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Werkstatt-Bibliothek

: 25 __ —

CAD-CAM-CNC
im Modellbau

Bestellen
Autor: Jochen Zimmermann Autor: Volker Koch
Umfang: 224 Seiten Umfang: 288 Seiten
ArtNr: 3102270 ¢ Preis: 34,90 € ArtNr: 3102296 ¢ Preis: 34,90 €

Dampfbetriebene

Tipps und Tricks Fiir die
Werkstatten als Modell

Metallwerkstatt

......

Bestellen Bestellen Bestellen

Autor: Volker Koch
Umfang: 160 Seiten

ArtNr: 3102295 « Preis: 29,90 €

Autor: Jorg Burgdorf
Umfang: 64 Seiten
ArtNr: 3102262 « Preis: 14,90 €

Duster Miedek

Fiir den Selbstbau
geeignete Konstruktionen

Bestellen
Autor: Jiirgen Eichardt
Umfang: 192 Seiten
ArtNr: 3102113 ¢ Preis: 24,90 €

Bestellen
Autor: Jiirgen Eichardt
Umfang: 144 Seiten
ArtNr: 3102114 « Preis: 21,90 €

Bestellen Bestellen

Autor: Thomas Riegler
Umfang: 208 Seiten
ArtNr: 3102263 ¢ Preis: 29,80 €

Autor: Dieter Miedek
Umfang: 240 Seiten
ArtNr: 3102183 ¢ Preis: 29,80 €

Blicher & Zeitschriften
PORJOEREI

(innerhalb Deutschland)

@ 07221-5087-22 () wwwuth.de/shop
'@ 07221 -5087-33 vth_modellbauwelt @Maschinentﬂftler
service@vth.de @VTH neue Medien GmbH @VTH Verlag
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EDITORIAL

LIEBE LESERINNEN UND LESER,

viele Menschen ,flichten” in ihrer Freizeit zur Entspannung in eine ganz eigene Welt - bei so
manchen Nachrichten aus der realen Welt gut zu verstehen.

ObinFilmen, Computerspielen oder ganzklassischin Blichern - Welten diemanchmal besser,
auf jeden Fall aber anders, erscheinen, kdnnen eine schéne Auszeit aus dem normalen Alltag
darstellen. Eine solche Welt ist die Steampunk-Kultur, bei der Elemente des viktorianischen
Zeitalters mit einer alternativen Zukunftverwobenwerden. Inverschiedenen Bereichen gibt es
diese Kultur, bis hin zu Fans, die spezielle Kostime und sogar Fahrzeuge nach den Ideen des
Steampunk anfertigen - sicherlich sehr speziell, aber durchaus faszinierend. Und mit unserem
technischen Hobby hat diese Bewegung so manchen Bertihrungspunkt. Beispielsweise in Form
der ganz besonderen Uhr, die Ron van Leeuwen aus einem lasergeschnittenen Holzbausatz
gebaut hat - natlrlich nicht, ohne sie noch nach seinen Ideen zu verfeinern.

Und auch unser Hobby ist ja immer eine gewisse Auszeit von ,der Welt da drauf3en”. Sich
miteinem neuen Modell oder seinem Vorbild beschaftigen, filigrane Teile anfertigen oder Giber
einem noch ungeldsten Problem brlten - all das bietet die Mdglichkeit abzuschalten und den
Kopf von anderen Dingen frei zu bekommen. Freuen wir uns, dass wir solch eine Mdglichkeit
haben und genielRen wir unser Hobby.

Viel SpaR bei den Anregungen fur die nachste Auszeit in dieser MASCHINEN IM MODELLBAU!

Oliver Bothmann
Redaktion MASCHINEN IM MODELLBAU

Auch eine Auszeit -
das Anfertigen von
exakten Bauteilen fiir
unsere Modelle. Wie
hier am Beispiel des
Generators, den Die-
ter Philipp in dieser
Ausgabe vorstellt
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IHR DIGITALES RUNDUM-SORGLC

JETZT WECHSELN ZU
aschinen digital

im Modellbau ~Teil 1

lhre Vorteile:

Ein Login fir alle Gerate — Smartphone,
Tablet und PC

«  Kein Apple- oder Google-Konto nédtig

Kostenlose Mitgliedschaft im Abo-Club Ventilgest
fir Digital-Abonnenten Schmucks
Optimierter Lesemodus

—auch fir den PC
Kein umstandliches Zoomen im PDF
«  Unabhangig vom Betriebssystem

Jede Ausgabe als PDF-Download
verflgbar

Kauf von Einzelartikeln moglich
«  Verschiedene Abo-Modelle

arbeite, legte ich erstmal die Mal

Direkter Ansprechpartner im Verlag
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euerte Dampfmaschinen gebaut,
. Auf einem Bild sah ich einmal
rbunddampfmaschine der Welt.
ind etwa 45 cm breit - also nicht
ir mich ein AnstoR eine kleinere
istens ohne gezeichneten Plan
e der Zylinder fest.

Dievier Ventile mussten natirlich auch auf der

1,2mmgebohrt. Uberdenventikorperkommt

Lange der Zylinder Plat
in einfacher Ausfihrung. Das Einschraubge-
‘winde am Ventilkorper von 6x0,5 ist zu klein,
und8x1 2u grof Denn dievier Ventile musste
ja auf dem 40 mm langen Zylinder Platz fin-
den, und fur die vier Exzenter musste auch
gentigend Platz sein. Deshalb habe ich das
Gewinde 7x0,75 gewahit. Schneideisen und
Gewindebohrer hatte ich nicht, und habe mir
diese fiir ca. 12, € gekauft
Zuerst wurde der Ventikorper hergestellr,
mit den Bohrungen fir den Ventilteller (Aus-
lassventi) und Ventilkegel (Einlassventi). Die
Filhrungsschraube, die den Ventischaftfunrt,
hat das Gewinde 4x0,5 und eine Lange von
11 mm. Der Ventilschaft hat den @2 mm. In
denVentilksrperwurden (Gewindeseite) i die
Zufishrung des Dampfes drei Licher mit dem
Maschinen 2.22

il

die fir die

Die Hilseist6 mmlang, der auBen @10,5 mm.
Die Hillse hatinnen auf einer Langevon 1 mm
den 7,1 mm, und auf den verbleibenden
5 mm den @83 mm.

An diese ist das Zufiihrungsrohr mit an-
gedrehtem Flansch mit Silberlot angelotet.
Beim Anloten dieses Rohres, hatte ich groRe
Schwierigkeiten. Das kleine Rohr konnte ich
einfach nicht so fixieren, dass es nach dem
Anléten geradeund im Winkelzur Hilse stand.
Wenn ich es mit Draht festgebunden habe,
hatsich die Hillse verformt. Auf Rundmaterial
konnte ich diese nicht stecken, wegen der
Warmeaufnahme. Aber dann habe ich doch
noch eine Losung gefunden, siehe Bild. Jetzt
wird die Hillse nur an vier Punkten gehalten,
und der Stift mit welchem das Zufuhrungs-
[Maschinen 2.22

Aty

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

Ventilschaftes

rohr gehalten wird, st ein Titanstif. Dieser
steckt noch 5 mm im Vierkant-Material und
halt somit das Zufiihrungsrohr gerade. Um
das Zufiihrungsrohr habe ich ein Ring aus
Silberlot gelegt, und das ganze nur erwarm.
Der Titanstift hat sich dann problemos her-
ausziehenlassen. Undalles war schongerade.
Kommt Dampt in die Hillse kann sich dieser
auf eine Lange von 5 mm die drei Dampfzu-
fuhrungsbohrungen im Ventilkorper suchen.
Also kommt es nicht 50 genau darauf an, wo
die drei Bohrungen sind. Der Ventilkorper hat
noch eine Sechskant-Schliisselweite 10 mm.
Die Ventile haben einen Schaft von 2 mm @.

Die Zylinder, FiiRe, Kreuzkopf,
Zwischenstiic
und Boden.

a.

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

Bei der Montage der Auslassventile kann
man den Schaft nicht festhalten, um die Hut-
mutter festzuziehen, aufwelche der Kipphebel
driickt, deshalb sind in die drei Dampflécher
ein M1,4-mm-Gewinde geschnitten. In diese
werden drei Schrauben eingedreht, welche

MODELLE |11

{ @ app.smarticle.com/html

D 07221-5087-22
&) 07221-5087-33
service@vth.de

@ www.vth.de/shop
@ vth_modellbauwelt

@ VTH neue Medien GmbH

Bau einer
Verbunddampfmaschine - Teil 1

Ventilgesteuertes
Schmuckstiick

etzt abonnieren!

Maschinentifler
VTH Verlag
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Nachruf fur Lutz Hielscher

[ . e onl | Am16. April 2022 verstarb mit Lutz Hielscher, einer der Pioniere und eine der
s SN~ e s ~ | treibendenKrafte des Dampfmodellbausin Deutschland. Geborenam29.11.1937
griindete Lutz Hielscher 1969 in Wuppertal das Unternehmen ,Metafot” und
stellte dort industrielle Foto-Atzteile fiir verschiedene hochtechnologische An-
wendungen her. Bereits Anfang der 1970er Jahre entdeckte er bei einem Besuch
in England ein Modell eines Dampftraktors - ein Ereignis, das sein Leben fortan
pragen sollte. Bei ,Metafot”, wurde ein Bereich zur Produktion von hochwertigen
Dampfmodellen eingerichtet - man darf davon ausgehen, dass dies fortan der
Unternehmensbereich war, in dem sich Lutz Hielscher am liebsten aufhielt.
1985 verkaufte Lutz Hielscher Metafot, doch ohne den Dampfmodellbau konnte
ernatrlich nichtsein, weshalb er 1994 wieder die Herstellung und den Verkaufvon
Dampfmodellen aufnahm, diesmal unter dem Namen, Lutz Hielscher Technische
Spielwaren”in einer alten Schmiede mit Blick auf Wuppertal. Hier entstand in der
Folge eine Vielzahl an wunderschénen Modellen - mit Dampfantrieb, aber auch
ohne.Vorallemseine ,Kleinstmodelle”und nattrlich die Nachbauten der berihm-
ten Schwebebahn seiner Heimatstadt begeisterten Modellbauer und Betrachter.
Mit ihm ist eine der pragenden Personlichkeiten der Dampfszene von uns
gegangen.
S Die Redaktion und der Verlag der MASCHINEN IM MODELLBAU mdchten den
Lutz Hielscher, 1937-2022 Angehérigen von Lutz Hielscher ihre Anteilnahme und Beileid aussprechen.

Museum im Marstall

Zum zweiten Mal ladt das Museum im Mar-
stall am 31. Juli 2022 von 11 bis 18 Uhr zum
Modellbautag nach Winsen ein. Aus nahezu
allen Sparten sind Modellbauer im Marstall,
auf dem Schlossplatz und im Schlosspark ver-
treten und fuhren ihre Fahrzeuge vor: Schiffe,
Flugzeuge, Modelleisenbahnen, Rennautos,
Crawler, Modelltrucks und Dampfmaschinen
- aus allen Sparten sind Fahrzeuge vertreten.

Info:
Museum im Marstall
SchloB3platz 11

21423 Winsen (Luhe) ! ; : {

Tel.: 04171 /3419 T s T

info@museum-im-marstall.de Zum zweiten Mal ladt das Museum im*Marstall

www.museum-im-marstall.de zu einem Modellbautag am 31.Juli ein (Foto: Museum im Marstall)

MODELLBAUWELT 2022

. RHEINE

Modellbauwelt 2022 Rheine 10. & 11. September

Die Modellbauwelt 2022 in Rheine, veranstaltet vom German Fighter Wing Club Rheine e.V., Sam: 10 97, UhiiEipt

o6ffnet am 10. und 11. September ihre Tore fiir das interessierte Publikum. Modellbauer aus
Nah und Fern haben ihr Kommen zugesagt, um ihre einzigartigen Exponaten insbesondere
aus dem Bereich des Plastikmodellbaus zu zeigen. Modelle aus allen Sparten des Modellbaus
werden ausgestellt, so auch wieder einige Exoten aus der Modellbaupalette. Eine groRe Tom-
bola, ein Bastel-Workshop usw. werden ebenso vertreten sein.

Kopernikus Gymnasium

Kopernikusstrafle 61, 48429 R

10.9.2022 11-18 Uhr, 11.9.2022 10-17 Uhr
Veranstaltungsort Kopernikus Gymnasium//Kopernikusstrasse 61, 48429 Rheine

Koffee & Kuchen Tombola Bastelworkshop
©) German Fighter Wing Club




Technik Museum Sinsheim

Sinsheim

Nach zweijdhriger Zwangspause ladt
das Technik Museum Sinsheim wieder
zumtraditionellen Ostalgie Treffen.Am
Sonntag den 12. Juni kbnnen Museums-
besucher und Interessierte von 9 bis 16
Uhrlive erleben, dass der osteuropaische
Fahrzeugbau mehr zu bieten hatte als
nur Ladas und Trabis.

Beim mittlerweile kultigen Ostalgie
Treffen heillen die Museumsmacher
alle Fortbewegungsmittel, gebaut in
den ehemaligen Ostblock-Staaten vor
1990, willkommen. Den ganzen Tag
Uber ertdnt das blecherne Knattern der
Trabanten. Dazwischen sausen unzéh-
lige bunte Simson- und MZ-Maschinen
umbher. Interessierte erfahren, dass der
Barkas meist als Dienstfahrzeug der
Polizei oder Feuerwehr im Einsatz war.
Und hin und wieder gibt es auch diese
Raritat zu entdecken: der Saporoshez,
umgangssprachlich ,Fiatowitsch”, ein
Kleinwagen hergestelltinder ukrainischen
Stadt Saporischschja. Tonnenschwere
LKWs, aber auch seltene Exemplare wie
der Skoda 110 R, der Tatra 603 oder der
Jugo 45 sorgen fur osteuropéisches Flair
im Kraichgau.

Viaschinen 4.22

im Modellbau

Jede Menge Ostalgie - das verspricht das Treffen im Technik Museum
Sinsheim (Foto: Technik Museum Sinsheim)

Technik Museum

DieOrganisatorennutzen
das Ostalgie Treffen, um
Spenden fir die vom Krieg
betroffenen Menscheninder Ukrainezu
sammeln.EinenTeil der Einnahmenspen-
det das Museum an die gemeinnutzige
Organisation, KLITSCHKO FOUNDATION".
Organisiert von Winfried Rothermel,
ein Freund der Klitschkos, Inhaber von
abcPremium GmbH aus Heidelberg.
LWir hoffen auf zahlreiche Teilnehmer
und Besucher, um die Menschen in
ihrer Not unterstitzen zu kdnnen”,
so Susanne Rieder, Projektleitung des
Ostalgie Treffens, zuversichtlich. ,Was
mit den Spendengeldern passiert, dar-
Uber werden wir berichten. Wir helfen
direktvor OrtinKiew", erganzt Winfried
Rothermel.

Wer alsoseltene Fahrzeuge bestaunen,
Kontakte knipfen, sich heimisch fihlen
odereinfach nurdenbesonderen Ostalgie-
FlairgenieRenmdchte, istam Sonntag, 12.
Juni 2022 von 9 bis 16 Uhr, in Sinsheim
genaurichtig. Ein passendeskulinarisches
Angebot rundet das Ostalgie Treffen in
Sinsheim ab. Der Eintritt auf das Areal ist
furBesucherfrei. Alle Informationenzum
Treffen, Anmeldung und Spendenaktion
gibt es unter

www.technik-museum.de/ostalgie.

Anzeige

Top

DampFbetriebene

CAD-CAM-CNC
im Modellbau

Schiffsmode
mit Dampfantrieb

Ten

der Fachbiicher ermittelt von den
VTH Special-Interest-Zeitschriften

3D-Druck im Flugmodellbau
ArtNr: 3102294

ISBN: 978-3-88180-512-4
Preis: 32,90 €

Hydraulik im Modellbau
ArtNr: 3102278

ISBN: 978-3-88180-492-9
Preis: 28,90 €

Dampfbetriebene
Werkstatten als Modell
ArtNr: 3102296

ISBN: 978-3-88180-514-8
Preis: 34,90 €

Mikromodellbau - Forst- und
Landmaschinen

ArtNr: 3102279

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

Tuning fiir Kinderautos
ArtNr: 3102293

ISBN: 978-3-88180-511-7
Preis: 19,90 €

Mikromodellbau -

= Baumaschinen

ArtNr: 3102282
ISBN: 978-3-88180-496-76
Preis: 34,90 €

CAD-CAM-CNC

im Modellbau

ArtNr: 3102270

ISBN: 978-3-88180-485-1
Preis: 34,90 €

Antik- und Classic-Flugmodelle O
ArtNr: 3102291

| ISBN:978-3-88180-509-4

Preis: 29,90 €

Schiffsmodelle mit
Dampfantrieb

ArtNr: 3102290

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

Antriebsmodelle fiir Dampf- V
maschinen u. Heifluftmotoren
ArtNr: 3102295

ISBN: 978-3-88180-513-1

Preis: 29,90 € A\ aufgestiegen

O unverandert
YV abgestiegen

Jetzt bestellen!

o

N\

vih
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Modellbautag im
LWL-Freilichtmuseum Hagen

Am Sonntag 3.7.2022 treffen sich Schiff-,
Flugzeug- sowie Automodellbauer und ihre
Fansim Hagener Freilichtmuseum des Land-
schaftsverbandes Westfalen-Lippe (LWL).
Die unterschiedlichen Modelle werden an
verschiedenen Platzen im unteren und mitt-
leren Museumsbereich entlang der Wege, in
und an den historischen Fachwerkgebduden
ebenso zu sehen sein wie auf den Teichenim
Museumsgelande oder in der Luft darUber.
Eine kleine Dampfeisenbahn dreht auch ihre
Runden und ladt kleine und groRe Besucher &«
zum Mitfahren ein. ‘
Zusatzlich zu der Rennwagenausstellung § =
lockt ein Wettbewerb, bei dem Jungen und F i% e
Madchen mitmachen kénnen. _ S
Nattirlich ist diese Ankiindigung zu der ” b
Veranstaltung unter Vorbehalt, denn die
allgegenwartige Convid-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 iiber denjeweiligen .
Stand der Planungen zu informieren. Modellbautag im LWL-Freilichtmuseum Hagen (Foto: LWL-Freilichtmuseum Hagen)

Bockhorner Oldtimermarkt Ausstellungsgelande und prasentieren sich im Griin einer gewach-
senen Parklandschaft. Und getreu dem Spruch ,wie der Herr, so das
Vom 10. bis 12.Juni 2022 ist Bockhorn wieder Schauplatzdes Old- &  Gescherr*, komplettieren die vielen Schrauber, Handler, Sammler
Youngtimermarktes und Treffens klassischer Fahrzeuge in Europa.  und kuriosen ,Typen” die Szenerie dieses Events. Denn sie alle
Uber 5.000 Old- & Youngtimer haben an diesem Wochenende verbindet die Faszination alter Technik, die Individualitat ausdrickt
als gemeinsames Ausflugsziel das 180.000 Quadratmeter groBe  und ein Stlick Geschichte des vergangenen Jahrhunderts erzahlt.
Besondere Beachtung verdient die
diesjahrige Sonderschau ,American
way of drive”, ein grol3es Treffen von
amerikanischenKlassikern bis Baujahr
1997 an exponierter Stelle.
Oldtimer in Aktion zeigt die 38.
¢y Friesland-Rallye. Am Sonntag, den 12.
| Juni,begebensichab9:30 Uhr 100 Autos
und Motorrader vom Ausstellungsge-
lande auf eine Fahrt durch die reizvolle
Landschaft Frieslands.
Sonntags-Tipp: Der sonntagliche
Kofferraumverkauf eréffnet Privatan-
bietern mit kleinem Warensortiment
eine einfache Verkaufsméoglichkeit.
Auf die angebotenen Schatze aus
Garage, Keller und Dachboden darf
man gespannt sein.
Der 39. Bockhorner Oldtimermarkt
A offnetam Freitagab 10 Uhr seine Pforten,
i Samstagund Sonntagjeweilsum8Uhr.
Young- und Oldtimer aus dem PKW-, LKW- und Zweiradbereich kénnen wieder in Infos unter:
Bockhorn bewundert werden - und erworben (Foto: Bockhorner Oldtimermarkt) www.bockhorner-oldtimermarkt.de

Viaschinen 4.22

im Modellbau
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Veranstaltung Ansprechpartner  Kontakt E-Mail
Modellbaubdrse fiir Flugzeuge, Autos, Lampertheim, A . . : :
11.06. Schiffe Motoren und Zubehér 68623 HanePliffer-Halle Joachim Gotz 017079757482 jo_goetz@t-online.de www.modellsportverein-hofheim.de
11-12.06.  Dampf Austria A-4870 VLT ISR L) Alois Aigenstuhler +46.664- 1434869 alois.aigenstuhler@aon.at www.dampf-ustria.at
Bahnhofsgasthaus
12.06. Ostalgie Treffen 74389 i}lﬂzr;ilr;z;{;mk Museum, Susanne Rieder 07261/9299-11 rieder@technik-museum.de www.technik-museum.de/ostalgie
Modellbautage: Techniktreffen Ribnitz-Damgarten, Mecklen- 03821/7089960;  f.schabow@freilichtmuseum-
16-17.07 im Freilichtmuseum Klockenhagen Ll burger Str. 57 eD U 0173/4328892 Klockenhagen.de
16-17.07.  Internationales Spur-1-Treffen 67346 ?ﬁj{leg;,rﬁnajechnm Museum 1, Corinna Siegenthaler  06232/6708-68 siegenthaler@technik-museum.de  www.technik-museum.de/spur’
06.-07.08.  US-Car Treffen 74889 iﬂlgssrgi‘gsglea(tzhmk Museurr, Simone Lingner 072619299-73 lingner@technik-museum.de www.technik-museum.de
06.-14.08.  Eisenhacher Dampfmodelltage 79871 Ef;&:lae:]jumnba(h' Wolfgang Stihling +4976571348 info@dampf-eisenbach.de www.dampf-eisenbach.de
030409, Mini-Bauma-Aussellng 74889 Sinsheim, Technik Museum,  Interessengemeinschaft Sl www.mnshelm.te(hmk-museum.de/de/
Museumsplatz IGFBSK.eV. mini-bauma
10.09-11.09. Modellbauwelt 48429 Rheme,' Kopermkusgtr. 61, Bernd Koetter modellfreak@kietter-online.de  www.modellversium.de
Kopernikus-Gymnasium
30.09.-03.10. modell-hobby-spiel 04356 Leipzig, Messe-Allee 1 (03417678 8154 info@modell-hobby-spiel.de www.modell-hobby-spiel.de
04-06.11.  20. Faszination Modellbau 88046 Friedrichshafen, Neue Messe 1 www.modellbau-friedrichshafen.de
04-06.11.  38.Internationale Modellbahn-Ausstellung ~ 88046  Friedrichshafen, Neue Messe 1 www.ima-friedrichshafen.de
04-06.11.  13.Echtdampf-Hallentreffen 88046 Friedrichshafen, Neue Messe 1 www.echtdampf-hallentreffen.de
31.07. Modellbau-Tag im Museum im Marstall 21423 Winsen (Luhe), SchloBplatz 11 Dorothea Lepper 0151-56873474  presse@museum-im-marstall.de  www.museum-im-marstall.de
17-20.11. Modell+Technik 70629 Stuttgart, Messepiazza 1 071118560-0 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 5/2022
ist der 19.07.2022

Liebe Vereinsvorstande!

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

Vielen Dank firr Ihre Mithilfe!

Anzeige

Wir entlasten Ihre Hobbykasse
Nur bis 30.06.

. 1
b
| |
Ly
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STEAMPUNK

Tierkreiszeichenuhr aus einem
Bausatz von Robotime

Vielen von Ihnen ist der Begriff Steampunk vielleicht schon ein-
mal begegnet. Ich habe vor etlichen Jahren schon einmal davon
gelesen, aber nur vage Kenntnisse von diesem - ja was eigentlich?
Lebensweise, Haltung, Ausdruck, Verstandnis? Eswurde daher Zeit
fUr eine nahere Betrachtung.

Ron van Leeuwen

Die deutsche Wikipedia (www.wikipedia.de)
bezeichnet Stampunk als ,ein Phanomen,
das als literarische Strémung erstmals in den
1980ern auftratundsichzu einemKunstgenre,
einer kulturellen Bewegung, einem Stil und
einer Subkultur entwickelt hat. Dabei werden
einerseits moderne undfuturistische technische
Funktionen mit Mitteln und Materialien des
viktorianischen Zeitalters verknlpft, wodurch
eindeutlicher Retro-Look der Technik entsteht.
Andererseitswird die Kultur desviktorianischen
Zeitalters in idealisierter Form prasentiert.
Steampunk fallt damit in den Bereich des
sogenannten Retro-Futurismus, also einer
Vorstellung der Zukunft aus der Perspektive
friherer Zeiten."

Klingt ziemlich wissenschaftlich-eigentlich
kann man aber kurz gesagt von einer Art Sci-
ence Fiction aus der Sichtvon Charles Dickens

Viaschinen 4.22

im Modellbau



An diese astronomische Uhr aus der tschechischen Hauptstadt

Prag erinnert mich das Modell

(Foto: ©Prague City Tourism www.prague.eu)

sprechen. Wie bej vielen solcher Strémungen
hatsichauch hierein Handel mitentsprechen-
den Ausstattungen - insbesondere Kleidung
und Gebrauchsartikel - entwickelt, die man
insbesondere im Internet erwerben kann. Ich
personlichfinde diesen Stilmanchmal einwenig
gruselig - aber irgendwie auch faszinierend.

