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Journal
Dampft

Fachzeitschriften, Bauplane und GARTEN
Blicher vom Neckar-Verlag BARNEN HeiRluft

Fachliteratur fur Modellbauer

Tipps und Tricks
DAMBESOL Ein kleiner Traktor als einfacher Bastelspal3
. VoLKER KOCH Buchreihe Dampf, Band 50
S Finjkieinemgiraktorn -
el .. toy Autor: Volker Koch
| Beim Aufraumen fand unser Autor Volker Koch einen kleinen Selbstbau-Dampftraktor, dessen

Kessel er 1998 aus einem Abwasser-Siphon entworfen hatte. Kesselinhalt ca. 100 ml bzw.
Wasserfullung ca. 70 ml, zwei Siederohre, Kolbendurchmesser und Hub 6/10 mm. Beheizbar
mit Spiritus, Brennpaste oder Trockenbrennstoft. Es ist ein einfaches, robustes und relativ sau-
ber arbeitendes Modell, das man schnell mal in Betrieb setzen kann und das keine grol3en

Wartungsarbeiten fordert.

40 Seiten, DIN A4
Best.-Nr. 16-2023-02 Preis € 14,90 [D]

Bauplan: Dampfschliepper WOLTMAN

Der Ingenieur Woltman war zustandig von 1814 bis 1836 fur den Uferausbau der Niederel-

be. Bekannt wurde er besonders durch seine Erfindung des ,Hydrometrischen Fllgels®. Der
Dampfschlepper WOLTMAN wurde fur diesen Einsatz zusammen mit dem Bagger X| geplant.
Seine Aufgabe war das Verholen der Schuten, die mit dem Baggergut befullt wurden. Es sollten
also keine ,,Ozeanriesen” mit ihm bewegt werden. Daher die eher ,niedlichen® Abmessungen

mit nur etwas uber 22 Meter Lange und 5,5 Meter Breite.

a

MafBstab 1:20
4 Grof3formatbogen, gefaltet auf DIN A4

* B " Best.-Nr. 9874 Preis € 94,—[D]
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Service fur Kunden aus der Schweiz!
Bestellen Sie direkt in unserem neuen Webshop unter https://neckar-verlag.ch!

lhre Vorteile: Rechnungen in CHF (QR-Code-Rechnung) ¢ gunstige Versandkosten e
Versand uber die Schweizer Post ¢ Uberweisungen auf unser Postfinance-Konto

keine Zollgebuhren

Bitte beachten Sie: Rechnungen fur bereits bestehende Abonnements werden erst 2024 auf CHF umgestelll.

Alle Biicher, Bauplane und Zeitschriften auf einen Blick

Hobby und Unser neues Gesamtverzeichnis 2023
mwﬂenzant Hier finden Sie unser komplettes Programm!
S Jetzt kostenlos bestellen oder downloaden unter

www.nheckar-verlag.de
Schweiz: https://neckar-verlag.ch/

Neckar-Verlag GmbH ¢ 78050 Villingen-Schwenningen
Telefon +49 (0)77 21 / 89 87-38 ¢ bestellungen@ neckar-verlag.de

Neckar-Verlag www.neckar-verlag.de




EDITORIAL

|

3t LESERINNEN UND LESER,

ja, wir haben ihn lachen gehort - den Fehlerteufel, der sich in den Beilagekalender der MASCHINEN M
MODELLBAU 1/2024 eingeschlichen hat. Hier passte einfach nichts zusammen und aus unerfindlichen
Grunden ist eine absolut falsche Datei in die Druckerei gegangen - meine herzliche Entschuldigung dafdr.
Da Ihnen eine solche Entschuldigung bei der Findung der korrekten Termine aber auch nichts hilft, legen
wir dieser MASCHINEN IM MODELLBAU einen neuen Kalender bei - mehrfach kontrolliert und (hoffentlich)
komplett korrekt.

In der Anfangszeit der Dampfmaschine, waren die noch recht leistungsschwachen Maschinen haufig
einfache Hilfsmittel, um ihre Kraft an verschiedenen Orten zu entfalten und hier beispielsweise in der
Landwirtschaft zu helfen. Daher waren sie haufig portabel und konnten - beispielsweise mit Ochsen - an
den entsprechenden Einsatzort gebracht werden. Harald Bellaire hat nach einem Vorbild aus Italien eine
solche kleine Maschine frei nachgebaut und in seiner besonderen Artin Szene gesetzt. Ein herrliches Stlck

Technikgeschichte und Modellbaukunst, das er uns in dieser Ausgabe prasentiert.

In dieser MASCHINEN IM MODELLBAU bitten wir Sie auch wieder um Ihre Meinung. Auf den Seiten 24 und
25 finden Sie unsere grolde Leserumfrage, bei der wir von Ihnen wissen mochten, was Ilhnen an der MA-
SCHINEN IM MODELLBAU gefallt (oder auch nicht) und wie Sie verschiedene Firmen aus unserem Bereich
beurteilen. Teilen Sie uns das einfach auf dem abgedruckten Fragebogen oder online unter https://www.
vth.de/maschinen-im-modellbau/unsere-beitraege mit. Alternativscannen Sie einfach den hier abgedruck-
ten QR-Code und gelangen direkt zur Leserwahl. Zu gewinnen gibt es fur alle Teilnehmer - ob online oder
per Post - zahlreiche wertvolle Preise!l Nehmen Sie also bis zum 31. Mai 2024 an unserer Umfrage teil und
sichern Sie sich die Chance auf einen der wertvollen Preise!

Viel Spal3 bei diesen und den weiteren Artikeln dieser MASCHINEN IM MODELLBAU - und viel Gluck bei
der Teilnahme bei unserer Leserumfrage!

Oliver Bothmann
Redaktion MASCHINEN IM MODELLBAU

Mit diese QR-Code
geht es direkt

zur MASCHINEN
IM MODELLBAU
Leserwahl!

Details an

der portablen
Dampfmaschine
von Harald Bellaire
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MARKT & MELDUNGEN

arkai

Die Modellbau-Werkzeugkiste aus Holz
zum Selberbauen ist ein tolles Projekt mit
echtem Mehrwert nach der Fertigstellung.
Die Schubladen haben als Arretierung hin-
ten eine Erhohung, damit sie nicht einfach
rausfallen. In den seitlichen Fachern sind
links zusatzlich Locher furSchraubendreher
und andere Werkzeuge mit Griffangebracht,
rechts befinden sich hier zwei unterteilte
tiefe Facher fur Klebstoffe & Co. Die Mal3e
der Schubladen betragen 13,7x9,6x3,2 cm.
Die Gesamtmaldesind Lange 300 mm, Breite
105 mm, Hohe 150 mm, das Material ist
Sperrholz, der Preis betragt 22,50 £.

Neu bei arkai ist auch das Edelstahl/
Aluminium Dreiecklineal 200mm 8, Dieses

Bosch

Vom Hammer Uber den Schraubendreher
biszur Wasserpumpenzange: Als Partner fUr
Haus und Garten deckt Bosch mit seinem
Werkzeug-Sortiment zukunftig noch mehr
Anwendungenab. 40 neue Handwerkzeuge
erganzen jetzt das Angebot. Damit stehen
Verwendern nun zusatzlich zum umfas-
senden Elektrowerkzeug-Sortimentauchalle
relevanten Werkzeuge fur die Heimwerker-
Grundausstattung zur Verfugung. Bosch
baut dieses Segment kontinuierlich aus.
Die neuen Handwerkzeuge zeichnen
sich laut Hersteller durch eine hohe
Verarbeitungsqualitat und Langlebigkeit
aus. So sind sie dank ihrer hochwertigen
Oberflachenbehandlung besonders rost-
bestandig. Weiter kommen robuste Mate-
rialien fur bestmogliche Anwendung zum

-

Linealistlaut Hersteller aulderstsolide und noch
dazu praktischim rechten Winkel angeordnet.
Die Messung erfolgt direkt ab dem ersten
Millimeter, nicht wie bei vielen anderen Line-
alen -unverbindliche Preisempfehlung 8,90 £€.

Die Modellbau-Werkzeugkiste ist ein

Info & Bezug: , schones Projekt furZwischendurch - mit
arkai i anschlieBendem praktischem Mehrwert

Renus - Gesellschaft . e fur die Werkstatt (Foto: arkai)

fur INNOVATION mbH '“

m Teelbruch 86 '-.

45219 Essen ). Ein praktischer Helfer fiir die

Tel, 02054/860380-2 % a Werkstatt ist das Dreiecklineal

Fax 02054/860380-6 - %, vonarkai (Foto: arkai)
service@renus.com " g——
www.arkai.de S —

Einsatz: Die Schraubendreher bestehen Angeboten werden neben einzelnen
beispielsweise aus hartem S2-Stahl und  Werkzeugensortenreine Setsaus Schrauben-
bieten damiteinsolides Drenmoment.Alle  drehern,Zangen, Ratschen-Kombischlusseln,
Werkzeuge verfugen Uber die fur Bosch  SteckschlUsseln und Sechskantschltsseln.
Heimwerkergerate typische grin-schwarze  Aullerdemsind gemischte Handwerkzeug-
Farbgebung und sind intuitiv bedienbar,  Sets fur unterschiedliche Einsatzbereiche
sodass Einstellungen wie Arretierung oder  erhaltlich. Weitere Handwerkzeuge folgen
Positionswechsel schnell und einfachvor-  in den nachsten Monaten.

genommen werden konnen.

Fur komfortables, kontrolliertes und Info:
sichereresArbeitensindergonomischeFor- ~ Robert Bosch Power Tools GmbH
menund gute Haptik wichtig. Beidenneuen  Postfach 10 01 56
Handwerkzeugen ist das sicht-und fuhlbar: 70745 Leinfelden-Echterdingen
Kombi-, Spitzzange und Seitenschneider  Telefon: 0711 400 40 480
zum Beispielverfugenubereinepatentierte  Telefax: 0711 400 40 481
Innenform. Dadurchliegendie Werkzeugegut ~ kundenberatung.ew@de.bosch.com
inder Hand und die Verwender konnenden  www.bosch-diy.com
Greifdruck besonders prazise kontrollieren.

»  Die Handwerkszeuge sind einzeln oder

S P

_ ~ : — J - - = “L Inverschiedenen Sets erhaltlich
Bosch prasentiert eine neue ProduktlinieanHandwerkzeug (Foto: Robert BoschGmbH) (Foto: Robert Bosch GmbH)

Aaschinen 2.24
im Modellbau



TOP TEN

der Fachbucher, ermittelt von den
VTH Special-Interest-Zeitschriften

Anzeige

STEINEL

Funktionen und Sonderfunktionen |

PUnktlich zur Bastelzeitim Fruhling stellt
STEINEL seine neuen Heilsklebe-Gerate
der Serie 1 vor. Kreative Bastelideen
sind mit den Akku- und kabelgebun-
denen Heildklebe-Geraten von Grol3
und Klein schnell und fest verklebt.
Alle Heilsklebe-Gerate bieten einen
handlichen, ergonomischen Griff fur
ermudungsfreies Arbeiten und eine
erleichterte Dosierungdes Klebers und
nutzen eine Arbeitstemperatur von
170 Grad. Je nach Geratetyp eignen
sich 7- oder 11-mm-Klebesticks zur
Verarbeitung.

Der Akku-Heil3klebestift MG 1007-S
stehtfurschnelles, flexibles und kabello-
ses Kleben an jedem gewlnschten Ort.
Er passt perfekt in jede Schublade, ist
schnellzurHandundinnur 15 Sekunden
startklar. Punktgenaue Bastelarbeitenund
Dekorationen sind mit dem MG 1007-S
blitzschnell erledigt. Eingesetzt werden
/7-mm-Klebesticks in verschiedenen
Farben und AusfUhrungen. Praktisch:
Dank des Eco-Modus schaltet sich das
Gerat 10 Minuten nach dem letzten Ge-
brauch automatischab, um Akkuleistung
ZU sparen.

Mit der Akku-HeiBklebepistole MG
1007 kann Uberall und ganz ohne Kabel

Sauberes Arbeiten im Modell-
bau mit der MobileGlue 1007

(Foto: Steinel)

direktmitKlebearbeiten gestartetwerden.
Sieistin15Sekundeneinsatzbereitund
somitidealfurschnelle Reparaturenund
Bastelarbeiten. Dank ihrer handlichen
ergonomischen Pistolenform passt sie
gut in die Hand. Die MG 1007 besitzt
einen Eco-Modus fur die automatische
Abschaltung des Gerats 10 Minuten
nach dem letzten Einsatz sowie eine
Ladestand- Anzeige. FUr haltbare Ver-
bindungen werden 7-mm-Klebesticks
verwendet.

Die handliche GM 1011 ist optimal
fUrdenalltaglichen Gebrauch bei Bastel-
und Reparaturarbeiten. Innur8 Minuten
Aufheizzeit ist sie einsatzbereit. Die
GM 1011 ist fur die Verwendung von
T1-mm- Klebsticks in verschiedenen
Farben und Ausfuhrungen geeignet. Mit
dem praktischen Klebestick-Sichtfenster
hat man denKlebstoff stets gutim Blick.
Die ergonomische Bauweise erleichtert
die Arbeit mit der Klebepistole und
ermoglicht eine lange ermudungsfreie
Verwendung. Praktisch ist auch der
integrierte, klappbare Standfuld zum
Abstellen des Gerats.

Info & Bezug
Fachhandel oder www.steinel.de

-
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im Nutzfahrzeugmodellbau
Art.Nr.: 3102301

ISBN: 978-3-88180-519-3
Preis: 39,90 €

T e — e,

Funktieren und § unm-h:nu onern
Nutzfahrzeug-
modellbau
Aagauisien L Know-hiow

Mikromodelle zu Wasser
Art.Nr.: 3102302

ISBN: 978-3-88180-520-9
Preis: 39,90 £

Mikrnadel[c
zu Wasser

R RES. zwel Meter
vy ArtNr: 3102303

4 ISBN; 978-3-88180-521-6

Preis: 34,90 €

E.E.S. ZWel Mter

L e
~ A.—=  3D-Druck im Flugmodellbau
Art.Nr.: 3102294

ISBN: 97/8-3-88180-512-4
Preis; 32,90 £

Einstieg in den LKW-Modellbau
Art.Nr.: 3102247

ISBN: 978-3-68180-462-2
Preis: 39,90 €

Antik- und Classic-Flugmodelle
Art.Nr.: 3102291
ISBN:978-3-88180-509-4
Preis: 29,90 £

ntik' und
Classic-Flugmodelle

Bai..

Schiffsmodelle mit Dampfantrieb
Bl = ArtNr. 3102290
- R~ [SBN: 978-3-88180-508-7

Sehiffsmodelle

Rty Preis: 36,90 €
s
- Antriebsmodelle fir Dampf-

maschinen und Heil3luftmotoren
Art.Nr.: 3102295

ISBN: 978-3-88180-513-1
Preis; 29,90 €

e 5

ANTRIEBSMODELLE

oy {mpmgdm g a trage i Bt mow cogs

. Hydraulikim Modellbau
W ArtNr.: 3102278

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

Hydraulik
im Madellbau

Mikromodellbau -
Forst- und Landmaschinen
Art.Nr.: 3102279

Ejﬁ{ﬂ?ﬁ.ﬂﬂgi‘ H-. | S B N ; 978 '3 '8 8 1 80'493'6 A aufgestiegen
Preis: 34,90 €

S,

B unverdndert
W abgestiegen

VIH-5HOP

Der handliche Akku-HeiRklebestift
MobileGlue 1007-S (Foto:Steinel)

& shop.vth.de

Q 07221 - 5087-22
DA service@vth.de

Maschinen 2.24

im Modellbau




MARKT & MELDUNGEN

paulimot

Sie sind - auch hier in der MASCHINEN IM
MODELLBAU -immerwieder Thema: Mess-
systeme an Werkzeugmaschinen. Gerade
wenn man nicht auf ein Standardsystem
des eigenen Maschinenherstellers zurtck-
greifen mochte oder ein ,altes Schatzchen”
ausrusten mochte, bedarf es da schon fast
detektivischer Fahigkeiten, um das richtige
System zu finden,

Datlr schafft paulimot aus Neu-Ulm nun
Abhilfe. Aufeiner speziell daflr geschaffenen
Seite der Homepage des Unternehmens
kann der Kaufer das jeweils fur ihn optimale
Messsystem konfigurieren und dann bestel-
len. Alternativ ist auch eine entsprechende
Beratungund Zusammenstellung des Setsim
Ladengeschaftin Neu-Ulmmaoglich. Esbeginnt
dabeimitder Auswahlder Positionsanzeige,
entweder als klassische Anzeige mit Tasten
oder einer Anzeige mit Touchbildschirm. Die
tatsachliche BildschirmgréRe und die Funkti-
onensind beibeidenVarianten gleich. Beide
Gerate konnen mit einer Halterung an der
Maschine oder der Wand befestigt werden.

