hampel mit seiner Garrett 1:3 Single; Gunter Kossmann
mit seiner fantastischen 1:4 McLaren 2 Zylinder Stral3enlokomotive, die lange
in den NL echtdampft, sowie Alex Dudda mit seiner 1:3 Burrell Kirmesmaschine
zu Beginn des Treffens in Dordrecht
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Kurveneintrittsfahrt des niederlandischenbulliggroR geratenen
DCCStraBenlokomotivmodelis Burrell 1:2; mit angekoppelter
Komplettwerkstattincl. Schweil3geratund geraumigemoriginal
Wohnwagen! Weitere Besonderheit: Zwischen den Hornplat-
ten dampfwerkelt ein potent-verlasslicher Stromgenerator
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Zweibaugleiche DampfPKWsvon Stanley mit originalen Kennzeichen; beide nachgebaut
vom leider viel zu frih verstorbenen Steve Baldock, der auch die Firma,,Steam Traction
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Works" mitdenzusammensetzfertigen kompletten Grof3bauatzenvonverschiedensten
Dampfmodellen in mehreren Mal3staben in England herstellt und weltweit vertreibt

Und wer meinen Mitdampfsklaven Udo
Fischer noch mal in Aktion erleben will, findet
diesnaturlichauchwiederaufdem 2022 Poster
von Dordrecht, wo er nun seit 2010 ununter-
brochen dem Nachwuchs geduldig wie immer
den Straldendampftraktor Feflosorgsamerklart.

Und wie ist es nun mit dem Vergleich
zwischen Dordrecht und Dorset? Dorset ist
sicherlich die weltgrolste Dampfveranstaltung
-insbesondere mit allen inren Nebenzweigen
wie: Riesenflohmarkt, Fahrzeugen aller Kate-
gorien, Handwerkszelten, usw.

Dordrecht hat jedoch andere nennens-
und liebenswerte extreme Besonderheiten,
beispielsweise das bereits beschriebene Ge-
schehenimhistorischen Hafenund dernahen
Innenstadt. Dazuausgezeichnete Einkaufs-und
Flaniermoglichkeiten. Und einen lehmigen

Aaschinen 3.22
im Modellbau

Untergrund, der bei Regen die Gummistiefel
von den FuBen zieht - wie in Dorset - vermisst
sicherinden Niederlandenauchfast niemand.
Dazu kommen kurze Wege zu den Parkmog-
lichkeiten, eintrittsfreie Zugange, offentliche
Verkehrsmittel stadtnah zum Bahnhof, der
Kleinmodelldampfbereich, gunstige Busver-
kehre auch per Schiff auf dem Wasser sowie
umfassende Hafenrundfahrten.
Am Bahnhof gibt es eine grolie
und die sehr aktive An- und Abfahrt
sowie Ausstellung der Lokomotiven
und Eisenbahnen in Normalspur.
Undnichtzuvergessen, die ortliche
NaheohneSeereiseund Linksverkehr.
Bitte jedoch vor |hrer Anreise si-
cherheitshalber gegebenenfalls auf
Coronahinweise im Internet achten.

TECHNIK-REPORIT
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Blick auf den niederlandischen Zwei-Zylinder-
Dampfschlepper Nordzee ex D; Antrieb Blohm &
Voss; 71 Tonnen; 320 PS; gebaut 1929 von Janssen
und Schmilinsky in Hamburg, gesehen mehrfach
als Gast auf den Dampftreffen in Koblenz und
Duisburg, dahinter die Zugbruckenverbindung
der Kais Kuipers- und Wolwevershaven

Termine

Dordt in Stoom
20.-21.Mai 2022
dordtinstoom.nl/deutsch/

Great Dorset Steam Fair
25.- 29 August
www.gdsf.co.uk
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Macn dein Hobby zum Beruf

Starte deine Modellbau-Karriere beim VTH

“'"

So sieht Ausbildung auf Augenhohe
aus: Die zweiAuszubildenden fiir Biiro-
management Melissa Janzen (links) und
Sarah Gern mit Susanne Peter, Assi-
stentinder Geschaftsfuhrung(rechts).

Du bist technisch-affin, Texten ist genau dein Ding und du willst den Entstehungsprozess deiner
Lieplings-Modellbauzeitschrift hautnan miterleben und mitgestalten? Oder du suchst Buroma-
nagement, das alles andere als langweilig ist, hast genau das richtige Gefuhl fur kreative Layouts
und Marketing-Kampagnen, die im Kopf bleiben? Dann bist du genau richtig bei uns - dem

fuhrenden Fachverlag tr Modellbau!

Beruf(ung)

Wie fur alle Mitarbeiter beim Verlag fur Technik und Handwerk neue
Medien ist vor allem bei unseren Redakteuren ihre Arbeit mehr Be-
rufung als Beruf. Und gerade deshalb gehort fur uns die Ausbildung
von qualifizierten Nachwuchs-Redakteuren, zu einem wichtigen
Baustein einer zukunftsgerichteten Verlagsaufstellung. Mit einem
zweijahrigen Volontariat mochten wir jungen Menschen das wichtige

Unsere Mediengestaltungs-
Azubis lernen den kom-
pletten Druckablauf

In einem einwochigen
Praktikum direkt

bei unserer Partner-
druckerei kennen.

Know-how eines Redakteurs im Modellbau mit auf den Weg geben
sowie langfristige berufliche Perspektiven bieten. Neben der Arbeit
im und am Hobby warten spannende und vielseitige Aufgabenfelder,
eigenverantwortliches Projektmanagement, attraktive Entwicklungs-
perspektivensowie flache Hierarchienund Teamwork auf Augenhohe.
Daruber hinaus wird das zweijahrige Volontariat durch umfangreiche
Weiterbildungs-und Schulungskurse durch die Burda Journalistenschule
in Offenburg abgerundet.

Auf Augenhohe

Sosiehtmoderne Ausbildungaus: Eigene Projekte, flache Hierarchien,
Eigenverantwortung, kurze Entscheidungswege und eine person-
liche Ansprache auf Augenhohe. Und das alles in einer familiaren
Atmosphare, in einem modernen Buro, mit Gratis-Getranken und
sogar einer Mitgliedschaft im Fitness-Studio. Nicht zu vergessen die
Team-Ausfluge, Vortrage, Workshops, Lehrer-Schuler-Fliegen auf
dem Flugplatz oder entspanntes Grillen. Ja, arbeiten kann schon
sein und Freude machen! Das gibt's wirklich - bei uns im Verlag fur
Technik und Handwerk.

aschinen 3.27
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Kreatives Layout

Seit 2021 bilden wir sogar in der Mediengestaltung aus. Zu den
spannenden Aufgaben gehoren Buch- und Zeitschriften-Layouts,
Social-Media-Designs, die Gestaltung von Eigen- und Fremdanzeigen,
Newsletter oder Banner fur virtuelle Messestande. Zum Arbeitswerk-
zeug gehoren alle modernen Layout-Programme - wie die gesamte
Adobe-Palette von Photoshop uber InDesign bis hin zum Videoschnitt
In Premiere. Im ersten Ausbildungsjahr gehort sogar ein Praktikum in
unserer Hausdruckerei dazu, um alle Druckablaufe und Produktions- & AL i
stationen kennenzulernen. Auch so kann Arbelten B2 ;

~ beim VTH aussehen e
Modernes Marketing i) geBliEren o

—Lehrer- Schuler-Fllegen 2 S

Die Verlags- und Zeitschriftenwelt ist im Umbruch - eine Herausfor- darf jeder mal selbst '"v-f'__r&.‘ 4
derung, die wir auch beim Marketing gerne annehmen: Wir bespielen Hand ans Modell Iegen Jf ,,
alle digitalen Medien und erarbeiten Marketing-Konzepte, die auf der ‘wie hler auf dem Blld :z,.;‘w
Hohe der Zeit sind. Dazu gehoren Social-Media-Beitrage, Newsletter, Marketlng-Student it
Eigenanzeigen, Flyer,aberauch klassische Messe-Auftritte. Lernenkann Alexander Cha plar
man das alles bei uns im Haus, mit einem dualen Bachelor-Studium (zwelter von Ilnks)
in Business Administration mit der Vertiefung Marketingkommunika- e S i st
tion und Digitale Medien. Oder bei einer Ausbildung zum Kaufmann/
Kauffrau fur Marketingkommunikation.

b '.-r'.. -
.r"j_"'r ’P"- ‘...'-l{_ : r
i

BUromanagement neu gedacht

Momentan habenwirvier Azubis fur Buromanagementinverschiedenen
Lehrjahren: Ob in der Redaktions-Assistenz, im Vertrieb und Abo-
Service, im Shop-und Lagermanagement, im Marketing oder direkt in
der Assistenz der Geschaftsfuhrung - in dieser Ausbildung ist kein Tag
wie der andere. Unsere Burokaufleute lernen alle Verlagsabteilungen
kennen, konnen mitgestalten und ihre Starken einbringen. Auch Text-
arbeit, Social-Media-Postings und kreative Newsletter-Formate gehoren
dazu. Darum sind sie nach ihrer Ausbildung echte Allround-Talente.

e

Sowohl Teamworkauf Augenhohe undalsauch
eigenverantwortliche Projektarbeiten sind
wichtige Bestandteile allerAusbildungswege
beim VTH neue Medien.