Auch im Modellbau hat dieses Genre
teilweise Einzug gehalten. Seit einiger Zeit
bieten verschiedene Hersteller sogenannte
.3D-Puzzle” (eigentlich also Bausatze) an,
meistenslasergeschnittene Modelle aus Birken-
Sperrholz, die meist ohne Leim relativ schnell
zusammengesetzt werden kdnnen. Ugears,
Wooden-city und auch Robotime/ROKR sind
bekannte Marken dafir. Ich sahimmerwieder
Werbung fur diese Modelle und irgendwann
konnte ich nicht mehr widerstehen. Meine
Wahl fiel dabei auf eine Tierkreiszeichenuhr
von Robotime, die ich erwarb. Irgendwie er-
innert sie mich an die astronomische Uhr in
der tschechischen Hauptstadt Prag.

Der erste Eindruck

DerBausatzwurdesehrschnellineinersicheren
Verpackung geliefert, wobei die Brettchen mit

Diese Minifarbroller leisteten gute Dienste

Die Bauteile

denausgeschnittenen
Bauteilen sauber in
dinner Klarsichtfolie
eingeschweiBtwaren,
sodassauchTeile, die
sich eventuell 16sen
sollten nicht abhan-
denkommenkdnnen.
Zusatzlichmachenei-
gentlich alle Hersteller Gebrauch von diinnen
Verbindungsstegen, bei denen der Laser ge-
stoppt wird und so die Teile mit dem Rahmen
verbundenbleiben. Die Qualitat des Laserschnitts
war so gut und prazise, dass diese Stege nicht
dickerals0,5mmwaren. Dadurch konntendie
Einzelteile einfach aus der Basisplatte entfernt
und die Reste der Stege abgeschliffenwerden,
ohnedassdieschwarzenBrandriickstande des
Lasers entfernt wurden.

Ich wollte die Uhr aber nicht in der (Holz-)
Grundfarbe belassen, sondern alle Einzelteile
farblichbehandelnund schaffte mir dahereine
ganze Auswahlan sogenannten,Washes" des
Herstellers Vallejo an. Die Farben Desert Dust,
Light Grey, Rust, Marron brown, Black, Dark
Yellow und Oiled Earth sollten hier verwendet
werden. Der Sinnwar hierbei, dass Holz gealtert

Viaschinen 4.22
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Die Kantensind ebenfalls sehrsauber und bediirfenkaum Nacharbeit

wirkenzulassen, anstelle des, frischen”Holzes
des Bausatzes. Auch wenn bereits einige der
Holzplatten eingefarbt waren, so wirkte mir
das doch noch zu ,clean”. Die Bauanleitung
ist-genauwie derganze Bausatz - sehrsauber
gearbeitet und beschreibt in schon erstellten
ExplosionszeichnungensehrdeutlichdenBau
des Modells. Die Beschriftungen sind zwar alle
in Englisch, aber das sollte kein Problem sein.

Die Bemalung

Essentiell war fUr mich die Bemalung der Uhr
indenpassenden Farben, um den Steampunk-
Eindruck zuerreichen, der beidieser Uhrnach
meiner Meinungsehr gut passt. Ichwollte dies

v Die Grundlage des Modells steht




% Ensure the connection of
MW gears running smoothly.

% Ensure the connection of
M gears running smoothly.

Auszug aus der Montageanleitung - hier der Kalender

mittelseiner Airbrush erreichen.Ichhabeeinen
rechteinfachen Kompressorvon Parkside, zwei
simple Pistolen und - um einen einheitlichen
Druck zu erreichen - einen kleinen Tank mit
drei Anschltssen fur die Luftschlduche und
Haltern fur die Pistolen. Dies funktioniert
hervorragend, denn die Washes sind dinn
wie Wasser und lassen sich hervorragend mit
derAirbrushverarbeiten. UmgréRere Flachen
einzufarben beschlossich aber auch nicht mit
dem Pinsel zu arbeiten, sondern mit einem
- bereits friher angeschafften - Set Minifar-
brollen. Diese kleinen Schaumrollen kdnnen
magnetisch jeweils auf zweiunterschiedlichen
Haltern befestigt werden - ein einfaches aber
geniales System.

Der Bau

Der Bau beginnt mit der Grundplatte, dem
gleichzeitig auch grofiten Bauteil. Ich wollte
dieser eine Farbe geben, um die Tiefe der Uhr
zu betonen, weshalb die Grundplatte recht
dunkel wurde und die weiteren Teile nach
aullenimmer heller werden sollten. Zunachst
verwendete ich daher Brown, was aber noch
nicht dunkel genug wirkte, weshalb ich noch
einmal mit Oiled Earth dartiber malte.Nach der
Trocknung wurde der Rand der Grundplatte
Jverwittert” durch einen Hauch Schwarz. Das
Resultat war ermutigend.

Darauf brachte ich eine Art ,Basisrahmen”
an,derinMarronbrown eingefarbtwurde. Die
diversenerstenkleinenrémischenZifferndarauf
wurden mit Goldfarbe abgesetzt. Durch das
minimale Einbrennen des Lasersdieser Zahlen,
kann man hier sehr gut innerhalb der Linien
bleiben und die Farbe einbringen. Auf diesen

Rahmen kommt eine weitere Platte, auf der
das eigentliche Uhrwerk und die Zeigerplatte
sitzen, die spater angebracht werden. Diese
PlatteistbereitsimBausatzineiner ArtAltrosa
ausgeflihrt, was ich so gelassen habe, auBBer
dass hier, wie beiallen anderen Bauteilen, der
Rand leicht gealtert wurde. Alle Teile wurden
UbrigensnachderEinfarbung miteinem matten
klaren Acryllack versiegelt.

Das Schéne an dieser Uhr finde ich die zwei
Abteilungen (schwierig anders zu benennen),
in denen spater ein System von Zahnrédern
eingebautwird. Diesewerden spatervon Hand
angetrieben durch Drehscheiben und -kndp-
fe. Hiermit kann man spater den Kalender
einstellen, bestehend aus dem Datum links
untenund der Tag bzw. Monatsangabe rechts
oben. Beide Systeme bestehen aus einer Art
Knarrensystem mit Sperrklinken, wodurch
nur eine Drehung in eine Richtung gegen den
Uhrzeigersinnméglichist.Inden Abbildungen
ausderAnleitung sieht man gut, wie der Aufbau
ausverschiedenenLagenanBauteilenerfolgt.

FUr die Zahnrader C und D verwendete ich
zweiSchichten Dark Yellowund setzte die Schrift
wieder mit Goldfarbe ab. Hierauf wurden die
beiden Drehknépfe a und b platziert. Beide
Zahnradkonstruktionenwerden abschlieRend
abgedeckt durch zwei bizarr ausgeschnittene
Konstruktionen, die an das Werk von Gustave
Eiffel erinnern, auch diese sehr feinen Kon-
turen sind perfekt ausgeschnitten. Um hier
auch eine Tiefe zu erreichen, habe ich hier die
Farbe Desert Dust verwendet, die ich mitdem
Roller aufbrachte.

Dieaufdem aulleren Rand eingearbeiteten
rémischen Ziffern wurden mit der Farbe Rust
umrandet. Alle Schneidkanten, die ja ohnehin

bereits schwarz verbrannt waren, wurden
noch mit dem Washing Nero nachbehandelt.
Hierbei muss man sehr aufpassen, da die
wasserdlinne Farbe auch in die Fasern des
Holzes einziehen kann.

Mitdiversenkleineren Zahnradern, Ringen
und M3-Schrauben wurden die beiden Kon-
struktionen montiert und die Datumsrader
ineinander gepasst, getestet und fixiert. Jetzt
fiel mir auf, was mir nicht gefiel: Die Kopfe
der M3-Schrauben. Zudem wurden diverse
Teile mitVierkantdiibeln zusammengehalten,
deren Kopfe man spater sehen wirde. Das
kann man anders machen dachte ich - aber
wie? Dazu spater.

Alsdie beidenZahnradkasten montiertwaren
und das Einstellen des Datums méglich war,
konntendie beidenweiteren Bauteile platziert
werden. Ichbinkein Uhrmacher,darumnenne
ich diese mal Anker. Zwei schén geformte

Viele Teile wurden mit Goldfarbe abgesetzt
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Bei der Arbeit mit den Washes muss vor-
sichtigvorgegangenwerden, dadiese stark
einziehen

Elemente, die die linke ober und die rechte
untere Ecke der Uhrverschénern sollen. Auch
hierverwendeteich zur Farbgestaltung Desert
Dust. Alsdererste,,Anker"montiertwar, fielen
mir die Vierkantdubel, die dominant zu sehen
waren noch starker auf. Auch fielen mir nun
kleine Locher, die Gberall in die Einzelteile ge-
branntsind, auf.,,Da muss etwas rein”, spukte
es mir durch den Kopf. Bei den Ankern habe
ich nach und nach allerlei zahnstangen- und
schmiedeeisenartige Konstruktionenanihren
Platz gesetzt. Bei den letztgenannten habeich
die Farbe Rust verwendet, die einen schénen
Kontrast zu Desert Dust ergibt. Hierbei hatte
ichaucheineldee, wieichdie Teilenochweiter
verschénern konnte, namlich indem ich mit

DiegroBen romischen Ziffern wurden mit Messingrundmaterial
akzentuiert

@ 3
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vergoldete Messingschrauben, -muttern
und -nieten verwendet

Schrauben, Muttern und Nieten entsprechen-
de zusatzliche Akzente setzen konnte. Diese
passten perfekt in das 19. Jahrhundert. Ich
beschaffte daher eine Anzahl M3-Messing-
Hutmuttern, 3-mm-Messing-Unterlegscheiben
und hunderte Messingnieten 2x4mm.Warum
Messing? Nun dieses lasst sich relativ einfach
elektrolytisch 24-karatvergolden, wasich bereits
bei einem Schiffsmodell der ,Le Soleil Royal”
angewendet hatte. Auch hatte ich in Messing
eineganze Anzahlan M1,5-und M2-Schrauben
mitverschiedenen Kopfformen, dieich ebenfalls
sehr gut verwenden konnte. Und so war ich
wochenlang dabei, diese kleinen Teile Stlck
fUr Stuick zu vergolden. Die Képfe der Dibel
wurden abgeschliffen und durch aufgeklebte

SPEZIALITATEN

Hutmutternersetzt.2-und 3-mm-Nietenwurden
in die zahlreichen Locher eingebracht und die
originalen M3-Schrauben umgedreht und mit
Hutmuttern befestigt.

AndenSeitenkantenderbeiden Ankerwurden
zweiTeileangebracht, mitdenendie Uhrander
Wand befestigt werden konnte. Hier wollteich
noch M1,5-Schrauben einbringen, die aber so
nichthielten, weshalbichzwischenden Stutzen
noch passenden vergoldeten Messingdraht
mit 1 und 1,5 mm Durchmesser anbrachte.

Zum Abschluss wurde das dem Bausatz
beiliegende elektrische Uhrwerk auf der Riick-
seite angebracht und die Zeiger befestigt. Die
grolBen rémischen Ziffern (lll, VI, IX und XII)
verschonerte ich dann noch mit Sticken aus
Messing-Rundmaterial 1 und 1,5 mm, die auf
die vorgegebenen Ziffern aufgebracht wur-
den. Zwei passende Ornamente, die ich fand,
verschonerten noch die Drehkndpfe, sodass
insgesamtaus diesem Bausatz ein Einzelstuck
an der Wand entstanden ist.

(Anmerkung der Redaktion: Die Uhr auf der
Titelseite diese MASCHINEN IM MODELLBAU zeigt
die Uhrin der Originalversion auf einem Bild der
Herstellers Robotime robotime.com)

Die Steampunkuhr an ihrem Platz

Die vergoldeten
Messingdréahte an
den Ankern
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Radialmotoren, popular auch als Sternmotoren bekannt, sind fur
viele Liebhaber von Kolbenmotoren ,Der Motor” schlechthin. Seit
denAnfangender Fliegereibestachensie durchihre kompakte und
leichte Bauweise. In einigen Flugzeugtypen wurde dieser Motor bis
in die 60er Jahre eingesetzt. Um unterschiedliche Konstruktions-
schwachen zu beseitigen, versuchte man es mit verschiedenen
Losungsansatzen, wie zum Beispiel dem Umlaufmotor. Aber wie
so oft: I6st man ein Problem, schafft man neue Probleme. Die nun
sehrgroBerotierende Masse beeinflusste das Kurvenverhalten der
Flieger aufgrund der gyroskopischen Krafte und die sich auf und
ab bewegenden und gleichzeitig rotierenden Kolben, sorgten fur
hohen Verschleifls durch die Corioliskrafte.

Ein kritisches Bauteil der Radialmotoren ist
der Pleuelstern. Dessen normale Auslegung
resultierte in ungleichen Bewegungsablaufen
der Kolben. Infolgedessen haben die Zylinder
unterschiedliche Kompression und Wege-
diagramme in Bezug zum Kurbelwinkel. Die

Auslegung des Pleuelsterns ist Thema dieses
Artikels.

Die meisten Radialmotoren haben einen
Pleuelstern, bestehend aus einemHauptpleuel
und einer der Zylinderzahl entsprechenden
Anzahlvon Nebenpleuel (Zylinderzahl [N]- 1).

Ein 100-cm3-Siebenzylinder-Sternmotor
mit gedffnetem Kurbelgehduse

Wolfgang Trotscher

eines Radialmotors optimieren

Die Nebenpleuel sind oft gleichméRig rund
umdasKurbelzapfen-Pleuelauge angeordnet.
Die Lange des Nebenpleuels ist gleich der
Hauptpleuel-Ldnge minus dem Abstand der
Nebenpleuel-Anlenkung vom Kurbelzapfen.

Studiert man den Bewegungsverlauf der
Kolben abhangig vom Kurbelwinkel, fallt ei-
nem folgendes auf (Beispiel 9 Zylinder, siehe
Skizze 1):

1. Steht der Kurbelzapfen in einem Winkel
identisch mit dem des Nebenpleuel-Zylinders
(80°), so bilden die Verbindungslinien von
Kurbelzapfen, Nebenpleuel-Anlenkung und
Kolbenbolzenkeine gerade Linie (violette Linien
in der Skizze). Der Abstand des Kolbenbolzens
zum Kurbelzapfen betragt, wie in der Skizze zu
sehen, nur59,66 mm, also 3,4 Zehntel weniger
als es beim Hauptpleuel der Fall ist.

2. Der Kolben erreicht seinen héchsten
Punkt bei einer Kurbelstellung ungleich dem
Zylinderwinkel.

3. Der untere Kolben-Totpunkt (UT) ist von
Zylinder zu Zylinder unterschiedlich. Dem-
nach haben die Kolben auch unterschied-
liche Hube.

aschinen 4.22
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Skizze 1

Der Verursacher dieser Abweichungen ist
der Pleuel-Schwenkwinkel des Hauptpleuels.
Er verdreht alle Nebenpleuel-Anlenkungen
entsprechend des Schwenkwinkels. Optimal
ware deshalb eine Losung, in der alle Pleuel
direkt mit dem Kurbelzapfen verbunden sind.
Das lasst sich noch bei einem 3-Zylinder Stern
mittels Gabelpleuelsrealisieren,istaber beieiner
groReren Zylinderzahl nicht mehr machbar.

Durch Korrektur der Nebenpleuel-Anlen-
kungswinkel aber lassen sich die Fehler 1+2
beheben. Diese Variante nennt man dann die
unregelmaRige Nebenpleuel-Anlenkung, wah-
rend man, wie kdnnte es auch anders sein, die
obige Variante als regelméaRige Nebenpleuel-
Anlenkung bezeichnet.

Es gilt also den Pleuel-Schwenkwinkel fur
jeden Zylinderwinkel zu berechnen. Wie zu
sehen ist, bilden die Strecken Hauptpleuel
- Kurbelradius - Kolbenhub ein Dreieck. Zur
Berechnung von unbekannten Strecken und
Winkeln bietet sich hier der Sinussatz an. Der
Sinussatz besagt, dass das Verhaltnis der drei
Seitenineinem beliebigen Dreieck gleich dem
Sinus der gegenuberliegenden Winkel ist.

Zweidieser Strecken sind bekannt (Kurbel-
radius und Lange des Hauptpleuel) und ein
Winkel. Dieser ist der Kurbelwinkel, welcher
gegenulber des Hauptpleuels liegt. Gesucht

gesucht: Pleuelschwenkwinkel
Skizze 2

Hauptpleuel Lénge

Kurbelwinkel

Kurbelradius

Viaschinen 4.22
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' Skizze 3
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ist der Pleuel-Schwenkwinkel,
welcher sich gegenliber dem
Kurbelradius befindet.

Hier noch einmal anschaulich dargestellt
in der Skizze 2.

Somit ergibt sich der Winkel wie folgt (die
Beispielwertewurdenvonmeinem 9-Zylinder-
Radialmotor Ubernommen):

Bei Anwendung des Sinussatzes erhalten
wir folgende Formel:

) r X sin(a;)
sin(agy) = ———
lpt

Die Werte eingesetzt, ergibt das (fir den
3. Zylinder):

11,5 Xsin(2 x40)

60

sin(ag,)= =0,1888

Nunistder berechnete Wertder Sinusvom
Pleuel-Schwenkwinkel und nicht der Winkel.
Mithilfe des inversen Sinus, dem Arkussinus
erhalten wir zu schlussendlich den gewlinsch-
ten Winkel:

ag,y = arcsin(0,1888) = 10,88

Um diesen Winkelbetrag Skizze 4
muss die Bohrung fir die Ne-
benpleuel-Anlenkungkorrigiert
werden. Anstelle von 80 Grad
muss die Bohrungeinen Winkel
zumHauptpleuelvon80+10,88
= 90,88 Grad haben.
Korrigiert man den Winkel
furjedes Nebenpleuelsiehtdas
Hauptpleuel wieinSkizze3aus.
Beiderregelmaliigen Anlen-
kung sind die Winkel zwischen \
allen Nebenpleuel-Anlenkun-
gen (9-Zylinder-Motor) immer
40Grad, beiderunregelmaRigen
Anlenkungvariieren die Winkel
von 47,07 bis 34,2 Grad.

09

@29

1117 (3%

Symbol Bezeichnung Wert

loi Lange Hauptpleuel 60 mm

r Kurbelradius 11,5 (23 mm Hub)
. N-1x40 Grad

a, Kurbelwinkel (N= Zylinder nr)

Oy Pleuel Schwenkwinkel Gesucht

Nach Korrektur aller Winkel sieht der Kur-
belstern wie in Skizze 4 abgebildet aus: Der
Kurbelwinkelinder Zeichnunghateine Stellung
von 80 Grad. Gut zu sehen ist, dass die drei
Punkte Kurbelzapfen - Nebenpleuelanlenkung
- Kolbenbolzen jetzt eine gerade Linie bilden
(violette Linie). Daraus folgt, dass der dritte
Kolben bei 80° Kurbelwinkel seine hdchste
Position erreicht hat (OT).

Die von mir konstruierten Radialmotoren
benutzen eine unregelmaBige Nebenpleuel-
Anlenkung.
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Wie aus einem

GUSS

Hybride Herstellung
von Schwungradern

Christian Neumann

Indiesem Beitragmochteich eine
hybride Methode zur Herstellung
vonvorbildgetreuen Schwungra-
dernvorstellen. Die Felge entsteht
per 3D-Druck, wahrend der Reif
aus Stahlbesteht. Die Notwendig-
keit von Guss oder Formfrasen
entfallt dabei. Gleichzeitig sind
beliebige Formen maoglich.

Die vorgestellte Methode setzt drei wichtige
Aspekte um:

1. Die Felge wird per 3D-Druck hergestellt,
sodass mandie Details der Speichenformerhalt.

2. Der Reif besteht aus Metall. Der Reif
musseine grol3e Masse haben, damitdas Trag-
heitsmoment des Schwungrads im Vergleich
zu massiven Schwungrédern erhalten bleibt.

3. Die Lackierung erlaubt es, Strukturen
des 3D-Drucks zu verstecken. Die Felge wird
Ublicherweise vollsténdig lackiert. Damit
ist das Schwungrad nach der Fertigstellung
kaum von einem gegossenen Schwungrad zu
unterscheiden.

In Abbildung 1 sind die im Folgenden ver-
wendeten Bezeichnungen an einem Beispiel
erklart. Alle Speichenzusammenmitinnen-und
AuRenkranz bilden die Felge.

Konstruktion

Bei der Recherche nach Schwungradformen
habe ich mir historische Beispiele aus England
undden USA sowie Modellevon Stuart, Brunell
und Wiggers angeschaut. Es lassen sich grob
zwei Typen von Formen unterscheiden. Die
Typen lassen sich nicht immer eindeutig ab-
grenzen, da in historischen Beispielen immer
wieder neue Mischformen zu entdecken sind.
Die beiden Typen heiRen hier einfach Aund B.
Den Typ Akennt man
voneinigen Dampfmaschi-
nenmodellenvonStuart.
Er hat einen breiten Reif,

Die montierten
.Rohlinge” Typ A
und Typ B

das man oftan Beam-Dampfmaschinensieht.
Seine Merkmale sindim Querschnittelliptische
Speichen, ein schmaler, dinner Reif, dazu
aber ein hoher dulerer Kranz und ein groRBer
Durchmesser.

Flrbeide Typenhabeicheinparametrisiertes
CAD-Modell erstellt (Zeichnung 1). Aus zwei
Grundenhabeichnichtdas gleiche CAD-Modell
fur beide Typen verwendet:

1. Bei Typ A habe ich die Speichen durch
Verrundung erzeugt. Dazu zeichnet man zu-
erst auf den inneren und duBeren Kranz den
Querschnitt als Quadrat. Die beiden Flachen
verbindetmandannzueinemKérper.Danach
werden die vier neu entstandenen Kanten so
verrundet, dassam (dUnneren) duReren Ende

Abbildung 1: Bezeichnung der Teile eines Schwungrades

Wellenpassung

Innenkranz

kleineren Durchmesser, dw dn - dr
fastkreisrunde Speichen /,/
undeinenflachenauBeren e
€1 €a1
Kranz. A : : A
Typ B hingegenist ein L g - ] %
schlankes Schwungrad,
o
\\
\\
Zeichnung 1: \‘\\
Parametrisierte Zeichnung
AuBenkranz eines Schwungrades vor
der Verrundung
Si Sa SR
- ]
b; €2 €2 b, bg
[ f {
T
i
Speiche
P A-A
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Tabelle 1: Beispielkonfigurationen

Teil Zeichen TypA
Reif dq 70
" Sq 4
" bR 12
" S 6
AuRenkranz S, 2,5
" b, 10
Speichen €1 4
! €, 3
! ei, 5
" e, 4
Innenkranz § 1,5
" b, 7
Nabe dy 12
" dy 6

ein Kreis entsteht (Radius der Verrundung =
halbe Kantenlange).

FUr Typ B mit elliptischem Speichenquer-
schnitt ist die Methode leider nicht geeignet.
VielmehrKontrolle hatman zudem, wennman
dengewinschten Querschnittdirekt zeichnet.

2. Ein weiterer Grund fir ein separates
Modell ist die Form des inneren Kranzes. Es
warmirwichtig, dass die Schwungréder Formen
haben, die der Erwartung entsprechen und
nicht kiinstlich wirken. Ein wichtiges Detail ist
dabei, dass die Speichen beim Guss niemals
perfekt kantig am inneren Kranz enden. Um
sich der Verrundung eines Gusses zu nahern,
reicht es, eine zusatzliche Form entlang des
Umfangs zu extrudieren. Bei Typ A ist es ein

-:iryﬂ:iﬂw

Typ B
80

—_

—
AN UL I D UTOYW O 0D

Halbkreis, der auf die Kante aufgesetzt wird.
Bei Typ B hingegen ist es eine Ellipse.

Am Ende werden alle Kanten zusatzlich
leicht verrundet. In Abbildung 2 sind zur
Veranschaulichung des Konstruktionsergeb-
nisses 3D-Schnittmodelle mit Tangentialkanten
abgebildet.

Ich habe jeweils eine Konfiguration jedes
Typs praktisch ausgefhrt. In Tabelle 1 sind
die verwendeten Werte zu sehen.

Reif

Geeignetes Halbzeug fir den Reif sind naht-
lose, kaltgezogene Stahlrohre. Fir die hier
vorgestellten Beispiele habe ich 70x5und 80x5

Abbildung 2:
Schnittansichten
von Typ Aund Typ B

Rohre aus Baustahl E235 verwendet.

Um einen Reif zu fertigen, wird ein Stiick der
gewunschten Breite abgesagt. Zuerst spannt
man das Rohr von innen und dreht auBen
sowie eine Stirnflache plan. Danach dreht
man das Teil um und spannt von aul3en. Man
plantdiezweite Stirnflache unddrehtdanndie
Innenseite aus. Die Stirnflachen kénnen direkt
nach dem Planen geschliffen werden. Zuletzt
spannt man nochmal von innen und bringt
die AuBenflache auf Hochglanz.

25°
@2,5
M3x0.50 2

P12

B—

Zeichnung 2: Technische Zeichnung der Nabe

Vom Beginner zum Profi

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

lhre CNC-Maschine,
unser WinPC-NC

Burkhard Lewetz
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Ingenieurbiro fur technische Software-Entwicklung

Anzeige

©
Gravieren, Schneiden,

3D-Drucken, uvm.

e |ntuitive Bedienung

Mehr Informationen auf:
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Lasern, Frasen, Bohren,

e Tausendfach im Einsatz

e DXF, GCode, Isel, uvm.
e 3-/4-Achs-Bahnsteuerung



18

WERKSTATTPRAXIS

Nabe

Die Nabe kann nach Zeichnung 2 aus
Automatenstahl gefertigt werden. Die

Lange der Nabe ist nicht angegeben, weil
diese von der gewahlten Breite von Reif b,
und Innenkranz b, abhangig ist. Hier vorge-

schlagen ist eine M3-Madenschraube, die in
einemWinkel eingebrachtwird. Hierflr reichen
4 mm Uberstand der Nabe. Die Linge der
Nabe berechnetsichalsozub+(b,-b)/2+4 mm.

Felge

Ich habe die Felge mit 0,1 mm Schichthdhe,
30% Dreiecksflllung, Stiitzmaterial und 4 mm
Haftrand in PLA gedruckt. Wichtig ist, darauf
zu achten, dass die Kontaktflachen zum Reif
zylindrisch werden.