— —_— T"‘f
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Individuelle Messsysteme fur verschiedene Werkzeugmaschi-
nen lassen sich bei paulimot auf der Homepage konfigurie-
ren oder im Ladengeschaft zusammenstellen

(Foto: paulimot)

Auch neu bei paulimot sind aul3erst hochwertige Werkstatteinrichtungen in ver-
schiedensten Konfigurationen (Foto: paulimot)

Im nachsten Schritt werden die Gege-
benheiten an der Maschine uberpruft. Hier
ist die Frage, wieviel Platz fur Messleisten
und Sensoren vorhanden sind. Nun wird
entschieden ob ein Glasmalsystem oder
Magnetband verwendet wird. Generell wird
zu einem Glasmal3system bei viel Platz und
einem Magnetband beiweniger Platz geraten.
Auch-unddasistbesonders praktisch-eine
Kombination untereinanderistmoglich.Zum
Beispiel kann an zwei Achsen ein Glasmal3-
stab verwendetwerden, wenn hingegen bei
der dritten Achse der bendtigte Platz nicht
ausreicht, kann hier auch ein Magnetband
verbaut werden.
Somit sind beide
Wegmessvarianten
komplett unterein-
ander kompatibel.

Wer auf ein Mess-
system fur eine spe-

oy
o W

zielle Maschine zuruckgreifen mochte,
wird aber bei paulimot auch bei speziellen
System-Sets fundig.

Auch neu bei paulimot sind hochwertige
Werkstatteinrichtungen. Eine Vielzahl an
unterschiedlichen Werkbanken, Schranken,
SchrankwandenundZubehorteilenermoglicht
es, die Werkstattindividuell einzurichten. Das
neue Sortiment an Werkstatteinrichtungen
wird nach Bestellungim Onlineshop speziell
fur den Kunden gefertigt.

Info & Bezug

paulimot

Paulitschek Maschinen- und Warenver-
triebsgesellschaft mbH

Zeppelinstralse 3

89231 Neu-Ulm

Tel; 0/31/23232

support@paulimot.de
www.paulimot.de/

'
— —— == /

Auch zwei verschiedene Positionsanzeigen
stehen zur Auswahl (Foto: paulimot)

Fneglish Deatsch

Aaschinen 2.24
im Modellbau



TERMINE |9

Datum  Veranstaltung PLZ - Ort Ansprechpartner Kontakt E-Mail Homepage
09-11.02.  Modell Leben 99094 Erfurt, Gothaer StraBe 34 Carmen Wagner 0361/400-1660  modell-leben@messe-erfurt.de  www.modell-leben.de
24.02. Modellbau-Flohmarkt MFV Freising 85391  Allershausen, Ampertalhalle Matthias Rehm Fax: 08161/883375 flohmarkt@mfvi.de www.mfvf.de

Lampertheim, Hans-Pfeiffer-Halle, noerse@modellsportverein-

02.03. Modellbauborse 08623 ., . Joachim Gotz . www.modellsportveren-hofheim.de
Weidweg 4 ofheim.de
02-03.03.  Modellbau Schleswig-Holstein 24537 Neumiinster, Holstenhallen _Oég\l}tGr_uperVeranstaltungs oo info@bv-messen.de WWW.bv-messen.de
08-10.03. 9. Faszination Modellbahn 68163 ;: igp-lgslhn:_,sr;/lra!lngarkthalle, Messe Sinsheim GmbH 07025/9206-100  info@messe-sinsheim.de www.faszination-modellbahn.com
09.-10.03.  GroBe Modellbauausstellung 97332 g{;lgl[gl’kmgﬂ?';enha”e’ Matthias Lochner 0173/3743479  Matthias-Lochner@web.de www.modellbaufreunde-volkach.de
16.03. Modellbauflohmarkt 84137 glt!zlsttiltlﬁ:l:% halpingpiak Raimund Scussel -scussel@t-online.de www.MFG-Vilsbiburg.de
.. Fuskirchen-Palmersheim, e kassierer@mfg-euskirchen- g

17.03. 15. RC-Modell-Borse 53881 rebsgasse 38, Dorfmeinschafshats Willi Fetten 0170/2770360 it h e www.mfg-euskirchen-zuelpich.de
05.-07.04.  Modellbautage A-3430  Tulln an der Donau, Messegeldnde Andreas Koch +43676 4431719 info@epak.at www.modellbautage.at

. Bockhorn, . info@bockhorner- .
07-09.06.  41.Bockhorner Oldtimermarkt 26345 Oldenburger Weg/Sidstrate Thilo Ahlers e K. oldtimermarkt de www.hockhorner-oldtimermarkt.de
20.-22.09.  Hobbymesse Leipzip 04356  Leipzig, Messe-Allee 1 Carsten Lorenz 0341/6786532  clorenz@leipziger-messe.de www.hobbymesse. de

: .ampertheim, o boerse@modellsportverein- i

28.00. Modellbaubdrse 68623 {ans-Pleifer-Halle, Weidwes 4 Joachim Gotz iofhaiie da www.modellsportveren-hofheim.de
28.09. VTH-Lagerverkauf und Modellbau-Flohmarkt ~ 76532 Baden-Baden, Bertha-Benz-Str. 7 VTH neue Medien GmbH 07221750870 service@vth.de www.vth.de
19.-20.10.  Modellbaumesse Ried A-4910  Ried, BrucknerstraBe 39 www.modellbau-ried.at
01311, Fastination Modellau mit Int. Modelbahn ~ggnsc creqichchafen, Neve Messe 1 Messe Sinsheim 07025/9206-100  info@messe-sinsheim.de www.faszination-modellbau.de

Ausstellung und dem Echtdampf-Hallentreffen

Die aktuellen Termine finden Sie im Internet unter:
www.vth.de/maschinen-im-modellbau Meldeschluss tUr die Ausgabe 3/2024 ist der 19.03.2024

Liebe Vereinsvorstande!

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

Vielen Dank fur |hre Mithilfe!

Anzeige

Diese und viele weitere tolle Produkte finden @ shop.vth.de
\/_I_ H —S H O P Sie in unserem VTH-Shop: wie z.B. Zeitschriften, @ 07221 - 5087-22

Bucner, DVDs, Bauplane, Zubenor DA service@vth.de

LYo UgELQETTITOT IO TS OOR

Mamaﬁge,ae" —— 2024

Maschinen im Modellbau

Monatskalender 2024
-ormat DIN A2 (594 mm x 420mm)

ArtNr: 6212033 * Preis: 24,90 €

Genielden Sie die zwolf schonsten Motive der
vergangenen Jahre, Die faszinierenden Aufnah-
men wurden von der Redaktion extra fur die-
sen Kalender ausgewahlt. Unsere Kalender 2024
sind eine optische Bereicherung fur das Buro, = D
das Wohnzimmer und die Modellwerkstatt. November
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MODELLE

Modell einer portablen
DAMPFMASCHINE

Schon vor langerer Zeit ist mir bei meinen Recher- schon parallel. Als Steuerung verbaue ich fur
a . L ol . meine Modelleimmereine Rundschiebersteu-
chen im Internet - man Stjaimmer aut der >uche erung.Steuerungsblock und Zylinder habeich
nacheinerneuenHerausforderung-ein Foto einer weich verlotet. Vorher wurden die Flachen
st f . . | | . verzinnt. FUr den Kondensator nahm ich ein
ciner Damp maschine mit Kessel aus Bo Ogha 1N Stlck 18-mm-Kupferrohraus der Restekiste. Bei
talien aufgefallen.Im Original circa 1,50 mlangund Echtdampfbetriebistes besser einenKonden-
. Fist . q . satoreinzubauen. Beim Anheizendes Zylinders
mit ungefanr S0 Zentimeter Kesseldurchmesser spritzt halt viel Wasser in der Gegend herum
und zwei Radern zum Transport. Sie hat mir auf und spater muss man alles wieder
. . . _ = saubermachen. Der Dampfhahn
Anhieb gefallen und ich habe mir gleich das Foto
heruntergeladen. Mehr Infomaterial hatteich leider
nicht. Aber dafur hab ich ja genug Fantasie: eine
kleine Skizze gemacht und es ging los.

Ist auch eine Eigenkonstruktion,
natrlich mit Oler. Meine Kenntnisse
Uber Modelldampfmaschinen habe
ich aus dem Heftchen Dampf 23
vom Neckar-Verlag - kann ich
jedemempfehlen,wennman
nochnichtviel Erfahrung hat.

Harald Bellaire

Maschine mit Steuerung

Ichhabe hier eine einfachwirkende Einzylinder-
Expansionsmaschine eingesetzt. Die Bohrung
ist 12 mm und der Hub liegt bei 16 mm.

Ich wusste dass ich nicht viel Dampf zur
VerflUgung habe, deshalb die kleinen Ab-
messungen. Aus Erfahrung habe ich schon
gemerkt: mit Druckluft laufen sie alle, aber
beim Dampf scheiden sich die Geister. Lieber
kleine Bohrung und einseitig wirkend planen,
als spater nochmal ein Rohr einléten, wenn
der Dampf nicht reicht.

Der Zylinder und die KreuzkopffUhrung
sind aus einen Stuck gefertigt. Ich habe nur
mit einer Maschinenreibahle aufgerieben,
das reicht mir vollkommen aus. Honen und
SO weiter, ist meiner Meinung nicht unbe-
dingt notwendig. Als Kolben verwende ich ein
Stuck 12-mm-Silberstahl, passt perfekt. Das
Expansionsmaschinchen ist einfachwirkend.
Ich hab mir so einen Zylinderdeckel und die
Stopfbuchse gespart, ahnlich halt wie bei
einen Verbrennerstationarmotor. Noch
ein Tipp: ich habe den Kolben und den
Kreuzkopfin den Zylinder gesteckt mit
einer Stange verbunden, aber nicht ge-
schraubt, sondern geklebt. Uber Nacht
lield ich den Kleber ausharten. Jetzt ist alles

Maschinen2.24
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Kessel| Kesselmantel und
Brenner

Das kleine Kesselchen besteht aus einem
35x1,5-Kupferrohr, wie es der Heizungsbauer
verwendet. Die Verschlussdeckel wurden aus
Messing gefertigt. Oben mittig ist die Damp-
fentnahmeleitung mit Befestigungsmoglichkeit
und die Befullung hart eingelotet. Stirnseitig
wurde eine Wasserstandskontrollmoglichkeit
mitSicherheitsventilanschluss eingeplant. Hier
habeichaucheinen Druckluftanschluss, sokann
ich auch spater mein Modell mal schnell mit
Druckluft betreiben. Das Sicherheitsventil habe
ich bei Wilesco bestellt. Auf Manometer und
Wasserstandsglas habe ich bewusstverzichtet.
Bei einer Befullung des Kesselchens bis zur
Kontrolloffnung mit Wasser, bleibt bei einer
vollenSpiritusbetankung des Brennersimmer
noch genug Restwasser im Kessel, wenn das
Feuer erlischt. Ich hab da keine Sorge.
-Ur den Kesselmantel fand ich ein Stlck
Stahl-Siederohr 70 mmin meiner Schrottkiste,
es war mal ein Teil einer Heizungsanlage.
Die Befestigungen fur die Rader und den
Schornstein wurden einfach an-
geschweildt. Die Deckelwurden
verschraubt. Fastuberdieganze
Lange desKesselmantelshabe
ich unten eine 20 mm breite
Offnung gefrast, hierdurch
kriegtder Brenner genugVerbren-
nungsluft. Das 22-mm-Kupferrohr,
dasalsSchornsteindient, reichtvollkommen
ausumdie Abgase abzufthren. Da habeich
Gllck gehabt, denn ich hatte vorher schon
meine Bedenken.
Der Brenner mit drei Dochten besteht
aus 18-mm-Messingrohr. Hierhabeichauch
hartgelotet. Befestigt wird der Brenner mit
einem starken Magneten am Kesselmantel,
somit kann ich den Abstand zum Kessel
spater genau einstellen. Zum Anheizen
zunde ich die drei Brenner an, spater wenn
das Maschinchen nur im Leerlauf betrieben

gt S
Bohren des Kesselmantels

wird, blaseich den mittleren
Docht aus, sonst blast das
Sicherheitsventil ab.

Holzrader

Dahatteichschon Erfahrung.
Als Dekostuckineinem Diora-
ma habeich Holzrader friher
schon einmal gefertigt. Ein
Kreisscheibe ausBuchensperr-
holzaussagen, mittigbohren
und dann Aulden abdrehen.
Jetzt mit einer Laubsage den
Reifen aussagen und Innen
ausdrehen.

Nun konnteich die Locher fUr die Speichen
bohren. Nur noch die Radbtichse fertigen und
dannverleimen. Nachdem allesfestwar, habe
ich die Radnabe nochmal abgedreht und ge-
bohrt.So habeichauchdaskleine Schwungrad
hergestellt. Wegen der Standfestigkeit habe
ich das Maschinchen aufgebockt und mit dem
Boden verschraubt - es soll ja beim Betrieb
nicht wackeln.

MODELLE
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Kesselbauteile

Aufreiben des
Zylinders

Einzelteile
des Dampf-
hahns
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Grundplatte

Fur dieses Modell habe ich mir
etwas Besonderes einfallen
lassen: Eine Platte aus Natur-
stein, nicht geschliffen. Dies
P|atte, ich denke mal aus Granit,
nabe ich mir aus dem Urlaub
mitgebracht. Sie werden als
Dachschindelnverwendet. Fur
die Bearbeitung braucht man
schon viel Geduld, ich wollte
ja keine glatte Kante wie mit
einer Flextrennscheibe. Die
GummifulSe habeichangeklebt.

Naturstein, denkeichwerde
ichnoch oftersverwenden.Das
Resultatkannsichsehenlassen

Einzelteile der Maschine noch nicht verlotet - eben richtig edel.

Wog

Bau Holzrad 2

Kleinteile

Ich habe mir schon seit Langem angewohnt,
Krimskram mit in meine Modelle mit einzu-
bauen. Ein Eimerchen, eine Werkzeugkiste,
ein Hammer oder einfach nur ein Holzhaufen,
runden ein Modell fur den Betrachter erst
richtig ab. Uber dieses Thema, werde ich wohl
Test des Brenners extra einmal einen Artikel fur Maschinen im
Modellbau schreiben.

Dampffreunde gesucht

Nach einigen Veroffentlichungen von mir, mochte ich mich auch
nun mal selbst vorstellen. Ich bin Harald Bellaire, 64 Jahre alt und
komme aus der Sudwestpfalz. Meine Brotchen verdiente ich als Hei-
zungstechniker und spater als Quereinsteiger bei einer staatlichen
Musikschule. Seit Kurzem binich in Teilrente und habe nun endlich
mehr Zeit fir meine Hobbys, wie Amateurfunk, Gitarre, Modellbau,
Garten und Motorrad.

SchonalsJugendlicher hatte ich Interesse anVaters Modelleisen-
bahn und baute meine ersten Flug- und Schiffsmodelle. Die ersten
Modelle noch als Bausatz, aber schon bald konstruierte ich selbst.

Nach einer langeren Modellbaupause, die Musik mit Bands und I
Ensembles stand ebenwegen des BerufesimVordergrund, wagteich F oY
michwiederanden Bau eines Dampfschiffes, der ,African Queen®. Ich '3 1A
kaufte mir die Regner Schiffsdampfmaschineund basteltemeinBoot . % _
um das Maschinchen herum. War mal wieder schon was zu bauen.  richtig los. Nach und nach erweiterte sich die Hobbywerkstatt und

Bei einer Auktion blieb eine Uhrmacherdrenmaschine liegen, etliche Modelle stehen nun in den Regalen.
keiner dort wusste was damit anzufangen und ich durfte sie am Mittlerweile kenne ich schon drei Gleichgesinnte und wir treffen
Ende kostenlos mitnehmen. uns zwei bis drei Malim Jahr um unsere Maschinchen zu zeigen und

Einpaar Wochen spater war meine erste eigene Dampfmaschine  um uns auszutauschen. Hat jemand Lust mitzumachen? Kontakt-
fertig. Nun war ich mit dem Dampfvirus infiziert. Jetzt erst ging es  aufnahme ist Uber die Redaktion maéglich

Aaschinen 2.24
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~Kleinkram" ist fur die Gestaltung wichtig

Lackierung und Finish

Der Kesselmantel wurde mit Ofenspruhlack
aus dem Baumarkt lackiert. Hier konnen ja
hohe Temperaturen entstehen, deshalb hier
derhitzebestandige Lack. Messing, Kupferund
Stahl grundiere ich mit Allgrund und lackiere
dannmitKunstharzlack.Spaterbursteichnoch
mit etwas Silberfarbe Uber die Lackschicht,

Die Holzteile sind gebeizt und mitschwarzer
Abtonfarbe geburstet. Als Endlack furs Holz,
nahm ich farblosen Acrylparkettlack.