Lust bekommen?

Duwillstunser Teamkennenlernenund
auch dazu gehoren? Dann schau Dir
dasVTH-Jubildaumsvideo anund bewirb
Dich gleich unter www.vth.de/karriere

Unsere Azubis sind auch auBer- Nagelneu und Ende 2020 frisch
halb der Verlagsraume ein gutes _ | bezogen: Die gro3en und offenen
Team wie hier beim gemein- 1 T e R Arbeitsplatze ermaglichen eine
samen Grill-Event im Sommer. n e % entspannte und ideenreiche

Arbeitsatmosphare.
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JF =
"

Aaschinen 3.22
im Modellbau



TECHNIK-REPORIT

ELEKTRIK

Nachgefrag

Die Frasspindeln von AMB werden in
zahlreichenverschiedenenVersionen
gefertigt, hier einige Beispiele:

AMB 530 FM

AMB 1050 FME-1
=

1050 FME-W DI ER16

1400 FME-P DI ER20

Die AMB-ELEKTRIK GmbH ubernahm 2018 im
MaieinenTeil der ehemaligen Produktion der
KRESS-elektrik GmbH & Co. KG aus der Insol-
venz. EinengerKreisvon Mitarbeiterinnenund
Mitarbeiternkonnte Ubernommenwerden. Der
Standortaufdem Gelandevonehemals Kress
in Bisingen blieb erhalten. Produziert werden
seitdemvor Ort Frasmotoren, Bohrmaschinen,
Winkelschleifer und viele Sondergerate.

Insbesondere Frasmotoren, meist als
Frasspindeln bezeichnet, sind Kernprodukte
der jungen Firma. Eine enorme Auswahl an
Geraten fur nahezu alle Anwenderwunsche
wurde seit Mitte 2018 aufgebaut.

Aus ursprunglich 6 Grundmodellen sind
inzwischen Uber 15 Frasmotoren entwickelt
worden - darunter Modelle mit digitaler An-
steuermoglichkeit, wie auch Gerate mit Werk-
zeugwechselsystem furraschen Frasertausch.
Zahltmandie Ausfuhrungenfurverschiedene
Ausgangsspannungen wie z.B. 110 V hinzu,
sind es weitaus mehr Modelle.Das Programm
der Frasmotoren deckt eine Bandbreite von
530 bis 1.400 Watt ab und Drehzahlbereiche
von 3.500 - 29.000 U/min.

Nahezu unbegrenzte Einsatzmoglichkeiten
zeichnendie Spindelnaus. Ob Kunststoff, GFK,
Holz, Aluminium, Messing - es gibt kaum Grenzen
bezuglich des zu bearbeitenden Materiales.

Hobbyisten, Semiprofessionelle und auch
Profis mit dem Anspruch auf Serienfertigung
wissen die Qualitat von AMB-ELEKTRIK zu
schatzen. Wie kreativ und vielfaltig die Ge-
rate eingesetzt werden, sient man u.a. auf

AMB-ELEKTRIK
M Portrait

dem Youtube-Kanal von AMB-ELEKTRIK. Der
abgedruckte QR-Code fuhrt direkt dorthin. Im
YT-Kanal gibt es eine ,kreative Ecke” (Playlist
,KREATIV"), auf der tolle und ideenreiche
Einsatzmoglichkeiten gezeigt werden. Dieser
Bereich wird standig erweitert.

Kundenausaller Weltsetzendie Frasmotoren
fUrunterschiedlichste Anwendungen ein: Zum
Beispielim Prototypenbau, Instrumentenbau,
Platinenfertigung, Formenbau, Herstellung
von Spielzeugen, Erstellung von Schautafeln
und Amuletten, Brillen-Manufaktur, kreative
Geschenke, Architektenmodelle und naturlich
im Modellbau.

Die beiden operativen Geschaftsfihrerund
Mitinhaber Ulrich Adam und Marc Beutelspa-
chersind beide seit ca. dreiJahrzehnten in der
Werkzeugbranche zuhause und haben Augen
und Ohren stets sehr nahe am Anwender.

.Nur der Dialog mit der Praxis bringt uns
voran und fuhrt zu Verbesserungen und auch
neuen Produkten”, so lautet der einhellige
Tenor der Firmenfuhrer. Dabei durfen sie auf
ein kleines, erfahrenes und flexibles Team
zuruckgreifen, das u.a. Basis fur den Erfolg ist
- und das beide inden hochsten Tonen loben.

Weiterer, wichtiger Baustein fur die sehr
positive Firmenentwicklung seit 2018 ist der
Fokus auf die eigene Herstellung bzw. auf
.Made in Germany - Zollernalb”. Dies spiegelt
sich auch im ,Co-Logo” von AMB-ELEKTRIK
wieder, dass im Abspann vieler Videos auf
dem Youtube-Kanal zu sehen ist.

Logistik- und Transportkosten sind in den

aschinen 3.2/
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MADE IN GERMANY - ZOLLERNALB

Da weil? man wo es herkommt - AMB-ELEKTRIK ist stolz auf seinen

Produktionsstandort

k in die Produktion
AMB-ELEKTRIK

letzten Monaten undJahrenenorm gestiegen.
Nur oberflachlich betrachtet sind Produkte aus
Fernostgunstiger. Mit Blickaufs Detailund unter
Berucksichtigung der gesamten Wertschop-
fungskette ist der Bezug von Komponenten in
Europa beziehungsweise in Deutschland auf
absolut wettbewerbsfahigem Niveau.
SWenn man verlassliche Qualitat und
Termintreue bieten mochte, muss man sich
fragenwie mandasdauerhaftumsetzenkann.
Aulderdemist es doch ein Stuck weitauch eine
Frage der Ehrlichkeit und des Charakters.
Man spricht von Klimaschutz und davon, wo

Aaschinen 3.22
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Steuergelder hinflieRen und kauft dann ,far
away" - das passt schlicht und einfach nicht
richtigzusammen.” ist eine der Kernaussagen
beider Geschaftsfuhrer.

Als die AMB-ELEKTRIK GmbH Produktions-
teile Ubernahm, dauerte es nur ca. 14 Tage bis
Maschinenund Anlagen aufdem Firmengelande
an Ort und Stelle des zukunftigen Einsatzes
standenund schonwieder produziert werden
konnte. Glucklicherweise waren die Immobi-
lien und das Areal in Bisingen fruher schon
von Kress getrennt worden und nicht Teil der
Insolvenzmasse.

TECHNIK-REPORIT

In Windeseile wurde eine lauffahige EDV
installiert und es konnte fakturiert werden.

Waren die Kress-Gerate fruher grau-rot, so
erstrahlen die Gerate von AMB-ELEKTRIK seit-
herin schwarz, untermalt vom rot-schwarzen
Firmeniogo.

Die Farbe ist neutral und passt damit im-
mer auch sehr gutzu den unterschiedlichsten
stationaren Geraten und Anwendungen. Seit
Ubernahme wurden die Gerate optimiertund
deren Produktionsprozess modernisiert und
dort, wo notig, angepasst.

In den letzten 3% Jahren wurde auch viel in
die Optimierung und Erneuerung der Maschi-
nen und Anlagen investiert. Dabei war es von

;Ju

e

grolBem Vorteil, dass Kress eine Produktion
auf modernem Stand mit hohem Automati-
sierungsgrad aufgebaut hatte. So findet die
gesamte Motorenproduktion unter eigenem
Dach statt - mit Pressen und Wickeln der
Anker und einer Statoren-Fertigungsstral3e,
die fertig beschriftete Statoren wie von Geis-
terhand in kurzer Durchlaufzeit und grolSer
Prazision herstellt.

Die Firmenkonstellation mitder CM-Gruppe
als Hauptgesellschafter(das,M“in AMB)veran-
kert Entwicklungs-und Produktionskompetenz
im Bereich Elektronik im eigenen Haus. ,CM”
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Fertigung der Statoren

. . /By
Montage der Kohleburstenhalter mit Blirsten

ist am gleichen Standort in Bisingen
mit ca. 100 Mitarbeitern nur einen
Steinwurf entfernt. Nur dadurch ist
es moglich, auf Kundenwinsche in
nahezu allen Belangen einzugehen
und diese auch zeitnah mit dem
notigen Wissen umzusetzen.