Eskannbeim3D-Druckleichtpassieren, dass
der Durchmesser mitder Schichthéhevariiert.

Nachtraglich kann die Felge zur Korrektur
vorsichtig plan gedreht werden. Die Bohrung
kann aufgerieben werden.

Es ist meiner Meinung nach nicht nétig,
die Felge in zwei Halften zu drucken. Das Ver-
binden und Ausrichten zweier Halften macht
mehr Probleme, als es 18st. Stutzmaterial und
Haftrand lassen sich nachher leicht durch
Abbrechen entfernen. Die verbleibenden
Oberflachenschaden durch das Stlitzmaterial
verschwinden beidenweiterenVerarbeitungs-
schritten komplett.

Ein markantes Artefakt des 3D-Drucks sind
dieSchichttbergange. Diesesindvorherdurch
Schleifen zu entfernen. Umso mehr Mihe
man hier reinsteckt, desto besser wird das
Endergebnis.

Montage

Die drei Einzelteile werden miteinander
verklebt. Eine zusatzliche Presspassung ist
wunschenswert.

Ich habe einige Experimente zum Kleben
von Metall (Aluminium, Stahl, Messing) und

Abbildung 6: Drei fertige Schwungrader (v.l.

Aluminiumreif), Typ A und Typ B)

Abbildung 4: Vorschau des 3D-Druck-
ergebnisses

Kunststoff (PLA, PETG, ASA) gemacht. Als ge-
eignet haben sich fur die Kombination Stahl
mit PLAzum einen UHU hart und UHU allplast
gezeigt. Noch bessere Ergebnisse habe ich
mit dem Sekundenkleber ,dinnflissig"” von
SchuhbedarfLanglauf(schuhbedarf.de)erzielt.

Zuerstklebtmandie Felgein den Reif. Diese
Klebunghabeich mitUHU allplastdurchgefiihrt.
Die Felge kann man auf einen Dorn spannen,
einpressen und dann auf der Drehbank noch
Korrekturen an der Ausrichtung von Hand
durchfihren. Hiernach klebtman die Nabe mit
dem Sekundenkleber ein. Hierzu empfiehlt es
sich, den Reif mit Felge auf eine plane Flache
zulegenund die Nabe einzudrlicken, umeinen
guten Rundlauf zu erhalten. Man hat dabei
wenige Sekunden Zeit, um noch die Nabe mit
dem M3-Gewinde zwischen zwei Speichen
auszurichten.

Lackierung

Nun kommt der Schritt, der die visuellen Er-
kennungsmerkmale vom 3D-Druckerzeugnis
verschwindenldsst. Zur Lackierungeignetsich
eherdickflissiger Lack. Ich habe ganzklassisch
Revell Email Color verwendet.
Fireinedeckende Farbschichtbrauchtman
erfahrungsgemal zwei oder drei Schichten.
Leichtes Anschleifen zwischen den Schichten
kanndie Glattheitdeutlichverbessern.Zwischen
den Materialubergangen von Nabe zu Kranz
undKranzzu Reif entstehen notorische Spalte.
Hier sollte man den Lack extra dick auftragen.

Prototyp (Typ A mit d, =60, b, =18 und

Abbildung5: Das Schleifen kann so bequem
in einer U-Bewegung erfolgen

Fazit

Zum Schluss noch ein kurzer Vergleich der
physikalischen Eigenschaften. Das Schwungrad
vom Typ A wiegt 95 g, wovon 78 g auf den
Reif entfallen. Daraus ergibt sich nach einer
Computeranalyse entlang der Drehachse ein
Tragheitsmoment von 91,4 kgxmm2. Ware
das Schwungrad vollstdndig aus Gusseisen,
dann wirde es 129 g wiegen und hatte ein
Tragheitsmoment von 112,2 kgxmm? Man
verliertalso knapp 20% des ,Schwungs". Beim
Schwungradvom Typ Bliegt das Gewichtdurch
den schmalen Reif bei nur 73 g und das Trag-
heitsmoment bei 94 kgxmm?. Aus Gusseisen
waren es dann 109 g und 130,3 kgxmm?,

Mogliche Anwendungen sind zum einen
Prototypen und zum anderen hat man die
Moglichkeit nicht verfiigbare Konfigurationen
(Durchmesser, Breite, Anzahl und Form der
Speichen) selbst herzustellen.

Fir Maschinen mit grol3er Rotationsbe-
schleunigungwie Verbrennungsmotorenistdie
Methode sicherlich ungeeignet, da die Gefahr
besteht, dasssich die Klebungdurch RuckI6st.
Bei Dampf und Heil3luftmaschinen hingegen
kannman selbst modellgetreue Schwungrader
schaffen - ein 3D-Drucker vorausgesetzt.

Die stl-Dateien der beiden Schwungradfor-
men (im Slicing-Programm skalierbar) finden
Sie auf der Homepage der MASCHINEN IM
MODELLBAU unter www.vth.de/maschinen-
im-modellbauim Bereich Downloads oderden
abgedruckten QR-Code scannen.

]

"

]
b el

[

[l

Hier kommen Sie

direkt zu den STL-
Dateien fiir den

3D-Druck
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Gerd Bavendiek

Die Abbildungen im Journal sind raum- und
damit kostensparend auf ca. 8-10 Tafeln pro
Jahrzusammengeschachtelt. Anfanglichwaren
das Kupferstiche, in spateren Jahren ist man
wohl auf Holzstich als Weiterentwicklung des
Holzschnitts gewechselt.

Lange Zeit deutlich schwieriger war der
digitale Zugriff auf »The Engineer« bzw. die
»ZeitschriftdesVereines Deutscher Ingenieure,
die ab 1856 bzw. 1857 erschienen. Aber auch
dahatsichinder letzten Zeit einiges in Sachen
Digitalisierung getan. Bei den Recherchen zu
meiner»Synopsis der Dampfmaschine«(siehe
MASCHINEN IM MODELLBAU 3/19) bis 2018 und
davor war es zum Teil schlicht nicht maglich,
alle Bande in digitaler Form abzurufen. Das
sollte nun zumindest fir das 19. Jahrhundert
(mit einigen Ausnahmen) méglich sein.

Ganz wichtig ist auBerdem, dass die Scans
auch via OCR aufbereitet wurden. Dabei wird
aus den Pixeln der jeweiligen Seite ein per
Computerlesbarer Textgemacht, derimIdealfall
ohneProblemedurchsuchbarist. Werjeeinen
solchen dicken Jahres- oder Halbjahresband
einervielleicht 150Jahre alten Zeitschriftin der
Hand hatte, weil? die digitale Suche sicherlich
zu schatzen.

Zeitschrift des Vereines Deut-
scher Ingenieure - VDI-Z

Die VDI-Z war die Vereinszeitschrift des VDI.
Die Erscheinungsweise war monatlich, die Ex-
emplarewurden dannim Folgejahr gebunden
und gelangten so in die Bibliotheken. Heute
ist daraus die Zeitschrift »VDI-Z Integrierte
Produktion« geworden.
EinWikipedia-Projektlistetdeutschsprachige
Zeitschriften auf, fur die Digitalisate vorliegen
https://de.wikisource.org/wiki/Zeitschriften_
(Technik). Dortfindet sich auch die »Zeitschrift
desVereinesDeutscher Ingenieure«.Beginnend
mit dem 1. Jahrgang 1857 werden bis zum 65.

Bild 1: Screenshot Google Books
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Wissensfundgruben

Technische Zeitschriften des
19. Jahrhunderts und ihre digitale

Nutzung heute

Eine der altesten technischen Zeitschriften (die fur den Modell-
bauer von Interesse ist) zeichnet sich dadurch aus, dass sie auf
Deutsch vorliegt und seit vielen Jahren hervorragend digitalisiert
und frei verfUgbar zuganglich ist (www.polytechnischesjournal.
de).Ich spreche naturlichvon »Dingler's PolytechnischemJournal,
welches 1820 zuerst erschien. Dingler war Chemiker und so ist
es auch nicht verwunderlich, dass sein Ansatz recht breit war. Er
griff naturgemal’ haufig auf Quellen aus England und Frankreich
zuruck, durchaus auch mal ohne das explizit deutlich zu machen.
Das sieht man heute sehr viel kritischer, wie so mancher Schuler
erfahren muss, wenn sein Referat gelesen wird.

Jahrgang 1922 zweiLinks angegeben (Hathitrust
Michiganund Hathitrust Minnesota). Hathitrust
isteine fastausschlieBlichvonamerikanischen
Institutionen getragene Online-Bibliothek mit
so prominenten Mitgliedern wie der »Library
of Congress« und »Google Books«.
VongroRerBedeutungistdie Frage, obman
Zugriff auf den gewlinschten Band bekommt
oder eben nicht. Die Regeln dafr sind nach
meiner Ansichtnichttransparent. Esisthaufiger
die Rede von einer sog. »Moving Wall, die bei
»Google Books« angeblich 141 Jahre betragt,
wennderZugriffmiteinerdeutschen [P-Adresse
erfolgt. D.h. Titel, deren Erscheinungsjahr 142
odermehrjahre zurtickliegt, sind fur Deutsche
lesbar. Bei Zeitschriften sind es angeblich 10
Jahre. Auseigener Erfahrungkannich dasnicht
bestatigen. Esbleibtauch unklar, wiezum Buch
gebundene Zeitschriftenbdnde angesehen

Google Books Q  InGoogle Books suchen
The Engineer

Band 228

1969

BB Keine Vorschau @, Im Buch suchen + In meine Mediathek

Oberblick Buch kaufen Waeitere Ausgaben

Uber diese Ausgabe
Verdffenticht: 1969 Verlag:

Oniginal aus: University of Michigan Digitalisiert

Sprache. Englisch

¥y Zitation erstellen

Weltere Ausgaben

Erweiterte Suche

Mergan-Grampian (Publishers)

17. Januar 2007

Zunick zum Kassisc
@ a Coogle Books

#

Keine Vorschau
Weitere Informationen

Ahnliche Bicher

Uber das Werk

Datum der Erstveroffentlichung: 1856

werden, ob eben als Zeitschrift oder als Buch.
Z.7t. gestattet Hathitrust das Lesen der VDI-Z
bis einschl. 12/1895. Danach ist nur noch ein
eingeschrankter Zugriff méglich.

Hathitrust bietet die Moglichkeit, nicht nur
denScaneiner Seitedarzustellen, sonderndie
Seite auch nur als Text zu lesen und damit das
Ergebnis des OCR-Prozesses direkt darzustel-
len. Fur die VDI-Z ist dies doch ernlchternd.
Es zeigt sich, dass die gerade in den 1850er
und 1860er Jahren verwendete Frakturschrift
nicht so gut maschinenlesbar ist und somit zu
vielen Fehlern beim OCR-Prozess fihrt. Damit
ist naturlich klar, dass eine Suche im Text nur
mitEinschrankungenmaglichist. Ichweil3 leider
nichts darlber, ob z.B. der OCR-Prozess der
»Deutschen Digitalen Bibliothek« DDB https://
www.deutsche-digitale-bibliothek.de/bessere
Ergebnisse liefert. In einer Stichprobe sah es
nicht danach aus.

Bei der DDB sind nur einige wenige Bande
der VDI-Z verfugbar. Leider ist die Suche eher
muhsam und ich konnte auch keine Darstel-
lung aller verfligbaren Bénde finden. Es ist
schon erstaunlich, dass man als Interessierter
hier dann doch wieder Hathitrust (und damit
Google) nutzen muss. Alle Exemplare der
DDB stehen in Minchen und stammen von
der Actiengesellschaft »Weser« aus Bremen.

ManhatauchseinerzeiteinenIndexerstellt,
allerdings ist dieser nicht sonderlich detail-
liert. Abbildungen in der VDI-Z wurden mit



20

WERKSTATTPRAXIS

COMPOUND MARINE ENGINE
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aktueller Technikerstellt,
d.h. Holzstich. Diese hat
man dann in einem sog.
»Atlas«zusammengebun-
den. Man findet ihn am
Ende eines Jahresban-
des. Aus heutiger Sicht
bedauerlicherweise ver-
offentlichte die VDI-Znur
sogenannte »literarische
Anzeigen, also z.B. An-
zeigen von Verlagen fur
Fachliteratur.

The Engineer

Die erste Ausgabe von

- Bl|d 4: Clayton und Shuttleworth 10 HP Tractlon Engine Vol. 23 1867 »The Engineer«erschien

v Bild 5: Portfolio of Working Drawings Vol. 28 1869

W WHEELLZD TANK ENCINE .
u.w-r:i

== GREAT INDIAN PENINSULA nau.wm{"'
[.

am4.Januar 1856, alsoein

Bild 3: Werkzeugmaschinen Collet und
Engelhardt, Offenbach Vol. 23 1867

Jahrvor der VDI-Z. Die Zeitschrift erscheint bis
heute. Der Begrunder, Edward Charles Healey,
war Unternehmer u.a. im Bereich von Eisen-
bahnen. Befreundet mit Robert Stephenson,
Isambard Kingdom Brunelund William Fairbairn,
bestimmte er Uber Jahrzehnte die Geschicke
der Zeitschrift. Auch bei den Chefredakteuren
gab es z.T. hohe Kontinuitat. Einer von ihnen
war 40 Jahre lang als Editor tatig. Ihm folgte
sein Sohn und spater ein Enkel!

Die Erscheinungsweise war wochentlich, die
ExemplarewurdendanninHalbjahresbanden
gebunden. Eswurde einsehrdetaillierter Index
erstellt (ganz ohne Computer) und vor dem
erstenjanuarheftbzw. Julihefteingebunden. Mit
der ersten Juli-Ausgabe springt die Seitenzahl
fur den zweiten Halbjahresband wieder auf 1.

Es gab (gelegentlich) auch Ubersetzungen
aus Zeitschriften des Auslandes. So findet sich
gleichinVol.1 ein Artikel, der ausden»Annalen
der Physik und Chemie« stammte.

Zumindest einige Ausgaben enthalten
Werbung. Meist findet sich diese gegen Ende
des zweiten Halbjahresbandes. Hier gibt es
eineFilleanInformationen. Andersalsbeider
VDI-ZhandeltessichkaumumVerlagswerbung
sondern eswird fir Halbzeuge, div. Vorproduk-
te, Werkzeugmaschinen und Erzeugnisse des
Maschinenbaus aller Art geworben.

Google Books

Wenn man nun eine bestimmte digitale Aus-
gabe des »The Engineer« sucht, ist es wichtig
zu wissen, dass genau dies nur mit einem
Umweg méglich ist. Man kann eben nicht so
wie in einer Bibliothek direkt nach Jahr oder
Bandnummer suchen. Noch vor kurzem war
diese Suche via »Google Books« sogar richtig
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muhselig, aber ich kann hier nun einen Weg
beschreiben, der mit wenigen Klicks zum Ziel
fuhrt. Dazuistes nétig, die aktuelle Versiondes
Web-Frontends zu verwenden, also NICHT zur
»klassischen Ansicht« zurtickschalten.

Dannisteszunachsteinmalwichtig, irgend-
eine Ausgabe der Zeitschrift zu finden. Aus
dem Screenshot Bild 1 kann man entnehmen,
dass ich als nicht angemeldeter Benutzer
Google Books nutze und Band 228 aus dem
Jahr 1969 gefunden wurde. Weiter geht es mit
einemKlickaufden Reiter »Weitere Ausgabenc.
Nun kann man mit dem Dropdown »Jahr« das
gewunschte wahlen. Fir das 19. Jahrhundert
wird man hier i.A. zwei Bande finden.

Wenn man einen Band ausgewahlt hat, ist
hoffentlich ein Button »Gratis lesen« zu sehen
oder es erscheint sofort die Darstellung im
Browser.

Google Books gestattete mir mit meiner
deutschen IP-Adresse die Bande des Engineer
bis 1895 zu lesen. Fur 1896 und spater sehe
ich dann nur noch, dass ein solcher Band
existent ist.

Esistzubedenken, dasseinHalbjahresband
Dateien liefert, die von mehreren Hundert
Megabyte bis Uber ein Gigabyte reichen - es
ist also etwas Geduld nétig. Sehr positiv ist,
dass die Scans via OCR aufbereitet wurden,
man kann also in den Dateien suchen. Das
klappt deutlich zuverlassiger als bei der VDI-Z
und erdffnet damit eine sichere Moglichkeit
der Analyse.

Ich hatte gelegentlich den Effekt, dass bei
derDarstellungimBrowserz.B. Teile einer Seite
weil3 blieben. Dies war ein Versionsproblem
des embedded pdf-Viewers. Im Zweifelsfall
nutzt man den stand-alone pdf-Viewer.

Einige Beispiele

Dampfmaschinen aller Art waren die Kraft-
quelle der industriellen Revolution im 19.
Jahrhundert. Es ist daher wenig erstaunlich,
dasssieberjahrzehnteauchin»The Engineer«
Thema waren. Als ein Beispiel von vielen mag
die Abbildung einer Schiffsmaschine (Bild 2)
dienen, die 1867 erschien. Zusammen mit
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einer weiteren Abbildung und einem Text
mit div. Eckdaten wird die Maschine in einen
Zusammenhang gestellt.

In gleichen Jahr 1867 fand in Paris eine
Weltausstellung mitrund 9 MillionenBesuchern
statt. Die Leser des Engineer sahenz.B.deutsche
Werkzeugmaschinen aus Offenbach, siehe Bild
3. Neben einer kurzen Beschreibung ist es
der Kommentar, der heute von Interesse ist.
SinngemaR heilt es, dass die Maschinen sich
andas anlehnen, was aus England bekannt st
(keinWunder, hatten Otto Engelhard und Anton
Colletdochvorder Griindungder gemeinsamen
Firma1862inEngland gearbeitet). Die Qualitat
sei gut. Bemerkenswert sei es, dass in ihrer
Regionnochvor 10Jahren Werkzeugmacherei
ganz unbekannt gewesen sei, wohingegen in
England es schon eine Tradition Uber mehre-
re Generationen gabe. »Sie verbessern sich
schnell« heil3t es wortlich.

Die Firma Claytonund Shuttleworth, gegrun-
det 1842, beschéftigte 1861 900 Mitarbeiter
(die Offenbacher starteten im Jahr darauf mit
25 Arbeitern). In Paris stellten sie eine 10 HP
Traction Engineaus, folgt mander Beschreibung
wohl eines ihrer Standardmodelle. Mit dem
Textdurftendie Fabrikbesitzer rechtzufrieden
gewesen sein. Neben der Beschreibung der
Maschineundetlichen Eckdatenliestman, dass
das Finish der Maschine dem hohen Standard
entspricht, fir die der Hersteller schon lange
berihmt sei.

Zeitweiligwurdendem Engineer Werkstatt-
zeichnungen zum Durchpausen beigegeben.
Obwohl diese bei den Lesern sehr geschatzt
wurden, hat man das jedoch wieder aufgege-
ben. Es scheint so, als wenn die verwendeten
Chemikalien fur das Transparentpapier be-
sonders feuergefahrlich waren und so Druck
und Lagerung erschwerten. Bild 5 zeigt eine
Silvester 1869 verdéffentlichte Zeichnungeiner
Lokomotive.

Es passiert mir gelegentlich, dass ich mich
»festlese«. So zum Beispiel in der letzten Aus-
gabe 1870, dem Vol. 30. Dort ging es natdrlich
auchumfranzésische und preuBische Kanonen,
wurde doch gerade in diesen Wochen Paris
belagertund damit der Deutsch-Franzdsische

230 THE ENGINEER

THE RUINS OF 'i'II.F. TAY BRIDGE.
e 2

rtin g 72

IR Bk 7, PO TR KAAT.

Bild 7: Die Ruinen der Tay Briicke Vol. 49 1880

Krieg entschieden. Die »Notizen aus Paris«»von
unserem eigenen Korrespondenten« vom 30.
Dezember 1870 legtendenerstenTeilihrerReise
nach London »per Ballon Post« zurlck. Etwa 2,5
Millionen Briefe wurden per Ballon aus dem
Belagerungsringum Paris auf den Weg gebracht.

Die Gussstahlwerke Friedrich Krupp aus Essen
tauchen im Engineer immer mal wieder auf, sei
esals Kunden, seiesals Lieferant. 1877 lieferten
die Essener u.a. die Kurbelwelle fir eine Walz-
werksmaschine, siehe Bild 6. Dieses Bild zeigt
fur mich auch die Uber die Jahre verbesserte
Qualitat der Holzstiche.

Viele Berichte des Engineer waren positiv,
manglaubte anden Fortschritt. Nur gelegentlich
gabesEreignisse wie z.B. Kesselexplosionen, die
ihren Niederschlag fanden. Dazu zéhlte auch
der Einsturz der Brlcke Uber den Firth of Tay in
Schottland. 75 Menschen starben, als wahrend
eines Sturmes Ende Dezember 1879 ein Teil
der 3 km langen im Jahr zuvor fertiggestellten
Briicke einstlrzte, als ein Zug dariiberfuhr. Dem
ein oder anderen alteren Leser mag Theodor
Fontane's Ballade »Die Briick’ am Tay« bekannt
sein. Im Engineer wurde Uber die Aufarbeitung
der Katastrophe berichtet. Dazu zahlten auch
Bilder wie z.B. in Bild 7.

Fazit

So bietet die Digitalisierung historischer tech-
nischer Zeitschriften Méglichkeiten der Nutzung
sowohl fir den Modellbauer, als auch fir den
geschichtlich Interessierten. Es bleibt zu hoffen,
dass weiteres Material, welches heute noch
zwar wohl bewahrt, oft leider aber auch kaum
zugreifbar in Bibliotheken und Archiven lagert,
auf diese Weise erschlossen wird.
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HierbeschreibeichdiePlanungund
die Fertigungdes Holzaufbaus einer
Waldbahn mit Echtdampf-Antrieb,
grob nach Vorbild der ,Shay” von
der Firma Regner. In folgenden

Beitragen plane und beschreibe
ich den weiteren Bau. Einzelne
Berichte Uber Komponenten der
Waldbahnsindin bereits erschiene-
nen MASCHINEN IM MODELLBAU
schon veroffentlicht. Diese werde
ich im Baufortschritt gezielt an-
geben. Diese Mal geht es um die
Fertigung eines Montageblocks fur
das Umsteuer-Ventil.

WALDARBEITER

Bau einer Getriebe-Waldbahn
nach eigenen Vorstellungen
- Teil 4 Montageblock fUr das

Umsteuer-Ventil

Ludwig Bonsch

Die Dampfmaschine - ein Geschenk - ist die
LSally” von der Firma Regner. Links oben im
Bild 2, an der Zylinder-Verbindung, sehen Sie
das Umsteuer-Ventil. Der Einbauort wurde
damals von Herrn Regner so festgelegt. Sally
isteine Schiffs-Dampfanlage, dieich auf meiner
Waldbahn einsetze. Das Umsteuer-Ventil, fir
Vor- und Rickwartslauf der Maschine, gefiel
mir an diesem Einbauort in Bezug auf die
Servo-Ansteuerung und auf die Position des
Waldbahn-Fahrers nicht so gut. Es standen
jetztzwei Moglichkeiten zur Wahl. Erstens, der
Bau eines passenden Umsteuer-Ventils oder
eine Adaption des Original-Ventils.

Obwohl die Adaption mehr Arbeitwar, ent-
schied ichmich fiir sie. Das Ventil istinmeinen
Augen sehr schon und gehdrt zum Geschenk.

Rechts und links (zu sehen im Bild 3) befin-
den sich der Frischdampf- und der Abdampf-
Anschluss als M5x0,5-Gewinde. Unter den
beidenVerschluss-Schrauben, obenundunten,
befindensich die Anschliisse zur Maschine wie
auf Bild 2 zu sehen.

Der neue Montageblock
mit aufgesetztem Um-
steuer-Ventil im GréRBen-
verhéltnis zum Fahrer

Die Anschlisse fur die Maschine sind fur
M4x0,35Schraubnippel ausgefiihrt, wie auf Bild
2 zu sehen. Die aufgeschraubte Platte besitzt
eine Dichtpapier-Dichtung und muss somitan
méglichst vielen Stellen angedrlckt werden.
Daswurde mit M1,3-Schrauben gemacht (Bild
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4).Der Modellkopf der Schraubenist SW2 mm.
Dazu hatte ich keinen Schlissel. Also fertigte
ich mir einen Steckschlissel an.

Diesistrechteinfach. Zunachsteine 2-mm-
Bohrung in ein kleines Messing Rundmaterial
einbringen. Weiterhinbenétigenwir einen Stol3el
aus Sechskantmaterial mit Schlussel-Weite
2 mm (hier ein Stlick eines Inbus-Schlissels
mitgeschliffenen, scharfen Kanten)undschon
ist man fast fertig.

Das Messing Teil steckt im 3-Backen Futter
der Drehbankund der St6Relim Bohrfutter des
Reitstockes (Bild 5).)etzt wird der StoRel einfach
2mmtiefindie Bohrunggeschoben. Diesechs
Ecken werden in das Messing geschoben und
verdrdngen das Material nach hinten in das
etwas tiefer gebohrte 2-mm-Loch. Alternativ
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Die Oberseite mit Umsteuer-Platte
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Die Antriebs-Maschine

kann man sich einen StoRel (z.B. Silberstahl)
auch auf einem Teilapparat fertigen und falls
notwendig mit der Flamme harten (muss fir
einmaligen Gebrauch in Messing aber nicht
unbedingt sein).

Hat man keinen passenden 6-Kant aus MS
zur Hand, so wie ich, frast man diesen selbst.
Auf dem Bild 6 ist auch ein fertiger Nippel zum
Einschrauben zu sehen.