Mitdem habich auch die Steinplatte gestri-
chen. Sieht gut aus - aber ob er halt?

Endmontage und Inbetrieb-
nahme

Nach drei Monaten war die Maschine fertig

Nun werden die Montageschrauben durch
schone Modellbauschrauben ersetzt. Jetzt
noch ein letztes Mal das Maschinchen genau
einstellen, fertig. So eine Damptmaschine
wirkt erst richtig unter Dampf, wenn es stinkt,
zischt und raucht.

13
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Blick auf die Maschine

Noch einige Fotos fur die Zeitschrift ma-
chen und den Artikel schreiben. Und ganz
neu noch ein Video fur
YouTube - einfach den
QR-Code scannen und
anschauen. Oder einge-
ben: www.youtube.com/
watch?v=vpsFoEQU-T4

zum endgultigen Zusammenbau. Alle Mes- &
singteile habe ich vorher entfettet und dann X
mitReinigungsfliesaus dem "
Sanitarhandel mattiert. N AT
| MODELL & TECHNIK
| 1va 4
binnen
i ¢ Gussteilsitze und
e e Materialbausiitze mit gefriisten
Gussteilen
Fiir Viertaktmotoren, Vakuummotoren,
HeiBluftmotoren und Antriebsmodelle.
www.binnen-mt.de info@binnen-mt.de
+49 7130/4013405 +49 1706114579
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Parametrische CAD-/
CAM-Programme, d.H.
Programme, beidenendie
Design Historie in einer Zeit-
leiste festgehalten werden und somit die
erstellten Skizzen mit den erstellten Korpern
verknupftbleiben, bieten meist die Moglichkeit, diese
Skizzen mit parametrierten Maléen zu versehen. Dies
kann mit einer im Programm enthaltenen Parameter-
funktion oder durch Installation einer solchen Liste als

Plugin vorgenommen werden.

Parametriertes
Design und Templates, Teil 1

FUusion 360

Aaschinen 2.24
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Was ist das? da wir spater zwei Nesting-Methoden, eine fur

Mitdieser Funktionwird esermaoglicht, Bauteile,
diewiederholt mitveranderten Abmessungen
benotigt werden, mit einem einzigen Design
zu erstellen und dann mittels geanderter Pa-
rameter in verschiedenen Grolden zu frasen
oder zu drucken. Dies konnen Ansaugtrichter
fur Motoren sein, wie sie Franz Kayser in der
Fusion 360 EinfGhrung (MiM 5/2022) vorge-
stellt hat, Servorahmen werden immer in
verschiedenen Grolden bendtigt und Helling-
Winkelstltzen sind auch meist nicht in der
passenden Groldevorhanden, wie diese gerade
gebrauchtwerden. IndiesemZusammenhang
ist auch die Anwendung von Templates in der
Manufacturing-Sektion von Fusioninteressant.
Diese erlaubt einmal erstellte Frasstrategien
wiederholt anzuwenden.
AnhanddieserHelling-Winkelstutzen moch-
te ich daher beispielhaft darstellen, wie man
mit Fusion 360 ein solches parametriertes
Designund Frasdateien erstellt, wobeisich die
frei verflgbare Version dieses Programmes
im Design nicht von der kostenpflichtigen
unterscheidet. Dies ist jedoch in dem Manu-
facturing nicht mehr der Fall, aber es geht mit
einigen Umwegen auch; doch dazu spater
mehr. In dem folgenden Beispiel werde ich
aus Anschauungsgriunden vier Hellingstutzen
erstellen. Esist unter Umstanden praktischer,
nur eine oder ein Paar zu erstellen, denn
wenn die G-Codedatei generiert ist, kann der
Frasvorgang beliebig wiederholt werden, um,
wenn erforderlich, auch eine groliere Anzah
Hellingstutzen zu erstellen. Die einzigen zwei
Nachteile, die man dadurch hat, ist eine etwas
schlechtere Ausnutzung der verwendeten
Sperrholzplatten und das Verschieben des
Nullpunktes bei jeder Wiederholung. Die
Entscheidung, wie viele Hellingstitzen man
erstellen will, brauchen wir erst beim Nesting
zu treffen. Ich erwahne dies aber bereits hier,

Aaschinen 2.24
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die Vollversion und eine fur die kostenfreie
Version von Fusion haben werden und ich
es dann auch zweimal beschreiben musste.

Wenn auch alle Operationen im Detail
erlautert werden und mit Bildern belegt sind,
so sind doch Grundkenntnisse in Fusion 360
zum besseren Verstandnis von Vorteil.

Die Parameterliste

In Fusion 360 findet man unter dem Reiter
Modify den Befehl fx Change Parameters die
Parameterliste (Abb. 1). Wird diese gedffnet
und das Kreuz in User Parameters mit der rech-
ten Maustaste angeklickt, so 6éffnet sich das
Eingabefeld (Abb. 2), in welches wir nun den
ersten Parameter eintragen kénnen.
Beginnen wir mit der Dicke der Sperrholz-
platte: einMal3, dasssichsicherlichim Laufeder
Zeit an das des in der Werkstatt vorhandenen
Materials anpassenwird. Daich bei Besuchen
im Baumarkt immer nach Verschnitt-Platten
Ausschau halte, die gunstiger abgegeben wer-
den, habeich auchfursolche Hilfsmittelimmer
unterschiedlich dickes Material. Beginnen wir
alsomitdem Namenundschreibenindas Feld
Name unseren ersten Parameternamen Platten-
stdarke. Sobaldwirmitdem Schreiben beginnen,

Paramter Ftpr!ﬂiun
Fawvomes
Lser Pm +

Moded Pararwetess

Abb. 3

CAD&(CAM
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Abb. 2

Abb. 1

wird das Feld Expression rot eingefarbt, womit
uns Fusion zu verstehen gibt, dass hier eine
Eingabe notwendig wird, also tragen wir dort
eine 4 fur4 mm ein. Dabei sollte das Feld Unit
auf mm eingestellt sein. Ist es dies nicht, bitte
aus dem Dropdown-Menu mm auswahlen.
Habenwirdas getan, sowird dieser Wertauch
gleich im Feld Value angezeigt.

Das Feld Comment brauchen wir fur diesen
Parameter nicht auszufullen, da der Parame-
tername hier eindeutig ist (Abb. 3).

Damit beenden wir die Eingabe und besta-
tigen mit OK des Pop-ups Add User Parameter
undschonsehenwir, dass dererste Parameter
in die Liste Ubernommen wurde.,

Dieweiteren benotigten Parameterwerden
wie der Erste durch Anklicken des + in User
Parameter hinzugetlgt, diese sind:

e Die Starke des Materials nennen wir Plat-
tenstdarke und legen diese mit 4 mm fest.

e Die Lange des langen Schenkels, die wir
Lange_Lang nennen, hier mit 720 mm

e Die Lange des kurzen Schenkels als Lan-
ge_Kurz mit 70 mm

e Die Breite des Winkels als Breite mit 35 mm
e Die HOhe der Schenkel als Hohe mit 20 mm

e Den Abstand der Aussteifungen zu den
jeweiligen AulBenkanten als Rand mit 5 mm

v alue Coimements
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Die Parameterliste ist damit komplett und
nunsolltenwirauchdasArbeitsblattspeichern.
Nennen wir es Hellingstiitze parametrisiert.

Diefertige Liste solldannsoaussehen: Abb. 4.
Hier habe ich auch die Felder Comment zur
besseren Ubersicht ausgefullt, aber das ist
optional. Die Model Parameters in der Liste kdn-
nen wir ignorieren, diese werden von Fusion
erstellt. Nachdem diese Liste abgeschlossenist,
speichern wir erst einmal; ich habe die Datei
Hellingstlitze genannt.

Hier mochte ich noch darauf hinweisen,
dass es durchaus moglich ist, auch mehrere
Plattenstarken in einer Parameterliste aufzu-
fuhren. So konnte esinunseren Fall sein, dass
nur kleine Restholzstlcke in 3 mm und 4 mm
Starke vorhanden sind und man daher z.B.
die Platten in 4 mm und die Aussteifungen in
3mmvornehmenmochte. Aufgrund besserer
Ubersichtlichkeithabeich einsolches Szenario
aber hier nicht aufgenommen.

Hilfreich ist das Anlegen mehrerer Platten-
starken bei komplexen Konstruktionen wie
einem ganzen Flugzeug. Um sicherzustellen,
dass die gewunschte Qualitat der Passungen
aucherreichtwird, konnen nicht nur die Mate-
rialstarken, sondernauch die Materialien eine
wesentliche Rolle spielen. Um dies zu berUck-
sichtigen, kann man Balsa, Flugzeugsperrholz,
Pappelsperrholz, GFK, CFK etc. erforderliche
Nominalmalde zuordnen, die dann vor dem
Exportierender DXF-Dateienbeider Freeware

Component oder Body

Bevor wir mit der Grundplatte anfangen,
hier noch etwas wesentliches zur Arbeit mit
Fusion: Die Design-Philosophie, die diesem
Programm zugrunde liegt, ist die, dass jede
Komponente (Component) in der Regel nur
einen Korper (Body) enthalten soll, auch
wenn es moglich ist, dort mehrere Korper
zu erstellen. In unserem Fall wurden dann
fur die Nutzer der Vollversion bei der Sepa-
rierung und Anordnung (Nesting) Schwierig-
keiten entstehen, da dort nur Komponenten
behandelt werden konnen. Grundsatzlich
besteht die Moglichkeit, nachtraglich Kor-
per in Komponenten zu wandeln, aber die
Elemente, die dem Design dieses Korpers
zugrunde liegen, wie Skizzen, Konstruktions-
ebenen (Construction Plans) etc. verbleiben
aber unter der Komponente, unter der diese
erstellt wurde. Unvermeidbar ist dies, wenn
Korper durch Spiegeln erzeugt werden, da
diese in der Komponente als Body abgelegt
werden, in dem der Korper, der gespiegelt
wurde, liegt. Dies ist bei der Aussteifung 2
der Fall, die als Spiegelung der Aussteifung
] erstellt wird.

Farametery x
Parameter Marre Unit Expression Value Comments A
Froaeites
“  User Parameters : 3
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Lizenz, bzw.vordem FrasenbeiderVollversion
durch die gemessenen Werte der gelieferten
Materialien korrigiert werden. Eintrage wie
Lange, Breite, Hohe etc. kommen in solchen
Designs in der Regel nicht vor.

crstellen der Grundplatte

Als erstes definieren wir eine neue Komponente
(siehe Kasten Componentoder Body),indem
wir mit der rechten Maustaste auf die Grund-
komponente (Parent Component) Hellingsttitze
klicken und New Component auswahlen (Abb.
5). Darauf hin 6ffnet sich des Pop-up-Men( New
Component wo wir unter Name Grundplatte
eintragen. Alle anderen Werte lassen wir unver-
andert (Abb. 6). Wir achten noch darauf, dass
unsere neue Komponente aktiv ist, was durch
den Punkt rechts vom Komponentennamen

angezeigt wird (Abb. 7) und kénnen nun das
Design der Grundplatte beginnen.

Skizze der Grundplatte

Durch Anklicken des Skizzensymbols und der Wahl
der X-Y-Ebene beginnen wir die erste Skizze der
Platte mit dem langen Schenkel, wobei wir das
Zweipunkte-Rechteck verwenden, dies mit der
linken unteren Ecke im Koordinatenkreuz begin-
nend nach oben rechts aufziehen, ohne jedoch
aufdie Mal3e einzugehen.In dieses Rechteck skiz-
zieren wir mit dem Befehl Center to Center Slot aus
dem Menu Create auf der Mittellinie parallel zur
X-Achse ein Langloch. Die Breite dieses Langlochs,
das zur Befestigung der Stlitze auf dem Baubrett
dient, kdnnen wir auch gleich festlegen, da diese
fix ist und sich nach den Schrauben, die zur Be-
festigung verwendet werden sollen, richtet. Ich

Aaschinen 2.24
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Abb. 9

benutze dazu 3-mm-Spax-Schrauben, sodassich
den Slot mit 3,2 mm Breite festlege. Des Weiteren
kénnen wir auch die Abstande zu den Enden
fixieren, da auch diese nicht von den bereits
festgelegten Parametern bestimmt werden. Auf
der linken Seite unseres Rechtecks, auf dem im
nachsten Schritt die zweite Platte rechtwinklig
aufgebaut wird, legen wir den Abstand mit 20mm
fest, aufder gegenuliberliegenden Seite nehmen

wir einen Abstand von 10 mm. Das Ganze soll
dann in etwa so aussehen: Abb. 8.

MalRe mit der Parameterliste
erstellen

Nun geht es an das Erstellen der paramet-
rierten Malde. Dazu Klicken wir auf das Be-

CAD&(CAM
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malSungssymbol im Menu Create und fihren
es an die lange Seite des Rechtecks, sodass
dort die Mal3linien sichtbar und zu einer Po-
sition gezogen werden kénnen. In das Bema-
Sungsfeld, das jetzt die zufallig entstandene
Lange anzeigt, tragen wir ein L ein und es
offnet sich ein Pop-up mit der Auswahl der
Parameter, die mit einem L beginnen. Hier
nehmen wir die Lédnge_Lang, bestatigen mit
Enter und das Mal3 wird nun mit 120 mm
angezeigt. Um zu kennzeichnen, dass dies
keine direkte Bemaliung ist, wird dem Mal3
ein fx vorangestellt. Genau so verfahren wir
in der Breite des Rechtecks, wobei hier in das
Bemallungsfeld B flir Breite eingetragen und
mit Enter bestatigt wird.

Wer nicht zufallig ein bereits40 mm breites
Rechteck gezeichnet hat, wird feststellen, dass
das Langloch nicht mehr mittig angeordnet
ist. Also mussen wir auch noch die Mittellage
des Langlochs bemal3en. Dazu fangen wir die
Mittellinie und eine der parallelen Randlinien
des Rechtecks, ziehen diese nach links oder
rechts und tragenin das Bemaldungsfeld Bfur
die Breiteein, aber bevorwir bestatigen, tragen
wir noch hinter Breite /2 ein und bestatigen
mit Enter. Nun wird nur die halbe Breite mit
20mmdargestelltund bei Anderung der Breite
bleibt das Langloch immer in der Mitte. Die
fertig bemalste Skizze soll nun so aussehen
wie in Abb. 9 dargestellt.

KOrper mit der Parameterliste
ersteller

Nun kénnen wir die Skizze schlieBen und zu
einem Korper konvertieren. Dazu wahlen wir
den Befehl Extrude aus dem Menu Create. Nach-
dem wir die Flache angeklickt haben, werden
wir zur Eingabe der Plattenstarke aufgefordert.
Wir tragen also ein P in das BemalSungsfeld ein,
wahlen Plattenstédrke von dem Pop-up-Menl
und bestatigen mit Enter. Der so entstandene
Korper hat nun eine Hohe von 4 mm und soll
so Aussehen wie in Abb. 10.

Anzeige

lhre Vision - unsere Software

WinPC-NC eroffnet Ihnen grenzenlose CNC-

Gestaltungsmoglichkeiten.

Fur jeden Modellbauer das Richtige! Vom Einsteiger bis hin zum Experten —
Entdecken Sie die Welt der prazisen CNC-Maschinensteuerung.

« Kleben
« Dosieren

« Bohren
« Schileifen

« Frasen
« Plotten

« Gravieren . Laserschneiden « 3D-Drucken und mehr

Seit 2000 weltweit zehntausendfach im Einsatz, wird WinPC-NC standig verbessert und
weiterentwickelt, um die Bedurfnisse unserer Anwender optimal zu erfullen.

Kontakt

& www.Lewetz.de

= info@lLewetz.de
- www.Lewetz.net
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Erstellen der Platte mit dem
kurzen Schenkel

Zuerst mussen wir wieder eine Komponente
definieren. Dabei gehen wir vor, wie unter der
Grundplatte bereits beschrieben, wobei wir
sicherstellen, dass die Ubergeordnete Kom-
ponente (Parent Component) aktiviert und ein
Punkt rechts des Eintrages zu sehen ist. Nennen
wir diese Komponente nun Kurzer Schenkel,
tragen diesin das Feld Name ein und schliel3en
das Pop-up-Menu. Im Browser steht die neue
Komponente nun als letzter Eintrag und der
Punkt rechts zeigt an, dass diese Komponente
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auch automatisch aktiviert wurde. Der Browser
soll dann so aussehen: Abb. 11.