Mussendie,Grol3en”Anbieterinder
Elektrogeratebranche Serienauftrage
unter 1.000 Stuck pro Jahr meist aus
GrundenderWirtschaftlichkeitund zu
anger Entwicklungszeitenablehnen,
istdies eine, der”Starken derjungen
und aufstrebenden Firma.

Wenn man mit Ulrich Adam und
Marc Beutelspacher spricht, dann
begeistertdas aktive und dynamische
Unternehmertum, das beide deutlich
vermitteln. Aulerdemsind die beiden
nach eigener Aussage schon auchin
positivem Sinne ,bissel verruckt”.

Anstelle von Geschenken an die
Geschaftspartnerund Kundengibtes
zuWeihnachtenimmer einspezielles
Video, indem-naturlich-dieeigenen
Frasmotoren immer die Hauptrolle
spielen. ,Geschenke geraten in Ver-
gessenheit - bewegte Bilder und
Geschichteneigentlich nie”, sagendie
beiden oscarverdachtigen Darsteller
lachelnd. Zum letzten Werk kommen

Sie auch uber den abgedruckten
QR-Code.
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Fckdaten
AMB-ELEKTRIK

* Grundung: Mai 2018

+ Gesellschafter: Ulrich Adam -
CM Management GmbH -
Marc Beutelspacher

+ Mitarbeiter: 15

« Umsatz. 2021 ca. Mio. € 2,3

» Weltweiter Vertrieb...

» Kundengruppen:

Baugruppenmontage
- Hersteller und -Vertreiber STUpPp 8
von CNC-Portalfrasen . . _
- Endkunden/Nutzer von SurfUpps/Webselten. :OU;Ube' " ur;dchlzrder e
CNC-Portalfrasen www.amb-elektrik.de www.cm-gruppe.eu SE et ik otie s et

. ,amb-elektrik” Weihnachts-Video
- Werkzeughandler

- GrolBhandler

In Grosselfingen bei Bisingen
verkauft die Firma Maximum
Werkzeughandel Gerate von
AMB-ELEKTRIK

Anzeige

Unsere Bauplan-Auswahl!

V-12-Stirlingmotor Stirling-Motor mit Rhombentriebwerk ~ Miniatur-DampFfmaschine ,,Micha" Old Smoky

ArtNr: 3203029 « Preis: 34,99 € ArtNr: 3203014 ¢ Preis: 19,00 € ArtNr: 3203018 « Preis: 19,99 € ArtNr: 3203040 ¢ Preis: 29,99 €

Dampfkessel ' Elmers Trilogie Vierzylinder-Dampfmaschine StolAmaschine BK 65
ArtNr: 3203025 ¢ Preis: 52,99 € ArtNr: 3203062 ¢ Preis: 12,95 € ArtNr: 3203032 ¢ Preis: 14,99 € ArtNr: 3203041 « Preis: 34,99 €

Jetzt bestellen!

E - o o ~ vih
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| Bauplan Pferdekopfpumpe -
NiCKENAE Fiini st
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Andre Neumann

Neben der Forderung von Erdél werden die
Gestangetiefpumpenauch zur Férderungvon
Sole und Heilwassern eingesetzt.

Die Gestangetiefpumpensind eine Erfindung
ausden 1920erJahren. Als Erfinder gilt Walter
W. Trout (1900-1971), der mit seiner Firma

Eine Original-PumpeinTexas
(Quelle: T. Bolten, 02/2020
Texas, Damon)

Forderung |

,Pterdekoptpumpe” werden die Gestangetiefpumpen genannt,
die wegen ihres Aussehens und ihrer Bewegung auch Nickesel
oder Nicker genannt werden. Der eigentliche Pumpmechanis-
mus, ein Kolben mit Ruckschlagventil, befindet sich in einem
eigenen Rohrstrang tief im Bohrloch. Der Kolben wird mittels
einer Stange von einem an der Erdoberflache befindlichen Pum-
penbock in eine kontinuierliche Auf- und Abbewegung versetzt.
Dieswirddurch densogenannten Pferdekopf bewerkstelligt. Der
Pumpenbock besteht aus einem Balken, an dem am Ende ein
Kreisbogensegments sitzt. Dortist ein Stahlseil- oder Kettenpaar
angeklemmt, das stets Zug aber nie Druck auf die Stange ausubt.
JenachPumpenbauartund-grolie betragtder Arbeitshub einbis
funf Meter. Pro Minute sind zweieinhalb bis zwolf HUbe ublich.

Lutkin Foundry and Ma-
chine Company zunachst
im Sagemuhlengewerbe
tatig war. Als im Jahr 1923
derPrasidentder Humble Oil
and Refining Company und
spatere GouverneurvonTexas,
Ross S. Sterling, Trout zu einer
Diskussion uber Forderprob-

leme bei Olfeldern mit niedrigem
Lagerstattendruck einlud, nahm
TroutdenAuftragan, mittelsseiner
Holzkonstruktionen eine Methode
zu entwickeln, um eine derartige
Forderung wirtschaftlich gestalten
zu konnen. Nach einigen zunachst
erfolglosen Versuchen meldete er
dann im Jahr 1925 einen funktio-
nierenden Prototyp zum Patentan.
In Deutschland werden seit den
1940er Jahren derartige Pumpen
zur Erdolforderung eingesetzt.
Heute stehen ca. 1.400 dieser Anlagen in
Deutschland.
Der Pumpmechanismus selber befindet
sich in einem Kolben mit Rlckschlagventilen
im Bohrloch in der Nahe der olfuhrenden
Schicht. (Quelle https://de.wikipedia.org/
wiki/Tiefpumpe)

aschinen 3.27
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Das Modell

Das vorgestellte Modell basiert auf einem
Entwurf von Brian Rupnow. Dabei wird der
oberirdische Teil einer Gestangetiefpumpe
realisiert. Die eigentliche Pumpe befindet sich
in der Realitat in Fordertiefen bis zu 2.500 m.
Das Modell ist aus Messing und Alumi-
nium gefertigt. Als Antrieb wird ein kleiner
Elektromotor mit Getriebe verwendet. Solche
MotorenwerdenzumTeilimInternetpreiswert
angeboten.Essind aberauch Losungen mittels
externer Antriebsmaschinen, z.B. Dampfma-
schinenmit Getriebeuntersetzung, denkbar.
Das Maschinenbett, der Beam mit
dem,Pferdekopf”, dasAntriebschassis
und dasAntriebsradsind aus
Aluminium. Gerustunddie
Gegengewichte,sowiedas
Pleuel, sind aus Messing.
Die Wellen, Stutzen und
Schraubensind aus Stahl.

Maschinenbett

Das Maschinenbettistaus 6-mm-Aluminium
gefertigt. Die Bohrungenwerden nach Zeich-
nung erstellt und die Gewinde geschnitten.,

Die Oberflachen werden anschlieliend mit
feinem Schmirgelpapier geschliffen.
Stutzen

Die Stutzen werden aus 8-mm-Stahl gedreht
und die Befestigungsbohrungen mit M3-
Gewinde versehen.

Balken

Der Balken ist aus 5-mm-Aluminium. Die
Aul3enkonturwird nachZeichnung ausgesagt
und zur Aufnahme des Beams ein 6-mm-Schlitz
in den Balken gefrast. AnschlielSend werden
die Bohrungen erstellt, die M2-Gewinde ge-

Aaschinen 3.2?2
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Ubersicht Einzelteile

schnitten und die Oberflache feingeschliffen.
Maschinenrahmen

Aus Rahmenteil 1 und 2 wird die Basis fur
die Antriebseinheit gefertigt. Die Teile sind
aus 6-mm-Aluminium. Rahmenteil 2 wird
zwei Mal benotigt. In die 8-mm-Bohrung des
Rahmenteils 2werden spater die Wellenlager
eingepresst.

Wellenlager

Die Wellenlagerwerden aus 10-mm.Messing
oder Bronze gedreht, die Lagerbohrung mit
4,8 mm gebohrt und auf 5 mm aufgerieben.
Ein leichter Lauf der Achse ist notwendig.
Pleuel

Der Pleuel wird aus Messing 64x6x2 mm
hergestellt. Die Lagerbuchse ist aus 6-mm-
Rundmessing undwird an den Pleuelangelotet.
An der anderen Seite des Pleuelswerden die
zwei Befestigungsbohrungen eingebracht.
Gegengewicht

Das Gegengewichtbestehtaus 6-mm-Messing.
Zur Fixierung wird an der Oberseite eine
Bohrung mit M2-Gewinde eingebracht.
Im unteren Teil wird eine 3-mm-Bohrung
eingebracht, in die spater die Lagerbolzen
eingepresst werden.