Beimeinen Gewinde-Schneidernfiir Innen-
und AuBengewinde bemerkte ich ein grol3es
Spielimfertiggeschnittenen Gewinde. Dieswollt
ich nichtso hinnehmen. Ich erinnerte mich an
die Bedeutung der Kerbe im AuBenkreis eines
AuRen-Gewinde-Schneiders. Dort trennte ich
das Material mit einer kleinen (20 mm) Trenn-
scheibe auf(Bild 7). Vorsichtig pressteich etwas

n *- |

Die Unterseite des Umsteuer-Ventils
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Material (Stahl)indenentstandenen Spalt. Auf
dies Weise dehnteich den Schneider, sodasser
ein im Durchmesser dickeres AuRengewinde
schneidet. Eine Durchmesser-Vergré3erung
des Gewindesum 1/10 mmbrachte schon eine
fihlbareVerringerung des Gewindespiels. Eine
weitere Dehnung des Schneiders war mir zu
heikel, da diese Gewindeschneider gehartet
sind und somit zum Brechen neigen.

Ein solcher Umlenk-Block (Bild 8) nimmt
erheblich weniger Platz in Anspruch, als ein
aus Kupferrohr gebogenes Umlenkstiick. Das
Kupferrohrbraucht Lét-Nippel und Verschrau-
bungen, umdie L6t-Nippel anzupressen. Hinter
solchen Verschraubungen hat man erst ein
gerades Rohrstick, da man ja die Lét-Nippel
inder Regel mitSilberlotaufs Rohrl6ten muss.
Die einfache Funktion eines solchen Umlenk-
Blocks wird in Bild 11 ersichtlich.

Da das in den Umlenk-Block geschnittene
Gewinde M4x0,35 mdglichst tief geschnitten
werden sollte (damit der Block nicht zu dick
wird)machtmanam besten ein Durchgangsloch
mit Gewinde und verschliel3t dieses einseitig
mit einer moglichst flachen Schraube. Deren
Herstellung ist auch keine Hexerei.

Bild 9 zeigt ein langeres Gewindestlick mit
einemsichtbaren 1 mmtiefen Einstich, beidem
nur das Gewinde abgedreht wurde (glatter
Bereich). Das Gewindestickistin einenkleinen
Schraubstock gespannt. Rechts und links sind
glatte Material-Stlicke (weiRB) miteiner Parallel-
Zwinge angebracht. So entsteht hier ein Spalt
in Gewindebreite M4. Das Sageblatt hat eine
Schnittbreite von 0,4 mm und 20 Zahnchen
pro cm. Die zwei kleinen Blechstreifen im Bild,
ggf.noch miteinem Papierstiickchen hinterlegt
fihrendas Sageblatt. Auf diese Weise sagtman
mittig. Hier reicht eine Schnitttiefe von 1 mm.
Danach sagt man die fur den Umlenkblock

Pressen eines Sechkants in eine Bohrung
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bendtigte Schraube mit insgesamt 2,5 mm
Lange ab.

Derrechte Umlenk-BlockinBild 10istschon
fertig gelétet und flr den Einbau bereit. Das
Lot kommt, wie Sie sehen, in die Aussparung,
welchewirander Schraube abgedrehthaben.
Weiteres weiter unten im Bericht.

Die Schrauben werden nur so tief einge-
dreht, dass sie blndig mit ihrer geschlitzten
Seite an der AuBenflache abschliel3en. Vorher
wird knapp an der Innenseite der Schrauben
eine Querbohrung von 1,6 mm eingebracht
(ist gut auf Bild 11 zu erkennen).

DergroRe Létkolbenistaufseinem Aufstell-
Blechfixiert(Draht, hintenin Bild 12 zu sehen).
Der Grund-Block (Bild 11) ist so klein, dass er
aufdie Lot-Spitze gelegt werden kann (ggf. mit
einem kleinen Hilfsmittel etwas andricken).
Die vorher fettfrei gemachten Létstellen wer-
den jetzt mit Lotzinn verltet. Wenn Sie das
Hochtemperatur L6t-Zinn der Firma Bengs
(250°) verwenden, sind Sie auf der sicheren
Seite, dass spater der durchstrémende heille
Dampf die L6tung nicht 16sen kann.

Indie AuBenwandung des Grund-Blocks, in
diedie 1,6-mm-Querldcher eingebrachtsind,
schneidenwir ein M2-Gewinde unddrehenein
Stlick M2 MS-Gewinde ein(z.B. Restvon einer
gekurzten Schraube). Diesverlotenwir gleich
mit. Die zwei herausragenden M2-Gewinde-
Stangenabsagenundden Grund-Blockanden
geldteten Flachen leicht Uberfrasen. Jetzt ist
allesdichtundfertigzum Zusammenbau. Die
Einschraub-Nippel mussen nattrlichvor den
Querléchernendenundvon auRengekontert
werden. Eine dickere Papierdichtung unter
der Kontermutter reicht zum Dichten (ggf.
noch etwas Teflon-Band auf das Gewinde

Zwei Umlenk-Blocke

Pt ela
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Hilfsmittel zum mittigen Sagen per Hand
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Zwei als Grund-Block verbundene Die L6t-Vorrichtung Der verlotete Grund-Block
Umlenk-Blocke
Anbringendes UmsteuerventilsaufderWald- CU-Rohre (2 mm Auf3endurchmesser) sind
des Einschraub-Nippels gedreht hilft beim Bahn.AufBild 14 kann man gut dieverléteten  zu erkennen.
Dichten). und glatt gefrasten M4-Schrauben erkennen. AuchwennlhrUmsteuer-Ventileineandere
Diebeidenletzten Bilderzeigenden, meines  Der Draht zeigt die Ansteuerungfirein Servo.  Bauform hat, sind doch viele Arbeitsschritte
Erachtens, gelungenen Umsteuer-Block zum  Vier Verschraubungen zum Anschuss der als Anregung zu verstehen.

DieBilder 14und 15zeigen das Umsteuer-Ventil auf dem Grund-Block

Anzeige

o 0] -- teknow

-+ individuelle Blechzuschnitte |
-+ mit online CAD-Assistent : Deine DIY-Plattform
- keine Mindestmengen e www.teknow.de
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Unter die Lupe genommen

Marshall Dampf-Stralenwalze von Regner

im Maldstab 1:16

Hier kommt nun der dritte und letzte Dampftraktor aus der Se-
rie von 1989-1992. Mit dem Upgrade als Dampfwalze hat dieser
Dampftraktor auf3er der Zylindereinheit, dem Kessel und dem
Steuerstand nichts mehr gemeinsam mit den zuvor von Regner

entwickelten Modellen.

Peter Gatz

Dampfwalzenwurdenhauptsachlich beim Bau
von StralRen eingesetzt. Die erste Dampfwalze
wurde 1859in Frankreich mithinten montierter
Walze gebaut, aber erst 1867 von Aveling &
Porter mit Frontwalze patentiert. Solche so-
genannten StraBenwalzen wurden von vielen
Firmen in grol3en Stiickzahlen hergestellt. In
Deutschland waren es die Firmen Lanz, Zettel-
meyer, Rheinmetall, Kemna, um nur einige zu
nennen. In England waren es unter anderen
Aveling & Porter, Armstrong, Marshall, Richard
Hornsby, John Fowler und Charles Burrell. Die
Maschinen hatten Gewichte von 5-20 Tonnen,

wurden mit Einzylinder- oder Zweizylinder-
VerbundmaschinenangetriebenundbesalRen
eine Leistung von 5-20 PS und mehr.

Der hier dargestellte Steam Road Roller ist
von Marshall, Sons & Co, eindeutig erkennbar
andenRadern.Marshallwurde 1848 gegriindet
und produziertevon 1894 bis 1947 Dampfwalzen
mit einer Leistung von 6 bis 30 PS und einem
Gewicht von 6 bis 16 Tonnen.

Die Mehrheit der Dampfwalzen hatte die
gleiche grundlegende 3-Rollen-Konfiguration,
Zahnrad-getrieben, mit zwei grofRen glatten
Radern (Rollen) hinten und einer einzelnen
breiten Walzevorne. Diese Frontwalze bestand
ab 1881 aus zwei unabhangig voneinander
freilaufenden Rollen auf derselben Achse,
um das Lenken zu erleichtern. Erst hiermit

waren die Stralenwalzen voll lenkbar, denn
durch die zweigeteilte Breitrolle wurden die
Lenkkrafte erheblich verringert. Es gab jedoch
aucheineVariante, ,Tandem”genannt, die zwei
Breitrollen hatte, eine vorne und eine hinten.
Diese Variante hat sich bis heute gehalten.

In GroRbritannien besaRen eine Reihe von
Unternehmen Dampfwalzenflotten und ver-
gaben diese an lokale Behorden. Viele waren
noch bis in die 1960er Jahre in Betrieb, und
ein paar Dampfwalzen wurden in den friihen
1970er Jahren noch fiir den StraBenunterhalt
verwendet. Die erste von Marshalls gebaute
Dampfwalze wurde zum Beispiel an den
neu gegriindeten Stadtbezirk Gainsborough
verkauft. Einige StraBenwalzen waren mit
einem Vertikutierer ausgestattet, der hinten
am Tenderkasten montiert war. Er konnte bis
aufStrallenniveau gesenktwerden, umdiealte
Oberflache aufzureiRen, bevor die Stral3e neu
gebaut wurde.

Bis zur Jahrhundertwende wurden StraRen
inder Regel aus zerkleinertem, sortierten und
gerolltenSteinen gebaut. Somitwar die typische
Dampfwalze schwer, langsam und kraftig.
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Mit dem Aufkommen neuer Strallenbauma-
terialien wurden jedoch leichtere, schneller
richtungsumkehrende und handliche Walzen
benétigt, zusatzlich in kleinerer GréRe flr
Einfahrten und Fahrwege. Robey & Co. stellte
solche Walzen her. Der Kessel Gibernahm nicht
die Funktion des Chassis, sondern wurde in
einen Tragerrahmen montiert, und die Kraft-
Ubertragung von der Maschine erfolgte mit
einem Kettentrieb anstatt einem (Zahnrad-)
Getriebe auf die hintere Rolle. Die vordere
Rolle war viergeteilt. Uber eine Umlenkung
der Antriebskette war die Fahrtrichtung schnell
zuwechseln und die Walzen bestens geeignet
um moderne StralBe mit Oberflachen aus
(Tar)Macadam oder bituminésen Asphalt zu
bauen. Eine Reihe von Tandemwalzen wurde
sogar zu einem Tri-Tandem mit einer dritten
Rolle, die direkt hinter der hinteren montiert
wurde, umgerustet.

Basierten die Showman'’s Engines (siehe
MASCHINEN IM MODELLBAU 3/2022) aufRoad
Locomotives(siehe MASCHINEN IM MODELLBAU
2/2022), die wiederum auf den landwirtschaft-
lichen Steam Engines basierten, mussten die
Hersteller schontieferin die Trickkiste greifen,
um aus Dampftraktoren Dampfwalzen zu
zaubern: Der offensichtlichste Unterschied
lagin denRadern. Dampftraktorenwurdenim
Allgemeinen mit groRRen Stahlspeichenradern
mit breiten Felgen gebaut. Road Locos, die
fur das Fahren auf Strallen bestimmt waren,
hatten durchgehende Vollgummireifen, die auf
die Felgen geschraubt waren, um die Traktion
aufAsphaltzuverbessern. Dampftraktoren, die
furdenlandwirtschaftlichen Einsatz bestimmt
waren, hatten eine Reihevon Querstreben, die
diagonal Uber die Felgen geschraubt waren,
&hnlichdem Profil einesmodernen Traktorluft-
reifens, und die Rader waren normalerweise
breiter, um die Last auf dem weichen Boden
gleichmaliger zu verteilen.

StralRenwalzen hingegen hatten glatte Hin-
terraderundeine Walzevorne. Die Frontwalze
war an beiden Enden in einem U-férmigen
Walzenbugel gelagert. Dadurch dass diese
Doppelrolle durchgangig dick war, passte sie
nicht mehr wie zwei Vorderrader an einer
Achse unter den Kessel, sondern musste vor
dem Kessel platziert werden.

Bei der herkdémmlichen Anordnung ist die
Vorderachse unterder Rauchkammervordem
Schornstein montiert. Um genligend Abstand
zum Kessel (und damit eine groRBe Frontwalze)
zuerméglichen, wurde die Rauchkammer oben
nach vorne verlangert, um eine Stutzplatte
aufzunehmen, auf der das Lager fur den Wal-
zenbulgel montiert war. Dies verlieh der Front
einer Dampfwalze den unverwechselbaren
Kapuzenlook.Dieserforderteaucheinanderes
Design der Rauchkammertlr - sie musste nach

Mamsghinen 422
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v Die vielen Details machen das Modell aus - vorbildgetreu ist hier auch das
Schwungrad mit den drei Montageé6ffnungen
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oben oder unten auf- bzw. abklappbar sein,
anstatt sich seitlich zu 6ffnen. Der Zugang zu
den Kesselrohren zum Reinigen war daher
begrenztunddielange Birste zum Putzender
Siederohre musste durch den kleinen Spalt
zwischen der Oberseite der Rolle und dem
Walzenbugel eingefiihrt werden.

Modell

Regner schrieb dazu im Katalog: ,Unser Wal-
zenmodell ist in sehr exclusiver Ausflihrung
und griiner Lackierung im Mafstab 1:16 nach
demVorbild der Fa. Marshall gebaut zu bekom-
men. Lackiert wird die Walze in einem edlen
grau-grinen seidenglanzenden Farbton. Die
Walzewird als Fertighbausatz oder betriebsfertig
montiert geliefert.”

Die Maschine hat wie die Road Loco (MA-
SCHINEN IM MODELLBAU 02/2021) und der
Showman's Engine(MASCHINEN IMMODELLBAU
03/2021) den neuen Zylinder aus gezogenem
Spezialmessingprofil. Ein im Dampfdom in-
tegrierter Schieber leitet den Dampf in das
Steuerschiebergehduse zur Schiebermuschel.
Sie gibt den Dampfeintritt frei, der Gber den
Schieberkastenzum Zylinder geleitetwird. Eine
Anderung der Drehzahl bzw. Geschwindigkeit
derMaschineist hiertiber nurschlecht méglich.
Die Steuerung der Maschine erfolgt mit zwei
Exzentern nach Stephenson. Betétigt wird sie
vom Fihrerstand miteinem Handrastenhebel
und Schubstange. Der Antrieb der hinteren
Rollenerfolgt Giber einZweigang-Schaltgetriebe.
Uber ein Zwischenzahnrad wird wie beim
grollen Vorbild die Antriebskraft auf zwei
gegossene und gefraste Speichenzahnrader
auf die Antriebsachse weitergegeben.

Der Kessel ist wieder nach Bauart Smitis
mit Innenkessel nach Koffend, der vollstédndig
aus Kupfer gebautund mitvierzigprozentigem
Silberlot verlétet ist. Der AuRenkessel aus
Messingrohr ist lackiert, besitzt schon samtli-
che Befestigungshilfen, wie z.B. das Lager der
Vorderachse oder den aufgeldteten Sattel, der
die Zylindereinheit tragt. Durch letzteren wird

Das Dach ist
abnehmbar

schonbeim Anheizender Zylinder angewarmt.

Die Rauchkammertiir ist nicht zum Offnen
vorgesehen, esfehltauch der Knebelverschluss.
Die Klappe ist zwar geneigt eingebaut, hat das
Scharnier jedoch nach der rechten Seite. Wie

bereits geschrieben, éffneten die Rauchkam-
mertlren entweder nach oben oder nach
unten. Inder Rauchkammer befindetsich eine
Blaserduse, in der der Abdampf miindet. Der
ausgestoliene Abdampfunterstiitztim Betrieb
den Feuerungszug.

In der Feuerbiichse befindet sich ein Fl&-
chenbrenner, der mit Butangas befeuertwird.
Das Butangas befindet sich in einem Gastank,
der Uber ein spezielles Einfllventil wie ein
Feuerzeug nachgefllt wird. Er besitzt auch
ein Gasregelventil, mit dem das Gas reguliert
und abgesperrt wird. Das Ventil befindet sich
unter der Kohlenabdeckung und wird durch
ein abnehmbares Handrad mit Verlangerung
bedient. Zwischen der Gasdise am Gastank
und dem Flachenbrenner muss ein Spalt von
wenigen Millimetern eingestelltwerden, sodass
die Flamme verninftig brennt. Dieser Abstand
dientdazu, den Gasstrahl mit Luftsauerstoff, der
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durchdenSpaltangesaugtwird, anzureichern.

Das ist bewdhrte Technik, die einwandfrei
funktioniert, wenn die Achsen und Zahnrader
korrekt eingestellt sind. Regner schrieb zu
alledem: ,Durch diese technisch ausgereifte
Konstruktion ist der Dampftraktor leicht zu
bedienen und zu beherrschen.”

Andemvorgezogenen Langkessel befindet
sich vorne der Lagersattel, in dem die Front-
walze drehbar gelagertist. Durchein Langloch
im Walzenbugel kann die Frontwalze auch
pendeln. Dadurchistimmer eine gute Auflage
aufdemBoden gewahrleistet. Am Walzenbgel
sind rechts und links je ein Lampenhalter mit
Lampen angebracht. Die Lenkung erfolgt mit
Lenkrad und Schneckengetriebe. Sie ist mit
demWalzenbUlgel durch Lenkkettenverbunden.
Eigentlich solltenzweiZugfedern, diezwischen
Lenkkette und WalzenbUlgel eingebautwerden,
die Kettenspannung konstant halten und ein
AusreiRBen der Lenkkette verhindern. Wo sie
bei der Wilesco Old Smokey eingebaut sind,
fehlen sie bei meiner Regner Dampfwalze.

Dievorderenund hinterenRollensindwieim
Original mit Abstreifleisten ausgestattet. Diese
entferntenwahrend der FahrtdenanderRolle
anhaftende Asphalt, umeinen Materialaufbau
zuverhindernundsomiteine ebene Oberflache
des Strallenbelags zu gewéhrleisten.

Warum das Dach der Walze hoher sitzt als
bei der Road Loco ist mir schleierhaft. Regner
hatte dabeileiderversaumt,dem Modell einen
hoéheren Kamin zu verpassen. Dadurch endet
er jetzt ein gutes Stlick unterhalb des Daches.
Als Abhilfe legte Regner der Dampfwalze ein
5 ¢m langes Messingrohr als Verlangerung
bei - unlackiert. Dies ist bei meinem Modell
abhandengekommen, séhe aberauchziemlich
gebastelt aus, vergleicht man es mit dem Foto
aufderBauanleitung. Beim Showman'sEngine
wurde ein héherer Kamin montiert, vielleicht
weil esdortnoch seltsamerausgesehen hatte,
wenn der Kamin nicht durch das Dachreichte.
Warum Regner wohl diesen ldngeren Kamin
nicht auch fiir die Dampfwalze verwendete?

Fazit

Eine Modell-Dampfwalze ist, mal abgesehen
von der Old Smokey, eine Raritat. Sowohl als
Modell als auch als Original noch seltener
als ein Showman'’s Engine. Regner hatte sich
hier richtig ins Zeug gelegt. Allein schon der
detailgetreue Nachbau der Marshall-typischen
Rollen ist es wert, dieses Modell zu besitzen,
obwohl die Speichen der beiden hinteren
Rollen gewdlbt sein missten. Durch die vor-
dere Rolle mit den angebauten Lampen sieht
das Modell noch bulliger aus und ist deutlich
langer als ein Dampftraktor. Neben den nur
beidiesemModellverwendeten Radernwurde
auch ein neues Schwungrad entwickelt. Es ist
geschlossen mit drei Montagedffnungen, so
wie es auch auf eine Road Loco gehort. Geht
doch!Warumwurde das Schwungrad nur hier
verwendet und nicht bei der Road Loco oder
dem Showman's Engine, war die Herstellung
(Drehen und Frasen) zu teuer im Vergleich zu
GieRen (und Drehen)?

Insgesamtistdie Dampfwalze ein Modellfur
Detailverliebte. Am Wasserkastenwurdenz.B.
Spindelkupplungenausdem Eisenbahnsortiment
als Haken fur die Bremsschuhe und eine Kette
verwendet. Und sofern man ein Fertigmodell
von Regnervorsich hat, entfallen auch groRten-

teils die lastigen Fein- und Einstellarbeiten an
der Maschine. Sie schnurrt mit 1 bar Druckluft
vorbildmaRig und schafftesauch das schwere
Modell auf ebenem Boden fortzubewegen.
Die Dampfwalze fahrt mit ungefahr 0,3 m/s.
Allerdings sind die Antriebsrollen, dadurch
dass sie kein Profil haben, glatt und rutschen
z.B. auf dem Rasen gerne durch.

Die Farbkombination sandgriin mit Messing
und Alu sowie dem hellen Holz des Daches
ist absolut stimmig. Dies und die Einmaligkeit
derKonstruktion machen die Regner Marshall
Dampf-Strallenwalze meines Erachtens zu
dem schénsten Regner Modell, das bisher auf
den Markt kam.

Technische Daten

Lange 400 mm
Breite 155 mm
Hohe 205 mm
Gewicht 4,8 kg
Kesselinhalt 130 ml
Vorderwalze 65 mm
Hinterwalzen 109 mm
Schwungrad 67 mm
Kolben 14 mm
Hub 18 mm
Gastank 50 ml




30| KLEINANZEIGEN

PRIVATE

Anzeigenschluss
fir Maschinen im
Modellbau 5/22 ist am

KLEINANZEIGEN

FRAUENPOWER

10 Euro fir alle
Maschinen-| eser 19.07.2022

Nutzen Sie diesen Service und schalten

IM ANZEIGENTEAM
Sie bis zu 10 Zeilen (300 Zeichen). Anzeigenannahme

Auch Anzeigen mit Bild sind mdglich, Und Beratung: Nutzen Sie |h|'e AnZEige, um

fGr nur 10,— Euro zusatzlich. h P . .
. menr Frasenz zu zeigen.
Sie haben mehrere Moglichkeiten, Slnem ISbeceren g

Ihre Kleinanzeige aufzugeben:

* ser et Senden Se uns hre Tel.: 07221/5087-90 oder Lassen Sie sich individuell von
Anzeige an folgende Adresse: per Mail an: uns beraten und ein genau auf Sie

VTH neue Medien GmbH anzeigen@vth.de passendes Angebot erstellen!

Anzeigen-Service
Bertha-Benz-Strasse 7
76532 Baden-Baden

Schreiben Sie bitte deutlich!

Satzzeichen und Leerstellen zéhlen J e tZt a n m e ld e n
ebenfalls als Zeichen. Bitte die g

Nennung der Bankverbindung U nd kelne Sa les
nicht vergessen. Ve rpasse n

« per Internet: auf der Seite
http://www.vth.de/Kleinanzeigen
Anzeigen mit Foto (Bild als jpg-Datei
anhangen) mit Nennung der komplet-
ten Bankverbindung oder als E-Mail:
kleinanzeigen@vth.de

+ oder QR-Code

direkt eingeben: E E L r
% : @ wwwth.de (D VTH&FMT  (F)Maschinentiftler

vth.de/newsletter (@) vth_modellbauwelt () Seebéren (in)VTH Verlag I IIl
E = hier scannen und anmelden @VTH neue Medien GmbH @ Dieselhelden

Sinem Isbeceren
+49(0)7221 - 508790
isbeceren@vth.de

Ihre Kleinanzeige wird in der ndchsten Ausgabe, sowie unter https://www.vth.de/kleinanzeigen fiir 4 Wochen online veroffentlicht.

Bitte verdffentlichen Sie in der ndchstmaglichen Ausgabe der M,a,\,,soﬁmﬂen folgenden Anzeigentext:

I mit Foto (10,- € zusitzlich) Leerfelder und Satzzeichen werden als Buchstaben gerechnet. * Einfach Coupon ausfiillen, ausschneiden
Bitte in Blockbuchstaben ausfillen! oder kopieren und einsenden an:
aschinen

| im Modellbau
| VTH neue Medien GmbH
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 | Anzeigen_SerVice
76526 Baden-Baden
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 | Deutschland

* per E-Mail an:
| kleinanzeigen@vth.de || [ |

A T T T T TR S S TN SN S R TN T T TR T SR SR SR S S SR S S | « oder per Fax an: u
T T T T T TR S S NN SN S TN T T T T SO S SR S S R S R | 07221/508733

T R R S N T SO SN S TR S SN TN TN NN TN T S N NN SN NN NN SN SN NN SR S | | « oder QR'COde direkt
Online eingeben u -

Kreuzen Sie bitte an, wie Sie bezahlen:

Absender: [0 bequem und bargeldlos durch Bankeinzug (nur in Deutschland méglich)

Name/Vorname
Geldinstitut

StraRe/Hausnummer

BLZ /BIC

PLZ/Ort Tel./Fax-Nummer fur evtl. Rickfragen

Kontonummer / IBAN

Datum Unterschrift O Rechnung



ZUKUNFT SCHON HEUTE A Madein

Germany
WABECO Dreh-, Bohr- gde
und Frasmaschinen .

Frasmaschinen
ab 2.599,00 €

Drehmaschinen
ab 2.599,00 €

WABELD

MASCHINENMANUFAKTUR seit 1885

Walter Blombach GmbH

¥
+49 2191 597-0 'Ei.TJI%I'! @
info@wabeco-remscheid.de I'EI & _

www.wabeco-remscheid.de

1885

DEUSS MASCHINEN-WERKZEUGE:

Erfragen Sie bitte den Aktionspreis
Seit tiber 20 Jahren sind wir ﬁ]rgden Drilldoctor 500 und 750
Ihr kompetenter Partner fiir

ausgesuchte Maschinen- und Werkzeuge
von hoher Qualitit.
Fordern Sie kostenlose Informationen an:

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

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

Die ganze Welt

des Modellbaus
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KLEINANZEIGEN
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DAMPFMODELLBAU-ZUBEHOR
Fittings, Kesselzubeh6ér, Ventile, Oler, Schwungrader
www.modellbau-niggel.de

J

Gussteile

fir Modellbauer aus Buntmetall, Grauguss und Alu.
Schwungrader, Lokomotivrader, Lokomotivteile,
Baupléne und Gussteile fiir Dampfmaschinen.
Katalog € 3. in Briefmarken.