Hier konnen wir auch sehen, dass die fur
die Grundplatte erstellten Skizzen und Koper
der Komponente zugeordnet sind. Dass der
dargestellte Korper ausgegraut und durch-
scheinend dargestellt ist, liegt daran, dass
diese Komponente nicht aktiv ist.

Jetzt starten wir den Skizzenmodus in der
Y-Z-Ebene und stellen sicher, dass unser zuvor
erstellter Koper der Grundplatte sichtbar ist,
da wir auf dieser als Basis die neue Skizze
erstellen wollen.

Zuerst aktivieren wir den Befehl Projection
aus dem Menu Create, stellen sicher, dass
der Selection Filter auf Body eingestellt ist
und selektieren dann die Stirnflache unse-
rer Grundplatte. Nachdem wir dies mit OK
bestatigt haben, schalten wir den Korper der
Grundplatte auf nicht sichtbar, wobei aber
die Projektionspunkte und Linien sichtbar
bleiben. Nun gehen wir vor, wie bereits fur
die Grundplatte beschrieben, d.h. ziehen ein
Rechteck mit zwei Punkten auf, wobei jetzt
darauf zu achten ist, dass beim Zeichen die
unteren Ecken des Rechtecks von den oberen

Projektionspunkten der Grundplatte gefangen
werden. Das Langloch konnen wir auch gleich
wiederzeichnen,sodass die unbemalite Skizze
dann in etwa so aussieht: Abb. 12.
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Abb. 10

Auch beim Bemalden gehen wir vor wie
bei der Grundplatte, jedoch zwei Mal3e
mussenunterschiedlichbehandeltwerden:
Zum einen der Schenkel in der Z-Achse, fur
den wir eine Lange von 70 mm festgelegt
hattenunddesWeiterender Abstandunseres
Langlochs, der 20 mm von der Unterkante
der Grundplatte betragen soll. Fur beide
muss also die Materialstakeder Grundplatte
in der Bemaldung berucksichtigt werden.
Damit muss man im ersten Fall wie folgt
vorgehen: Das BemafSungssymbol aktivieren,
die zu bemaliende Linie anklicken und ab-
legen, dann in das Eingabefeld L eingeben,
vondem Pop-up Lange_Kurz auswahlen, ein
-P (Achtung: Minus P, denn wir mussen die
Plattenstarke von der Lange subtrahieren)
eingeben und vom Pop-up-Menu Platten-
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starke auswahlen. Der Eintrag soll dann so
aussehen: Lange_Kurz-Plattenstdrke und als
Mal3solltedanndortfx:66.00stehen. Fur die
untere Positiondes Langlochsistesahnlich,
nur dass wir hier von einem fixen Mal3 von
20 mm ausgehen, wobei der Eintrag dann
20-Plattenstarke sein soll und als Ergebnis

Abb. 14

fx: 16.00 angezeigt wird. Die fertig bemal3te
Skizze soll dann so aussehen: Abb. 13. Jetzt
konnen wir die Skizze schlie3en und den
zweiten Korper extrudieren. Dabei bitte
darauf achten, dass die Extrusion positiv
in der X-Achse ausgefuhrt wird und das
Operations-Feld auf New Body eingestellt
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ist. Danach sehen unsere beiden Korper
so aus: Abb. 14.

Fortsetzung folgt ..

... iIn der nachsten Ausgabe der MASCHINEN
IM MODELLBAU geht es weiter.

Anzeige

Hochprazise Modelle einfach selbst
Mmit dem Lasercutter herstellen!

Mit dem Mr Beam |l dreamcut [x] hebst du deinen
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noch schneller herstellen - ganz nach deinen Wiunschen
und mafligetreu nach deinen eigenen CAD Zeichnungen!
Deiner Kreativitat sind so gut wie keine Grenzen gesetzt.
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-UrdieEinenist Laufander Pegnitzdas Tor zurfrankischen Schweiz
nistorischen Stadtkern. Technikbegeisterte

denken da gleich an das weithin bekannte Industriemuseum, das
einen eindrucksvollen Beitrag zur Technikgeschichte darstellt. Viele
Damptmaschinen-und Modellmotorenliebhabertragen jedes]ahr
den TermindervomMuseum organisierten Laufer Dampfmodelltage
in ihren Veranstaltungskalender ein. So folgten auch dieses Jahr
zahlreiche Aussteller und Ausstellerinnen der Einladung durch die

Museumsleitung, umihre kleinenund grolseren Model

maschinen

einem staunenden Publikum vorzufuhren.

Fwald Binnen

Schon ist, dass die Ausstellerzahl nach der
Coronazeitwiederzugenommenhatund mehr
als 100 Modellbauer an den zwei Wochenen-
denim Novemberteilnahmen. Die Beliebtheit
dieser Veranstaltung druckt sich auch durch
das 25. Jubilaum aus. Ein weiterer Beleg fur
die Beliebtheit. Wie jedes Jahr wurden die
Aussteller mit ihren Standen auf das ganze
Gelande verteilt. Beginnen wir den Rundgang
im Materiallager der enemaligen Ventilfabrik
Dietz & Pfriem in unmittelbarer Nahe zur
Pegnitz. Hierwar ein Wasserbecken aufgestellt
und eswurden eindrucksvoll die Verschiffung
undderFahrenbetrieb einer Modelleisenbahn
dargestellt (Bild 1). In der Nahe stellte R. Rep-

pisch seine Modellmotoren aus. Darunter die
Replik eines Essex Heildluftmotors(Bild 2) und
den von einer Dampfmaschine angetriebene
Generator. Bereichernd war auch die Teilnah-
me der Steampunk Gruppe ,Steamworic”.
Steampunk ist eine Subkultur der Kunst und
wird vom Erfindergeist und der Asthetik des
viktorianischen Zeitalters gepragt. Pragende
Stilmittel sind technische Komponenten des
Dampfzeitalters im 19. Jahrhundert.

Uber dem Materiallager befindet sich
die Halle mit den Fertigungsmaschinen der
ehemaligen Fabrik. Zwischen diesen waren
die Ausstellungsflachen einiger Teilnehmer
verteilt, die beeindruckende Modelldampf-
maschinen, dampfgetriebene Modellboote
und Modellmotoren zeigten. Interessant ist
auch, dass die Fertigungshalle wie nach dem
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Produktionsende 1991 belassen wurde und
ich immer den Eindruck habe, dass nach dem
Wochenende die Arbeiter mit der Produktion
beginnen.

Indem Museumsgebaude neben der Ferti-
gungshallewarenweitere Ausstellungsflachen
vorbereitet. HierwurdenvonS. EberlVakuum-
motorenvorgefuhrt. Eine weitere Attraktiondie
er bot, war der Betrieb einer Lokomobile mit
Anhanger.DenFahrbetrieb habenviele kleine
und grolde Besucher sichtbar genossen. Auf
der Empore stellten Teilnehmer vom Dampf-
Stammtisch Essen ihre Maschinen aus, unter
anderem J. Ascher ein gelungenes Lokomobil
und T. Brockerhoff seine fast winzigen Werk-
zeugmodellen und Maschinen (Bild 3). Den
Bau dieser funktionierenden Modelle hat er
schon in der MASCHINEN IM MODELLBAU
beschrieben. Viele Modellbauer klagen uber
mangelnden Platz flr die gebauten Modelle.
Nicht so T. Brockerhoff, der einen ganzen
Maschinenpark auf einem kleinen Regalbrett
unterbringt.

Auch die Dampftmaschinen von A. Meyer
(Bild4)und H. Vollmer (Bild 5)sind sehrschone,
beeindruckende Modelle diedashandwerkliche
Konnen der Erbauer zum Ausdruck bringen.

So auch ein von G. Litty sehr detailreich
gebautes Diorama einer Maschinenhalle mit
Dampfmaschine und Generator (Bild 6). Aus
nachster Nahe betrachtet, fallen einem erst
die vielen kleinen mit Liebe zum Detail gebau-
te Einzelheiten auf. Als Mitorganisator vom
Dampfstammtisch Rhein/Main betreibterauch
eineinteressanteundinformative Internetseite.

Aaschinen 2.24
im Modellbau



Eineneigenen, kunstvollen Stil fur seine Mo-
dellehatauchMASCHINEN IMMODELLBAU-Autor
H. Bellaire entwickelt. Seine Vorgehensweise
beschreibterauchineinzelnenBeitragen.Neben
zweiDioramen hatervor allemden Aufenthalt
der jungen Besucher mit einem Kandiszucker
brechenden und von einer Dampfmaschine
angetriebenen Steinbrecher versul3t (Bild 7).

Der grolste Ausstellungsbereich mit den
meisten Teilnehmern befand sich in den
Raumlichkeiten Uber der Schmiede und der
Uber 120 Jahre alten Dampfmaschine. Neben
einem Spur 1 Parcours auf dem mit Dampf

Aaschinen 2.24
im Modellbau

angetrieben Eisenbahnmodelle gezeigtwurden,
waren auch Dampf-Zugmaschinen (Bild 8)
ZU bestaunen.

Wenige Verbrennungsmotoren wurden
von Teilnehmern ausgestellt. W. Bethke hatte
jedoch mehrere Motoren dabei(Bild9). Neben
dem hervorragenden Lauf Uberzeugen sie
auch noch durch ihre hervorragende Optik.
So auch die Motoren von M. Sifft. Neben dem
grolien Flammenfresser war die mit einem
Hit & Miss Motor angetriebene Holzsage
(Bild 10) ein Publikumsmagnet. Eintechnischer
Leckerbissen ist sein Lanz Traktor. Der Motor

TECHNIK-REPORT
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ist ein echter Zweitakt-Dieselmotor mit funk-
tionsfahiger Kraftstoffeinspritzung, wie bei
seinem Vorbild. Zahlreiche Stunden und ein
gutes Durchhaltevermdgen fuhrten erst zum
ersehnten Erfolg.

Nicht nur bei den Dampfmodelltagen
stellte H. Ludwig seine funktionsfahigen
Dampfmodelle aus, sondernauch eine Woche
vorher beider Faszination Modellbau in Fried-
richshafen. Zweifelsohne sind diese Modelle
wahre feinmechanische Kleinmaschinen und
zeigen einen Querschnitt durch die Entwick-
lung der dampfbetriebenen Fahrzeuge in der




TECHNIK-REPORT

O aFr

. T e | 48
igﬁ#’ﬁz e ey I. 12
ﬁfﬁE@% — -{jtijl‘
. '!-:' . .-

TN S i S b

Y u 114
CTIY. iy N ‘

P

RS

e

ersten Halfte des 19. Jahrhunderts. So wie die
dampfbetriebene Kutsche oder das ,,London
Steam Car”. Anschaulich zeigt er aber auch
kuriose Entwicklungeninder Technikgeschich-
te, wie eine schreitgetriebene Zugmaschine
(Bild 11). Bei dieser bewegen die Reibschuhe
das Fahrzeug vorwarts.

Auch der Bereich der HeilRluftmotoren bzw.
Stirlingmotoren war sehr gut von mehreren
Teilnehmern vertreten. Gezeigt wurde eine

verkleinerte Replik des Essex Heil3luft Motors
und Rider Ericsson. Auch E. Maurer hatte wie-
der eine Vielzahl verschiedener Motoren und
Antriebsmodellen dabei (Bild 12) und war wie
immer flur AuskuUnfte bereit.

Ein etwas anderes Diorama stellten die
Herren Enzfelder aus. Eine beindruckende
Maschinen-Werkstatte. Die Maschinen im
kleinen Mal3stab sind alle funktionsfahig
(Bild 13).

Ty

i

I
i

1
I-:r I::li: L)
ki

:
Agert] l!l'l!u t

n
k
b M s W MR E
! = e r 3 o |

. "IT']'-T.H [
ilii
juh ! !

i

- .
R+F _...|||. i
' % F.ina

i P e
R R e
SA TN |

;II1 ..F |rl IILI mn ' ] ' ]
drkrh
rj*;&:|]1|

—r

T i ] - r g
tptgdady tplp by
P ERE

ol

Diesen Berichtkonnteichweiter fortsetzen,
da noch viel mehr Exponate gezeigt wurden,
diesointeressantsind, wie die beschriebenen.
Das Industriemuseum Lauf bietet flr eine
solcheVeranstaltung denidealen Hintergrund.
Ohneeineumfangreiche Organisation konnte
sie nicht stattfinden. Besonderer Dank gilt
deshalb Frau Dr. Muller und Frau Betker und
denvielenhelfenden HandenimHintergrund,
die zum guten Gelingen beigetragen haben.
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Sagen Sie uns lhre Meinung und gewinnen Sie
Preise Im Gesamtwert von uber 1.900 €!

Ihre Meinung ist uns wichtig, um die MASCHINEN IM MODELLBAU noch besser zu machen. Zudem konnen Sie hier |hre Bewertung fur
verschiedene Unternehmen aus dem technischen Modellbau abgeben, von denen die besten dann von der MASCHINEN IM MODELLBAU
ausgezeichnet werden. Unter allen Einsendern des Coupons und den Online-Teilnehmern verlosen wir folgende Preise. Vielen Dank an die
Firmen fur ihre freundliche Unterstutzung und grol3zluigige Bereitstellung.
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Frerichs  —
1% Gussteilsatz mit Zeichnungen
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1x Dampfmaschinenbausatz D9
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WWW.sorotec.de
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1x Messzeug-Satz, 6-teilig
Im Wert von 149,- €

Senden Sie den Coupon komplett
und gut leserlich ausgefullt ein
oder nehmen Sie online teil
unter www.vth.de/
maschinen-im-modellbau/
unsere-beitraege oder
https://easy-feedback.de/
mimleserumfrage2024/
1778203/E25268

oder scannen Sie

einfach den hier E
abgedruckten
QR-Code.
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1x WinPC-NC USB-Lizenz
mit ncUSB Modul zum Ansteuern

einer CNC-Maschine
Im Wert von 299,- €
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1 HeilBluftmotoren u. andere Motoren

(1 Verbrennungsmotoren

1 Werkzeugmaschinen

1 CAD

1 CNC-Maschinen

1 3D-Druck

W[50 g0 e = O 1T BT S ————————

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

Wie oft lesen Sie die MASCHINEN IM MODELLBAU?

1im Abo (1 alle Hefte
] fast alle (1 ab und zu
] selten

Wie viele Personen lesen aulRer lhnen
noch in dieser Ausgabe?

CA oo, PEISONEN

nur ich

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

1 Journal Dampf & Heil3luft o
1 keine andere Modellbauzeitschrift

andere Modellbauzeitschriften
WTaT0 B4 = 1T

Gartenbahnen

Wie bewerten Sie die inhaltliche Aufbereitung der
Themen in der MASCHINEN IM MODELLBAU?

(geben Sie eine Schulnote von 1 bis 6, 1 = sehr gut)

nnnnnnnnnnnnn

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

ttttttttttttt

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

Vorstellung von Neuheiten (Markt und Meldungen)
Dampfmaschinen

HeilSluftmotoren

Verbrennungsmotoren

Originalmaschinen

Tipps aus der Baupraxis

CNC-Technik

Bauplane als Beilagen, Vorstellungen oder Download
Firmenportrats

Personenportrats
Testberichte
Messen und Events
Reiseberichte
sonstige Themen,

UND ZWar: oo,

Auf welchen Social Media-Portalen sind Sie unterwegs?

Facebook
Pinterest
Snapchat

(1 Instagram
1 WhatsApp

1 Modellbau-Online-Foren

ich nutze keines dieser Portale

Folgen Sie uns auf unseren Social Media Kanalen?

MaschinentUftler auf Facebook

Newsletter

vth_modellbauwelt auf Instagram

Wenn nicht, warum?

zu viel Inhalt
zu wenig Inhalt

nhalt interessiert mich nicht
Prasentation und Ansprache gefallen mir nicht
kannte ich bisher nicht

Kennen Sie auch bereits unsere ...

VTH-App / Maschinen im Modellbau plus [ |

Abo-Club

L

VTH Online Shop (https://shop.vth.de) C

VTH-Newsletter

L

Ja ] nein
ja (1 nein
ja 1 nein
Ja nein
ja nein
I nein
Ja nein

Bitte bewerten Sie sieben lhnen gut bekannte Firmen. Tragen Sie in der oberen Zeile die Nummer der Firma ein

und vergeben Sie jeweils eine Schulnote von 1 bis 6 (1 = sehr gut) fur die abgefragten Kriterien.