Beamhead

Der Beamhead wird aus 10-mm-Aluminium
gefertigt. Zunachst wird die Aulienkontur
ausgesagt oder gefrast. Anschlieffend werden
die Bohrungen erstellt und die M2-Gewinde
geschnitten. Die FUhrung fur die Antriebs-
schnurewird miteinem 2-mm-Fraser erstellt.
Um der Rundung der Aulienform folgen zu
konnen, werden zunachst Segmente der
Auldenkontur folgend gefrast. Anschliel3end
wird die Nut mittels einer Schltsselfeile oder
der Kante von gefaltetem Schleifpapier in
Form gebracht, damit die Antriebsschnure
sauber gefuhrt werden kdnnen.

MODELLE
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Blick auf den kleinen Elektromotor

Fur die Verbindung von Beamhead mit
dem Beamwird ein Stift aus 2-mm-Silberstahl
gefertigt. Beide Teile werden durch den Stift
fixiert und mit Klebstoff verbunden.

Beam

Der Beam wird aus 105x10x6-mm-Aluminium
nachZeichnunghergestellt. DasEnde desBeam
erhalt eine Abrundung mit einem Radius von
5mm. Esist daraufzu achten, dass der Beam
sichimSchlitzdes Balkens leichtdrehenkann.
Beamlager Gerust

Das Beamlager ist aus Messing gefertigt
und besteht aus den Teilen Lagerbuchse
und Befestigungsplatte. Die beiden Teile
werden verlotet. Die Lagerbohrung wird auf
4,7 mm gebohrt und anschliel3end auf 5 mm
aufgerieben.

Der Beambolzen ist aus Stahl gedreht.
Mit der Beammutter wird der Bolzen gegen
Herausfallen gesichert.

Beamlager

Das Beamlager wird nach Zeichnung aus
Messing gefertigt. Die 5-mm-Lagerbohrungen
werden 4,7 mm gebohrt und auf 5 mm auf-
gerieben.

Pumpenwelle

Die Pumpenwelle wird aus 4-mm-Rundstahl
nach Zeichnung gefertigt.

Pumpenkopf, Gegengewicht

Der Pumpenkopf und das Gegengewicht
werden aus Stahl nach Zeichnung gefertigt.
Pumpenwellenlager

Das Pumpenwellenlager ist aus 10-mm-
Rundmessing gefertigt. Zunachst wird die
Auldenkontur gedrehtund anschlieliend wird
eine 3,7-mm-Bohrung erstellt und auf 4 mm
aufgerieben.

Riemenrad

Das Riemenrad wir aus 40-mm-Aluminium
hergestellt. Die Befestigung erfolgt mittels

einer Madenschraube auf der Antriebswelle.
Das Schwungrad erhalt eine Nut auf dem
Auldenrand zur Aufnahme des Antriebsrie-
mens. Als Antriebsriemen wird ein weicher
Gummiriemen verwendet.

Beamgerust

Das Gerustwird aus 7x2-mm-Messingflachprofil
hergestellt. Wenn dieses nichtzurVerfugung
steht, kann mansich auch auseinem 10x2-mm-
Messing-Flachmaterial entsprechende Streifen
zuschneiden. Das lasst sich mittels einer
Minikreissage leicht durchfuhren.

Um das Aussehen von Ketten zu erzielen,
wurden die Schnure mit einem Filzstift
schwarz gefarbt.,

FUur das abgebildete Modell wurde ein
kleiner 12-V-Gleichstrommotor mit Un-
tersetzungsgetriebe, Drehzahl 30 U/min,
eingesetzt. Die Befestigung des Motors ist
individuell zu erstellen.

Einleichter Laufaller beweglichen Teileist
fur einen authentischen Bewegungsablauf
notwendig.

VTH-Bauplan Pferdekopfpumpe, e

Art.-Nr 3203068

Den Bauplan Pferdekopfpumpe mit 18 Blatt
DINA4konnen Siezum Preisvon 19,90 € direkt ——
beimVTH beziehen. Bestellungenim Shop unter
www.vth.de, service@vth.de oder unter
07221/5087-22.
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Die einzelnen Teile werden dann zusam-
mengelotet. Dabei ist es vorteilhaft, wenn
man die Aullenteile hartlotet und die Ver-
bindungen dazwischenweichlotet. Dadurch
werden keine bestehenden Lotverbindungen
beimweiteren Zusammenloten wieder gelost.
Zusammenbau
Alle Schrauben wurden aus Sechskantstahl
gedreht. Die Antriebsschnure wurden aus
geflochtenen 2-mm-Schnuren hergestellt.

Direkt zum VTH-Shop geht ~ ,a:fg"“: —
es mit diesem QR-Code. |

—
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Video derPferdekopfpumpe

Ein Video des Mo-
dells finden Sie

unter https://you-
tu.be/lezY8TBAK-s

oder einfach den

hier abgedruckten
QR-Code scannen.

|\Illaschmen 3.22
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Verpesserte Kraftubertragung

fur Selpbstbaudrenmaschine mittels Keilriemen

ImMASCHINEN IM MODELLBAU 6/2012 stellte
ichmeineerste selbstgebaute Drehbankvor. Im
Heft5/2015habeicheinegroliere undstarkere
vorgestellt. Beide Maschinen hattenals Antrieb
nur einen O-Ring zwischen Elektromotor und
Arbeitsspindel, der die Kraftlbertragungnicht
wirklich erbrachte und auch nicht lange hielt.

Da ich Pensionar bin, somit viel Freizeit
habe und das Hobby ,Zerspanen” fast zur
Suchtwurde, habe ich noch einige Maschinen
gemacht,immer mitder Schwalbenschwanzflh-
rung am Maschinenbett flr den Bettschlitten
und den Reitstock als Fuhrung. Mit drei M5-
Nachstellschraubenam Bettschlitten erlangte
ich eine saubere und ratterfreie Bettfuhrung.

Ichhabekein groliesVertrauenin Frequenz-
umrichterundVario-Antriebe. Siesind zwar sehr
praktisch-abernursolangessiefunktionieren!
Ich musste sie bei meiner Frase und meiner
Drehbank schon wechseln. Deshalb verwen-
de ich bei den Selbstbaumaschinen normale
Industrie-Dauerlaufer-Kondensatormotoren
mit 230 Volt und 370 Watt.

Und nun zur Schnellverstellung des An-
triebsriemens. Dazu verwendete ich zweli
ganz normale Torbander oder Scharniere
30 mm breit als Wippe fur den Motor. Auf
zwei Schienen am Aufspannbrett kann man
die Wippe verstellen und festschrauben. Zur
Spannung des 8 mm breiten Keilriemens

Naschinen 3.22
im Modellbau

zwischenden beidenVierfach-Keilriemenschei-
benverbauteich ein 25 mm breites Flacheisen,
das oben ein Langloch eingefrast bekam und
mit einem 25-mm-Knebel geklemmt wird.
Der Wechsel zwischen den Drehzahlen ist in
Sekundenschnelle ohne Werkzeug zu machen
und der Kraftschluss zwischen Antrieb und
Hauptspindel ist sehr gut.

Die erste Drehmaschine mit dem neuen
Antrieb schenkte ich meiner Tochter zum
Geburtstag. Sieistzwar keine Hobby-Dreherin,
aber eine Hobby-Weberin. Somit ist die Dreh-
bank in guten Handen, und wer weil3, wofur
sie noch genutzt werden wird.

Ansicht von oben
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Manuelle Schnellverstellung

Meine letztgebaute Maschine




FUNKTIONS- MODELLBAU
von Hans Leuenberger

| egende der Automobilgeschichte im Malsstab 1:8 - Teil 2
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Nach den Grundlagen und
den Uberlegungen zum
Bau genht es nun weiter mit
dem Bau der automobilen
Legende.

|

Peter Meyer-
Koller,
Modellbau:
Hans Leuen-
berger,
Umsetzung
auf AutoCad:
Martin Schmia



VOM FEINSTEN

Karosserie

Aus Gewichtsgrunden wurde die Karosserie
(ohne Motorhaube & Turen) auf einem 3D-
Drucker als Kunststoffmodell gefertigt. Druckzeit
proModellca. 120 h. Die AutoCAD-Datei musste
dazu noch in das Format STL umgewandelt
werden. Anschliessend erforderte es noch
weitere Bearbeitung im Detail. Total wurden
ca.120 Zeichnungen von den einzelnen Teilen
angefertigt.