Atelier

M. Burkhard

im Halt 25

CH-5412 Gebenstorf

www.ateliermb.com

Fax 0041 56 223 33 72

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

Mini-Schraubstock aus Stahl

Ideal zur Bearbeitung von Kleinteilen. Dank
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.
1,1 kg Best.Nr. 4586P

Entdecken Sie (ber 29.000 Artikel www.fischer-pforzheim.de

FISCHER

GOLDSCHMIEDEBEDARF.DE

-5\, KARL FISCHER GMBH
Berliner Str. 18 - 75172 Pforzheim
Tel. 07231 31031 - Fax 07231 310300

WILMS
Metallmarkt

Lochbleche

METALLE

in allen Qualitaten und Abmessungen

Wilms Metallmarkt Lochbleche GmbH & Co. KG
Widdersdorfer StraBe 215 - 50825 Kdln
T 0221 54668 — 0 - F — 30 - mail@wilmsmetall.de - www.wilmsmetall.de
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Bau eines Generators o~

Seit einiger Zeit habe ich mich mit dem
Gedanken Dbefasst, einen Generator aus
einem Dynamo zu bauen und habe deshalb
schon einige gesammelt. Als der Generator
mit einem Dynamo fertig war, kam mir der
Gedanke, zwei Dynamos in ein Gehause zu
bauen. Meine Idee war, die Wechselspan-
nung gleichzurichten, dadurch hatte ich die
Moglichkeit, die Dynamos parallel oder hin-
tereinander zu schalten. Dieser Generator

wird hier beschrieben.

Dieter Philipp

Vorherhabeich aber die Spannungder Dynamos
Uberpruft. Die Welle wird in die Spannzange
der Drehbank gespannt und bei 1.830 U/min
die Spannung gemessen. Auf allen Dynamos
stand 6V3Wdarauf, aber esgibt Unterschiede
im Durchmesser. Die mitkleinem Durchmesser
haben die Spule hinter dem Magneten. Beim
Messen wurden unter Last (2,5 Watt) nur
bei hoher Drehzahl 6 Volt erreicht. Bei den
Dynamos mit groRerem Durchmesser zeigte
das Messinstrument bei den besten Dynamos
ca.8Voltbeideutlich niedrigerer Drehzahl. Bei
diesen lauft der Magnet innerhalb der Spule.

Im Internet habe ich einen Dynamo mit
der Angabe 12 Volt 6 Watt gefunden und
diesen aus China flr ca. 12 € bestellt. Als ich
die Spannung gemessen habewurden gerade

mal 8,5 Volt angezeigt und im Durchmesser
war der Dynamo ziemlichgroR8 -unbrauchbar.
Der Magnet ist nicht in der Mitte des Stator-
bleches: auf der einen Seite streift er fast am
Blech, auf der gegenlberliegenden Seite sind
ca. 1,5 mm Luft. Die Welle sieht aus, wie mit
demSchleifbock geschliffenundist 2,5 Zehntel
kleiner als die Lagerbuchse.

Ich habe dann meinen Dynamo zerlegt.
Diesenindie Drehbankgespanntund denHals

Die ,Kiihlrippen”
werden gefrast

unddenBoden abgestochen. Das Alu-Gehause
aufderBandsage zweimal eingeschnitten und
aufgebogen, siehe Bild. Das Spulenpaketwurde
zerlegt, beider Spule der Anfangund dasEnde
vom Spulendraht gesucht, ein flexibler Draht
angelétet und mit Schrumpfschlauch isoliert.
Das Gehduse habe ich aus Alu in Form eines
Elektromotorsgemacht. Der AuBendurchmesser
betragt52mm, derInnendurchmesser39 mm
unddie Lange 55mm. Die 24,,Kuhlrippen“sind



4,5mm hoch und 2 mm breit. Zum Frasen der
Rippen habe ich mir einen Fréser aus einem
8-mm-Gewindebohrer als Einschneider und
7° konisch gemacht. Hergestellt ist dieser mit
einer Stichelschleifmaschine. Nachdem das
Gehausevorgedrehtwar, wurdenimTeilapparat,
welcher aufdem Frasmaschinentisch montiert
war, die Rippen gefrast. Auf dem Hinweg des
Fraserswurden4mmSpanabgenommenund
auf dem Rickweg noch ein halber Millimeter,
unter Zugabe von viel Kuhlflissigkeit, damit
die Spane sofort weggespult werden und der
Fraser nicht weggedrickt wird, wenn er die
Spane noch mal schneiden muss. Auch die
Flache fur den Anschlusskasten wurde aus-
gespart, siehe Bild. Nun wurde an den Rippen
noch eine Fase mit einem Senker angebracht.
Beim Teilen kann man die Direktteilung vom
Teilapparat verwenden. Nachdem das Frésen
beendetwar, wurdedas Ganzeindie Drehbank
gespannt und die Innenbohrung hergestellt,
dannabgestochen, indie Spannhilse gesteckt
und stirnseitig plan und auf Lange gedreht,
siehe Bild.
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Nun kommt eine unangenehme Arbeit,
das Polieren. Zuerst werden an den Rippen
mit einem Stlick Meterstab, Gber welches ein
Wasserschleifpapier Kérnung 400 gespannt
ist, die Fraserspuren beseitigt. Dazu habe
ich Wasser verwendet, damit die Poren vom
Papier sich nicht so schnell zusetzen, dann
wurde noch einmal mit 800er Papier tber-
schliffen. Wo es mdglich war wurde mit der
Schwabbelscheibe poliert und zwischen den
Rippen mit dem Feinbohrschleifer und einer
schmalen Filzscheibe.

Nun wurden die Deckel hinten und vorne
angefertigt. Zuerst der AuRendurchmesser,
dann den Zentrierrand, den Lagersitz und die
Starke. Auf dem Teilapparat werden in den
hinteren Deckel die drei Bohrungen @2,6 mm
gebohrt und die Senkung angebracht. In den
vorderen Deckel werden die M2,5-Gewinde
geschnitten. Die weiteren Arbeiten wurden
mit dem Drehteller gemacht. Dazu habe ich

Der Innendurchmesser wird ausgedreht
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mir eine Aufnahme zum Spannen der Teile
gemacht, siehe Bild. Der vordere Deckel
konnte miteiner M5-Schraube durch die Mitte
geschraubt werden. Nun wirdwieder poliert.

Das Statorblech mitinnen liegender Spule
wird eingepresst, in der Mitte ist ein offener
Plastikring, falls man das Ganze einmal wieder
herauspressen muss, damitdie Kabel nicht be-
schadigtwerden. Die Kabelwerdeninder Mitte
durcheinLochgefiihrt8x11 mm. Die Wellen bei
denMagnetensindin Kunststoff eingegossen,
diese habeichmiteinem Fraserausgebohrtund
danneinenAlu-Zylinder eingeklebt. Nach dem
Trocknen eine Bohrung @5 mm gebohrt und
gerieben. Die Magnete haben einen Abstand
von 8 mm und sind geklebt. Nun wird das
Ganze zusammengebaut und das Axialspiel
eingestellt. Die FURe sind Aluwinkel mit einer
Schragevon 26° undsind auch eingeklebt. Der
Anschlusskasten hatuntenzweiSchlitze, durch
welche die Kabel gefiihrt werden.

So kann man
das Gehause
auch spannen
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Die Vorrichtung zum
Spannen der Deckel

So wirddder Deckel festgeschraubt und auBBen bearbeitet

Die beiden Statorbleche
(nachgestelltes Bild)

Der Probelauf

Die Welle habe ich in die Spannzange der
Drehbank gespannt und die Spannung
gemessen. Das Messinstrument zeigte
bei 1.830 U/min 8 Volt Wechselstrom an
beiden Dynamos an. Nun habe ich in ein
Kastchen zwei Gleichrichter und zwei Elkos
eingebaut. Jetzt hat man die Mdglichkeit,
weil Gleichstrom erzeugt wird, die Dynamos
parallel oder hintereinander zu schalten.
Durch Versuche wurde ermittelt dass eine
LED bei 3 Volt und 900 U/min hell leuchtet.
6 Volt zeigt das Messinstrument an (parallel
geschaltet), wenn ein kleiner Elektromotor
angetrieben wird, bei einer Drehzahl von
1.790 U/min. Und 6 Volt (hintereinander
geschaltet) bei1.550 U/min. Beide Dynamos
leisten bei Wechselstrom bei 1.200 U/min
6 Volt 3 Watt. An meiner Drehbank habe ich
einen Frequenzumrichter, deshalb konnte
ich die gewunschte Spannungeinstellenund
dann die Spindeldrehzahl messen. Ich habe
im Internetnach Generatoren gesucht, diese
hatten auch bei 6 Voltweit uber3.000 U/min.

DieSchrauben@2,5mmsind ausST37.Ein
Rundmaterial @5 mmwurdeindie Spannzange
gespannt und ca. 15 mm Uberstehen gelas-
sen, auf2,5mm abgedreht, dann die nachste
15 mm, usw. bis 61 mm fertig waren. In den
Kopf der Schraube ist ein 1,5 mm Sechskant
gestol3en.

Ich denke dasist ein einfacherer und preis-
gunstiger Generator. Die Kosten betragen
Schatzungsweise ca. 10-20 €. Die Dynamos
sind vom Schrott, dass Einzige was ich kaufen
musste waren zwei Gleichrichter fir 0,50€, alle
anderen Teile oder Material war vorhanden.
Ob man nun den Generator mit oder ohne
Kdhlrippen macht, oder ein ganz anderes
Gehauseist egal - Hauptsache es funktioniert!

Bei Fragen: dieter.herrenberg@yahoo.de

Nachtrag

Jemand hat mir mal gesagt, dass man man-
che Elektromotoren auch als Generatoren
verwenden kann. Also habe ich alle meine
Motoren probiert und es war einer dabei, der
bei1.830U/min 11,5VoltGleichstromerzeugte.
Wo der her ist weil ich nicht, montiert war
eine Schnecke. Warum das so ist, weil3 ich
auch nicht, dazu bin ich nicht Experte genug.
Also habe ich noch einmal einen Generator
gebaut. Die Male sind die gleichen wie vorher
beschrieben, nur die Deckel sind anders. Als
dieserfertigwar, habeichihndurchgemessen.
Als Last wurde eine Birne mit 12V und 5 Watt
verwendet. 12Voltzeigte das Messinstrument
bei 2.300 U/min an. Bei 8 Watt Last betrug die
Drehzahl 2.620 U/min.
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Die Einzelteile

Noch ein Tipp aus der Werkstatt

Ich habe noch eine kleine Weiler-Drehbank, firr diese habe ich mir
ein neues Backenfutter gekauft. Nachdem es montiert war habe
ich den Rundlauf Gberprift, 0,13 mm unrund. Wie man die Backen
ausschleift oder ausdreht, dafiir gibt es ja die verschiedensten
Méoglichkeiten. Denn man sollte ja in einem Zug die Backen im ge-
spanntenZustand ausdrehen. Ich habe eswie folgt gemacht:Injeden
Backen habe ich ein Loch mit einem @6-mm-Vollhartmetallbohrer
gebohrt, ca. 8 mm tief (eventuell in einem Werkzeugbau machen
lassen), einen Stift hineingesteckt (ist der Stift im Durchmesser zu
grol3 etwas abdrehen) und dann einen zuvor gefertigten Ring ge-
spannt. Dann wird mit einem stabilen Innenstahl unter langsamer
Drehzahl und geringem Vorschub ausgedreht. Nach ca. 10 mm
werden zwei Hundertstel zugestellt, damit die Backen im vorderen
Bereich etwas mehr spannen. Vorher noch mit einem Filzstift die
Spannflache bestreichen. Dann so viel Span abheben, bis die Farbe
weg ist. Mein Backenfutter lauft jetzt rund. Bei einem gebrauchten
Futter dieses vorher zerlegen und griindlich reinigen.

Das zum Ausdrehen vorbereitete Backenfutter

.
—— =5 B

Der Generator

v Das Kastchen zum Gleichrichten, auf der anderen Seite die
Anschliisse fiir Wechselstrom

Viaschinen 4.22
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Buchtipp
So sehen der Motor und das
dazugehorige Gehause aus

Frasen Fut' Frasen Fur'
Mode bal Modellbauer

Mehr zu den Grundlagen
und besonderen Techniken
beim FrasenfindenSieinden
VTH-Fachblchern ,Frasen
fur Modellbauer” Band 1
(ArtNr 3102117) zum Preis
von 24,90 € und 2 (ArtNr
3102118) zum Preis von
24,90 € unter www.vth.de/
shop oder telefonisch unter
07221/508722.

Anzeige

Kennen Sie schon unsere MiM-Chronik
und unsere Sammelband-Highlights?

: |\Ilaschmen Highlights

Modellbau
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im Modellbau .
Maschinen im Chironik des technischien Modellbau auf einer
Modellbau Highlights (A er:\:13)'§ DVD
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Umfang: 144 Seiten ==
ArtNr: 3000103
Preis: 19,90,-€

Chronik des technischen
Modellbaus: 1989-2020
(DVD)

ArtNr: 6201192
Preis: 59,-€

fir Abonnenten: 49,' €
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WERKSTATTPRAXIS

Das Universalgenie

Instandsetzung einer Adcock & Shipley
Universal Machine Tool - Teil 2

Garrelt Gaetcke

In der letzten Ausgabe der MA-
SCHINENIMMODELLBAU begann
das Abenteuer der Instandset-
zung dieser seltenen Universal-
Maschine, dieursprunglichfurdie
britische Royal Navy zum Einsatz
auf Schiffen konzipiert war. In
diesem Teil wird die historische
Maschinefertiggestellt-fureine
weitere lange Arbeitszeit.

Nungingesandie Frdsmaschine. Auch hierwar
Abschmieren undein Olwechsel des Getriebes
angesagt. Hierergabsichdas Problemmitdem
zahfliissigen Olund der Ablaufbohrung (siehe
MASCHINEN IMMODELLBAU 3/2022) nicht. Of-
fensichtlichwarvom Hersteller kein Olwechsel
vorgesehen, da es keine Ablaufbohrung gab.
Hier war sprichwértlich ausléffeln angesagt.
DerSegmentkeilriemenwarwesentlich besser
zu montieren, als bei der Drehbank und nach
der Erfahrung mit dem Riemen der Drehbank,
hatesmitder Riemenspannungauch gleich auf
Anhieb hingehauen. Beider Drehbank musste
ich den Riemen nochmal kirzen, da er am
Anfang zu locker war und durchgerutscht ist.

|

Die Fihrungen vom Tisch mussten ein-
gestellt und eine fehlende Kurbel ersetzt
werden. Die Kurbel habe ich als Standardteil
bei einem unsere Werkzeughandler bestellt
und auf MaR aufgebohrt und passend ge-
frast (Bild 1). Fur die SK40-Spindel habe ich
ein neues ER32-Futter besorgt, da ich flr die
Werkzeugmaschine bereits einen vollen Satz
ER32-Spannzangen habe und auch fir die
Drehbank eine ER32-Spannzangenaufnahme
montiert wurde. Der Probelauf der Spindeln
zeigte, dass die Vertikalspindel sehr laut war.
Das Gerausch schien von der Verzahnung zu
kommen. Eine genauere Untersuchung zeig-
te, dass eines der Zahnrader verkehrtherum
montiert war und nur wenige Millimeter in
sein Gegenstiick eingriff. Das Zahnrad wurde
umgedreht, sodass der Eingriff wieder 100%
war und die Spindel ruhig lief. Wiederum aus
meinem Fundus habeicheinen 125-mm-MWM-
Schraubstock auf dem Tisch montiert. Von der
GroRe eher am oberen Ende, allerdings sehr
solide. Einabgesagtes Stuck Gabelstaplerzinken
diente als Probestuick zum Frasen, da dieses
Material eher zahhart ist und die Maschine
fordert, zeigt sich schnell, ob alles passt. Beide
Spindeln liefen einwandfrei, wobei der Motor
gerade bei der Vertikalspindel bei héheren
Geschwindigkeitenselbstim Leerlauf deutlich
an seine Grenzen kommt. Zum Zeitpunkt des
Tests habe ich die Horizontalspindel mit dem
normalen SK4-Futter und Fréaser getestet, da
ich zu diesem Zeitpunkt noch keine kurzen
SK40-Frasspindeln beschafft hatte. Diese sind

Bild 1 Bild 2

mittlerweile da, allerdings muss das Gegenlager
noch angepasst werden (Bild 2).

Da so langsam viele Anbauteile an die
Maschine montiert wurden, war nun der
Zeitpunkt gekommen, sich iber die Lackierung
Gedanken zu machen. Prinzipiell sind alle
meine Maschinen Silbergrau. Hier verwende
ich eine 3in1-Farbe, die keine Grundierung
bendtigt. Da der Glanzlack eine recht hohe
Transparenzhat, nutzeich die Mattlackvariante
alsErstanstrich. Diese deckt erfahrungsgeman
am besten. Wenn diese durchgetrocknet ist,
kommt der Glanzlack als zweite Schicht. Dies
hat sich als sehr haltbar erwiesen und der
Glanzlack ist leichter sauber zu halten. Somit
habe ich die Grundmaschine gereinigt und
zweimal gestrichen (Bild 3).

Die Original-Elektrik war in einem Fach
unter der Bohrmaschine montiert. Etwas
schwierig beizukommen, aber ausreichend
Platz. Nach einiger Uberlegung kam ich zum
Schluss, dass die Schutze der Steuerung an
die Tir montiert werden, somit sind diese
gutzugdnglichim Fall einer Reparatur. Motor-
schutzschalter, Soft-Starter und Sicherungen
kommendannaufdie Rickwand. Somitkonnte
ich das meiste bequem auf der Werkbank
vormontieren und vorverdrahten (Bild 4). Als
Steuerspannung habe ich 230 V gewahlt, da
die meisten Schutze, die ich da hatte, diese
Steuerspannung hatten. Somithabeich einen
passenden Trenntrafo beschafft.Jetzt habeich
auch die Méglichkeit, die alten Schalter, die
vorher mit 400 V beaufschlagt waren, weiter




zunutzen. Die Schitze habeich Uber Hilfsrelais
angesteuert, sodass es mit den Tastschaltern
und der Selbsthaltung funktioniert und ich
die Maschine auch Gber einen Not-Aus-Kreis
stoppen kann. Da die Maschine 1960 gebaut
wurde, istso etwas nichtvorgesehen gewesen.
Einen Hauptschalter fur die Steuerspannung
habe ich in bequemer Hohe an die Drehma-
schinenseite der Maschine gesetzt (Bild 5).
Hierflr habe ich den Schalter genommen, der
furdie Bohrmaschine nachgeristetwurde. Die
Leitungen - oder was davon Ubrig war - habe
ich mit entsprechenden neuen Kabeln verse-
hen, die, dieim Antriebsbereich der Maschine
laufen, werdeninentsprechenden Leerrohren
geflihrt. Die zwar schénen, aber nicht mehr
zeitgemalRen Messing-Steckdosen fur die
Schleifspindel und den Arbeitskopf, missen
normalen CEE-Steckdosen weichen. Wie sich
herausgestellt hat, ist ein Teil der Motoren auf
Schiffsspannung 440 V 60 Hz ausgelegt. Den
Hauptmotor zu ersetzen ist kein Problem, da
es sich hier um einen normalen Standard-
Elektromotorhandelt. Angegebenist ein Motor
mit 1.750 U/min, der Ersatz hat wie in Europa
Gblich nur 1.450 U/min. Das werden wir mit
einergrofReren Riemenscheibe kompensieren,
sodass die Drehzahlen wieder stimmen. Die
Schleifmaschine hat einen Motor mit 415 V
50 Hz Spannung, dieser sollte normalerweise
mit 400 V laufen. Der Motor fir die Bohrma-
schine, wie auch der fiir den Antrieb fiir den
Schleiftischsindin die Gussteileintegriert-das
wird eine Herausforderung.

Nachdem die meisten Teile im Maschinen-
sockel montiert sind geht es weiter mit der
Bohrmaschine, zuerst musste der Tisch von
oben auf dem Schwalbenschanz eingefadelt
werden, die Zahnstange kann dannvon vorne
durch das Zahnrad am Tisch reingezogen
werden und wird dann verschraubt. Die
Hauptspindel wird auch von oben eingefadelt
und oben verschraubt, der untere Bereich ist
einstellbar, sodass nicht nur der Tisch auf-und
abgefahren werden kann, es ist auch méglich
die Hohe der Spindel zu verstellen (Bild 6).
Danach wird der Motor aufgesetzt. Hier war
auch ein Segmentkeilriemen vorhanden, den
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ich auch nutze. Es kann im Bedarfsfall auch
einnormaler Keilriemenzum Einsatzkommen,
da der Motor in Langsrichtung verschiebbar
ist und somit ein Riemen auch gespannt wer-
den kénnte. Leider fehlt hier die verchromte
Schalterplatte, eine neue muss hier nach
Muster angefertigtwerden, die nétigen Kndpfe
undTastschaltersindjedochinausreichender
Menge in den Ersatzteilen vorhanden. Leider
war eine Lasche der Haube angebrochen, wie
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an den Rostspuren unschwer zu erkennen
ist. Diese muss noch mit einer Gusselektrode
angeschweil3t werden (Bild 7).

DasAntriebsgetriebefiir die Verstellung der
Schleifmaschine wurde gut gedlt und in den
Sockelmontiert. Esdrehtsichalles leichtgangig
und das Zahnrad auf der Drehbankseite dreht
sich wie es soll.

Es war Millimeterarbeit das Antriebsge-
triebe fur den Tisch reinzubekommen und
zu montieren. Da hat man mit dem Platz
wirklich gespart, auch die Riemenscheibe
fur den Antrieb draufzubekommen ist eine
Herausforderung. Der Tisch musste zerlegt
und gereinigt werden, da sich nichts freiwillig
bewegte, aber mit der Messingblrste ging
die Verschmutzung ohne weiteres weg. Es
handelte sich hier offensichtlich um einge-
trockneten Kihlschmierstoff. Angetrieben
wird der Tischvon einem Variatorgetriebe mit
integriertem Motor. Der Motor lie sich nicht

drehen, nachdem er zerlegt war, stellte sich
heraus, dass das Fett in den Kugellagern ver-
hértetwar. Dass musste mit Nitroverdinnung
aufgeweicht werden. Die Lager selbst waren
vollkommenin Ordnung. Das Ol, das aus dem
Variatorgetriebe kam, sah nicht gut aus. Der
Variator muss spater noch zur Uberpriifung
demontiertwerden,imlangsamen Gang lauft
er aber zunéchst.

Die Schleifspindel selbst samt Saule und
Unterbau war stark verschmutzt und der Kopf
aufderSaulefest. Wirhaben die Saule tagelang
mit WD40 eingespriht, dann haben wir den
oberenBereich der Saule erstmalrichtigsauber
gemachtund poliert, damit sich der Kopfauch
ohne Widerstand auf der Saule geleiten kann.
Einen richtigen Ansatz um Druck auszuliben
gibt es nicht und die Saule darf auf keinen Fall
beschadigt werden, daher der Entschluss den
Ziehhammer (Bild 8) auf die Saule zu schrau-
ben. Nach einigem Klopfen hat sich der Kopf
tatsdchlich geldst und konnte problemlos mit
dem Wagenheber runtergedrickt werden.
Die Schleifspindel wurde komplett zerlegt
und gereinigt, die Lagerung des Motors lief
nicht sauber. Wie im Bild 9 zu sehen ist, ist
der &duBere Ring des Drucklagers beschadigt,
die Lagerung vom Motor musste erneuert
werden. Die Spindelselbstistgleitgelagert, hier
sind die handgeschabten Lager nochingutem
Zustand, es besteht nur ein Kratzer der in der
Lagerschale, der etwas nachgeschabt werden
musste. Hier habeichvorsichtig die hohen Stel-
lenweggenommen, wodas LageranderWelle
geschmiert hatte. Die Welle selbst wurde auf
der Drehbank poliertund hatkeinerleiKratzer.
Der Olsumpf war mit zihem Ol voll. Hier ist
bestimmt das falsche Ol drin gewesen, diese
ArtderLagerungwird normalerweise miteinem
sehr diinnen Ol betrieben, da keine Vorgabe
vom Hersteller bekannt ist und auch das Ol




far ahnlich gelagerte Maschinen mittlerweile
nicht mehr erhdltlich ist, haben wir hier auf
dasHandbuch einer Alba Schleifmaschine, die
auch gleitgelagert ist und ungeféhr dasselbe
Alter hatzurtckgegriffen. Dortwird empfohlen
Hydraulikél mit Petroleum im Verhaltnis 1:8
zu verdlnnen. Wenn alles richtig eingestellt
ist darf das Ol im Leerlauf die 40°C nicht
Uberschreiten, dann ist es richtig.

Die Montage der Schleifspindel habe ich
auf dem Parkbock am Ende der Maschine
durchgefiihrt, dortistsie erstmal nichtim Weg
und man kommt gut dran. Hierflir mussten
wir jedoch erstmal den Grundsockel reinigen
und wieder beweglich machen. Dieser war
zwar stark verschmutzt, dadurch aber sehr
gut konserviert. Nach Reinigung und etwas
Farbe haben wir die Saule direkt montieren
kénnen. Das Motorchassis konnten wir auf
der Saule montieren (Bild 10) und somit
einen sicheren Arbeitsplatz zur Restmontage
schaffen, ohne dass die Gefahr besteht dass
die Schleifmaschine umfallt.