1 3dkTrading 16 CNC-Step 30 Krick Modelltechnik 44
2  ACAM 17 CNC-Technik Arndt 31 Logiblast 45
3 aero-naut 18 Deuss Maschinen 32 Maier mechanic 46
4 Alu-Sale/Lambert NE Metall 19 Dremel 33  MAM Modellbau 47
5  Alu-Verkauf 20 EAS 34  Mechapro 48
6 AMB-ELEKTRIK 21 Fein Werkzeuge 35 mk-modelitechnik 49
7 Atelier MB 22 (Greggersen Gasetechnik 36 Modellbau Niggel 50
8  Bengs Modellbau 23 GW-Werkzeuge 37 Mr Beam 51
9  Binnen Modell & Technik 24 Haase CNC Technik 38 Optimum 52
10 Bohm Stirlingmotoren 25 Handelsagentur Baxmeier 39 Paulimot 53
11 Bosch 26 Holzapfel Dampfmaschinen 40 Proxxon 54
12 Bulldog CNC 27 Karl Fischer 41  RC Machines 55
13 Burkhard Lewetz/WinPC-NC 28 Klaus Hoffe Modellbaubedarf 42  Regner Dampf & 55
14 BZT Maschinenbau 29 Knupfer Modell- und Fisenbahntechnik

15 Cha rtup.com Feinwerktechnik 43  sorotec

nnovationskraft
Jroduktquahtat

’L'?.i:s

Jre|ste|stungsuerhaitnus
Servicequalitat 1
Verfiigbarkeit

’L'?.i:s

Spinogy

Steam of Steel

Stepcraft

Styrocut

TB-Konstruktion

Teknow

The Cool Tool
TS-Modelldampfmaschinen
Vitrinen Hesemann

VTH

Wabeco/Walter Blombach
Wilesco

Wilms Metallmarkt
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Extremmalie

Da ich schon einige kleine oszillierende Zwei-Zylinder-Dampf-
maschinen gebaut habe(meine kleinste Zwei-Zylinder-Maschine
wiegt weniger als ein halbes Gramm youtu.be/vCZAuDOKweQ),
habe ich nun auch eine schiebergesteuerte gebaut. Den Bau
der Maschine mochte ich nun hier beschreiben.

Dieter Philipp

Nachdem die Mal3e festgelegt waren, musste
ichfeststellen, dassdie Maschine zu klein wird.
Doppeltwirkende schiebergesteuerte Maschinen
kann man einfach nicht so klein bauen. Die
Proportionen passten einfach nicht, es sollte
ja auch wie eine richtige Maschine aussehen.

Daherhabeichfurdie Zylinderbohrung 5 mm
und den Hub 4 mm genommen.

Die Zylinder

Zuerst wurden die Zylinder gefertigt. Die Auf-
nahmenfurdie Befestigungam Bodenundftur
die Schieberkasten wurden plangefrast. Dann
wurden hinten und vorne die Eintritts-

offnungen fur die Dampfzufuhr

0,6 mm und die Befestigungsgewinde fur die
FUBe und Schieberkasten geschnitten. Alle
Gewinde anderMaschinesindM1. Die Zylinder
sind 10 mm langund habeneinen@von 9 mm.
Der Deckel hinten konnte geschraubt werden,
beider Kreuzkopffuhrungwar kein Platz mehr
furSchrauben, alsohabeichdiesen eingepresst.
Die Kreuzkopffuhrung hat innen einen @ von
5mm, diese wurde miteinem Kanonenbohrer
gebohrt. Auch der Kreuzkopf hat einen @ von
5 mm, dieser ist auch 5 mm lang und innen
ist ein Kugellager @ 3 mm, innen @ 1 mm unad
1T mm breit eingepresst.

é

2

=18

Die Wlste ander Kreuzkopffuhrungwerden
miteinem Formstahl hergestellt. Ist diese Seite
fertig, wird dieser abgestochen unddieandere
Seite bearbeitet. Dazu wird ein Rundmaterial
soweit abgedreht, dass sich die Bohrung vom
Kreuzkopfstramm aufschieben lasst,danndie
rechte Seite bearbeitet undauchdie Bohrungfur
die Kolbenstange gebohrt @ 1 mm(siehe Bild).
Kolben und Kolbenstange sind aus Edelstahl.
Die Kolbenstange ist ein Schweilddraht und
der Kolben, welcher zwei Hundertstel kleiner
ist als die Zylinderbohrung, ist aufgelotet.
Die Kolbenstange hat vorne ein M1-Gewinde
undwird mitdem Kreuzkopfverschraubt. Weil
man die zwei Teile im eingebauten Zustand
nichtverschraubenkannsind zweiLochervon
hinten, aber nicht ganz durch, in den Kolben
gebohrt. Mit einem Stiftschlussel kann man
diesen nun festhalten und so beide Teile
verschrauben.

Herstellung der Pleuelstangen

Die Herstellung der Pleuelstangen hat mich
viel Hirnschmalz gekostet. Dasie sokleinsind
(Lange 18 mm)istes mitdem Spannen schwie-
rig. INMASCHINEN IMMODELLBAU 2/22 habe
ichbeschrieben, wieich meine Pleuelstangen
herstelle, daswar aber beidieser GroRe nicht
moglich. Da die Kurbelwelle zwei Wangen
nat, muss das Kurbelauge trennbar sein. Das
Auge ist 5 mm hoch, 2,2 mm breit und 5 mm

lang. Eswurden M1-Schraubenverwendet.
Zuerst 0,75 mm gebohrt und dann
bis zur Halfte 2,5 mm, mit
T mmgebohrt. Beiden
M1-Schrauben

(Senr) Kleine dOppeIt—

. wirkende Zwel-Zylinder-
~+ Dampfmaschine

r
e &



ist der Kopf 2 mm im @, diese haben aber
keinen Platz im Auge, deshalb wurde der
Kopfauf1,5mm abgedreht, auch die Senkung
fur den Kopf der Schraube ist 1,5 mm im @.
Dann wurden vom Auge 2,5 mm mit einem
0,5-mm-Scheibenfraser abgeschnitten. Nun
das M1-Gewinde geschnitten und beide Teile
miteinander verschraubt. Die Bohrungfurden
Kurbelzapfenwird jetzt gebohrtund gerieben.

Die Gabelfurdie Befestigung am Kreuzkopf
wurde auch fertiggestellt. Der Schlitz in der
Gabel betragt 1,1 mm. Die Gabel wurde mit
einem Zwischenstlck (damitsich die Gabelbeim
Spannen nicht verformt) in einer geschlitzten
Hulseinder Spannzange gespannt(siehe Bild).
Das Gegenhalten mit der Spitze ist wegen der
BaugrolRe nicht méglich. Nun habe ich in ein
Rundmaterial ST 37 ein Topfloch im @ 5 mm,
auch 5 mm tief ausgedreht und seitlich noch
zwei Stiftschrauben zum spannen des Auges
montiert. Das Teil wurde nun mittels zweier
Kugellagerinein Rohrmontiert. Die Gabelwird

Die Bohrung flr den Rundschieber wird hergestellt

Aaschinen 2.24
im Modellbau
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Die Einzelteile. Vorne rechts zu sehen ist

auch der halb abgefraste Schiebekasten

Die Schieberkasten

-e

Der erste Schieber ist eingestellt
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M1-Gewinde wird geschnitten, zu sehen ist auch die Fuhrung Der ,fliegende” Kreuzkopf die Bohrung fur die Kolbenstange

fur den Gewindebohrer

inder Spannzange gespanntunddas Topfloch
Uber das Kurbelauge gesteckt, das Rohr wird
im Bohrfutter gespannt. Ohne axialen Druck
wird nunder Schaft miteinemRadius-Drehstahl
@ 2 mm und 2° konisch gedreht (siehe Bild).
Nun ist die Pleuelstange so, wie ich wollte.
Manche werden sagen ,ein Riesenaufwand’,
aber um ein optimales Ergebnis zu erlangen
ist mir kein Aufwand zu grol3. Die Optik muss
stimmen. Wie man einen Radius-Drehstahl
herstellt habe ich in der MASCHINEN IM MO-
DELLBAU4/2020im Beitrag Uber den Bau eines
Absperrventils beschrieben. Fur 0,- € hat man
danneinoptimal funktionierendes Werkzeug.

Die Kurbelwelle

Die Kurbelwelle wollte ich nicht nur mit einer
Wange machen, essolltenzweisein. Sie hatvier
Lagerstltzen mit eingepressten Kugellagern

wird gerieben

aullen@4 mmundinnen1,5mm.Nunwurden
die Kurbelwangen hergestellt, mit einem Hub
von4mm.Umdie Bohrungturden Kurbelzapfen
ZuU bohren, habe ich eine Exzenterbuchse her-
gestellt. Einvorbereitetes MS58 Rundmaterial
@ 25 mm wird in das Backenfutter gespannt
und an einem Backen so viel Flachmaterial
beigelegt, bis man einen Exzenter von 4 mm
Hub hat. Nun wird ein 8-mm-Loch gebohrt
und gerieben (8 mm ist der @ der Kurbelwelle)
WennmannundasRundmaterialohne Beilagen
einspannt, hat man einen Exzenter von 4 mm
Hub. Wenn man die Exzenterhulse ausspannt
und wieder ein, der Hub bleibt immer gleich.

Seitlichwerden noch zwei M5-Gewinde ge-
schnitten, damitman das 8-mm-Rundmaterial
spannenkann(siehe Bild). Ein 8-mm-Rundma-
terial MS58 wird eingespanntund die Bohrung
fUr den Kurbelzapfen gebohrt. Der gehartete
Kurbelzapfen (Lochstempel oder die Nadeln

von einem Nadellager) hatden @von 1,5 mm.
Die Bohrung mache ich aber vier Hundertstel
kleiner, also 1,46 mm. Diese Bohrung wird mit
einem Kanonenbohrer gebohrt.Vorhermache
ich aber Versuche, ob ich mein gestecktes Ziel
auch erreiche.

Nun werden die Wangen-Rohlinge herge-
stellt, das Zapfenloch hat den @ von 1,46 und
4 mm Tiefe (siehe Bild). Jetzt werden 8 mm
abgestochen. 8 mm, damitmandas Teil noch
spannenkann. Die Gegengewichtewerdennun
ausgefrast. Dazuwird der gefertigte Rohlingin
die Spannzange mit 8 mm @ gespannt. Hier-
fir habe ich einen kleinen Teilapparat. Uber
den Bau dieses Teilapparates habe ich einen
Bericht mit Zeichnungen in der MASCHINEN
IMMODELLBAU 2/2021 veroffentlicht. Eswird
die Mitte der Spannzange gesucht und in der
Digitalanzeige gespeichert. Der Rohling wird
nun eingespannt und ausgerichtet. Der Hub

Aaschinen 2.24
im Modellbau



Das Gewinde im Kreuzkopf wird geschnitten

betragt 4 mm, also wird die Spindel 2 mm
in der X-Achse verschoben. Ein angedrehter
Stift wird in das Bohrfutter gespannt und
durch verdrehen des Rohlings wird das Loch
genau unter den gespannten Stift gedreht,
der Stift muss sich nun einwandfrei in das
Kurbelzapfen-Loch schieben lassen (siehe
Bild). Das Ausrichten ist nun fertig. Mit einem
10-mm-Fingerfraser werden nun die Gegen-
gewichte ausgefrast, die Tiefe betragt 3,5 mm.

Wenn diese Arbeiten fertig sind, wird der
Kurbelzapfenmontiert. Dasmacheichin einem
Rohr mit dem Innen-@ von 8 mm (gerieben),
Benotigt werden noch zwei Stempel, auch
mit dem @ 8 mm. Der eine hat eine glatte
Stirnseite und der andere hat stirnseitig das
Loch, in welches der Kurbelzapfen gesteckt
wird. Dieses Loch wird mit der gefertigten
Exzenterbuchse ca. 5 mm tief gebohrt unc
der Stift spielfrei eingepasst, denn auch bei
diesem brauchenwirden Hubvon4 mm. Nun
kommt ein Wangenrohling ins Rohr. In den
Stempel mitdem Loch wird der gehartete Stift
gesteckt, Lange ca. 10,5 mmund in Eingriff mit
dem Loch in der Kurbelwange gebracht. Der
Stempelaufder Gegenseite wird eingeschoben
unddas Ganzeim Maschinenschraubstock bis
zum Anschlag zusammengedruckt. Der Stift
steht am Grund des Loches an und ist absolut
senkrecht. Am Ende des Loches ist noch ein
EntlUfterloch gebohrt, damit die Luft beim
Einpressen nicht verdichtet wird, sondern
Uber das Loch entweichen kann. Der erste
Pressvorgang ist beendet.

Nun kommt der fertige Rohling mit dem
eingepressten Stiftindas Rohrund als Nachs-
tes ein Zwischenstuck als Abstand zwischen
denWangenmitder Starkevon 1,5mm. Jetzt
wird der zweite Wangenrohling mit dem Stift
in Position gebracht und das Ganze wieder
zusammengedruckt. Der Pressvorgang ist

Maschinen 2.24

m Modellbau

nun fertig. Der Stift muss auf eine Lange
von einen halben bis einen Millimeter ca.2°
konisch und absolut glatt sein, damit dieser
beim Einpressen nicht schneidet, sondern
nur Material verdrangt. Der Stift darf nicht
geolt werden, alles muss fettfrei sein. Zum
Schluss wird das Uberstehende Material
abgedreht, bis die Wangen eine Starke von
2,5mm haben, auch ein kleiner Bund mit 0,2
wird angedreht. In die Wangen, welche auf
der Innenseite der Welle sind, werden noch
zwei M1,6-Gewinde geschnitten und zwei
Stifttschrauben montiert.

MODELLE
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Der Schaft am Pleuel wird gedreht

vier Lagerstutzen laufen. Fluchten die Wellen
nicht, bleibtdie Maschineimmer aufdemselben
Punkt stehen. Ich habe lange gebraucht, bis
die Welle einwandfrei gelaufen ist. Alle Teile
wurden auf einer Plexiglas-Platte von unten
verschraubt.

Die Schieberkasten

Die Schieberkastensind 10 mmlang, miteiner
Hohe und Breite von 5x5 mm. Die Bohrung
fur den Rundschieber betragt 1,5 mmim @.

Die Kurbelpakete sind
nun fertig. Jetzt wird die
Kurbelwelle zusammen-
gebaut. Die drei noch
benotigten Wellen sind
aus Silberstahl.

Die beiden kurzen
Wellen aulsen werden
eingepresst, die in der

Anzeige

PROXXON
MICROMOT

FUR DEN FEINEN
JOB GIBT ES DIE
RICHTIGEN GERATE

Mitte wird mit den M1,6-
Stiftschrauben geklemmt,
Die benotigten Exzenter
Hub 1,5 mm fur die Steu-
erung werden auch mit
einer Exzenterbuchse her-
gestellt. Die Exzenterringe
haben ein M1-Gewinde,
damit man die Verbin-
dungsstange zwischen
Ring und Rundschieber
einstellenkann.Nachdem
die Exzenter-Ringe und
auch das Schwungrad
montiert sind, wird der
Rundlauf gepruft. Es ist
schwierig alle Wellen in
eine Flucht zu bringen,
denn diese mussen ja in

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

Zum Schrumpfen von Schlauchen, Entfernen von Farb- und
Lackschichten (Abbeitzer), Trocknen von Klebstoffen und
Farben, Aufbringen und Entfernen von Folien (Aufklebern).
Stellflachen fur den stationaren Einsatz. Konstante Tempera-

tur in 2 Stufen (350°C und 550°C) bei

Luftdurchsatz von ca. 180 |/min.

Von PROXXON gibt es noch

50 weltere Gerate und eine

grol3e Auswahl passender

Einsatzwerkzeuge fur die

unterschiedlichsten

Anwendungsbereiche.

Bitte fragen Sie uns.
Katalog kommt kostenlos.

PROXXON GmbH - D-54343 Fohren - A-4213 Unterweltersdorf
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Die Exzenterbuchsen

Die Werkzeuge
zum Einpressen
des Kurbelzapfens

Die Bohrung fur den Pleuelzapfen @ 1,46 wird gebohrt

Die Steuerbohrungen 0,6 mm, Zu- und Ab-
dampf-Bohrungen 0,7 mm. Den Rundschieber
einstellen ist schwierig, weil man ihn nicht
sieht, deshalb habeicheinenSchieberkasten
fast bis zur Halfte abgefrast, sodass die Welle
noch einen Halt hat. Diese Halfte wirdanden
Zylinder geschraubt und der Rundschieber
eingebaut, welcher Uber ein Gestange mit
dem Exzenterring verbunden ist. Nun wird
gepruft, ob der Schieber, wenn der Exzenter
aufdemvorderenoderaufhinteren Totpunkt
ist, gleich weit 6ffnet. Ist dieses der Fall, wird
die Verbindungsstange am Gelenk festgelo-
tet. Der Schieber ist schon festgelotet. Das
Gelenk hat die MaRe 2x2x5 mm. Nun wird
derrichtige Schieberkasten montiertunddie
Steuerung grob eingestellt. Der erste Versuch
mit Druckluft - die Maschine lauft gerade so.
Nach der Feineinstellunglief die Maschine mit
einem Druckvon 0,3 bar acht Stunden. Geolt
wird miteinem harzfreien, teflonhaltigen Ol.