Die Turen

DieTurenwurden, auchum Gewichtzusparen,
aus Polyurethan-Blockmaterial gefertigt und
an die Karosserie angepasst. Die speziellen
Scharniere wurden aus Messing gefertigt und
angepasst. Man beachte die fur den Royale
speziellenTurgriffe. Diesewurdenim Wachsguss-
Verfahren speziell angefertigt.

|Maschinen 3.22
g 1 im Modellbau

Der Kuhler, Motorhaube &
Scheinwerfer

DerKuhleristauseinem Stuick Messing, ausdem
Vollenaufeiner CNC-Frase gefertigt, ausgerustet
mitKuhlergitter und Markenlogo.DerKuhler una
die Scheinwerfergehause mitQuerverstrebung
wurdenanschliel3end glanzverchromt. Dievier
Teile der Motorhaube wurden aus Messing-
blech gefertigt, im Wasserstrahl-Verfahren
ausgeschnitten (inklusive Kuhlluftklappen far
den Motor) und anschliel3end an die Karosse-
rie angepasst. Um die Motorhaube zu 6ffnen,
mussen zwei Monteure die extralange Haube
entriegeln und hochklappen. Die Scheinwerfer
wurden im Metall-Druckverfahren angefertigt.
und zudem mit LEDs ausgerustet. Als Reflek-
toren mussten solche von handelsublichen
Taschenlampen herhalten.

Ettore Bugattisperrte sich gegen die Mode
von Kuhlerfiguren. Nur einmal lield er eine
Kihlerfigur zu. Beim Typ 41 Royale zierte eine
Figurden Kuhler. Als einzigartige Skulptur aller
Royale Modelle diente ein aufgerichteter Ele-
fant, den Ettores Bruder ,Rembrandt Bugatti”
als ,Persiflage” auf die geflugelte Kuhlerfigur
.Spirit of Ecstasy” von Rolls Royce entworfen
hatte. Bugattiselbst betiteltdie einzigartige
Kuhlerfigur blumigals,Dancing Elefant”.

Der Motor

Derinnere Grundaufbau des Motor-
blockesist,um Gewichtzusparen,aus
Polyurethan-Blockmaterial gefertigt.
Gleichzeitig diente dieser Grundkorper

als Platz zum Einbau des E-Motors mit Getrie-
be. Der ganze Block wurde beplankt und hat
die Optik wie das Original mit, Zaptenschliff*
auf rostfreiem Stahl. Das Bild wurde auf
einer CNC-Maschine mit entsprechenden
selbst gefertigten Werkzeugen ausgefuhrt.
Alle Ubrigen Anbauteile wie ZUndkerzen,
ZUundverteiler mit Kabel, Kompressoren,

Die besonderen
Turgriffe des
Bugattis .

MODELLE
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Geblase mit Abgasleitungen, das Betatigungs-
gestange fUr den Vergaser usw. wurden origi-
nalgetreu nachgebildet. Vier Revisionsdeckel,
wie beim Original mit Bugatti-Logo, sind mit
je 30 Schrauben nachgebildet. Ebenfalls dem
Original entsprechend ist die Abgasleitung ab
Sammler-Motor auf das Geblase und an das
Wagenende gefuhrt. Der Getriebeblock wurde,
weilerohne Funktionist, mittelsdes3D-Druckers
dem Original entsprechend angefertigt. Weitere
Teile wurden aus Messing oder Aluminium aus
demVollengefertigt.ImInnerendesMotorblockes
ist ein E-Motor mit Getriebe (Maxon) eingebaut,
welcher Uber die Kardanwelle auf das Differen-
zialgetriebe (von thicon modifiziert) gefuhrt ist.

Alle drehenden Teil sind doppelt kugelgelagert
und Kreuzgelenken ausgerustet.

Das Chassis

DieLangstrager des Chassissind aus Aluminium-
Vollmaterial gefrast. Alle Laschenund Querstre-
ben sowie Befestigungslaschen flir Karosserie
& Motorsindvorhanden. Alle Querstreben sind
verschraubt. Schrauben, welche beim Original
vorhandensind,am Modell nicht bendétigt wer-
den, sind auf ihrem Platz blind eingeschraubt,
umdem Original moglichst gerechtzuwerden.
Hier befinden sich keine Abdeckungen in die-
sem Teil, da sonst diese Blindschrauben nicht
sichtbar sind. Das komplette Chassis ist grau
eloxiert. Fur ausreichend Reichweite sorgtder
200 Liter grol3e Tank.

Ausgewahlte Kundenerhieltenvon Bugattiaber
nurdas Chassis mitdem Antrieb und Kuhlergrill.
Wie es damals ublich war, erfolgte der Aufbau
durchunabhangige Karosserie-Bauunternehmen
wie z.B Kellern & Cie, Weymann, Binder, Wein-
berger, Park Ward - oder auch Bugatti.

~ederung und Lenkung

Da das Modell fahrbar ist, mussen Federung
und Lenkung funktionsttchtig sein. Die Blatt-
feder-Paketesindoriginalgetreu aus einzelnen
Elementen aus Messing-Federstahlzusammen-
gestelltundwerden mitentsprechenden Bugeln
zusammengehalten vor Einbau wurden die
einzelnen Federblatter mattschwarz eloxiert.
Die Bugel verschraubt und verchromt.
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Rader und Felgen

Die Rader dieses Models sind sehr aufwendig
gebaut und bestehen aus drei Drehteilen aus
Aluminium, welche auf einem CNC-Dreh-Fras-
automat aus dem Vollen angefertigt worden
sind. Selbst die beim Original vorhandenen
Vierkantschrauben (32 Stlck pro Rad) fur den
Zusammenbau von Felge & Nabendeckelwur-
dennachgebildet. Nach Schwarzungsind diese
mit blof3em Auge nicht sofort sichtbar. Fur die
Raddeckelsind proRad weitere achtSchrauben
erforderlich. Alle Rader sind doppelt kugelge-
lagert mit den Achsen verbunden.

Pneus

Als Erstes wurde ein Pneu im entsprechen
Maldstab auf dem 3D-Drucker in Kunststoff
hart ausgedruckt, sauber nachbearbeitet und
der Innendurchmesser auf das erforderliche
Mald der Felge ausgedreht. Die Profilstruktur
desReifenswurde dem Original entsprechend
nachbearbeitet. Dieses Modelldientezum Her-
stellen der Silikonform. Anschliel3end erfolgte
der Abguss der Pneus mitechter Gummimasse
in der Silikonform.

Innenausstattung

DielnnenausstattungistinzweiSektorenaufge-
baut. Der hintere Teil naturlich regengeschutzt
war der ,Herrschaft”vorbehaltenund luxurios
ausgestattet. Ursprunglich waren Polsterung
und die Verkleidungen in einem hellen braun
(cremefarbig)ausgefuhrt. Doch Fritz Schlumpf
der spatere Besitzer stellte in seinen Fabriken
Luxusstoffe her. Was lag naher als dies in der
Innenausstattung zu zeigen? Bei mehreren

T
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Zeichnung
des Kuihlergrills

wurdesodanndas Design auf
Stoffausgedruckt. Die Polster
undalle Innenverkleidungen

. F= = —

Besuchen des Cité de I'Automobile - Natio-
nales Motormuseum, Sammlung ,Schlumpf”
in MUhlhausen (Frankreich) konnten wir die
Innenausstattung des Stoffes fotografieren.
Anschliellend wurden die Aufnahmen zusam-

mengesetzt und entsprechen dem Mal3stab
1:8 graphisch bearbeitet, Auf einem Drucker

Kuhler mit
Scheinwerfer
fertig

| auch der Dachhimmel wur-
dendamitbezogen. Fenster-
rahmen und Trennung des
Fahrgastraumes zum Fahrer
sindinGlasundedlemHolz
gehalten. Selbst ein Glasdach wurde schon zu
dieser Zeit installiert. Im Coupé ,Napoleon”
verstandigt sich der Fahrgast mit dem Fahrer
Uber eine Gegensprechanlage. Eine Bar war
naturlichin der Zwischenwand eingebaut. Die
Sitze & Seitenverkleidungenwurdenvon einem
professionellen Autosattlervon Hand vernanht.

Kuhlerfigur
und Logo

aschinen 3.2/
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Zundverteiler

Der innere Motorblock aus Polyurethan
fur E-Motor

Imvorderen Teil(offen)sind die Sitzbank und
Turverkleidungenin Lederausgefthrt. Lediglich
eine Frontscheibe mitScheibenwischer schutzte
den Fahrervon den Wetterbedingungen. Also
wie fruher bei den Kutschen.