Die neuen Lager fur den Antriebsmotor
konnten wir als New Old Stock aus Litauen
bekommen, somit die originale Lagerung wie-
derherstellen. Am Anker sieht man die Spuren
einesfriherenLagerschadens. Hier muss kon-
sequentaufdasAbschmierengeachtetwerden.
Das€Einstellender Axialkugellager erwiessichals
Geduldsspiel,dajaauchaufdieser Spindelzum
Planschleifen ein Schleifstein mitVerlangerung
montiert wird. In kaltem Zustand brauchen
diese etwas Spiel, sonst laufen sie im Betrieb
heiR. Das bedeutet auch, dass die Spindel um
ein optimales Ergebnis zu erreichen erstmal
warmlaufen muss. Auch der Keilriemen darf
nicht zu grof3 im Querschnitt sein, da dieser
sonst zu viel Energie verschlingt, Der Motor
der Schleifmaschine ist zwar weil er von einer
zweiten Maschine stammt flr 415 V UK-Netz
ausgelegt, abergenerell sehr knapp kalkuliert.
Hier habeich einfach eine Auswahlvon Riemen
von 13bis8 mm bestellt, alsideal hatsichdann
der 10-mm-Keilriemen erwiesen. Daraufhin
folgte die Montage der Hohenverstellspindel
nebst Antrieb. Auch hier waren hauptsachlich
Reinigungsarbeiten notwendig. Ein Klemmba-
ckenzurVerriegelung der Saule fehlte, hierbei
kam die Frasmaschine der A&S zum ersten
echten Einsatz (Bild 11). Auf dem Tisch der
Frasmaschine liegt die Original-Halfte, die Welle
wurdenaufMal gedreht, fur die Spannschraube
gebohrt, dann die Schrage abgefrast und der
RadiusaufderBandschleifmaschinevonHand
angepasst. Den Bearbeitungsspuren nach zu
urteilen, wurde das Original auf&hnliche Weise
hergestellt. Die 5/16-UNC-Halteschraubenfir
die Schleifsteinaufnahmen mussten komplett
neu gefertigt werden, einmal mit Rechts- und
einmal mit Linksgewinde in verschiedenen
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Langen, sodass die Schleifsteinaufnahmenan
beiden Enden der Spindel zu den jeweiligen
Aufnahmen passen. Dreipassende Aufnahmen
fur die Maschine, einmal die Verlangerung
zum Planschleifen und zwei weitere, waren
dabei. Diese sind flr Schleifsteine mit einem
Innendurchmesser von 31,75 mm, welche ja
noch erhaltlich sind. Das Reinigen der Stahl-
Schutzbleche fur die Schleifsteine war wieder
eine Flei3arbeit, aber aus Sicherheitsgriinden

Bild 16

" Bild 15

absolut notwendig, da der Schleifstein ja nicht
ohne Schutz betrieben werden kann. Hier war
leider die Transportkiste voll Wasser gelaufen
undsomitistallesstarkverrostet. Dannkamdie
nachste Herausforderung, die Schleifmaschine
vom Parkplatz auf das Bett der Drehmaschine
in die Arbeitsposition umzusetzen. Hierfur ist
normalerweise ein Kran nétig, da die Schleif-
maschine auf schatzungsweise 100 kg kommt.
Der jetzige Standplatz hat aber nicht genug

Deckenhghe fiir einen Kran. Diese Herausfor-
derung haben wir erstmal mit einer Ringdse
und einem Handkettenzugumgangen und die
Schleifmaschine auf das Drehmaschinenbett
umgesetzt, sodass die Zahnrader fur die hori-
zontale Verstellung genau ineinandergreifen.
In Bild 12 sieht man unten die Verkleidung
desZahnrads, das hinten aus dem Schleiftisch
kommt. Dies ist die Verbindung zum Handrad
auf der Bedienerseite der Schleifmaschine
fir den horizontalen Vorschub. Man sieht
auch die verlangerte Schleifsteinaufnahme
fur das Planschleifen mit Schleifstein, noch
ohne Schutzblech. Auf Bild 13 sieht man die
Abdeckung der Antriebsriemen der Schleif-
spindel von der Bedienerseite aus. In dieser
Konfigurationlduft die Spindel mit 2.833 U/min,
alternativmit4.250 U/min. Mit gedrehtem Kopf
lauftder Schleifstein direktauf der Motorwelle
mit 1.750 U/min. Hierfur ist auch der Original-
Schutzfurr den Schleifsteinvorhanden, deshalb
habenwir diesenflrdenerstenSchleifversuch
gewahlt. Der Schleifsteinwird nach der Montage
miteinem Diamant abgezogen. Hierflrwurde
einleichter Handschraubstock montiertdieser
isterstmal ausreichend. Das Schleifen hatohne
Probleme funktioniert (Bild 14).

Alsnachster Schrittwurde der Rundschleif-
kopf auf die Werkbank geholt und gedffnet.
Im Gegensatz zu den anderen Getrieben war
dieser komplett trocken, also kein Ol nur
Roststaub. Hierbei handelt es sich um ein
langsamlaufendes Getriebe.Zum Gllickwaren
dieKugellageralle mitverharztem Fettverklebt,
somitlieR sich das Getriebe zwar nichtdrehen,
aber die Lager waren alle in gutem Zustand.
Eine Reinigung mit Verdlnner wirkte Wun-
der. Im Bild 15 sieht man den teilmontierten
Kopf und auch den lackierten Schutz fir den
Schleifstein. Nach erfolgter Montage haben wir
noch einen neuen Tropféler fir das Getriebe




aus unserem Lagerbestand angepasst und
montiert. Dieser ist zwar etwas gréfer, was
aber nicht stort. Die Spindel des Schleifkopfes
ist gleitgelagert und hat eine MK2-Aufnahme,
hierflr wurde ein ER32-Spannzangenfutter
bestellt und auch eine fertige Aufnahme fir
das 100-mm-Sechsbacken-Schleiffutter, das mit
der Maschine kam. Da der Korper der ER32-
Spannzangenaufnahme gehartet ist, haben
wir einen Ring mit Mittnehmer gedreht, um
den Antriebszapfen zu montieren. Dies sieht
man gut im Bild 16. Fir das Sechsbackenfut-
ter wird die Kraft durch eine Bohrung in der
Grundplatte und einen kirzeren Mittnehmer
Ubertragen. Mitder Wiederinbetriebnahmedes
Rundschleifkopfs, ist die Wiederinbetriebnahme
der Adcock & Shipley Universal Machine Tool
erstmalabgeschlossen, daallegrundlegenden
Funktionen wiederhergestellt sind.

Mit der Schleifmaschine und deren Funkti-
onenmussich mich erstmalintensivbefassen,
was wirklich sinnvoll ist und was nur aus
Interesse ausprobiert wird, so wurde erstmal
der Rundschleifkopf auf Funktion geprift.
Hierflr habe ich einen Fraser abgeschliffen,
dessen Seiten ausgebrochen waren (Bild
17). Wie man gut auf dem Bild erkennen
kann verteilt sich der Staub vom Abrichten
des Schleifsteins uberall - trotz Absaugung.
Danach musste die Yuasa-Schleifenrichtung
fur Fraser ausprobiert werden, um die Seiten
des rundgeschliffenen Frasers wiederherzu-
stellen (Bild 18). Das erforderte etwas Ubung.
Die Hohenverstellung des Schleiffingershabe
ich auf die Schnelle mit dem HohenreiRer
eingestellt. Auch das Ausrichten des Gerats
war eine Herausforderung, da keine Stelle
ander Schleifmaschine vorhandeniist, an der
man eine Messuhr vernlinftig ansetzen kann.
Eine der vielen Kleinigkeiten die ich noch auf
der Liste habe. Danach kam die Magnetplatte
zum Einsatz, diese hat fast die GroRe vom
Tisch. Mit 600x200 mm ist diese eigentlich
zu groB, da diese aber in den lokalen Klein-
anzeigen ganz in der Nahe angeboten wurde
war die Entscheidung leicht - besser zu grof}
alszuklein. Mit dabei sind auch verschiedene
Universalhalter und ein Spindexer Teilerkopf
fir Schleifmaschinen alle noch etwas rostig
(Bild 19). Fur den Spindexer habe ich noch
ein 60-mm-Dreibackenfutter, das sogar auf
die Aufnahme passen musste. Diese ist fr
5c-Spannzangen ausgelegt. Die Universalképfe
zum Werkzeugschleifen haben einen Durch-
messer von 1, was bedeutet, dass ich damit
das ER32-Spannzangenfutter von der Quorn
Werkzeugschleifmaschine nehmen kann.

DasArbeiten mitder Maschinewird aufalle
Féllespannend. Der Vorteil dieser Universalma-
schine ist, das auRer flr die Schleifmaschine
nichtsumgebautwerden muss,umeineandere
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Funktion zu nutzen. Fir die Schleifmaschine
werde ich auf alle Félle einen Kran installieren
mussen. Um die Schleifmaschine wirklich zu
nutzen, mussauch eine Kuhlmittel-Versorgung
hergestellt werden, da die Absaugung nicht
reicht den ganzen Staub aufzufangen. Die
Reinigung der Maschine nach dem Schleifen
ist eine zeitintensive Herausforderung, da
auch die Drehbank komplett saubergemacht
werden muss.

Mit der Zeit wird sicherlich noch einiges an
Hilfsmitteln und Zubehér nach Bedarf gebaut
werden. Jetzt kann sich die Maschine erstmal
im Betrieb beweisen: ein Satz Gussteile fir eine
Dampfmaschine liegt schon bereit.

Bild 18
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Buchtipp

Zahlreiche Tipps
und Tricks fur die
Arbeit in der Werk-
statt finden Sie
im VTH-Fachbuch
»50 Kniffe fur die

Werkstatt” (ArtNr Eg Ja f
3102289)zum Preis SRS vh |

von 19,90 € unter

50 Kniffe

fiir die Werkstatt

www.vth.de/shop oder telefonisch
unter 07221/508722.
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Text: Wolfgang Suhling

Bilder: Gebhard Homburger,

Eisenbach (Hochschwarzwald), ein kleiner Ort
mit etwas Uber 2.000 Einwohnern auf den
Hoéhenzugen des Sudschwarzwaldes, verfugt
Uber eine historische und aktuelle Beziehung
zur Feinwerktechnik. UberJahrhundertefiihrten
die Einwohner dieses Bergdorfes ein wenig
auskémmliches Leben als Bauern und Forst-
arbeiter, bis man im 16. und 17. Jahrhundert
durch Brauneisenstein Abbau und Verhittung
einenkargen Zusatzverdiensterlangenkonnte.
Ab ca. 1660 lohntesich allerdings der Bergbau
kaumnochfortannutzte mandieausgedehnten
Waldgebiete undwidmete sichderKohlebrenne-
rei(Holzkohle Herstellung) zur Versorgungvon
Eisenhiutten und Glasblasereien. Als Folge war
um dasJahr 1800 herum der Stidschwarzwald
weitestgehend abgeholzt. Glucklicherweise
wurde im Jahr 1730 jedoch in Eisenbach die
erste mechanische Uhr aus Holzbauteilen
vorgestelltund nachgebautund damitbegann
fur den Ort eine Erfolgsgeschichte, die bis in
die heutige Zeit anhalt. Ohne diese neue Mog-
lichkeit des einkdémmlichen Verdienstes, ware
Eisenbachvielleichtin Vergessenheit geraten.
Die Uhrenherstellungaberverbreitetesichsehr
schnell und bereits gegen 1750 wurde in fast
allenHausernim Ortgesagt, gedreht, verzahnt,
gebohrtundgemalt. Die Herstellungvon Uhren
und Uhrenteilensicherte der Bevolkerung tiber
fast 200 Jahre ein eintragliches Einkommen.

Abgel6stwurde das Uhrengeschaftnochvor
demKriegdurchdieFertigungvonindustriellen
Zahnradernundfeinmechanischen Antrieben.
Bis in die heutige Zeit fertigen die ca. 1.800
Mitarbeiter der elf ortsansassigen Firmen
Verzahnungs- und Antriebskomponenten. In
Fachkreisen spricht man auch daher immer
wieder vom Eisenbacher ,Gear Valley” (engl.
JTal der Zahnrader®).

Franz Demattio war ein typischer ,Eisen-
bacher Bueb “. Im Jahre 1919 als 13. von 14
Kindernitalienischer EinwandererinEisenbach
geboren, entschied er sich selbstverstandlich
fur den Beruf des Feinmechanikers. Nach der
Ausbildungszeit wurde er zum Kriegsdienst
eingezogen und versah zwischen 1939 und
1945 als Flugzeugmechaniker seinen Dienst
auf Feldflugplatzen von Nordfrankreich bis in
die damalige Sowjetunion. Erst in den letzten
Kriegstagen geriet er in britische Kriegsgefan-
genschaft, aus der er nach wenigen Monaten
entlassenwurde. Zurtickin Eisenbachgrindete
er eine Familie, machte seinen Meister und
arbeitete bis zu seinem Ruhestand im Jahr
1982 in unterschiedlichen Funktionen bei

wird zum
Valley"

Franz Demattio (1919-2012)

Das ,Gear Valley”

Steam

Sammlung von Franz Demattio wird
Basis fur die 1. Eisenbacher Dampf-
modelltage vom 6. bis 14. August 2022

einem nambhaften, inzwischen international
agierenden Eisenbacher Antriebshersteller.
Es ist heute leider nicht bekannt, was
Franz Demattio im Jahre 1979 dazu bewogen
hat sein erstes Dampfmaschinen Modell zu
bauen? War es der ,drohende Ruhestand”

ohne die bis dahin tégliche Arbeit an prézisen
Metallbauteilen oder einfach Interesse an der
alten Mechanik und Antriebsform?
Bekanntist, dass Franz Demattio von 1979
bis kurz vor seinem Tod im Jahre 2012 Gber
100funktionsfahige Dampfmaschinen Modelle
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Demattios 6-Zylinder-Dampfstern- Eine Auswahl von iiber 3

motor aus dem Jahr 1985

baute, die er alle in der Werkstatt im Keller
seines Hauses auf einer Schaublin Prazisions
Drehbank mit Frasaufsatz und Teilapparat
selbst fertigte. Waren es zu Beginn noch
Bausatze von Anbietern wie Stuart Models,
begann Franz Demattio schon sehr bald diese
Bausatze zu modifizieren oder mit Anbauten
wie z.B. Generatoren zu erganzen.

Spater folgten dann auch komplette Eigen-
entwicklungenwiez.B. ein 6-Zylinder-Dampfs-
ternmotor, derihnauchinModellbaukreisenzu
einer gewissen Bekanntheit verhalf. Ob seine
Tatigkeitals Flugzeugmechaniker, derab 1943
auchan BMW-Sternmotorenarbeitete (u.a. Focke
Wulf 190), ihn zu dieser ungewdhnlichen Kon-
struktioninspirierthat, kann heute nicht mehr
mitSicherheit nachgewiesenwerden. Uber die
Jahreentstanden so Dampfmaschinenmodelle
aus allen Epochen und mit unterschiedlichen
Technologien.

Franz Demattio erfreute sich bis ins hohe
Alter noch guter Gesundheit und so datiert
seine letzte Maschine, ein komplexes Modell
einerenglischen Musgrave, aus demJahr 2009,
dem Jahr, in dem er seinen 90sten Geburtstag
feierte. Demattios letzte Ausstellung fand im
Jahre 2011 im heimischen Eisenbach statt.
AnschlieBend lagerten die ca. 60 noch im
Familienbesitz befindlichen Modelle in den
Kellern und auf den Speichern seiner Kinder.

Eines von tiber 100 Dampf-
maschinenmodellen von
Franz Demattio: eine um-
gebaute Stuart 9 mit auf
Ventiltrieb

G
0 Maschinen

Dieser ,Dornrdschenschlaf” wurde im ver-
gangenen Jahr beendet. Zuvor hatte sich eine
Gruppeinteressierter drtlicher Dampfenthusi-
astenzusammengefunden, die Franz Demattios
Modell-Dampfmaschinen nach 10 Jahren und
mit der Unterstutzung der Familie Demattio
wieder der Offentlichkeit zuganglich machen
wollten. Was folgte waren zahlreiche Treffen
zum Aufbau der Ausstellung, angefangen
von der Uberholung und Ingangsetzung der
Modelle bis hin zu Schulungen und Infotafeln
fur die Ausstellung.

Die monatelangen Aktivitdten miindetenin
einersehrinteressanten Ausstellungrund um
Franz Demattios Dampfmaschinenmodelle,
die trotz Corona Beschrankungen von eini-
gen hundert Besuchern im November 2021
besucht wurde. Damit wurde die Tradition
der Ausstellungen von Franz Demattio weiter-
geflhrt: Zu seinen Lebzeiten stellte er immer
wieder Modelle z.B. auf Messen in Freiburg
und Friedrichshafen aus.

Unterstutzt wurde die Ausstellung von den
lokalenIndustriebetriebenund der Gemeinde
Eisenbach, die sofort erkannten, dass es sich
bei den Maschinen um eine sehr interes-
sante Sammlung handelt, die sich gut in die
inzwischen fast 300 Jahre alte Feinmechanik
Tradition Eisenbachs einreiht. Einige Betriebe
entsandtensogarihre Ausbildungsabteilungen

iy

2021 in Eisenbach

undselbstdie Handy und Computergeneration
konnte sich nicht der Faszination von alter
Mechanik entziehen.

Bei Ausstellungsende war allen Aktiven
klar,dass es nichtbei dieser einen Ausstellung
bleiben kann. Schnell war die Idee geboren,
dass man die Modelle von Franz Demattio als
Kernvonjahrlichwiederkehrenden Eisenbacher
Dampf Modelltagen” verwendet und um die
Ausstellung herum weitere, wechselnde The-
menbereiche ansiedelt. Den Anfang machenin
diesem Sommer Vakuum-und Stirlingmotoren
von Peter Duttlinger aus dem benachbarten
Titisee Neustadt.

Die 1. Eisenbacher Dampfmodell Tage" wer-
denvom 6. bis 14. August im Haus des Gastes
im Eisenbacher Ortsteil Bubenbach stattfinden.
Genaue Termine und Offnungszeiten kénnen
inKirze der Website www.dampf-eisenbach.de
entnommen werden.

Haben Sie lhren Sommerurlaub noch nicht
gebucht? Eisenbach liegt im wunderschénen
Hochschwarzwald in der Nahe vom Titisee,
dem Feldberg und dem Schluchsee. In der
Heimatstube der Gemeinde Eisenbach gibt es
eine Ausstellung seltener Beha Uhren und in
der Umgebungfinden sich mitdem deutschen
Uhrenmuseum in Furtwangen und dem Auto
und Technikmuseum in Schramberg weitere
interessante Ausflugsziele, insbesonderewenn
das Wetter mal nicht mitspielt.

—

Gemeinde

EisenbacH

w3 (Hochschwarzwald)
Ursprung patentierter Erfindungen

Termin

Eisenbacher Dampfmodelltage

6. bis 14. August 2022

79871 Eisenbach im Ortsteil Bubenbach
www.dampf-eisenbach.de

Hunderte von Besuchern bestaunten die
Werke von Franz Demattio im November



q man benutzt dartber gibt es verschiedene
U r C r | Ansichten (siehe Bericht in MASCHINEN IM
MODELLBAU 2/2009). Man kann natUrlich

- auchmitHolzanfeuern, muss dann aber ofter

- nachlegen. Es ist dem Zeitgeist entsprechend

‘ |e fU r Da m pft ra ktO re ﬂ aber CO, neutral...Den Funkenflug, der mitHolz
entsteht, muss man eben in Kauf nehmen. Ein
kleines Hilfsfeuer direktin der Rauchkammer,
hilftden Kaminzug beim Anheizen noch weiter
zuverbessern. Der Traktor wird aufder Vorder-
achse etwas aufgebockt, damitdie Rauchrohre
im Kessel leicht schrag nach oben zeigen. Bis
der 30 | fassende Kessel Dampfdruck abgibt
- es sollten mindestens 4 bar sein - dauert es
rund 45 Minuten.

Diese Zeitdes Aufheizens nutztKarl,umden
Traktor an allen Schmierstellen zu 6len. Der
Zylinder benétigt besonderes HeiRdampfdl,
welches eine zédhe Konsistenz wie Honig hat.
Es wird in einen kleinen viereckigen Kasten
eingeflllt. EinMechanismus bewirkt, dass dem
Zylinder bei jeder Kurbelwellenumdrehung
eine kleine Menge zugefihrt wird.

AlsKesselwasserbenutztKarlRegenwasser,
davon gab esim Sommer 2021 reichlich. Man
kann auch normales Leitungswasser verwen-
den, mussdann aber Zusatze zur Vermeidung
von Kesselstein und Korrosion zugeben. Am
einfachsten ist es Soda zu nehmen, es gibt
aber auch ganz spezielle Additive. Jetzt kann
es endlich losgehen - aber nein, zuerst muss

'mehr Zug‘ belm Anhelze . derZylindervorgewarmtwerden. Dazuwerden
die Zylinderentwasserungshahne gedffnet
KU rt BeCker und dann ein wenig Frischdampf zugefuhrt.

Das Vorwarmen ist wichtig, weil sonst der
heiBe Dampf im kalten Zylinder konden-
Bislang war ich der Meinung, Dampftraktor fahrenist doch die ein- sieren wirde. Es entsteht fliissiges Wasser
fachste Sache der Welt. Wasser in den Kessel einfiillen, ein Feuer Und das kann einen Wasserschlag bewirken.
Ware die Menge groRer als der sogenannte

drunter machen, warten bis Kesseldruck da ist und losfahren! Bei  tote Raum, auch schadlicher Raum genannt,
einem Besuch bei Dampftraktorfahrer Karl Raible aus Pfohren a0 der ubrige Raum bei den Totpunktiagen
des Kolbens, kénnten Schaden entstehen,

wurde ich dann aber eines Besseren belehrt. denn Wasser l4sst sich nicht komprimieren.

Karl, ein gelernter KFZ Elektriker, hat seinen
Dampftraktorimjahr2013voneinerHollanderin
gekauft. Der Traktoristim Mal3stab 1:3 gehalten
und wurde im Jahr 1992 in England gebaut. Er
ist dem Original Foster Agrar Dampftraktor
nachempfunden.

Jede Ausfahrt beginnt natirlich mit dem
Anheizen. Als Erstes fallt da die Verlangerung
des Kamins auf. Das verbessert den Zug beim
Anheizen. Karl erklérte mir weiter, dass der
Kamin eine Verengung aufweist um einen
Venturi-Effekt zu erzeugen, was den Zug des
Kamins weiter verbessert. Der Venturi-Effekt
wird aber erst bei Dampfdruck wirksam.

Zum Anfeuern benutzt Karl mit Spiritus
getrankte Holzkohle. Dann wird mit normaler
Kohle weitergemacht. Welche Art von Kohlen

i Der Fuhrerstand.
- Gut sichtbar die bei-
. den Wasserstands-
anzeiger, die Hdhne
des Kesselstocks,
die Anzeige mit den
rot-griinen Markie-
rungen ist fiir den

| Speisewasservorrat,
. rechts neben dem
Lenkrad das Mano-
meter




Karl legt
Kohlen nach
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Jetzteinen Gangeinlegen, der Dampftraktor hat
zweiGange, diesichabernurimStandeinlegen
lassen. Nun den Regler, das entspricht dem
Gasgeben beim Auto, langsam 6ffnen. Wiirde
man esschlagartigmachen bestehtbesonders
bei vollem Kessel die Gefahr des UberreiRens
des Kesselwassers, d.h. es kommt Wasser an
Stellevon DampfindenZylinder. Die negativen
Auswirkungenwie beimWasserschlag. Die Ein-
zylindermaschine ist nicht selbstanlaufend, je
nach Lage des Kolbens muss das Schwungrad
einen kleinen Schubs bekommen.

Ganzwichtigistesimmer denWasserstand
im Auge zu behalten. Die Vorschrift verlangt
sogar zwei voneinander unabhangige Was-
serstandsanzeiger. Wenn wahrend der Fahrt
die Anzeige ganz leicht pendelt, ist alles in
Ordnung. Aber Vorsicht! Bei geschlossenem
Regler ist die Wasserstandanzeige anders als
beigedffnetem Regler. Durcheinen Druckabfall
beim Offnen des Reglers setzt eine lebhafte
Verdampfung ein. Die dabei im Kesselwasser
entstehenden Dampfblasen verdrangen das
Wasser und lassen die Anzeige ansteigen.
Das ist dann ein sogenannter ,scheinbarer”
Wasserstand.

Der Wasserstand darf niemals unter einen
gewissen Wertabfallen. Die Speisewasserpum-
pensind so enormwichtig, dass zweiverschie-
dene Méglichkeiten dazu Vorschrift sind. Bei
Karls Traktor gibt es sogar drei Moglichkeiten.
Eine Maschinenpumpe, eine Handpumpe und
einen sogenannten ,Injektor”, der nach dem
Wasserstrahlprinzip arbeitet. Dieser wird mit
einemderdreikleinen Hdhne am sogenannten
Kesselstock betatigt. Die beidenanderenHahne
dienen als Hilfsblaser fir den Kaminzug und
einer ist als Reserve gedacht.

Die Speisewasserpumpen und der Speise-
wasservorrat sind deshalb so enorm wichtig,
weilzuwenig Wasserim Kessel den Super-Gau
auslésen kann. Wére die Feuerbichse schon
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glihend - so weit darf es niemals kommen -
ware es ganz fatal dann zu versuchen durch
Zuspeisen von Wasser zu kihlen. Durch das
sogenannte Leidenfrostsche Phanomenkommt
es zu einer schlagartigen Verdampfung. Au-
RBerdem ist ein Ausglihen der FeuerbUlchse
deshalb ein schwerer Zwischenfall, weil die
Materialfestigkeit stark leidet.

Ein Kohlefeuer kann man nicht abstellen,
wie eine Gasflamme, deshalb die ganze Vor-
sorge mitgenugend Speisewasser. Der (neue)
Kessel an Karls Traktor bietet aber noch die
Méglichkeitden Aschekasten abzuklappenund
man hat dadurch eine zusatzliche Sicherheit.
Vorschrift sind zudem, wie gesagt, zwei Was-
serstandsanzeiger, zwei Speisewasserpumpen
sowie zwei Uberdruckventile.

Natdrlich hat der Dampftraktor eine Um-
steuerungnach StephensonfurVorwarts-und
Ruckwartsfahrt. Mitdieser Umsteuerunglasst
sich auch der Fullungsgrad des Zylinders
verandern. Fur die Vorwartsfahrt sind drei
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Das kleine Hilfsfeuer in der Rauchkammer zur
Verbesserung des Kaminzugs beim Anheizen \

verschiedene Rastereinstellungen maglich
und Karl erklarte mir, es ist sinnvoller, weil
wirtschaftlicher, mit etwas kleinerer Fillung
und mit dafir hohem Schieberkastendruck
zu fahren als umgekehrt.