Aaschinen 2.24
im Modellbau
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Ich musste sie zweil Mal mit Bremsenreiniger durchspulen, um den g

Schmutz auszuspulen. Ohne die kurzen Wellen hat die Maschine hat E

die MalRe 40x45 mm. Ich habe zwei dieser Maschinen gebaut, bei " - "

einer sind dabei die Wangen aus Silberstahl. An sieben Ausstellungs- PROXXGNA FUR DEN FEINEN
tagen ist die Maschine von morgens bis abends ununterbrochen mit JOB GIBTES DIE
Druckluft gelaufen. Bei Fragen konnen Sie sich gerne per E-Mail unter _System RICHTIGEN GERﬁTE

dieter.herrenberg@yahoo.de an mich wenden.

Prazisionsdrehmaschine PD 250/E. Die neue Generation mit

- mgmndl Systemzubehor. Zur Bearbeitung von Stahl, Messing, Aluminium
:_))U Cht| p p ﬁ,i inell und Kunststoff. Made in Germany.
rden Modellbauer

Viele Informationen zu den notwen-  «Auswahi. Gnmdligen « Arbeitspraxis Spitzenweite 250 mm. Spitzenhéhe 70 mm. Spitzenhdhe (ber
digen Werkzeugmaschinen fur den " ==

Modellbau sowie deren Einsatzfinden
SieimVTH-Fachbuch ,Werkzeugma-
schinenfurdenModellbauer” (ArtNr
3102195)zum Preisvon 19,80 € unter
www.vth.de/shop oder telefonisch
unter 07221/508722.

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

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

Anwendungsbereiche.

PD 250/E

Videolink

youtu.be/TEIINO4AUwI oder einfach den hier
abgedruckten QR-Code scannen

Bitte fragen Sie uns. o N

Katalog kommt kostenlos.

2)2{0),0,{e]\']} —www.proxxon.com —

im Modellbau PROXXON GmbH - D-54343 Fohren - A-4213 Unterweitersdorf
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Musgrave Non-dead-centre-engine
- Tell 6

Garrelt Gaetcke

Den Winkeltisch habe ich jetzt gewendet und
flach auf die Frasmaschine gespannt, um
den Zylinderkopf wieder rechtwinklig mit
der Messuhr einzumessen. Wichtig istimmer
sicherzustellen, dass der Tisch vernuntftig
festgespannt ist, damit er nicht verrutscht.

Hier habe ich mehrere Spannpratzen und
eine zum Spannen vorgesehene Bohrung
genutzt. Auch hier sind die T-Nuten der
Frasmaschine nicht optimal zum Spannen
des Tischs (Bild 1). Den Zylinderkopf habe
ich auf dem Tisch diesmal nach der X-Achse
ausgerichtet,umspaterden Tisch zum Einbrin-
gen der Abdampfleitungenkippenzukonnen
(Bild 2).

Die Hohe der Drehschieberflansche habe
ich anhand eines Messzapfens im Zylinder
ermittelt (Bild 3), somit ist sichergestellt, dass
der Flanschdierichtige Hohe zur Zylindermitte
hat.Dann habeich sowohldie Flansche, alsauch
den Flansch fur die Abdampfleitung und die
Flansche fur die Zischhahne gefrast. Die Mitte
der Drehschieberflansche habeichwieder mit
Hilfe einer Schablone ermittelt. Auch hier habe
ichwieder erstmitdem 16-mme-Fraser die Kern-
lochbohrung geraumt, dann habe ich mitdem
Bohrkopf die Bohrung auf 24 mm aufgebohrt
(Bild 4). Hier ist besonders auf das Endmal3 zu
achten, da hier spater eine Buchse passgenau
eingepresst wird. Die zwei Bohrungen fur das
Lochbild habe ich auch gleich gesetzt und das
Lochbild mit der dafur gefertigten Schablone
gebohrt. Hieristzubemerken, dassichdasnur

Aaschinen 2.24
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am ersten Kopf so gemacht habe,
da die Bohrungen sehr dicht am
Rand der 24-mm-Bohrung sitzen.
Die anderen bohre ich erst nach
dem Einpressen der Drehschie-
berbuchse, dannist die Wand der
Bohrung stabiler und es besteht
keine Gefahr, dass der Bohrer
wandert.

AlsNachsteswird der Flanschfur
denAbdamptkanalgebohrt. Dieser

rung gesetzt. Die Bohrung wird
mit einem 6-mm-Bohrer auf eine
Tiefe von etwa 3 mm erweitert
und dann mit einem 10-mm-
Fraser auf Mald erweitert, bis zu
einer Tiefe von 3 mm (Bild 5).
Im Bild 5sind ander Drehschieber-
bohrungauchdie Haltebohrungen
fUr die Schablone gut zu erken-
nen.Nach demdie Mittelbohrung
eingebracht ist, werden die zwei

wird wieder mit einer Schablone
zentriert und eine Zentrierboh-

HaltebohrungentlrdieSchablone
gebohrt (Bild 6).

Anzeige

PR XX

OMOT

5

FUR DEN FEINEN
JOB GIBT ES DIE
RICHTIGEN GERATE
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MICROMOT-Bohrstander MB 200. Mit Schwalbenschwanzfuhrung
und schwenkbarem Ausleger zum Schragbohren und vielseitigen
Frasen. Dazu der MICRO-Koordinatentisch KT 70.

Aus Alu-Druckguss mit CNC-gefrasten Fuhrungen und

Passungen. Stark untersetzter Zahnstangenvorschub
mit Ruckholfeder fur viel Gefuhl bel wenig i
Kraftaufwand. Praktische Bohrtiefenanzeige

mit einstellbarem Endanschlag.

Bohrstander

Von PROXXON gibt es noch MB 200

50 weitere Gerate und eine grol3e

Auswahl passender Einsatzwerkzeuge

fur die unterschiedlichsten

Anwendungsbereiche.

Koordinatentisch KT 70

Bitte fragen Sie uns.
Katalog kommt kostenlos.

L'l —www.proxxon.com —

PROXXON GmbH - D-54343 Fohren - A-4213 Unterweltersdorf
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Im Anschluss werden noch die Bohrungen
far die Zischhahne gesetzt. Hierfur passt die
Schablone fur die Bohrungen am Fuld der
Stander. Beidiesen Bohrungenist nurwichtig,
dasssiezentralim Flanschsitzen, dasich diese
an der Gesichtsseite der Maschine befinden.

Als Nachstes wird der Tisch auf 45° ge-
schwenktund arretiert. Den Maschinentisch
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habeichaufder Mittelachse vom Zylinderkopf
arretiert. Um die 5-mm-Bohrung fur den
Abdampfkanal zu starten, habe ich einen
5-mm-Fraser mit zwei Schneiden einge-
spannt. Der Zweischneider hat den Vorteil
gegenuber dem Vierschneider, dass man
damitdirektdie Bohrungohne Pilot-Bohrung
einbringen kann und dieser aufgrund der

schragen Flache nicht wandert, wie ein Boh-
rer dies tun wurde. Der Nachteil, der Fraser
ist recht kurz und mein Spannzangenfutter
recht grol3, also ist es vom Platz hier relativ
Knapp, dassder Fraser mindestens 5-mm tief
anbohrt (Bild 7). Dann kann die Bohrung mit
einem 5-mm-Bohrer fertiggestellt werden
(Bild 8).
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FUr die zweite Bohrung habe ich den Kopf
ausgespanntund umgedreht.DenTischindie
andere Richtung zu schwenken ware logisch
gewesen, dieser hatabereinen Anschlagund
geht nicht weiter als 10° in die entgegenge-
setzte Richtung. Als Nachstes bendtige ich
die Bohrungen fur die Dampfkanale zu den

zu frasen wird der Kopf wieder im Schraub-
stock eingespannt, mit dem Zentrikator ein-
gemessen (Bild 9) und die Aussparung mit
einem 3-mm-Fraser ausgefrast (Bild 10). Um
alle vier Kanale auszufrasen, muss der Kopf
selbstverstandlich auf die gegenuberliegende
Seite gedreht und neu eingemessen werden.

Zylindern.Umdie Aussparungenam Zylinder Jetztwird der Winkeltisch auf 37° geschwenkt

und arretiert, Den Zy-
inderkopf habe ich
dannwiedernachder
X-Achse ausgerichtet
und die zwei Bohrun-
genjeweils miteinem
3-mm-Fraser mitzwei
Schneiden vorge-
bohrt, danach mitdem
3-mm-Bohrer durch-
gebohrt (Bild 11).
Im Anschluss wird
der Kopf durch die
ZylinderaufdenTisch
geschraubt und wie-
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derinder X-Achse ausgerichtet. Hierfur habe
ich ein Stuck Aluminium als Anschlag genom-
men (Bild 12). Nach dem Ausrichten wird der
Winkeltisch auf 90° geschwenkt, sodass der
Flansch fur den Einlass-Kanal glatt gefrast
werden kann (Bild 13). Zentriert wird wieder
mitder Schablone, da esauch hier wichtigist,
dassdie Bohrunginder Flanschmitte sitzt. Die
Bohrungwird mitdemZentrierbohrerzentriert
und dem6-mm-Bohrervorgebohrt, die 6-mm-
Bohrung habe ich vorsichtig bis in die gegen-
Uberliegende Wand der Drehschieberbohrung
laufen lassen. So war es moglich die Bohrung
mitdem 10-mme-Fraser zu erweitern und das
Sacklochfurden Abdampfaufdergegenuber-
iegenden Seite der Drehschieberbohrung
nerzustellen(Bild 14). Die Bohrungenfurden
Flansch habe ich nach der bereits bewahrten
Methode mitder Schablone eingebracht (Bild
15). Im Anschluss habe ich die Gewinde auf
der Gewindeschneidmaschine geschnitten,
was problemlos funktioniert hat. Der fertige
Zylinderkopf ist auf dem Bild 16 zu sehen.
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Ficnhnornchen
KUNStVOl

Heilslutt-Motor nach dem
Entwurt von Roland Reichelt

VTH-Bauplan 3203073 - Tell 2

Volker Koch

Montage Warmetauschereinheit

Die Verdrangerkolbenstange ist mit feiner
Schleifpaste und einem Tropfen Ol in die
zentrale FUhrung des Warmetauscherkopfes
geduldig einzuschleifen, bis der Verdranger
leicht und ohne erkennbaren Widerstand
gleitet. Die Bohrungen zur Befestigung des
Wametauscherrohres (es genugen auch zwei
M3-Schrauben) erfolgt bei aufgestecktem
Kopf, damit Bohrung und Gewindeaufnahme
perfekt zusammenpassen. Mit einem Kratzer
oder leichtem Kornerschlag kann man die
zusammengehorigen Positionen markieren,
was bei einer spateren Demontage hilfreich
sein kann.

-xzenter

Der Originalentwurf siehteinRollexzentervor,
das mit @3,5-mm-Stahlkugeln erstellt wird.
Etwas problematisch ist dabei die Montage,
weil die kleinen Kugeln leichtim,Nirwana" der
Werkstattfinsternis auf Nimmerwiedersehen
verschwindenkonnen. Vorteilhaftistdagegendie
geringe Baugrolseder ,Reichelt-Konstruktion®,

Aus diesem Grunde wurde hier eine Konst-
ruktion auf Basis eines handelstblichen Kugel-
lagers angewandt, was die Montage vereinfacht.
Das verwendete Lager hat ubliche Normmal3e
(d.=55, d=35, b=10; Kugellager nach DIN 625)
und stammt aus einem alten Kopierer. Sicher
gibt es auch kleinere Lager, was die Baugrolie
etwasertraglichermachenwurde. Dietatsachlich
erforderliche Langeder Exzenterstange bestimmt
manbeider Endmontage unter Bertcksichtigung
der Schwinge und der Lagerzapfen.

Ein weiterer Hinwels:
BeieinernurdreiMillime-
terstarkenExzenterstan-
ge lassen sich spater bei
derMontage Korrekturen
durch leichtes Biegen
bewerkstelligen.

Eine andere
Variante des
Balanciers

Balancier am zweiten
Eichhornchen kunstvoll

Arbeitseinheit

Die, Arbeitseinheit“besteht aus dem Arbeitskol-
ben,demArbeitszylinder und demzugehorigen
Kurbeltrieb. Hierwerden dievomWarmetauscher
erzeugten Druckverhaltnisse in mechanische
Arbeitumgewandelt. Auchdiese Baugruppeist
mithoherSorgtaltund Genauigkeitzuversehen,
damitalles leichtgangig bei einem guten Kom-
pressionsverhalten wirkt. Die Kolbenpassung
istsozuwahlen, dass derfertiggedrehte Kolben
leicht saugend und ohne merkliches Spiel in
den Zylinder geht. Hilfreich sind ein bis zwei
1-mm-, Einstiche”im Kolbenhemd, was fur eine
Labyrinth-Abdichtung sorgt und gleichzeitig
Schmierstoffe aufnimmt. Furdas Zylinderrohr
kannz.B. einKofferraum-Stolddampferrohraus
dem Kfz-Bereich verwendet werden, da diese
Rohresehrprazise Innenoberflachen aufweisen.
FUr den Kolben ist weicher Automatenstanhl
das optimale Material.

Zum Massenausgleich konnen in der
Kurbelscheibe zwei 10-mm-Bohrungen nahe
dem Kurbelzapfen symmetrisch eingebracht
werden. Dies ist in der Zeichnung nicht dar-
gestellt. FUr die Pleuelstange ist eine 3 mm
starke Ausfuhrung (der Originalentwurf sieht
4 mm vor) ausreichend; in diesem Fall sind
die Gewinde im Pleuel- und Gabelkopf als M3
auszufuhren.

Bei der Montage des Pleuelstangenkopfes
im Kolben sind M3-Beilagescheiben zu ver-
wenden, um das Spiel auf dem Kolbenbolzen
zu minimieren. FUr den Kolbenbolzen eignet
sich ebenfalls Federstahl oder Silberstahl, der
zusatzlich gehartet wird. Zum Harten erhitzt
man dasWerkstlck miteinem Hartlotbrenner
auf ,Kirschrot”undschrecktin einem Altolbad
ab. Wegen der Geruchsbelastigung empfiehlt
sich eine Ausfuhrung im Freien.

Schwinge /Schwingenzubehor

Im Gegensatz zu dem Originalentwurf kam
hier eine Balancierschwinge zum Einsatz, weil
die Gewichtsverteilung damit etwas gunstiger
ist. Selbstverstandlich kann aber auch die
Originalschwinge angewandt werden.
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Aus Blechteilen von Herrn Reichelt wurden mehrere Brenner ge-
baut. Man heachte den Griff, der gleichzeitig als Entluftungsrohr
dient und Spiritusgase ins Freie leitet

Bei dieser Eigenkonstruktion wird der Dochteinsatz mit Deckel-

schalezumBefullen herausgenommen.Sogeht man auf, Nummer
Sicher”, dass nicht zu viel Brennstoff eingefullt wird

~ | (V& 1o stark
- #6110 L\ &3 -Bohrun
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Schwu ngrad als Griff, das gleichzeitig als EntlUftungsrohr

Wichtig ist hier eine schwere AusfUhrung
aus Messing-, Eisen- oder Stahlguss. In den
aulieren Malden kann ein wenig abgewichen
werden, wenn sich ein passender Gussroh-
ing im Fachhandel findet. Auf sichelformige
Speichen sollte man wegen der Optik nicht
verzichten. Bei der Laserversion (EKL) fand
eine alte Schwungscheibe von einem Roller,
versehen miteinerneuen Nabe, Verwendung.,

Ofen

m Gegensatz zu dem BauvorschlagvonHerrn
Reichelt empfehle ich eine Ausfuhrung aus
rostfreiem Material. Optimal sind dafur Edel-
stahlgewurzdosen (@60x80), die hinundwieder
bei den bekannten Discountern (ebenfalls als
1-Euro-Artikel) erhaltlich sind. Etwas schwierig
ist die Ausarbeitung der runden Offnung flr
das Warmetauscherrohr; am besten bohrt
man ringsherum 1,5-mm-Locher und meil3elt
die Ronde dann aus. Die finale Bearbeitung
erfolgt mit der Rundfeile.

Brenner - ein heildes Thema!

BeiSpiritusbrennernistim Betrieb besondere
Vorsicht geboten, weil der Brennstoff bei
Uberfullung austreten und einen Flachenbrand
verursachenkann. Aus diesem Grundesollten
solche Brenner nur zur Halfte befullt und mit
Vorsicht betrieben werden.