Das Armaturenbrett ist mit den
notigsten Instrumenten (von Jaeger)
ausgerustet. Diese wurden akri-
bischnachgezeichnet

und dem Mal3stab

entsprechend aus-
gedruckt. Kleine
,Glaser"aus Plexiglas
bilden den Abschluss. AnschlieSend sind
die Instrumente in entsprechende, aus Alu
gedrehte Rahmen eingebaut.

Auch Handbremse und Schalthebel, wie

auch tbrige Schalter sowie Hebel, wie auch Gas,

A

5

Lenkgetriebe

Federung Hinterachse mit Differenzial

Kupplungs- und Bremspedal haben ebenfalls
ihren Platz gefunden. Das grol3e Lenkrad aus
Holz (Nussbaum) darf natlrlich auch nicht
fehlen. Esgab nochkeine Lenkhilfen; da zahlte
die reine Manneskraft und Durchmesser des
Lenkrades.

-ertigstellung und Lackierung

Diese Arbeiten werdenvielfachauchvonuns
unterschatzt. Es wurden nur professionelle
Zweikomponenten-Auto Originallacke (z. B
Glasurit) verwendet. Diese sind wohl etwas
teurer, aber in Qualitat und Verarbeitung
optimaler. Wichtig ist die Vorbehandlung
mit einer entsprechenden Grundierung.
Alle Oberflachen mussen absolut fettfrei,
glatt & sauber sein. Innen & Aulden ist die

-+~ individuelle Blechzuschnitte || j'
-+ mit online CAD-Assistent - | ﬁ
s . 2.

+- keine Mindestmengen .

Anzeige

Deine DIY-Plattform
www.teknow.de

q--d'-l-'l"_* ~4
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Schrauben mit Vierkantkopf vor dem
Schwarzen

Sitze fUr Passagier
und Fahrer

v Blick auf die Frontscheibe

}

Lackierung tiefschwarz. Rippen: 3 Stuck wie

Die bugattitypische blaue 11.25:11.25°
Lackierung des vorde-
ren Einsatzes, ist wichtig
und muss dem Original
entsprechen. Auf einem
Spektrometer wurde die
Farbzusammensetzung
(Mischung) analysiert
und dann nach Rezept
angemischt. Dieser Tell
wurde sauber abgeklebt, 2
leicht angeschliffen und :

[110 K7

4
27.4

216

(027

(161
(17555 +0 /-0.01

M16 (8 x)

anschlieRend lackiert. Eine o\
saubere Polierung der ' "

172

\ W

L]
— — — —

261

Oberflachen bildete den

[75.55 <0 /-0.0

Abschluss dieser Arbeiten. 080 (Prosssitz)
Der Weg Zum Rippen: 3 Stuck Spileg idlicl &
[ | - 28+
-unktionsmodell _ I .
: 4 77 : .
' : ~ /) // -
Damit das Modell funkti- | /A a - 9 ¢
L“V'L—'-—— —r-:-z—'-'—'a-q _.—J"NF '

onstUchtigwird, mussten
die entsprechenden Kom-
ponenten mit Funktionen
eingebaut werden. Der Weg fuhrte Uber
handelstbliche Komponenten aus der Mo-
dellbauszene. Eine 6-Kanal-Fernsteuerungvon
Futaba mit Bedienungseinheitund Empfanger
fur Fahrzeuge. Eine Rudermaschine tutihren
Dienst fur die Lenkung.

Das Highlightistnattrlich der Fahrtenregler
mit Soundmodul & Lautsprecher, welcher das
Anlassen und die geschwindigkeitsabhangigen
Fahrgerausche des Modells von sich gibt.

Im Motorblock ist ein E-Motor mit Getrie-
beeinheit Fabrikat Maxon DCX26L12Volt/
GPX26R5,3:1 eingebaut. Als Stromversorgung
dient ein normaler Akku (Lipo 7,4 Volt/5 Ah),
der unter dem Fahrersitz platziert ist. Auch
die entsprechende Verdrahtung erfordert
noch einigen Aufwand. Das fertige Modell
steht heute auf einem Sockel aus edlem
Mahagoni. Vor Staub wird der Bugatti durch
eine angepasste Plexiglashaube geschutzt.

(17555 +0 /0.0

(80 (Presssilz)

—

“ Nabendeckel mit Rippen

Anmerkung der Ersteller

Alle technischen Unterlagen, wie die
wichtigsten Zeichnungen auf AutoCad
DWG und das File zum Ausdrucken der
Karosserieteile sind vorhanden. Auch
Anschriften & Kontakte zu speziellen
Bauteilen werden mitgeteilt. Ebenso
Lehren zum Bearbeiten des Modells gibt
es und konnen erworben werden. Dem
Kaufer steht auch ein Support beim Bau
vor Ort beim Erbauer oder uber E-Mail
und telefonisch zur Verfugung. Alle diese
Leistungen sind ohne Gewabhr.

Interessentenkénnen uber die Redak-
tion mit uns in Verbindung treten.

+ Armaturenbrett und Lenkrad

aschinen 3.2/

im Modellbau
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=y Mehr zum
/ Y B 3D_DrUCk
i ‘ - Weitere Infos zum 3D-Druck

————

.—l"'_.-'-"__,._,—'—"
B — _.l-'"' S

Der bugattitypische blaue Lackierungseinsatz erhalten Sieim VTH-Fth-
buch ,3D-Druck-Praxis”.

Erhaltlich im Shop unter
www.vth.de unter der
Bestellnummer3102245
zum Preis von 24,80 €

Anzeige

Unsere Jahrgangs-CD 2021 ist neu eingetroffen!
ahlen Sie zwischen CD und USB-Stick.

Alle Ausgaben (ohne Bauplane)
aSChInen des Jahres 2021 als PDF-Dateien

-0 1 |k Modelibau . )

g N: l\g & auf einem USB-Stick

'é—_i hi Die Fa TJ rm.-r-. .

B Systemanforderungen:
' 1 » USB-Port

* Windows-Betriebssystem
* Apple/Mac-Betriebssystem

Maschinen im Modellbau
Jahrgangs-Stick 2021

ArtNr: MIMJST
Preis: 24,90 €

fiir Abonnenten: 1 4,90 £

Maschinen im Modellbau
Jahrgangs-CD 2021

ArtNr: 6201311
Preis: 19,90 €

fir Abonnenten: 9,90 £

@ 07221-5087-22 service@vth.de vth_modellbauwelt @Maschinentﬁftler

I'E 07221 - 5087-33 @ www.vth.de/shop @VTH neue Medien GmbH @VTH Verlag
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Unter gie

Regner Fowler
Showman's
N 1160

Peter Gatz

Lupe genommen
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Der zweite Dampftraktor der 1989 bis 1992 von Regner angeboten wurde, war ein Showman's.
Fine Showman's Road Locomotive ist ein dampfbetriebener, straldentauglicher Dampftraktor, ent-
worfen, um Strom zu erzeugen und Transportaufgaben fur einen Vergnugungspark oder Zirkus zu
dpbernenhmen. Im Allgemeinen haben Showman's Road Locos das gleiche Aussehen und die gleiche
Technologie wie normale Stralsenlokomotiven (siehe MASCHINEN IM MODELLBAU 1/2022). Jedoch
hatten sie ein durchgehendes Dach, einen vor dem Schornstein montierten Stromgenerator una
eine farbenfrohe Lackierung mit kunstvollen Verzierungen.

Vor dem Aufkommen der Showman'’s Engines
wurdendie dampfbetriebenen Fahrgeschafte
von Pferdegespannen gezogen. Dies war sehr
arbeitsintensiv und die Grol3e der Fahrge-
schafte war dadurch erheblich eingeschrankt.
Weil die Fahrgeschafte mit der EinfUhrung
von Dampftraktoren als Zugmaschinen nicht
mehr von einer eigenen Dampfmaschine an-

getrieben werden mussten, konnten sie Uber
einen Riemenantrieb direkt vom Dampftraktor
angetrieben werden,

Alsdie ersten(Gleichstrom-)Elektromotoren
furdenAntriebvon Fahrgeschaften aufkamen,
hielt auch in den Showlands die Elektrizitat
Einzug, und so war der Showman'’s Engine mit
seinem aufgesetzten Dynamo geboren. Eine

der ersten Road Locos, die ein Schausteller
als Showman's Engine direkt beim Hersteller
bestellte, warein Burrell, Baujahr 1889. Spater
wurdenauch Road LocosvondenSchaustellern
oder von privaten Betrieben zu vollwertigen
Showman's umgebaut. Die meisten der ver-
wendeten Dampftraktoren warenvom Militar
ausgemusterte Fowlerund McLaren oderRoad

aschinen 3.27
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Klassisches Details einer Showman's Engine:
der Generator

Locosvon Speditionsunternehmen. Siewaren
eine billige und leistungsstarke Alternative zu
den ab Werk ausgerlsteten Showman's und
nach dem Ersten Weltkriegreichlichvorhanden.