Vor jeder Fahrt sind
alle Schmierstellen
zu olen

>~
o

Beim Anheizen wird vorne der Traktor etwas
aufgebockt, damit die Rauchrohre im Kessel
etwas schrag nach oben zeigen
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AlsKarldenTraktor erwarbwardieserrund
25 Jahre alt. Er traute dem Kessel nicht mehr
richtigund hatsich deshalbentschlossen, einen
neuenKesselzuinstallieren. Beider FirmaEhrle
hat er einen neuen Edelstahlkessel in Auftrag
gegeben. Da der Kessel ja ein tragendes Bau-
teil ist, muss man dazu praktisch den Traktor
komplettinseineEinzelteile zerlegen. Der neue
Kesselhatte geringe MaRabweichungenundso
wurde der Einbau des neuen Kessels zu einer
zeitintensiven nervigen Angelegenheit. Auch
eine Neujustierungvon Kolben-und Schieber-
kastensteuerung war notwendig. Dazu muss
manwissen, dassdurch die Warmeausdehnung
des Kessels dieserin heilem Zustand deutlich
langer ist, was es bei der Neujustierung zu
berlcksichtigen gilt. Die Langenausdehnung
machtsich auch dadurch bemerkbar, dass die
Kette fur die Lenkung starker gespannt ist.

Undwie bremst man mitso einem Gefahrt?
Da gibt es eine mit einem kleinen Handrad zu
betatigende Bremse. Ein Band lauft Gber eine
Rolle und mit einem Exzenter wird das Band
gespannt und so die Bremse aktiviert. Aber
auch mit der Maschine kann man bremsen,
wenn man einfach die Umsteuerung auf
rickwarts stellt. Aber das muss sehr gefhlvoll
gemacht werden.

Ich war tief beeindruckt von dem was ein
Dampftraktorfahreralleswissen und beachten
muss. Der vorliegende Bericht hat dabei nur
die wesentlichen Dinge gestreift. Und die ge-
setzlichenVorschriftensind ein eigenes Kapitel

| LA
—

. In der Feuerbiichse lodern
E die Flammen

auf das hier nicht eingegangen werden soll.

Karlerklartemir, die Bedienungeinerrichtigen
Dampflok seinochumeinigeskomplizierter.Vor
allenehemaligen Dampflokflihrernmussich jetzt
meinen Hut ziehen! Welch eine Erleichterung
muss es gewesen sein auf eine Diesel- oder
E-Lokumzusteigen. Aber auchwelchein Verlust
an Emotionen! Eine Dampfmaschine fuhltsich
an wie ein richtiges Lebewesen, dagegen ist
ein Diesel- oder Elektromotor ein seelenloses
Stlck Mechanik.

Zum Schlussnochein herzliches Dankeschén
an Karl fur all seine Erlduterungen. Und so
bleibt dem Autor, sicher auch im Namen der
Leser von MASCHINEN IM MODELLBAU, ihm
stets gute Fahrt und viel Spal mit seinem

Dampftraktor zu winschen. Und natirlich
immer gentigend Wasserund Druckim Kessel.
.Des Heizers Blick sei stets gewandt
Auf Kesseldruck und Wasserstand”

Quellenangaben

1. Karl Raible: Personliche Mitteilungen
2.Helmut Neumann: Der mihevolle Weg
zu einem einigermalen brauchbaren
Dampflokomotivenheizer, Wolfgang Her-
dam Fotoverlag, ISBN: 978-3-933178-30-5
3.HansueliGassmann(,Yeti")inMaschinen
im Modellbau 2/2009

Die Ausfahrt kann

beginnen




Die Galvanoplastikist eine fast
vergessene Handwerkskunstzur
perfekten Reproduktion einer
Vorlage. Wir haben Gunter Kihn
ausdem Schwarzwald dabei zu-
gesehen, wie erimelektrischen
Tauchbadein Haubenemblem
fur die Restaurierung einer
Heinkel Kabine praktisch ohne
Werkzeug nachgefertigt hat.

Achim Gandras

Die beiden Heinkel-Embleme liegen neben-
einander auf der Werkbank und gleichen wie
ein Ei dem anderen. Eines ist das Original,
das andere eine Reproduktion. Welches ist
welches? Selbst kleinste UnregelmaRigkeiten
und Gebrauchsspurenwieleichte Kratzer sind
absolut identisch. Nur die Farben der beiden
eineiigen Zwillinge sind etwas unterschiedlich.
Wahrend das eine der beiden gefliigelten
Hs den kuhlen Glanz polierten Aluminiums
hat, geht die Farbe des anderen ein wenig
ins Goldene. Dieses Teil ist die Nachbildung,
denn wahrend das Original einst maschinell
aus Aluminiumdruckguss gefertigt wurde,
besteht die formal perfekte Nachbildung aus
massivem Nickel. Hergestellt hat das Repro-
Emblem Gunter Kihn aus Dunningen im
Schwarzwald. Er ist einer der ganz Wenigen,
die sich heute noch auf die fast vergessene
Technik der Galvanoplastik verstehen. Bei
diesem Verfahren entstehen die Teile wie aus
dem Nichts in einem elektrischen Tauchbad.

.Im 19, Jahrhundert kam den Menschen
diese neue Technik wie ein Hexenwerk vor*,
erzahlt Gunter Kuhn. ,Selbst uberlebensgro-
Be Plastiken fir Denkmaler hat man friher
galvanisch hergestellt. Noch heute erméglicht
die Galvanoplastik dank moderner, haltbarer
Nickellegierungen die Herstellung von Einzel-
stlicken, aber auch eine Serienproduktion in
kleinem Rahmen®, erklart Kuhn.

Schnell landet man bei der Galvanoplastik
bei der WMF, der ,Wurttembergischen Me-
tallwarenfabrik” aus Geislingen an der Steige,
wo man Plastikenin dieser Technik hergestellt
hat. So sei die Figur auf dem Neptunbrunnen
in Tubingen 1947 die letzte GroRplastik in der
langen Geschichte der WMF gewesen.

Einsthabe mandiese selbsttragenden, recht
dunnwandigen, aber sehr stabilen Figuren nur
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ABGEKUPFERT

Herstellung von Teilen mittels
Galvanoplastik

aus Kupfer herstellen kénnen. Heute jedoch
ermoglichenmoderne Legierungenauchdas
Galvanisieren aus einem speziellen Nickel.
Gunter Kihn hat noch viele Muster aus dem
Programm seiner Firma zur Hand, die von

seinem Vater Horst 1962 gegriindet wurde.
Dabei ist die Oberflachenqualitat von einer
solchen GUte und Prazision, dassdaraus sogar
Matrizen flr das Pressenkleiner Schallplatten
hergestellt wurden, die in den 1970er Jahren

b}

EinTragerblechwird passgenau
unter daszureproduzierende
‘ Emblem gewdlbt und die Fuge

zwischen Blech und Emblem
akkurat mit heiBem Wachs

abgedichtet

&
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Die Form wird mit Silikon ausgegossen. Zwei bis drei Tage

trocknet die Masse anschlieBend ab

in Kinderpuppen mit Laufwerk eingesetzt
wurden, die auf sanften Druck des Bauches
.Ich habe Hunger” oder ,Ich hab dich lieb”
sagen konnten. Diese akustische Mechanik
ist in der digitalen Gegenwart natirlich lang
schon Geschichte. Aber fiir den Nachbau von
Teilen ohne Werkzeug ist die Galvanoplastik
noch immer eine verbliffende Technik.

Arbeitsablauf

Gunter Kihn nimmt ein originales Heinkel-
Emblem als Muster und wélbt ein Blech als
Tragerplatte, bis die Vorlage ganz gleichma-
RBig und an den Randern dicht aufliegt. Nun
verschlieRt er akkurat mit heiRem Wachs die
Spalte zwischen Emblem und Auflageblech.
So vorbereitet, wird das Muster in einen Ka-
sten gelegt und dieser mit flissigem Silikon
ausgegossen. Zudem wird ein Kupferdraht
eingelegt, Uber den spater der Strom flieBen
wird. Nach der dreitdgigen Durchtrocknung
ist ein Silikonblock entstanden, der auf der
Unterseite den perfekten Abdruck derVorlage
tragt. Diese Seite wird nun mit Silberleitlack
bespruht, um eine hauchfeine Beschichtung
herzustellen, die Strom leiten kann. Der mit
eingegossene Draht muss dazu mit dieser
Schichtverbunden sein. Wichtigist, dass diese
Beschichtungdie Oberflache ganzabdeckt. Wo
namlich kein Strom flieBen kann, entstehen
spater Locher im reproduzierten Teil, da sich
dort kein Nickel anlagern kann.

Die Silikonmatrize wird nun Gber das Kabel
angeschlossen und als Kathode ganz in das
Galvanikbad versenkt, dessen Flussigkeit aus

Gunter Kiihn bespriiht die Form mit einer leitfahigen Silberschicht.

Diese muss komplett dicht sein, sonst misslingt die Oberflache der
Reproduktion. Gut zu erkennen auch der eingegossene Elektrodraht

aufgeldsten Nickelsalzen in Saure besteht.
Auf der anderen Seite wird ein Korb mit
rosenblltenférmigen Nickel-Stiicken im Ein-
Euro-Minzformat, densogenannten,,Crowns"”
ebenfallsangeschlossenundals Anodeim Bad
versenkt. Mit sehr wenig Leistung wird nun
Gleichstrom angelegt, damit zu Beginn des
galvanischen Prozesses die Silberschichtaufder
Kathode nicht beschadigt wird. AnschlieRend
bleibt die Form zwischen eineinhalb und drei

Volt und einem bis fiinf Ampere fir zwei bis
drei Tage im Bad, bis die gewunschte Starke
des Reproteils erreichtist. Der Strom wandert
wahrenddessenkonstantdurchSalzundSaure,
nimmt Teilchen fur Teilchen als Anion an der
Anode ab und transportiert sie zur Kathode,
wo sie sich als Kationen auf der Silberschicht
permanentanlagern, umschlief3lich zu einem
massiven Teil aus Nickelvon konstant gleicher
Materialstarke anzuwachsen.

J

In zwei bis drei Tagen in nickelsalzhaltiger Saure lagern sich im Gleichstrom zwischen
1,5 und 3 Volt mit 1 bis 5 Ampere die Nickelionen Teilchen fiir Teilchen an der Silber-
oberflache an, bis ein massives Stiick von mehr als zwei Millimetern Starke entsteht
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Die, Crowns"”, auch Nickel-Rosen genannt, sind der Rohstoff fiir
das Repro-Emblem

Hier lasst sich bereits die auBergewéhnliche
Oberflachengiite erahnen

Das linke Original aus Aluminium hat einen etwas kélteren Glanz,
ansonstensind beide Teile einschlieBlich einer kleinen Schramme
absolut identisch!

Viaschinen 4.22

im Modellbau

WERKSTATTPRAXIS |53

Kurze Geschichte der Galvanik

Die physikalischen Grundla-
gen dieser Technik fand der
italienische Arzt, Anatom und
Biophysiker Luigi Galvani 1780in
Bologna, als er Froschschenkel
zumZucken brachte, dieer mit
Eisenund KupferinBeriihrung
gebrachthatte. Nochunwissent-
lichschufersoeinen Stromkreis
aufgrundderunterschiedlichen
Elektronegativitat der beiden
Metallein dersalzigen Korper-
flussigkeit des geschundenen
Amphibiums.Um 1800 herum
entwickelte AlessandroVoltaauf
Grundlage dieser Erkenntnisse
anderUniversitatvon Paviadie
erstefunktionierende Batterie, Luigi Galvani

woraufhin der deutsch-rus-

sische Physiker Moritz Hermann von Jacobi 1837 ein erstes galvanisches
Bad baute, das der Frankfurter Chemiker Rudolf Christian Béttger ab 1841
so perfektionierte, dass die ersten galvanoplastischen GroRskulpturen
hergestellt werden konnten, die bald schon fir reiRenden Absatz sorgten.
Noch heute findet man, besonders auf historischen Friedhdfen, zahllose
Reliefs und ganze Figuren, die nicht gegossen, aufwandig nachgearbeitet
und gepunzt worden sind, sondern taufrisch aus Kupfer mit sogleich
perfekter Oberflache Uber einen leitfahig gemachten Gipskern oder eine
entsprechende Negativform galvanisiert wurden.

Wenn die Star- -
ke des Rohlings
exakt an den
Kanten herunter
geschliffenist(Ni-
ckel wirft keine |

Funken), bleibt |
automatisch die
perfektkonturier-
te Reproduktion |
zuriick
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Entsprechend dem Original hat GunterKiihn
auch das Emblem von Carl Benz nachge-
fertigt. Die Starke ist eine reine Frage der
Zeit im Bad

Das fertige Produkt bildet schlieflich das
exakte Gegenteil zur mitSilberleitlack beschich-
teten Oberflachedes Silikonblocks. Das Emblem
aufseinemmitWachsversiegelten Tragerblech
istabsolut originalgetreuwiedergegeben.Nun
wird die Riickseite gleichmaRig abgeschliffen,
bis das fertige Teil an der Unterseite genau an
denKanten freigelegtist und so der originalen
Vorlage auchin seiner Silhouette automatisch
entspricht. Fehlen am Emblem nun noch die
Befestigungsstifte, solassensich diese einfach
ausStahlanschweiRen. Auch einabschlieRendes
Verchromen ist ohne weiteres Finish méglich.

AnschlieBend hatmandiese ,abgekupferten”
Reproduktionen oftmalsnoch einmalgalvanisch
miteinemweiteren Metall wie Silber, Zinn oder
auch Gold veredelt.

Gunter Kihn nutzt die Galvanoplastik eben-
falls fir groRere Werkstiicke. StoRstangen,
Radkappen, aber auch ganze Kotflugel fertigt
ernach, ebensohauchdiinne Blechimitate, die
injeder Hinsichteinem gepressten Originalteil
gleichen. Kein Wunder also, dass man schon
immer auch gehdrige Angstvor den Falschern
hatte, die mit dieser perfekten Technik ihrem
Handwerk nachgingen, ohne dabei von ,Re-
produktion” zu sprechen...

Fir solch ein Heinkel Logo sind inklusive
Formenbau rund 300 € als Kosten zu veran-
schlagen, beivorhandener Form beginnt man
bei 100 €. Hier sollte man sich aber naturlich
vor dem Auftrag immer mit Gunter Kihn
entsprechend abstimmen.

Die enorme Oberflachengiite
der Galvanoplastik
ermoglicht sogar die
Reproduktion von
Schallplatten!

Kaum zu glauben, aber Gunter Kithn fertigt sogar ganze
Kotfliigel galvanisch aus Nickel nach, wie hier fur
einen Vorkriegs-Wanderer W22 Geldndesport

Fiir Kleinserien fertigt
Gunter Kiihn die Formen aus
dauerhafterem Kunststoff.

Wie hier beim Schriftzug des
Mercedes 300 SL
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Die Verwendung dieser Technik flr unser
Hobby ist natlrlich ebenfalls moglich. So hat
Gunter Kihn eine Stol3stange fur einen 1:14
Truck nach einer Vorlage aus Resinguss perfekt
reproduziert - und das in diesem Falle sogar aus
echtem Metall, sodass diese einiges aushalten
sollte. Alle Details der StoRstange wurden dabei
perfektwiedergegeben. Aberauch beispielsweise
fur die Reproduktion von historischen Typen-
schildern oder Verzierungen an Dampftraktoren
oder anderen Modellen und Originalen ist die
Galvanoplastik eine perfekte Moglichkeit - und
eine spannende Technik allemal!

Kontakt

Horst Kiihn Elektrochemischer Formenbau
Inhaber Gunter Kiihn e. K.

Mohrengasse 8

78655 Dunningen

Tel.: 07403/428

Fax: 07403/8044

Kuehn.gunter@gmx.de Die Riickseite der abgeformten Modell-StoRBstange

Anzeige

Little Table Engine #29 Viertaktmotor mit Einnockensteuerung  Pferdekopfpumpe Mini-Drehmaschine
ArtNr: 3203067 ¢ Preis: 19,90 € ArtNr: 3203017 « Preis: 44,99 € ArtNr: 3203068 « Preis: 19,90 € ArtNr: 3203069 * Preis: 59,95 €

2-Taktmotor 7,2 ccm VLF 20/30 ' Nicker Tesla Turbine
ArtNr: 3203000 ¢ Preis: 44,99 € ArtNr: 3203008 « Preis: 29,99 € ArtNr: 3203063 ¢ Preis: 16,90 € ArtNr: 3203061 ¢ Preis: 14,90 €

Jetzt bestellen!

5 vih
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Vom bekannten, maschinenbauerfahrenen Strallendampfer Elmar
N. erfuhrich 2017/18, dass jemand aus dem entfernten Lauingen
Elmars absolut neuwertige hervorragend funktionierende Burrell
Kirmesmaschine Maldstab 1:3 ausgestattet mit zwei Zylindern,
Turbinenstromgenerator etc. nebst anderen Dampffahrzeugen
erworben hatte. Elmar war und ist ein gestandener Langzeit-
Vielbauer mit seinen hervorragenden GroBmodellen. Auch die
Anfertigung der bestfunktionierenden Dampfsirenen in unserer

Republik ist seine Domane.

Busso Hennecke

In Frihjahr 2018 nahm ich zu seinem Kaufer
Andreas K. aus Lauingen im Bayrischen Kon-
takt auf und schlug ihm vor, mit seiner feinen,
seltenen Maschine auf der 50. Jubilaumsaus-
stellung in Dorset mit der Sonderausstellung

Kirmesmaschinenteilzunehmen. Dazuversandte
ichihm die diesbezuglichen Kontaktadressen.

AufderAusstellungin Dorsetlerntenwiruns
dann2018kennen. Drei)ahre spater besuchte
ichaufseineEinladunghindie Ausstellungseiner
Firmakm-1am Wasserturm an der Donau gut
500 kmweit sudlichvon Disseldorf, Uber eine
erschreckende Vielzahlvon Autobahnkreuzen
in den Suden.

Bereits aus einiger Entfernung stach mir
der hohe historische Wasserturmins Auge, da
wusste ich: Das Ziel war bereits nahe.

Am Freitagnachmittag dort angekommen,
dampften schon einige Spezialisten vor Ort
und insbesondere die mehrspurige Schie-
nenanlage war bereits voll frequentiert. Denn
Lokomotivbesitzer haben oft keine eigene
Schienenanlage und deshalb viel Freude am
ersehnten Dampfen anderswo!

Aneiner Mauer unterm Pavillon, die von mir
bereits lange erwartete, halb groRe funkelna-
gelneue Fowler Highlight Dampfzugmaschine
von Peter S. aus Bielefeld, gefertigtin England,
begegnetemirinLauingenzumallerersten Mal.
Was fur eine groRe Uberraschung!

Story

DreiinEngland andeutsche Besteller verkaufte
unfertige Maschinen haben eine ganz beson-
dere Geschichteineiner Trilogievon Modellen.
Diese seinerzeit fur hiesige Kunden teilweise,

.unter dem Wasserturm in Lauingen vorgestellt!

StraRendampf- nghhg It
aus Bielefel

""NORMAN E. BOX, L™

|AULAGE

CONTRACTORS.

MANCHESTER & BIRMINGHAM

‘1

EineTotale des perfekten Fowler Modell Dampfstra-
Benzuges TALISMAN mit Lastwagenund PumpederFa. _
NormanE. Boxim griinen Lauingen am Wasserturm

»
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Burrell Single Dampftraktor; 3inch, 1:4; hier mit bequemen Bedienungsanhanger fiir
dieses etwas kleinere und leichter zu transportierende Modell. Ein solches wurde 1980
auch von mir zum Dampfstart vom Chef des deutschen Dampfbahnclubs Herrn Dr.
Gumpert aus Netphen-Deutz, gebaut von dessem Chauffeur, erworben. Das Fahren mit
kleineren Modellen erfordert umso mehr Konnen!fiir einen gleichmagigen Dampfbetrieb!
Denn eine Miicke mit einem Streichholz auf konstanter Betriebstemperatur zu halten
war auch mir Gber Jahre nur unvollstéandig gelungen! Es gibt aber Kleindampfer, die

dies stundenlang - auch auf Strecke - problemfrei beherrschen! Das sind ausnahmslos

erfahrenste, standig trainierte Kénner!

fastoder sehr unvollstandig vereinbarten Ma-
schinenwurden 2011 wegen Firmenaufldsung
und Unauffindbarkeit des Chefs nicht mehr
weitergebaut und so unfertig abgegeben.

Ein Modell ging kurzlich zwischenzeitlich
von Deutschland zurlick uber den Teich. Ein
ist anderes ist beim Besitzer in Deutschland
teilfertigim Eigenbau. Und die Fowler StralRen-
lokomotive wurde in Lauingen nun nach zehn
Jahren Bauzeitin GroRbritannien erstmals 2021
der Offentlichkeit prasentiert.

Diesefixundfertiggebaute funktionsfahige
Zweizylinder Verbundmaschine ist nach der
langenunglaublichenStory uberverschiedene
Fertigsteller nun in den gllcklichen Handen
von Peter S., der bereits eine ahnliche Burrell
Kirmesmaschineim 6inch MaRstab seitJahren
seinEigennennt, dieerauf meinen Tipp hinvor
etwa 20 Jahren vom viel zu friih verstorbenen
Janv.d.Vennaus Sevenum/Niederlande, einem
begnadeten GroRmodell-Vielbauer, erwarbund
regelmaRigvieleJahre auf Dampftreffeninden
Niederlandenund Deutschland prasentierthat.

Neulich bekam sie Ihren zweiten Rohrsatz.
Kompliment-gutgebaute, gepflegte Maschine!
Zumeist verabschieden sich die Rauchrohre
bereits weit friher!

Peter S. scheute bei der Fowler in der Zeit
von 2010 bis Ende 2020 absolut keinerlei
Muhen, zlckte seine Engelsgeduld und einen
massiven Einsatzin jeder Form, um die Fowler
im Look einer berihmten englischen Firma,
endlich funktionsfahigin seiner umfassenden
heimischen Garage neben vielen ahnlichen
Grol3- und Kleinmodellen sicher abzustellen.

Und diese Fowler erlebte ihre massiv
von jedermann bewunderte Urauffihrung

Viaschinen 4.22
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standesgemal’ im Park am Wasserturm im
bayrischen Lauingen.

Entfernung von ihrer heimatlichen Garage
in Bielefeld sind ebenfalls etwa 500 km - ein-
fache Stecke. Ist das nicht ein hervorragendes
Engagement fir unsere Szene?

Bereitsam Freitagabend stellte Peterin Lau-
ingen die Maschine unter Dampf allen Aktiven
parallelzum hervorragenden Veranstaltungs-
dinner fur die aktiven Gaste der einladenden
CarmenundAndreasKrugvor. Einhelliges Lob
und Beifall waren absolut gesichert.

Samstag frith schaute ich erst einmal die
km-1 Firmensammlung an Dampforiginalen
undModelleninaller Ruhe Stiick fir Stick samt
meinem fleiRigen, langsam heil} werdenden
Fotoapparat an.

Hierbei bewunderte ich in einer der Gara-
gen die kurzlich importierte 13 t Einzylinder-
Dampfschlepper vom Veranstaltungschef
Andreas, Fabrikat ebenfalls Fowler aus England.

Lok der 23er Baureihe der -
Fa. Jung, Jungenthal; Leichte
Personenlok; Ersatz fir die -~
preussische P8Achsfolge1°-C- -
1" :Tender2°2°T26; 2-Zylinder

TECHNIK-REPORT

Sauberste Linienfiihrungan der ganzen Fow-
ler 1:2; eineVier-Wellenmaschine-Maschine!
VondenRilleninden Gummibandagen, liber
die fiinf Farbenlackierung und ultraparal-
lelen Linienfiihrung sowie dem gebogenen
Kupferwasserrohr plus Nietenfiihrung, bis
hin zur Messingverzierung am Mannloch
- alles in optisch totaler Perfektion! Wer
bitte kennt besseres?

Dazu seine frisch erworbene Ruthemeyer
Dampfwalze 16 t urspringlich aus meiner
nahen Heimat Seesen, FirmaWarnecke. Lange
restauriertvon Martin F. unter Leitungund da-
vor und danach im Besitzvon dem kirzlichim
Altervon76Jahrenverstorbenen Dampfnestor
EhrhardtB., einembefreundeten Mitbegriinder
des StraRendampfbeginns in Deutschland.

Eine Schwestermaschine der Ruthemeyer:
Lilian, Erhardts erste Tochter, inzwischen
standortsmalig bei der Firma Teerbau.

Und zum Treffen am Wasserturm wurde
vom Hausherrn Andreas sein beheimatetes
dreiviertel groRes, 9inch Modell - knallrote
1-Zylinder, Name: COWPOWER, erworben in
Holland, dorthinverkauftin England, hergestellt
im fernen Indien - angeheizt.

Hiervon gibt es kostenglinstig angeliefert
inzwischen bereits drei Stlick in Deutschland.
Eins in der Nahe von Stuttgart und eines am
Main nahe Hanau.
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Diesedreiviertelgro3e Maschineistein ein-
== - facher von jedermann gut zu beherrschender
— NORMAN E. Box 17 : MANGHEsTeR kompakter Dampftraktor mit dem leichten
N Y as— ' Vorbild der Firma Tasker and Sons ehemals
\ in England. Masse etwa gut zwei Tonnen. Die
Maschine konnteim Original legal von nur einer
PersoninGroRbritannien gefahrenwerden. Auf
dem Dampfschleppermodell ,Kuhkraft”sitzen
locker auch zwei ausgewachsene Personen
nebeneinander in Uberschaubarer Héhe und
bequemumdasUmherdampfenoderArbeiten
in jeder Form zu geniel3en.