Der Originalentwurf besteht aus zwei ge-
stanzten Blechschalen, die weich miteinander
verlotetwerden. Abweichend davonempfehleich
eine Hartverlotung mit einem 3-mm-Rohrchen

Aaschinen 2.24
im Modellbau

dient. Geeignete Brennerdochte kann man
sich aus Steinwolle oder Kamindichtschnur
leicht herstellen,

Bei einer Eigenkonstruktion wird die De-
ckelschale mitdem Brenneinsatz zum Befullen
herausgenommen. Diedreium 120°-versetzten
Edelstahlschraubenverhindernein Umkippen
desEinsatzes.Wennder Brenner nur bis maxi-
mal zum Deckeleinsatz befullt wird, kann kein
Spiritus austreten. So kann nichts passieren,
wenn die allgemeinen Regeln der Sicherheit
beachtet werden.

In jedem Fall sollte ein selbst gebauter
Spiritusbrenner in einer Metallschale einen
Testlauf absolvieren, bevor er im Modell ein-
gesetzt wird. Die Metallschale sollte stets in
Reichweite bereitstehen, falls es doch einmal
ZU einem unbeabsichtigten Brand kommen
sollte. Dann wird der Brenner einfach in der
Metallschale abgestellt und der Brand kann

Baufortschritt: Links einfertiges
Modell, Mitte Montageundrechts

eine Laserversion im Rohbau

nicht auf die Umgebung ubergreifen. Wer
unsicher im Umgang mit FlUssigbrennstoffen
ist, kann als Ersatz eine kleine Blechschale mit
Trockenbrennstoff(,Esbit“ynehmen.Indiesem
Fallistdie Warmetauscherunterseite nach jedem
Betrieb von Brandruckstanden zu saubern.,

Technische Daten
Fichhornchen kunstvoll

Hohe ca. 270 mm
Breite ca. 150 mm
Lange ca. 245 mm
Gewicht ca.5kg(abhangigvonden

verwendeten Materialien)
Arbeitszylinder-@ 17 oder 19 mm

Arbeitszylinder-

Hub 40 mm

Verdranger-@ 32 oder 35 mm
Warmetauscher-@  35/34 oder 40/37 mm
Verdranger-Hub 20 mm




Das Modell mit den Laserteilen ist nun
auch fertig. Die Verdrangereinheit ist im
Durchmesser etwas grof3er gewahlt, was
eine etwas bessere Leistung mitsich bringt

Endmontage

Es finden zur Funktionskontrolle eine Vor-
montage im Rohzustand, noch ohne La-
ckierung, sowie eine Endmontage im fertig
lackierten Zustand statt. Die zu erfullenden
Parameter heilden dabei ,Leichtgangigkeit”
und ,Kompression” und mussen beide zu
gleichenTeilenfureine erfolgreiche Funktion
erfullt sein. Am besten pruft man dazu die
Arbeitseinheit und die Warmetauscherein-
heit getrennt und anschliel3end zusammen.

In der Mitte befindet
sich die im Bau befindliche

,Laserversion” mit einem Edelstahl-
Schalen-Sockel (vom Discounter)

Fehlerguellen mussen systematisch gesucht
und beseitigt werden. Der gesamte Mechanis-
mus sollte , butterweich” ohne erkennbare
Widerstande ,gehen”. Bei aufgestecktem
Verbindungsschlauch muss eine gewisse
Kompression erkennbar sein. Das ist die
Garantie flr eine gute Funktion!

Quellen

Maschinenim Modellbau, 6/2016, Beitrag
.Spirale und Rad” von Roland Reichelt

Maschinenim Modellbau, 4, 5, 6/2021,
Beitrag ,Gelungene Uberraschung” von
Volker Koch

Maschinen im Modellbau, 4/2022,
Beitrag ,Schwungrader einmal anders”
von Christian Neumann

Maschinen im Modellbau, 2/2023,
Beitrag ,Sieht aus wie Gusseisen” von
Harald Bellaire

Betrieb

Beider Inbetriebnahmeisteine Anwarmzeitvon
ca. 5 Minuten abzuwarten, bevor die Maschine

Bezugshinweise

« ConradElectronic, Klaus-Conrad-Str. 1,
92240 Hirschau, www.conrad.de

+ Wilms Metall, Widdersdorfer Str. 215,
50825 Koln, www.wilmsmetall.de

* alu-sale.de

* Frantos GmbH & CoKG, Friedrich-Schile-
StraRe 15,5622 Feldkirchen beiMinchen,
www.frantos.de (Schrauben)

+ BengsModellbau, ImKirchfelde6,31675
Blckeburg, www.bengs-modellbau.de

+ reproplanBerlinoHG, Kaiserin-Augusta-
Allee 16-24,10553 Berlin, reproplan.de,
(Erstellung von DXF-Zeichnungen als
Grundlage zum Lasern von Bauteilen)

Alle drei sind nun fertig: Links und Rechts die Gussversionen; in der Mitte das Lasermodell. In Abhangigkeit der gerade verfug-

baren Materialien ergaben sich in der Ausfuhrung der Modelle geringe Abweichungen




Auszug aus dem Bauplan

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

VTH-Bauplan Eichhornchen kunstvoll, Art.-Nr 3203073

Den gedruckten Bauplan Eichhornchen kunstvoll mit 17 Blatt DIN A4 kon-
nen Sie zum Preis von 38,95 € direkt beim VTH beziehen oder alternativ
als digitalen Plan unter der Bestellnummer 9963 downloaden. Die DXF-
Daten fur den Rahmen kénnen Sie unter der Bestellnummer 7321 zum
Preis von 9,95 € beziehen. Bestellungen im Shop unter www.shop.vth.de,
service@vth.de oder unter Tel.: 07221/5087-22.

gestartetwerdenkann. Diese Zeitkannjenach
individuellen Gegebenheiten(Flammengrolie
usw.)nach obenoderuntenabweichen. Jeder
Heil3luftmotor benotigt flr die Funktion eine
gewisse Grundtemperatur, um zu laufen.
Sicherheit hat immer Vorrang; beach-
ten Sie die VorsichtsmalBnahmen beim
Umgang mit flussigen Brennstoffen! Be-
treiben Sie die Maschine stets auf einer

FUr den Bau des Modells ,,Eichhornchen

kunstvoll“sindan Werkzeugen erforderlich:

« kleine Mechanikerdrehmaschine

« Standbohrmaschine mit HSS-Bohrern

» Gewindeschneidwerkzeug M3/M4

« Lotbrenner zum Ausfuhren der Hart-
|6tarbeiten

» Metallsagen

« Feilen

* Schlosserhammer 200 g

* Hammerunterlage

« Korner

« Messschieber (Schieblehre)

« Schraubstock mitder Backenbreitevon
mindestens 100 mm

» SonstigesKleinwerkzeug, wieesinjeder
,Bastelwerkstatt” vorhandenist, isthier
nicht explizit aufgefuhrt.

Die nachfolgende Materialempfehlung
ist als Vorschlag zu sehen; in den Mal3en
und Materialien kanninnerhalb gewisser
Grenzen abgewichen werden. Alle Bau-
komponenten mussen bei Probemontagen
passend bearbeitet bzw. funktionsfahig
angepasst werden.

Probemontagen erfolgen fur die Ar-
beits- und Verdrangereinheit zunachst
getrennt und abschliel3end zusammen.

flaschinen 2.24
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feuerfesten Unterlage und halten Sieimmer
eine geschlossene Metallschale bereit,
falls sich der Brenner wider Erwarten
zum ,flammenden Inferno” entwickeln
sollte. Dann kann dieser in der Schale
gefahrlos abgestellt werden, ohne dass
ein Brand auf die Umgebung ubergreift.
Feuerbetriebene Maschinen nie ohne
Aufsicht betreiben!

Benotigtes Werkzeug und Material

Kleinteile, wie z. B. Unterlegscheiben,
Schrauben und Muttern sind nicht explizit
aufgefthrt; dies wird dem Modellbauer
uberlassen.

Far die Hartlotarbeiten eignet sich
flussmittelummanteltes Silberlot mit
einer Arbeitstemperatur von 670°C am
besten. Dieses Hartlotistin gutsortierten
Baumarkten erhaltlich und eignetsich fur
Kupfer, Kupferlegierungen (Messing) und
Stahle aller Art gleich gut. Eine Stange
kostet rund 10 € und genugt fur die hier
erforderlichen Lotarbeiten.

Die Positionen mitden Zusatz-Bezeich-
nungen ,a", wie 8.1a etc. beziehen sich
auf Alternativvarianten mit grofSerem
Durchmesser beim Arbeitszylinder und
beim Warmetauscherrohr. Durch den
etwas grolseren Durchmesser beim
Arbeitskolben, Warmetauscher und
Verdranger ergibtsich eine etwas hohere
Leistung gegenuber der Standardversion.
Der Erbauer kann sich aber auch nach
den Materialgrof3en richten, die gerade
vorhanden sind, wenn die Maldabwei-
chungen nicht sehr grol3 sind. Solche
MaRabweichungen beiden verfugbaren
Materialien und Halbfabrikaten sind bei
denZeichnungendann zuberucksichtigen.

Anzeige

mot ¥

KOMPETENZ & BERATUNG

+ Beratung durch Techniker

« Unterstutzung mit fachlichem
Know-How

» After-Sales-Service

DREHMASCHINE PM190-V

Antrieb: Frequenzumrichter made in Austria,
deutscher Motor

Massives Maschinenbett / 400 mm
Spitzenweite

BOHR-/FRASMASCHINE F307-V

Kugelumlaufspindeln an X- und Y- Achse

Frequenzgesteuerter, kraftiger 3-Phasen-
Asynchron-Motor (made in Germany)

MIT und OHNE

v+ Uber 2.800 Artikel im Onlineshop

@: und in Neu-Ulm im Fachgeschaft
gj/ erhaltlich.

I-"".PRGDUKTE R
" HEIMWERKER
| UND PROFIS |

Paulitschek Maschinen- und
Warenvertriebsgesellschaft mbH
ZeppelinstralBe 3

D-89231 Neu-Ulm

Tel.: +49 731 / 23232
support@paulimot.de
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Pos.

8.1a

8.2

5.3

8.4

8.4a

8.5

8.5a

8.6

3.6a

8.7

8.8

8.8a

8.9

8.10

9.1a

Bezeichnung

Grundplatte

Rahmen/Stander

Seitenstutze

Lagerzapfen oben

Lagerzapfen unten

Ofen (Zeichnung
,0fen”)

Warmetauscherkopf

Stk.

1

1

1

Abmessung

245%125%12

230x160x10

125x60x10

@16, @ 10 Ko-
nus; Lange 50
+ 10 oder 40 +
10 mm

@D 22, D 16 Ko-
nus, Lange 60
+ 10 oder 50 +
10 mm

@ 60, Hohe 70

@ 35, 30 lang

Warmetauscherbaugruppe m. Verdranger u. Kopf

Warmetauscherrohr

Warmettauscherrohr/
Alternativvariante

Befestigungssteg
fur Warmetauscher-
Befestigungsbolzen

Befestigungsbolzen

Warmetauscher-
deckel

Warmetauscher-
deckel/Alternativ-
variante

Verdrangerrohr

Verdrangerrohr/
Alternativvariante

Verdrangerdeckel

Verdrangerdeckel/
Alternativvariante

Verdrangerstange
Warmetauscherkopf

Warmetauscherkopft/
Alternativvariante

Befestigungsschrauben
KGhlkorper

Arbeitskolbeneinheit

Zylinder

Zylinder / Alternativ-
variante

1

1

@ 35x120x%0,5

0 0/37x120%1,5

40%x8%3

0 8x20

@ 34, 0,5 stark;
Wulst 2 mm

@40, T mm
stark: Wulst
2 mm

@ 32x72%0,5
@ 35%x72%0,5

?31,05mm
stark: Wulst 2 mm

@ 37,0,5 mm
stark: Wulst
2 mm

@ Zuschlag
@ 35 x 30

@ 37x30
M4x6

Hohe ca. 50

@ 22/17,1=65

@ 22/19,1=65

Werkstoff

Aluminium- Eisen- oder Mes-
singblech. Im Original ein
Alu- oder Eisengussteil

Aluminium- Eisen-oder Mes-

singblech. Im Original ein
Alu- oder Eisengussteil

Aluminium- Eisen-oder Mes-
singblech. Im Original ein
Alu- oder Eisengussteil

Wie das Rahmenmaterial

Wie das Rahmenmaterial

Edelstahl

Messing

Messingrohr

Rostfreier Stahl

Messing

Messing

Messing

Kupfer

Messing

Messing

Messing

Messing

Silber- oder Federstahl
Rundmessing

Rundmessing oder Rund-Alu
mitMessing-Fuhrungsbuchse

Stahl / Messing

Messing

Prazisionsrohr

Prazisionsrohr

Bemerkung

Eventuell aus zwei Ovalen zusammensetzen
oder eine passende ovale Edelstahlschale

Als ,Pseudogussteil” herstellen, Aussagen
oder Lasern lassen: zum Lasern sind , DXF“-
Zeichnungen notwendig

Aussagen oder Lasern lassen; zum Lasern sind
,DXF*-Zeichnungen notwendig

Einloten, Einschrumpfen oder Einkleben

Einloten, Einschrumpfen oder Einkleben

Vorratsdose, 1 Euro - Artikel

Reststluck vom Warmetauscherrohr

In Metallbetreiben nachfragen

Zum Einschrauben fur die Befestigungsbolzen
als Lothilfe

Drehteil

Druckteil

Druckteil fur das 40/37 mm Edelstahl-WT-Rohr
(Pos. 8.1a)

evtl. Sanitar-Abflussrohr

Druckteil

Druckteil

Ubergangspassung zum Warmetauscher!

Ubergangspassung zum Warmetauscher!

Nach Zeichnung; Reststlick vom Warmetau-
scherrohr

StolRdampfer od. Fachhandel

Kofferaum - Stolddampfer

faschinen 2.24
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9.2
9.3
9.4
9.5
9.6

0.6a

9./

9.7a

9.8

2.9

9.10
9.11
9.12
913
9.14
10

10.1

10.2

10.3

10.4

10.5
10.6
10.7

11.1

1.2

11:3

11.4
11.5
12

12.1

12.2

125

12.4

13

14

Zylinder - Distanzstlck
Gewindestange
Zylinderkopf
Rohrchen

Kolben

Kolben/Alternativ-
variante

Kolbenbolzen

Kolbenbolzen fur
Alternativvariante

Pleuelstange

Gabelkopf
Pleuelkopf
Kontermuttern
Kurbelscheibe
Kurbelwelle

Kurbelzapfen

Exzenterbaugruppe

Rillenkugellager

Exzentereinsatz

Schellenband zur
Befestigung

Zapfen

Verschraubung
Exzenterstange
Kontermuttern

Brenner

Brennertank
Einsatzschale

Dochtrohr

Griff
Docht

Schwinge und Zubehor
Schwinge
Gelenk

Gelenkwinkel
Beilagen

Schwungrad

Silikonschlauch (Ver-
bindung Warmetau-
scher - Arbeits-
zylinder)

aschinen 2.24

im Modellbau

1

2

nach

Bedarf

1

30x10x5
M3x20

©22/17
©@4/3 1= 20
@17 =24

@191 =24
@31=17

@31=19

@4 1=100

6x6, =11
14%14x%5 (6)
Nach Norm
D50, 8 stark
@51=ca. 120
@41 =20

d =55,d =35,
b =10

@35, 15 stark

187x10x0,5

210, 10 lang;
M4

M3
@4, ~ 160 lang
M4

@50, Hohe 30,
Wandstarke 1 mm

D48, 1 mm
stark

?10/8, 30 mm
hoch

70x5X"

Wie Rohr + 3 mm

140 (130)%15x%
3 mm

40x10x4 mm

24x11x10,
2-3 mm stark

04,2

©110, 20 Fel-
genbreite

@6/3 mm: 100
mm lang

Stahl / Messing
Stan

Stahl
Messing

Automatenstahl

Automatenstahl

Federstahl

Federstahl

Silberstahl/rostfreier Stahl

oder ,normaler” Stahl
Messing

Stahl / Messing

Stahl / Messing
Stahl / Messing
Federstahl / Silberstah
Federstahl / Silberstah

Stahl

Aluminium, Messing od. Stahl

Edelstahl

Ms, St, od. Va

Va

St, Ms, Va oder Silberstahl

Stah

Stahl
Messing

Messing

Stahl

Steinwolle

Stahl / Messing

Stahl

Stahl / Messing

Stahl

Ms.- St.- oder Grauguss

Silikon

MODELLE

41

Weich / hart an den Zylinder anloten
Befestigung Arbeitszylinder am Rahmen
Mit Loctite 648 einfligen

Mit Loctite 648 einflgen

Ersatzweise Messing

Ersatzweise Messing
Ersatzweise Silberstahl gehartet

Ersatzweise Silberstahl gehartet

@3 mm ist auch gangbar

Mit Loctite 648 einfligen
Mit M3-Made befestigen

Kugellager nach DIN 625, hier aus alter Buro-
maschine

Mit Loctite 648 einkleben: M3-Madenschraube
Zur Befestigung

Aus dem Sockel der ,Ofen“-Gewurzdose

Hart an das Schellenband anloten

Gewindestift mit zwei M3-Muttern
Tatsachliche Lange bei Endmontage festlegen
FUr die Montage der Exzenterstange

Teelichtbehaltnis(Discounter zur Weihnachtszeit)

Druckteil

Messingrohr (Baumarkt)

Nach Zeichnung; annieten

Alt. Glasfaserdocht oder Kamindichtschnur

Biegen und anpassen!