Mit der SchlielBung von Burrell 1928 en-
dete langsam die Produktion von Showman's
Engines. Angefangene Auftrage wurden von
Garrett & Sons zu Ende gebaut und bis 1930
ausgeliefert. Gegen Ende der 1930er Jahre
waren Dampftraktoren einfach veraltet - der
letzte Showman's war ein Fowler aus der Serie
,Super Lions"im Marz 1934. Zwei Jahre zuvor
begann Fowler auf Anratenvon Burellsehema-
ligem Vertriebsleiter, dievier fortschrittlichsten
StraRenlokomotiven der gesamten Ara auf
Basisdes TypsB6zubauen-die ,Super Lions".

Gebracht hatte es nichts. Mit dem Ende
des Zweiten Weltkriegs ersetzten Hunderte
von billigen und leistungsstarken enemaligen
Armeelastwagen die Dampftraktoren und
machtendie Showman's Uberfllssig. Der letzte
Einsatz einer Showman'’s Engine im kommer-
ziellen Showland-Betrieb war 1958, bevor
in England diese Urviecher fur Schrottpreis
verkauftwurden. Obwohlvieleder Showman's
verschrottetwurden, sind einige vonihnen bis
heute erhalten geblieben.

Erkennungsmerkmale

Showman's Engines wurden in unterschied-
lichen Grolien gebaut, von relativ kleinen 5,
6 und 7 PS-Motoren bis hin zu grol3en 8 oder
10 PS-Motoren. Am beliebtesten war das
Single-Crank-Compound-Design von Burrell.
Der typische Showman's war rot lackiert mit
hellen Radern in weild oder gelb. Neben einer
Linierung gehorte auch eine aufwandige
Schnorkel-Bemalung dazu, die vor allem zu
Beginn des 20. Jahrhunderts beliebt war.
Auf den Deckeln und Wassertanks wurden
oft Messingsterne und andere Dekorationen
angebracht. Wie in den vorhergehenden
Artikeln geschrieben, waren die meisten Stra-
Benlokomotiven mitScheibenschwungradern
ausgestattet. Mannahman, wennsie unterwegs
auf Pferde trafen, wurde das Pferd durch die

Aaschinen 3.22
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Blick auf die Technik bei
abgenommenem Dach

Das abnehmbare
Dach besteht aus
Holzleisten

Charakteristisch ist die Schornsteinverlangerung,
die auf dem Dach transportiert wird
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sich drehende Scheibe weniger erschreckt.
Diese Theorie wurde ziemlich schnell ruiniert,
als Schausteller begannen, die Schwungrader
zu dekorieren, was den Schreckeffekt wieder
vergrolderte.

Die meisten Stralenlokomotiven hatten
ein Dach, das den Fuhrerstand und den Kur-
belwellenbereich abdeckte. Das Dach eines
Showman's erstrecktsich nachvorne tber den
Schornstein,umden Dynamovor eindringendem
Regen zuschutzen. Straldenlokomotiven hatten
einfache Stahlstangen als Dachhalter, wohin
gegen die Showman's mit speziell gedrillten
Profilen aus poliertem Messing aufwarteten.
Auf die seitlichen Schilder des Daches wurde
der Name des Besitzers oder des auftragge-
benden Schaustellerunternehmensgemalt. Die
Dacher sind oft mit einer Lichterkette entlang
desUmfangs ausgestattet,umdie Anziehungs-
kraft bei der Kundschaft nachts zu verstarken,
viele wurden aber erst in der neuzeitlichen
Restaurierungsphase nachgerustet.
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Der Stromgenerator wurde durch einen
Riemen vom Schwungrad des Dampftraktors
angetrieben und trieb die Beleuchtung der
Fahrgeschafte und Stande und oft auch die
Fahrgeschafte selbstan. Die Leistungvariierte
mit der Leistung des Motors. Typischerweise
hatte ein kleinerer 5 PS Showman's einen
kleinen 110-V-Dynamo, wahrend diegrof3eren
einen 110-V Gleichstrom-Dynamo und einen
kleineren 80-V-Wechselstrom-Generator hatten.
Solche ,Special Scenic Engines”, von denen ab
1920 zweiundzwanzig Stlck gebaut wurden,
waren das Ultimum der Showman’s Engines.
Fast ausschliel3lichvon Burrell gebaut, wurden
sie fur die grof3en Panorama-Fahrgeschafte
eingesetzt. Dieseknapp 17 mgrolienKarusselle
besallenachtumlaufendzusammengekoppelte
Wagen, die von Elektromotoren angetrieben
auf Schienen Berg und Tal fuhren. Solche
Fahrgeschafte also, in denen man heutzutage
nichtden Aulenplatzhaben mdchte, oder falls
doch, blaue Flecken bekommt.

Der zweite Dynamo der ,Special Scenic
Engines” befand sich hinter dem Schornstein
undwurde Exciter genannt. Dieser zusatzliche
Generator hatte die Aufgabe, die Feldspulendes

Hauptdynamos anzuregen, um die schweren
Panoramafahrtensanftundlangsamzustarten.

ZurVerlangerungdes Schornsteinsim Stand
wurde ein zusatzliches Kaminrohr mitgefuhrt.
Dieses Rohr konnte je nach Motorgrolie zwi-
schen 1,8 und 2,4 m lang sein. Es wurde in
speziell angefertigten Halterungen auf dem
Dach getragen. Die zusatzliche Lange des
Schornsteins verbesserte den Zug durch das
Feuer und verringerte das Risiko, dass Rauch
und Ruld um die Kirmesbesucher in der Nahe
herumgeweht wurden,

Viele Showman's wurden auch mit einem
grolden Auslegerkran am heckseitigen Kohle-
bunkergebautoderwarenirgendwanneinmal
damit aufgerustet worden. Der Kran diente
zum Aufstellen der Fahrgeschafte und zum
Transport von Gegenstanden wie z.B. einer
Schaukelgondel von Ort zu Ort.

Modell

Einer der produktivsten Hersteller dieser Fahr-
zeuge war Charles Burrell in Thetford. Seine
8-PS-Motorenwurdenvon denBetreibernsehr
geschatzt. Andere bedeutende Herstellerwaren




John Fowler & Co.in Leeds und William Foster &
Co.inLincoln. Einige andere Herstellerwagten
sich auch noch in den sehr spezialisierten
Markt der Showman'’s, dazu gehorten Wallis
& Steevensin Basingstoke, FodeninSandbach
und Aveling und Porter in Rochester.

Regners ,Fowler Kirmestraktor“wurde laut
Katalog als , Exclusiv-Modell im Mal3stab 1:16
dem Original sogenauwie moglichnachgebaut”.
Der Generator istvoll funktionsfahig. Das Mo-
dellwurdeals Fertigbausatzund betriebsfertig
geliefert, wurde aber offensichtlich nicht allzu
oftverkauft. Mein Modellist das einzige, dasich
jemals gesehenhabe. Esistineinembesonders
kraftigen Blau lackiert, als Akzentfarbe wurde
helles Beige verwendet. Obwohl das Modell
aufder Road Loco-beschriebeninderletzten
Ausgabe der MASCHINEN IM MODELLBAU
- aufbaut, hat es viele Besonderheiten, wie
z.B. den Wassertank unter dem Kessel mit
angedeuteten Waschluken, wunderschon
liniert mit Haken fUr die Bremsschuhe und
eine Kette. Die Abdeckung des Gastanks hat
einen maschinengedrehten Griff anstelle des
Drahtbugels bekommen. Ein Manometer ist
wieder nicht dabei, aber daflr ist die Vorder-
achse zweifarbig. Und - man freut sich - auf
derKesselverlangerungfurdenStromgenerator
ist ein Nummernschild befestigt. Es ist das
Kennzeichen des Burrell Showman's No.3089
,His Majesty“vondemesausderZeitvon 1934
bis 1937 einige Aufnahmen mit den Eignern
George und Walter Green gibt.

Der Kamin klapptimmer noch nach hinten
ab, aber ein dritter Kesselring taucht wieder
auf, denn an ihm sind die Halter fur das Dach
befestigt. Das Schwungrad hat eine Nut, inder

Aaschinen 3.22
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der Gummiriemen des Generators lauft. Dieser
lauft sogar frei an den Dachtragern vorbei, die
derweinroten Road Loco entnommenwurden.
Die Speichender Hinterrader sind leider nicht-
mehr aus Einzelteilen zusammengebaut und
genietet, sondern aus einem Stlck gearbeitet:
Ein rundes Blech, welches durch Frasen oder
Sagenso gestaltetwurde, dass es aussiehtwie
Speichen - Herstellkosten gesenkt. Schade
auch, dass wieder die Gummibereifung fehlt.