Nach und nach erreichten Samstagfrih
dann immer mehr eingeladene Gaste mit
Maschinen aus nicht allzu weiter Entfernung
mitihrenStraBendampf-Schmuckstiickendas
f 2 : e SRS Veranstaltungsgelande. Zwei davon waren mir

a Die Fowler StraBenIokomotlve TALISMAN in Lauingens aIIerIetzter Abendsonne. Gut zehn jedoch vorher leider total unbekannt... Alles
Jahre wurde daran in GroBbritannien und danach in den Niederlanden gezaubert... Am Ende anderewarenmirlangzeitgeldufige, Uberzeugte,
zahlt fiir den berechtigt stolzen und ultra geduldigen Eigner Peter S. lediglich: Das Ergebnis sehr aktive StraRendampfer. Die Creme de la
kann sich mehr als sehr wohl sehenlassen Creme unserer Bewegung.

Auch Vieldampfer Yetiaus der Schweiz, der
einige Tonnen Kohle jedes Jahr mit seinem
Modell Garrett 1:3hochinden Himmelschickt.
Dazu Franz H. aus Regensburg als Vielfahrer
mit seiner Burrell 1:3 und Martin W. mit Frau,
der die Cowpower spater neben Veranstalter
und Besitzer Andreas gekonnt lenkte - alles
sichereund erfahreneStrallendampferausden
Anfangen der Ausstellungin Sinsheim-waren
natdrlich mit dabei.

Als dann jedermann sein sicheres Feuer
am Brennen hatte, volle Kessel, gefilllte Tanks
und geniigend Dampfdruck, gab es eine lange
geplanteundgutvorbereitete StraBentourrund-
fahrt am spaten Samstagvormittag durch die
ruhigen meistabgelegenen Stral3en, Feld-und
FuBwege des Ortes Lauingen. Aufbesonderen
Wunsch desVeranstaltersfuhren diekleinsten
: il e e SR g e ST Sl eass il Maschinen der GrolRe nach voran. Ganz am
a Das inzwischen wohl perfekteste mir bekannte Modell der beriihmten Fa. Norman E. Box Ende fuhr die Cowpower und davor die Fow-
aus Manchester mit zeitgendssischem Wasserwagen samt angeflanschter funktionsfahigen ler StralRenzug-jungfernfahrtsmaschine mit
Wasserpumpe;vor dem Hinterrad der Bauchtank und daraufdie originalgetreue Werkzeugkiste Hangern als Highlight und Eyecatcher. Aber
auch die wackeren kleinen Modelle vorweg
gaben mit den Fihrern ihre besten Figuren
ab und fuhren alle unerwartet flink ohne
jegliche unerwarteten Stopps! Das hatte ich
so ehrlich gesagt nicht erwartet. Bravo allen
im Nachhinein.

: MANCHESTER. ||

<Die ,Kuhkraft”-Name beziiglich
der heiligen Kiihe in Indien? -am
Anheiz-undServiceplatzvorihrem
Garagenstall; auf dem Kamin der
elektrische Anheizblaser; aufdem
Zylinderblock die zwei Pfeifenund
das Sicherheitsventil; Bauchtank
mit FuBrost; Ventilkastenabde-
ckungamZylinder mitFabrikschild;
darunter Wasserspeisekopf mit
Absteller hin zum Kessel

aschinen 4.22
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Freelance-Modell, Zweizylinder; mit linksseitiger Dampfspeise-
wasserpumpe die auch bei Maschinenstillstand férdert; davor
Verdrangungsdler; Mehrklangpfeife auf dem Zylinder; dahinter
die mechanische Olpumpe; Sitzanhidnger mit innerem Stauraum
und Héngerreserverad

Als ich den langen Konvoi vielfach in Kurven portraitiert hatte,
verabschiedete ich mich von den Gastgebern und fuhr zuriick zum
Ausgangspunkt Wasserturm, wo Dampflokomotiven und einige klei-
ne StraRendampfer die Stellung hervorragend unter Dampf hielten.
Webseite des Autors: www.feflo.de

Freelance Modell: Triebwerksblick von oben: zwischen Hinterrad
und Frontplatte: vorn mechanische Wasserpumpe dahinter der
Abtrieb der zweiten zur dritten Welle; Schwungrad; 2-zylindrige,
massige fein ausbalancierte Kurbeln in 90°-Stellung

v Rechte Tenderseite mit Wassertasche einer Traction Engine;
dahinter Schiene mit Anhangerkupplungsméglichkeiten; davor
Bedienungsstange des Injektors; Schild fiir fremdelnde Finger
und Hinweis zur Gefahr der Maschinenmechanik

Gucken kostet |
nichts! <s=
Anfassen kostet

| =>>DEIN Leben.
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NahansichtdesZylinder-
blocks der Cowpower;
Rohrableitung des Ab-
dampfeszum Blasventil
im Schornstein zur leis-
tungsgemaBenZugregu-
lierund im Schornstein:
davor GestdngederZisch-
hdhne; Kupferleitung
mit Ruckschlagventil
zur Olversorgunginden
Schieberkasten per me-
chanischer Olpumpe
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Cowpower: Fortgeschrit-
tenes Anheizstadium kurz
nach Brennstoffbeschi-
ckung-dievielleichtetwas
mehr Verbrennungsluft
benotigt?
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FAHRT INS BLAUE
mit einem Traktor

Wenn man einen Grund braucht, um ein neues Projekt zu starten,
so fanden mein Freund Wolfgang und ich gleich zwei.

Der erste Grund: ein vor Jahren gebautes Modell des ,Zwdlfer-
Lanz" (Mal3stab 1:4,5) ist zwar wunderschdn und lauft auch recht
ordentlich, aber wegen der fehlenden Fernsteuerung eben immer

nur im Kreis. Der Einbau von RC-Komponenten verbietet sich hier

wegen den deutlichen Anderungen am originalgetreuen Modell.

Der zweite Grund fand sich auf

Youtube, hier entdeckten wir die

Hit&Miss-Motoren von Eachine. Diese Motoren haben uns gut

gefallen und erschienen fur ein

Traktormodell bestens geeignet.

Hanns Meister/Wolfgang Ellinghaus

Der Aufbau mit den beiden Schwungradern,
der wirklich ,traktorgerechte” Sound und die
relativgeringe Drehzahlwarenausschlaggebend
fur unsere Wahl.

Leider konnten wir hier zum Motor nahezu
keine technischen Daten ermitteln. Es gab nur
grobdieaullerenAbmessungen, die ungefahre
Drehzahl und eben die Videos. Gut erkennen
konntemandas Giberzeugende Startverhalten.
Auf dieser recht sparlichen Basis begann die
Planung.

Entstehen sollte ein frei gestalteter Oldti-
mer-Traktor, der fernsteuerbar vorwarts und
ruckwértsfahrenkann. Esginglos, guter Dinge
und weitgehend ins Blaue.

Die Verwendung des Hit&miss-Motors hat
zur Folge, dass der Motor mit einer nahezu
konstanten Drehzahl lauft und der Traktor
damit auch nur mit einer gleichbleibenden
Geschwindigkeit fahren wird. Uns war dabei
klar, dass er das erhohte Drehmoment beim
AnfahrennurausderEnergieder Schwungrader

Aufbau der Kupplungswelle

schépfenkann, dadie hdufigeren Arbeitstakte
bei dieser Bauweise ja erst dann erfolgen,
wenn die Drehzahl abnimmt. Im schlimmsten
Fall kénnte der Motor beim Anfahren auch
einfach absterben.

Als Lésung bot sich der Einbau einer
Kupplung mit Reibbelag an, die sich Uber die
Fernsteuerung auch sanft einrlcken lasst.
Logischerweise am besten gleich in doppelter
Ausfuhrung, da ja vorwarts und ruckwarts
angefahren werden sollte.

Passhulse mit
- Innensechskant

Bild 2: Aufbau
der Kupplungs-
welle

Es wird konkret

SoentstandenersteZeichnungeneinereinfachen
Doppelkupplungswelle (Bild 1). Das Mittelteil
lasstsich axialnach beiden Seitenverschieben
und rickt dort jeweils eine Kupplungsscheibe
in eine (hier nicht dargestellte) Kupplungsglo-
cke ein. Als Reibbelag dienen dabei einfache
Silikon-Dichtungsringe.

Die Drehmomentibertragung von der
Welle aufdieverschiebbare Kupplungsscheibe
Gbernimmt ein Sechskant mit der Schlussel-
weite 10 mm. Der Sechskant auf der Welle ist
ein Messingstlck mit zwei Klemmschrauben.
Der Innensechskant (dessen Herstellung uns
Uberfordert hatte) stammt vom Kopf einer
Inbusschraube M12.

Das aus dem Schraubenkopf gedrehte
Teil hat auf dem AulRendurchmesser eine
Passung 16 H7 und Ubernimmt als Passhulse
zugleich die Zentrierung der beiden Halften
der Kupplungsscheibe. Zusammengehalten
werden sie durch drei Schrauben M3. Fir die
Demontage wurden auf der einen Seite noch
drei ,Abdrickgewinde” M4 vorgesehen.

DiebeidenTeile auBensind Kunststoffbuch-
sen der Firma Igus, sie erlauben das prazise
axiale Verschieben der beiden Mittelteile und
der Passhilse mit Innensechskant auf dem
Sechskant-Mitnehmer.

Bild 2 zeigt den gesamten Aufbau der Dop-
pelkupplung. Zum besseren Verstandnis sind
hier in der Welle zwei Querstifte dargestellt.
Diese Stifte gibt es in der Realitat nicht. lhre
Funktion Ubernehmen je zwei Gewindestifte
M3 im inneren Sechskant-Mitnehmer und in
der Nabe des Antriebs Zahnrades. Die beiden
2-mm-Messingbleche des Gehauses werden
durch Distanzhilsen mit innenliegenden

Sechskant

Mitnehmer Antrieb

Bild 1:

)

Abtrieb far /
Ruckwartsfahrt

=

rickwarts - neutral - vorwarts

G

Abtrieb fir
Vorwartsfahrt
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Gewindestangen M3 gegeneinanderverspannt.
Ihr Abstand erlaubt dem gezeigten Aufbau ein
Axialspiel von ca. 0,15 mm.

Den Schaltvorgang Ubernimmt ein langer
Hebel unter dem Getriebe. Dieser Hebel
tragt als ,Schaltgabel” einen Messingwinkel
mit zwei Abtastrollen mit Kugellagern. Diese
Rollen Uibertragendie Schaltbewegungaufden
Bund des axial verschiebbaren Mittelteils der
Kupplung.Die Lager dieser Rollen, wieauchalle
verwendeten Rillenkugellager, sind staubdicht
geschlossen und geschmiert.

DieKonstruktion erfordertbeider Fertigung
Prazision. Durch die recht weit auRBerhalb der
Mitte angreifende Verstellkraftder,Schaltgabel”
neigt das Mittelteil zum Verkanten. Verhindert

Bild 3: Probeaufbau

wird das durch die beiden passgenauen Kunst-
stoffbuchsen und entsprechende Passungen
auf dem aus Messing gefertigten Sechskant
Mitnehmer.
Problematisch war
auch die Herstellung
der Passhilse aus dem
Schraubenkopf. Der In-
nensechskant befand
sich wie erwartet nicht
exaktzentrisch iberdem
Schraubenschaft. Daher
fluchtetendiebeiden Gleit-
lager und der verschieb-
bare Sechskant bei den
ersten Montageversuchen

1

mm* _‘ P v A

nicht genau genug. Das System neigte zum
Klemmen.

Abhilfe konnte hier durch Nacharbeit am
Messing-Innenteil (Sechskant) geschaffen

Bild 4: Probeaufbau
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hier sind die Rohre
Ineinander
gesteckt

Bild 6: Abtriebswelle und Zwischen-

welle

Bild 5: Getriebe mit Schaltservo

werden. In der Folge lieR sich alles leicht axial
verschieben, die Sechskante hatten jetzt aber
etwas Spiel und lieBen sich ein wenig gegenei-
nander verdrehen. FUr die Funktion stellt das
keinen Mangel dar und das Drehmomentwird
wie erwartet Ubertragen.

Das elastische, in der Lange
variable Schaltgestange

Dann ging es an die Verstellung der ,Schalt-
gabel” durch die Fernsteuerung.

Ein Servo hat normalerweise die Aufgabe,
einen definierten Verstellweg zu erzeugen
und es ist nicht zutrdglich seine Bewegung
in den Endlagen zu blockieren. Die Kupplung
dagegenerforderteinenelastischen Druckder
Silikonringe gegen die Kupplungsglocken, der
zusatzlich auch noch relativ groR sein muss.
Die Losung ist ein langer Hebel, der Giber eine
Feder mitdem Servohebelverbundenist. Der
HebelvergroBert die Servokraft und die Feder
erhdlt die Anpresskraft in der Servo-Endlage
aufrecht.

Zur Erprobungentstand ein Versuchsaufbau
miteinem Elektromotor (Bild 3und Bild 4). Hier
konntenverschiedene Servos eingebautund auf
Tauglichkeiterprobtwerden. AufBild 4istauch
sehr gut zu sehen, dass in einer Drehrichtung
(im Bild unten) die beiden Zahnrader direktim
Eingriff sind. Bei der anderen Drehrichtung
(im Bild oben) gibt es ein kleines Zwischenrad.
Entsprechend &ndert sich der Drehsinn der

o'

Welle mit dem roten Kunststoffteil (nur ein
Hilfsmittel bei der Erprobung) links im Bild.
Die Ubersetzungen wurden hier so gewdhlt,
dass der Traktor riickwarts ca. 20% langsamer
fahren soll als vorwarts.

Die Feder und das Messingrohr in ihrem
Innerenwurdenso gewahlt, dasssich die Feder
wie eine Mutter Gber dasRohrschraubenlasst.
Nur der frei UberdasRohrende herausragende
Bereichder Federkannsichelastischverformen.
So lasst sich die Harte der Feder elegant und
stufenlos einstellen (kurz = hart, lang = weich).

Da sich die Lange des Hebels bei der Kreis-
bewegungam Anlenkpunkt Hebel/Feder standig
andert, ist hier eine Anpassung erforderlich.
Daher besteht der Hebel aus zwei ineinander
gleitenden Messingrohren. Mit ein wenig
Walzlagerfettim Inneren funktioniert das Ein-
kuppeln und Andern der Drehrichtung richtig
gut. Gleichzeitig gleichen die beiden Rohre
auchdieLangenanderungbeim Einstellender
Federharte aus.

Bis zu diesem Punkt wurden alle Teile
doppelt gefertigt. Wenn alles funktionierte,
konnten also zwei Fahrzeuge entstehen. Nach
den Probeldufen war klar, der gewahlte Weg
war gangbar! Der erste Motor wurde bestellt
und mit Spannung erwartet.

Der Motor ist da

Esistein ET7 von Eachine. Als erankam galt es
zunachst, diefehlenden technischen Datenzu
ermittelnund den Motor zuvermessen. Weiter
wurde er, um ihn sinnvoll in die Konstruktion
einfugen zu koénnen, in das CAD-System
Gbernommen.

SeinHubraumbetragtca. 7,6 cm3,die Drehzahl
schwankt zwischen ca. 1.200 und ca. 1.600 1/
min, sie lasst sich durch eine Einstellschraube
am Vergaser etwas verandern.

Ein Hit&Miss-Motor hat keine konstante
Drehzahl, er hateinen Drehzahlbereichindem
er arbeitet. Nach dem Start Ubernimmt ein
Regler (hier ein Fliehkraftregler in einem der
Schwungrader)die Regie. Ab einer bestimmten
Drehzahl 6ffnet der Regler das Auslassventil
und verhindert so, dass das federgesteuerte
Einlassventil Kraftstoffansaugt. Der Motor lauft

264, m=06—_ |
S

mit seinem Schwung dann kompressionslos
solange leer und ohne Verbrauch weiter, bis
der Regler das Auslassventil wieder freigibt.
Durch dieses Verhalten entsteht auch das
perfektzumTraktor passende ungleichmaRige
Motorengerausch.

Jetzt wurden die weiteren erforderlichen
Datenfestgelegt. Ausgehend vom Durchmesser
der Hinterreifen (Kaufteile,d=110mm)undder
angestrebten Geschwindigkeit (vorwarts ca.
1,7km/h)wurden die weiteren Zahnrader und
ein Kettentrieb berechnet und nach Auswahl
geeigneter Kaufteile (Zahnréader, Kettenrader,
Differential, Vorderachse) in die Konstruktion
Ubernommen (Bilder 7 und 8).

Das, Versuchsgetriebe”wurde nach diesen
Uberlegungen hintenumdie Hinterachsevorn
umeine Vorgelegewelle verlangert. Zusatzlich
wurde der Raum fiir die Ziindanlage und die
Vorderachse geschaffen. Dazu mussten die
beiden Seitenwangen leider neu angefertigt
werden. Ein Zugestandnis an die Erprobung
des Getriebes vor dem Kauf des Motors.

An dieser Stelle entstanden auch die Pro-
portionen des Fahrzeugs. Die Breite wurde
durch die Vorderachse (ein Kaufteil siehe Bild
11) bestimmt.

Der Motorschlitten

Im Lieferzustand befindet sich der Motor auf
einer kleinen Holzkiste. Sie enthalt Zundung
und Batteriekasten. Nachdenerstenundsehr
zufriedenstellenden Probeldufen wurde der
Motor von der Kiste geldst und zusammen
miteiner Distanzplatte(1,5-mm-Messingblech)
auf eine Tragerplatte (1-mm-Messingblech)
geschraubt. Die beiden Seitenwangenwurden
um vier Messingwinkel erganzt, so entstand
ein zumindest oben geschlossenes Gehduse.

Die Motoreinheit lasst sich wie in Bild 9
gezeigt in einer Flachfihrung tber diese Win-
kel schieben. Diese Langsbewegung erlaubt
spaterdasstufenlose Spannender Rollenkette
und eine einfache Demontage der gesamten
Motoreinheit mit angebauter Zundungsbox.
Sie wird einfach nach vorne herausgezogen.

Festgeklemmt wird sie durch Anziehen der
Muttern auf den Gewindestangen M3, die die
beiden Seitenwangenverbinden. Der Abstand
der Seitenwangen wird oben jetzt durch die
Breite des Tragerbleches bestimmt.

Die Vorgelegewelle

Die Vorgelegewelle tragt auf der rechten Ge-
triebeseite nur das Zahnrad des Vorgeleges
verbunden mit dem groRen Kettenrad, ihre
Lagerung entspricht der Lagerung der Kupp-
lungswelle bzw. der Abtriebswelle. Die axiale
Sicherung Gbernimmt ein Stellring.
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Hier erfolgte auch eine Anderungam Motor.
Seine,Anlassscheibe”wurde durch einKetten-
rad ersetzt. Ganz wichtig war die Ausrichtung
der beiden Kettenrader zueinander.

Zwischen den Kettenradern, dem groRen
ZahnradamVorgelege und der Schwungscheibe
lauft die Rollenkette mit sehr geringem Seitli-
chen Abstand durch. Das l&sst sich durch die
Vorgaben des Motors nicht dndern, liel§ sich
aber gut l6sen.

Bild 10 zeigt das Getriebe ohne Motor von
unten. Sehr gut zu sehen ist hier auch die
Funktionder,Schaltfeder”. Zugleich sieht man
hier auch, dassam Schaltgestange wahrend des
Schaltens eine Langendnderung mdglich sein
muss. (Durch die beidenzusammengesteckten
und rot/griin markierten Rohre siehe Bild 5).

Die Feder haltbeidieser Stellung des Servo-
hebels genligend Anpresskraftinder Kupplung
aufrecht. Diese Kraft kann sich beim Schalten
immer nur sanftaufbauen, da die Federin der
Mittelstellung nicht vorgespannt ist und sich
ihre Vorspannkraft gemeinsam mit der Ver-
formung aufbaut. Entsprechend weich findet
der Wechsel zwischen den Fahrtrichtungen
statt. Ein ,Kavalierstart” ist nicht méglich, er
wurde den Motor vermutlich auch abwurgen.

Die Vorderachse

Der Grundkérper der Achse mit Achsschen-
keln und Spurstange ist ein Kaufteil. Wie bei
den Traktoren der Frihzeit Gblich, wurde es
in eine ungefederte Pendelachse eingebaut.
Die Pendelbewegung sollte keinen Einfluss
auf den Lenkausschlag haben. Das gelingtam
einfachsten,indemmandas Lenkservo aufdie
Achse montiert.

Bild 11 zeigt die Losung. Der Achstrager
wird zwischen die Seitenwangen geschraubt.
Das stabile Teil stabilisiert die Seitenwangen
von unten und legt ihre Position zueinander
(Abstand/Lage) hauptsachlichfest. Zugleichtragt
es auf seiner Oberseite die Kunststoffplatte
mit dem Schaltservo.

Die Hinterachse

Die stabilen Seitenwangen eignen sich gut zur
Aufnahme der Achskérper fir die zwei Achs-
rohre. Um den hinteren Bereich zusatzlich zu
verstarken, sind auf der Innenseite oben und
unten je zwei Messingleisten weich aufge-
I6tet, so entsteht genligend Wandstarke fur
Gewinde, um hier dievier WinkelauRenanden
Seitenwangen besonders fest verschrauben
zu kénnen.

Die Achskérper selbstwerden durch Klemm-
ringe mit je vier Schrauben gehalten. Hier
kam auch etwas Klebstoff zum Einsatz. Das
auf Bild 12 dargestellte Differential hat zwei
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Bild 7: Getriebeanordnung
Prinzipbild Fahrt vorwarts
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O
Bild 8: Getriebeanordnung 19/
Prinzipbild Fahrt riickwarts
o
Bild 9: Motor-
schlitten
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Seitenwangen verschraubt mit den Winkeln

v Bild 10: Ansicht von unten mit Vorgelege
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Bild 14: Der sorgfaltige Aufbau in der
Theorie erspart viel Kummer bei
Fertigung und Montage

geschlitzte Aulenteile, indenen die Halbwellen
in Passungen aufgenommen werden. Um das
Drehmoment sicher Ubertragen zu kénnen,
kamen hier zusatzlich Stifte zum Einsatz.
Die inneren Kugellager sind Bestandteil des
Differentials.

Die Abdeckungen oben und unten am
Getriebekasten, wie auch der Batteriekasten
hinten stammen aus dem 3D-Drucker.

Gut zu sehen sind oben auf beiden Seiten
die Abdeckungen, unter denen die Kabel nach
hinten zum gefihrt werden.

Zum Schluss alles zusammen

Bild 13 zeigt den Traktor ohne Motor von
oben. Gut erkennt man die ,Schleifspuren”
der Montage des Motorschlittens vorne auf
den oberen Messingwinkeln. Am hinteren
Ende nehmen diese Winkel einen Kasten auf,
der die Batterien und die Fernsteuerungtragt.

a Bild 12: Hinterachse

4 Klemmschrauben
auf dem Umfang

Bild 13: Gesamtansicht von oben ohne Motor

Die Kabel der Servos sind umhullt, da der
Einfluss der Zindanlage des Motors auf die
FernsteuerungsonstzugrofRware. Trotzvieler
Bemuhungenistesnochnichtgelungen, diesen
Einfluss vollstandig abzustellen.

Inzwischen wurde flir den zweiten Traktor
ebenfalls ein Motor bestellt, diesmal der ET1
von Eachine. Durch den identischen Sockel
konnendie Motoren problemlos gegeneinander
ausgetauscht werden.

Das Aufmacherbild zeigt den ET1 und das
Bild 15 den ET7 und ihre Unterschiede. Viel
SpaR hattenwirander Auspuffklappe desET1.
(Oberteil eines Klappendlers 6 mm). Der ET7
wollte mit einer solchen Klappe am Auspuff
nur widerwillig laufen.

Unser TestfahrerJoe war mitden Fahreigen-
schaften beider Modellerechtzufrieden. Aller-
dings gab esKritikan den Arbeitsbedingungen.
Durch das nach hinten offene Kurbelgehéuse
verbunden mitder Notwendigkeitauch hier fur
Schmierungzusorgen, kamesimmerwiederzu
Olflecken auf seiner Arbeitskleidung. Auch der

vom Motoren-Herstellerempfohlene Olzusatz
(hochwertiges 2-takt Ol, 1:40im Benzin) erlaubt
das Fahren nur in freier Natur. Soweit zu Joe.

Zuunsgibtesnochzusagen, das Lenkservo
werdenwirnochverkleidenunddieZindanlage
ist noch nicht optimal entstort.

Buchtipp

Informationen zu
den Werkzeug-
maschinen flr
die Modellwerk-
statt finden Sie
imVTH-Fachbuch
~Werkzeugma-
schinen fiir den
Modellbauer”
(ArtNr 3102195)
zum Preis von 19,80 € unter
www.vth.de/shop oder telefonisch unter
07221/508722.
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Bild 15: Traktor mit ET7 komplett

@ 07221-5087-22
9 07221 - 5087-33

Suchen Sie noch ein
passendes Geschenk?

{ :j MOTOREN s
¥ dem Hause Rlippert C’\ : S
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service@vth.de
@ www.vth.de/shop @VTH neue Medien GmbH @VTH Verlag

Oder schwelgen Sie
in Erinnerungen?

vth_modellbauwelt

Anzeige

Alle Ausgaben des Jahres
als PDF-Dateien auf einem
USB-Stick

Systemanforderungen:

» USB-Port

» Windows-Betriebssystem

* Apple/Mac-Betriebssystem

Maschinen im Modellbau
Jahrgangs-Stick

ArtNr: MIMJST
Preis: 24,90€

Fir Abonnenten: 1 4,90 €

Oder auch
als Download
verfiigbar:

@Maschinentijftler



66

VORSCHAU

aschinen

im Modellbau

5/2022: ab dem
10. August 2022
im Handel!

Wir berichten unter
anderem Uber
folgende Themen

Anderungen des Inhalts aus ak-
tuellen Griinden behadlt sich die
Redaktion vor.
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Viertaktmotor mit rotierendem Ventilsystem - mit Bauplan
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