Das Dach ist auf Spanten gebaut und mit
Holzleisten beplankt. Leider sind viel zu kurze
Nietenbander aufgeklebt, dafur gibt es eine
einfache Halterungfur die Kaminverlangerung.
Diese war notig, damit das Fahrgeschaft nicht
durch die Abgase eingequalmt wird. Das Ori-
ginal tragt seitlich am Dach die Aufschriften
,THE CATERPILLAR FAB. EXCELLENCE" und
,GREEN'S CATERPILLAR ON TOUR",

MODELLE

Technische Daten
Lange 380 mm
Breite 145 mm
Hohe 215 mm
Gewicht 4,7 kg
Kesselinhalt 130 mi
Vorderrader 75 mm
Hinterrader 110 mm
Schwungrad 70 mm
Kolben 14 mm
Hub 18 mm
Gastank 50 ml
Fazit

DasModellisteinTraum. Farblich undtechnisch
wunderschongelungen, einmalig, Deshalb steht
es beimirgutverpacktim Original-Stulpkarton
im Regal. Dafallt es gar nicht mehrins Gewicht,
ob dasOriginal nunvon Fowler oder Burrellwar.
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Die Metamorpnose eines
/WEIZYLINDERS

Wie ich bereits anfangs der 2000er Jahre berichtete, war der Bau
des Flammenfresser Motors nach dem Vorbild von Dr. Bachmann
als ,halbe Portion” - sprich auf 50% verkleinert — erfolgreich. Die
gerade noch dem Selbstzweck reichende Kraftentwicklung, war
aber doch recht unbefriedigend. Dies war der Keim fur einen
neuen Plan: Dann wird ein Flammenfresser-Zwilling wohl mehr
Leistung bringen.

Die ldee eines Zweizylinders mit einer gemein-
samen zentralen Steuerung zu bauen war
geboren. Der Grundgedanke war ein gemein-
samer Zylinderblock und der mittige Antrieb
derVentilsteuerungdirektvonderKurbelwelle
Uber die hibschen Messing Kegelzahnrader
(Bild 1) - die ich mal prophylaktisch gekauft
hatte. Und dann begann der Leidensweg. Wie
in Bild 2 ersichtlich war die erste Ausfuhrung
ein halbkreisformiges Ventil mit theoretisch

aschinen 3.27
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Umdrehung. Bild 5 zeigt die beiden erfolglosen
Steuerwellen. Fazit: Alle Teile wurden in einen
Karton verbannt und gerieten ganz hinten in
einer Lade in Vergessenheit.

Und dann nach einigen Jahren - da war so
ein Virus mit daran beteiligt - war ausreichend
Zeit,umeine Losungfurdas Planungsdramazu
suchen. Mir fiel der Test eines kleinen doppelt
wirksamen Dampfmotors ein. Daflur hatte ich
statt Dampf Pressluftverwendet. Na bitte-dann
bekommtder Motoreben Dampf (bzw. Pressluft)
in die Zylinder. Auf zur neuen Planung. Somit
entstanden drei neue Zylinderkopfplatten.
Grundplatte, Ventilplatte samt Ventilscheibe
und Deckplatte. Auf der Ventilplatte wurde
ein Papieretikett aufgeklebt und darauf die
notwendigen Konstruktionslinien aufgezeich-
net. Ein Passstift in der ersten Mittenbohrung
sorgte beim Bohrender Ein-und Auslasslocher
furgenaue Korrespondenz der Platten (Bild 6).
Erst dann wurden die Steuerschlitze, wie auch
die Ventilscheibe selbst (mangels Rundtisch),
einfach mit der Laubsage ausgeschnitten. Die
Ventilscheibe ist auf der Stirnseite der Steuer-
welle mittels Vierkants und Schraube gegen
Verdrehen gesichert montiert. Als Dichtung
fungiertolgetranktes Papier. Damitwurde auch
der Freiraum fur die Ventilscheibe zwischen
Grund- und Deckplatte ohne Materialabtrag
erreicht. An der Frontplatte ist achsmittig
eine Olbohrung fiir Scheibe. Fir die Zuleitung
erstellte ich einen zentralen Anschluss vorne,
mit zwei 4-mm-Rohrleitungen. Die Frontplatte
wurde mit entsprechenden Bohrungen und
Frasschlitzen fur die Luftfuhrung ausgestattet
und alles mit Weichlot verbunden (Bild 7). Der
Motor lauft bereits bei 0,5 bar an und erfreut
mich mitseinemfauchendenknattern. Ende gut
alles gut - ein weiteres Mitglied in der kleinen
Sammlung in der Vitrine (Bild 8&9).

aschinen 3.22
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gleicher Steuerzeit wie beim Bachmannschen
Vorbild. Die permanente Reibung des Ventil-
blattes vernichtete aber, so meine Annahme,
jegliche Kraftentwicklung. Der nachste Entwick-
lungsschritt war der Umstieg auf eine diskonti-
nuierlicheVentiloewegung-dasKleeblattventil,
siene Bild 3. Die Bewegung erzeugte ich
zunachst durch zwei Bolzen direkt an der
Stirnseite der Kurbelwellenwange (eine
derbeiden BohrungenistnochaufBild 1
und4 ersichtlich) auf das Sagezahnrad
schlagend. Damit war aber keine Fein-
justierung der Steuerung maoglich. Daher
wurdeeine zweigeteilteVorrichtung, aufder
Kurbelwelle geklemmt-unddamit
verstellbar - gebaut (Bild 4).
Gleichbliebendie Schlagbolzen
zum Sagezahnrad. Auch damit
scheitertenalleVersuche, der Mo-
tor schaffte keine einzige eigenstandige

MODELLE
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Tel.: 089 31906-0, Telefax 089 31906-113

.Maschinen im Modellbau" erscheint 6 mal jahrlich,
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jeweils Februar, April, Juni, August, Oktober und Dezember

Einzelheft: 8,90 € / CH: 14,20 SFr / Ubriges Ausland: 10,50 €

Abonnement 48,00 € pro Jahr mit SEPA-Lastschrifteinzug

Abonnement 51,00 auf Rechnung
(Im Ausland: zzgl. 10,80 € Versandkosten)

Druck
Dierichs Druck & Media GmbH & Co. KG, Kassel

Mﬁ.ﬁg,‘,ﬂe“ wird auf umweltfreundlichem,

" chlorfrei gebleichtem Papier gedruck.
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Maschinen im Modellbau
jetzt auch erhaltlich im PRESSE-Fachhandel

PRESSE

FUr unverlangt eingesandte Beitrage kann keine Verantwortung

Die neue Maschinen im Modellbau finden Sie

u. a. im Zeitschriftenhandel, im Flughafen- und
Bahnhofsbuchhandel und in allen Geschaften
mit diesen Zeichen.

Erstveroffentlichungen handelt und dass keine ander-
weitigen Copy-oder Verlagsverpflichtungenvorliegen. Mit
der Annahme von Aufsatzen einschliefSlich Bauplanen,
Zeichnungen und Bildernwird dasRechterworben, diese
auch in anderen Druckerzeugnissen zu vervielfaltigen.
Eine Haftung fur die Richtigkeit der Angaben kann
trotz sorgfaltiger Priifung nicht Gbernommen 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 Bestimmungenzubeachten. Namentlich
gekennzeichnete Beitrage geben nicht in jedem Fall die
Meinung der Redaktion wieder.

ISSN 094 /7-6598

© 2022 by Verlag flr Technik und Handwerk
neue Medien GmbH, Baden-Baden

NachdruckvonArtikelnoder Teillendaraus, Abbildungen
und Bauplanen, Vervielfaltigung und Verbreitung durch

(ibernommen werden. Mit Ubergabe der Manuskripte und Abbil-  jedes Medium, sind nur mit ausdriicklicher, schriftlicher
dungen an den Verlag versichert der Verfasser, dass es sich um  Genehmigung des Verlages erlaubt.
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Maschinen
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Ventilgesteuertes
Schmuckstuck

& 07221-5087-22 @ www.vth.de/shop
&5 07221-5087-33 (@) vth_modellbauwelt () Maschinentiiftler
abo@vth.de @ VTH neue Medien GmbH @VTH Verlag




RC- Machlnes
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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.

HI]HMHTERIHL
MABE AUF ANFRAGE

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

unter www.rc-machines.com
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Besuchen S|e auch unseren Showroom in .Iunglmster' (LU)
Wir freuen uns auf lhren Besuch bzw. Ihre Anfrage. -

RCM S.AR.L.  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, Irrtimer und Anderungen vorbehalten.