(ein Winkel fGr die Exzenterstange vorsehen)

Zur Montage

Gussrohlingaus dem Fachhandel (Bengs, TS usw.)

Z. B. Conrad-Electronic
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Entdecken Sie
unser Bauplan-
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10 Euro fur alle
Maschinen-| eser

Dampfmaschinen

Gussteilsdtze / Zeichnungen / Materialsdtze

FISCHER-PFORZHEIM.DE

@ www.steamofsteel.de

KARL FISCHER GMBH

IN unserem

Nutzen Sie diesen Service und schalten

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

L. 06332 569597

N info@steamofsteel.de

Sie bis zu 10 Zeilen (300 Zeichen).
Auch Anzeigen mit Bild sind moglich,

Online-Shop
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Anzeige an folgende Adresse:

Einkaufen ~ WANN SIE WOLLEN!
in unserem Zubehor-Onlineshop!

€, +49 7021 92807-02

VTH neue Medien GmbH
Anzeigen-Service
Bertha-Benz-Strasse 7

76532 Baden-Baden

vertrieb@mk-modelltechnik.com

Schreiben Sie bitte deutlich!
Satzzeichen und Leerstellen zahlen
ebenfalls als Zeichen. Bitte die
Nennung der Bankverbindung
nicht vergessen.

Jetzt anmelden und
keine Sales verpassen

Jetzt stobern:
http://shop.vth.de

» 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:

vih

hier scannen und anmelden

vth.de/newsletter
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Tel.: 07221/5087-90 oder per Mail an: anzeigen@vth.de
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 Einfach Coupon ausfiillen, ausschneiden
oder kopieren und einsenden an:
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VTH neue Medien GmbH

Anzeigen-Service
76526 Baden-Baden
Deutschland

» per E-Mail an:
kleinanzeigen@vth.de

Bitte in Blockbuchstaben ausfillen!

e oder per Fax an:
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Kreuzen Sie bitte an, wie Sie bezahlen:
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Stralle/Hausnummer
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Kontonummer / IBAN
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Rechnung




N
KLEINANZEIGEN 43

WILMS WASECO -

Metallmarkt
Lochbleche

IVIETALLE

in allen Qualitaten und Abmessungen

Wilms Metallmarkt Lochbleche GmbH & Co. KG

Widdersdurfar St.raBe 215 - 50825 Kaln | WABECO DREH- UND
T 0221 54668 — 0 - F — 30 - mail@wilmsmetall.de - www.wilmsmetall.de FRAS MASCHINEN

Zukunft schon heute!
Qualitat made in Germany

DEUSS MASCHINEN-WERKZEUGE:

Erfragen Sie bitte den Aktionspreis

Seit iiber 20 Jahren sind wir siir den Drilldoctor 900 und 730
Ihr kompetenter Partner fiir
ausgesuchte Maschinen- und Werkzeuge
von hoher Qualitat.

Fordern Sie kostenlose Informationen an:

Telefon:
0221/60 64 01

email:
info@deuss.de

www.deuss.de Walter Blombach GmbH

+49 2191 597-0
DEUSS - Lohnskotter Weg 14 + 51069 Koéln-Diinnwald - Tel. 0221/60 64 01 - Fax 0221/60 78 80 Info@wabeco-remscheid.de wabeco-remscheid.de

MADE IN

www.wilesco.de 4 GERMANY

Wiles

Neuheit 2024: D345
Lokomobile ,Annabelle*

Diese atemberaubende Dampfmaschine wird sowohl Kinderaugen zum
Strahlen bringen als auch Herzen von Technikenthusiasten hoherschia-
gen lassen. Als historische Nachbildung fruher in der Landwirtschaft
genutzter Maschinen wird die Lokomobile naturlich mit Echtdampf be-
trieben. Ein abnehmbarer Kamin, der den Dampf nach drauBen leitet,
verspricht ein authentisches Spielerlebnis. Die detailgetreue Reproduk-
tion verleiht dieser Lokomobile eine charmante nostalgische Note, die
die Faszination vergangener Technik widerspiegelt.

Herbst 2024 - Seien Sie gespannt! Die Neuheiten-Enthullung findet
auf der Internationalen Spielwarenmesse in Nurnberg statt.

®

Jetzt vorbhestellen! (Best.-Nr. 00345)

Wilh. Schroder GmbH & Co. KG / Metallwaren + mehr
SchitzenstraBe 12 - 58511 Ludenscheid
Fax: +49 (0) 23 51 98 47 -47 - E-Malil: info@Wilesco.de

15 ] facebook/wilescodampfmaschinen
8 voutube/wilescodampfmaschinen




WERKSTATTPRAXIS

CINS WIES ANDRE

Meine erste Drehmaschine war eine kleine Unimat 3 die ich
gebraucht erwarb. Zu dieser Zeit gab es von Emco noch jede
Menge Zurustteile und so bestellte ich mir eine Gewinde-
schneidvorrichtung.

Baubeschreibung einer Kopiervor-
richtung fur Emco Unimat 3 oder
annliche Drenmaschinen
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Wie sie auf Bild 1 sehen, wird die Unimat uber
eine Rundriemenuntersetzung angetrieben.
AucheinVorschubgetriebe, hier nichtangebaut,
wird Uber einen Rundriemen angetrieben. So
ist ein Gewindeschneiden nicht moglich.

Emco hatzum Gewindeschneiden, aufeine
Drehmeildel-Fuhrung iber Gewindeleitbuchse
gesetzt. Die Gewindeleitbuchse, hier nicht an-
gebaut, wurde auf die Hauptspindel, links des
Antriebsrades aufgeschraubt. Der Drehmeil3el
wird dann Uber die oben im Bild zu sehende
waagerechte Rundstange wie folgt bewegt. Die
Gewindeleitbuchse schiebtdie Rundstange mit
Hilfe eines Gewindestuckes (sieht aus wie ein
Teil-Stck von einer zur Gewindeleitbuchse
passenden Mutter), welches links an der
Rundstange befestigt ist, weiter.

Dies war eine prima Ausgangslage, um mit
wenigen zusatzlichen Bauteilen eine einfache
Kopiervorrichtung oder anders gesagt eine
Abformvorrichtung zu bauen.

Anstelle der Gewindeleitbuchse verwende
ich, einfach gesagt, eine Schablone mit der
gewunschten Form. Anhand der folgenden
Einzelbilder beschreibeich die Funktion, damit
Siedie Moglichkeithaben, diese Kopiervorrich-
tung fur ihre Drehbank nachzubauen.

Ach ja, CNC-Maschinen-Besitzer brauchen
gar nicht weiter zu lesen, da sie mitihren tber
Rechner gesteuerten Schrittmotoren jede
Achse in beliebiger Weise verfahren konnen.

AufBild 2sehensie Detailsder Drehmeil3el-
FUhrung. Eingespannt ist ein Probestuck aus
Aluminium. Diefertigen Standsaulen als Trager
der Basisplatte eines Stirlingmotors werden
spater aus Messing gedreht.

Vergleichen sie am besten alle Beschrei-
bungen auch mit Bild 1.

Der Drehmeildel, mit einem im Durch-
messer kleinen halbrunden Anschliff, ist in
den Stahlhalter gespannt, welcher durch die

Aaschinen 2.24
im Modellbau



waagerechte Rundstange gefuhrt wird. Der
Stahlhalter hat zwei, fur die Schnitttiefe zu-
standige Verstell-Moglichkeiten. Ganz rechts
eine langere Gewindestange, die unten mit
einer Messing-Langmutter gefuhrt wird unad
einekleinereweiter hintenaufdem Stahlhalter
zur Feinzustellung.

Bild 3verdeutlichtdie Fihrung der Messing-
Langmultter.

Auf dem Stahlhaltertisch des Quer-Supports
sind zwei Stahlhalter als Fuhrung der MS-Lang-
mutter montiert. Die zwei Stahlhalter erlauben
der MS-Langmutter sich fast spielfrei auf und
ab zu bewegen (Schmierfett als Gleitmittel).
Somit kann man die runde waagerechte Fuh-
rungsstange des Stahlhalters durch Drehung
des Handrades vom Langs-Supports nach
rechtsund links bewegen, unabhangigvonder

jeweiligen Schnitttiefe des Drehstahls.

Jetzt kommen wir zur Fuhrungsschablone
(Bild 4). Diese ist aus 2-mm-Messing-Blech
mit der Laubsage (Bugelsage) ausgesagt und
durchFeilenindie gewtnschte Form gebracht.
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Hier muss auf eine sehr
glatte Oberflache geachtet
werden. Diegrol3e Unter-
legscheibe (deren Einsatz
spaternoch beschrieben
wird), muss ebenfalls eine
sehr glatte und gerundete Seitenflache zur
genauen Formabnahme haben.

Der kleine Schraubstock, ein Originalzu-
behorteil der Unimat steht fest auf einem
eigensdafur gefertigtem Aluminiumsockel. Das
schwarze Metallstuck mit der T-Nut auf dem
Aluminiumblock ist auch ein Originalzubehor
der Unimat.

Die Unimatundder Schraubstocktragersind
auf einer 40-mm-Arbeitsplatte aufgeschraubt
und stehen somit fest und unverruckbar
zueinander. In den Schraubstock ist die Fuh-
rungsschablone gespannt.

Bild 5 zeigt die Seitenansicht der Stahl-
Fuhrungund, dadie Schutzhaube abgenommen
ist, das Getriebe mitden Rundriemen dahinter.
Bild 6 ist die Detail-Aufnahme der Fuh-

.
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rung, welche gerade auf dem Abwarts-Weg
(nach rechts) ist. Auch hier ist Schmierfett
als Gleitmittel erforderlich. Im Bereich der
starken Abwartsbewegung ist das Handrad
des Langsantriebes ganz, ganz langsam zu
drehen.

Bild 7 zeigt das Alu-Probe-Stuck nach
dem gelungenen Versuch im Vergleich zur
Fihrungsschablone.

Das fur besagte Standsaulen verwendete
Messing-Rundmaterial hat einen grol3eren
AulBen-Durchmesser als das Alu-Sttck. Somit
istdannauchderverbleibende Stempel (kleiner
Durchmesser auf Bild 7) grol3er.

Diese Schablone kann man somit auf
unterschiedliche Material-Durchmesser an-
wenden, so wie es zu Anwendung passt bzw.
dem Dreher gefallt.

Bild 8 dient der weiteren Verdeutlichung
der Kopiervorrichtung. Hierist der Stahlhalter
an der Fuhrungsstange nach hinten geklappt
umdas Werkstlck zu entnenmen. Die Mitlauf-
spitze auf der rechten Seite sorgt fur weitere
Stabilitat des Aufbaus.
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Ich denke, das Ergebnis (Bild 9) kann sich
sehen lassen.

Bild 10 zeigt den Drehstahl am fertigen
Werkstuck aus einer anderen Sicht.

MitderparallelenSeite eingespannt(Bild 11),
das Drehmaschinenbrett miteinem Brettchen
geschutzt, wird das jetzt Uberflussige Material
abgesagt. Die gesagte Seite noch Uberdrehen
und mit einem Innengewinde versehen und
fertig ist der Standfuld (Bild 12)

Mir gefallt der, wie eben beschrieben,
gefertigte Fuld erheblich besser als der zylin-
derformige.

Aber jetzt noch ein paar Anmerkungen zur
Arbeitsweise, um Frust zu vermeiden.

Nachdemsicheren, zentrischen Einspannen
des Materials (Bild 1) ist der Drehstahl wie
folgt einzustellen.

Wahrend der Taster (grol3e U-Scheibe
auf der linken Seite von Bild 1) auf dem
Hohepunkt der Fuhrungsschablone (Bild
7, linke Seite) ruht, soll der Drehmeil3el auf
der Aullenflache des Drehmaterials leicht
aufliegen (Bild 2, aberanderlinken Seite des
hier schon leicht abgedrehten Bereiches !).
Die Gewindestange mit dem Handrad (Bild
3), M8 und somit mit einer Steigung von
1,25 mm pro Umdrehung, soll unterhalb der
Messinglangmutter auf dem Quer-Support-
Tisch aufliegen.

Wennmanjetztdenersten Dreh-Durchgang
(von links nach rechts) ausfuhrt, sollte die
Mantelflache nur minimal abgedreht/ange-
kratzt werden.

Die oben erwahnte M8-Gewindestange %
Umdrehung (1,25 mm/4) nach links drehen.
Jetzt schneidet der Drehstahl beim zweiten
Drehdurchgang ca. 0,4 mm tief, wenn man
den hohen Bereich der Schablone verlasst
(in der Schrage ganz langsam den Langs-
schlitten bewegen). Das erste StUckchen
der gewunschten Schrage ist auf dem
Drehling zu erkennen. Beim Zuruckfahren
des Langsschlittens auf den hohen Bereich
der Fuhrungsschablone den Drehstahlhalter
Anheben, damit die grolie Unterlegscheibe
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anderSchablone nichtaneckt(die gleitet nur
abwarts einwandfrei auf der Schablone). Ich
legte beim Zuruckfahren einen passenden
Abstandshalter unter.

Jetzt wieder % Umdrehung linksherum
drehen und den dritten Drehdurchgang
startenund soweiter.Zum Schluss kannman,
auch um den Drehling im hohen Bereich der
Schablone zu Uberdrehen an der hinteren
Einstellschraube(die Feinzustellungin Bild 2)
betatigen. Nur ganz wenig zustellen und den
ganzen Drehlingextremlangsam uberdrehen.
Jetzt sollte eine gute Oberflachenqualitat
erreicht sein.

Noch ein Tipp, um den Fuld wie auf Bild 13
einzuspannen und zu zentrieren, verwenden
Sie ein Stuck Holz im Stahlhalter. Der Ful3 ist
nur leichteingespannt, die Drehbankwird von
Hand gedreht und das Holz langsam an den
Fuld herangefahren. So sieht man sehr gut,
wenn dieser richtig ausgerichtet ist (das Holz
druckt den Fuld zentrisch). Jetzt etwas fester
spannen und z.B. ablangen.

Im Bild 14 schneide ich ein Gewinde, der
Antrieb der Spindel erfolgt mit einer Handkur-
bel. Diese Kurbelistfurviele Arbeiten nttzlich.
Nochmals DankeandenAutorinder MASCHINEN
IM MODELLBAU fUr diese gute Idee.
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Buchtipp

Viele Informationen zu
den Grundlagen der
Metallbearbeitung
finden Sie im VTH-
Fachbuch ,Metallbe-
arbeitung im Modell-
bau” (ArtNr 3102145)
zum Preis von 29,- €
unter www.vth.de/
shop odertelefonisch
unter07221/508722.

Anzeige

VIH-5H0P ‘

Diese und viele weitere tolle Produkte finden
Sie in unserem VTH-Shop: wie z.B. Zeitschriften,

BUcher, DVDs, Bauplane, Zubenor

& shop.vth.de
Q 07221 - 5087-22

DA< service@vth.de

Ubersichi Videcs Shorts Playlists Suchen

VTH neue Medien GmbH
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MODELLE

DER MOTOR
Draucht Arpeit

Wervon uns Modellbauern kennt es nicht. Der Motor oder die Dampfmaschine
sind fertig. Das Modell sient prachtig aus und funktioniert einwandfrei. Von den
SBetrachtern wird das Werk bestaunt. Und dann die Frage -, Woftur braucht
man so etwas?’ Unvorbereitet brachte mich dieses fruner in Verlegenheit. Die-
ses war der Anlass, sich Gedanken Uber ein neues Antriebsmodell zu machte.

Fwald Binnen

Nach einigen Uberlegungen zu Generatoren,
PressenundanderenMaschinenundeinemGang
durchdie Gartenabteilungeines Gartencenters,
kam der Gedanke auf eine Schwengelpumpe
als Modell zu bauen. Auch die Recherchen im
Internet bestatigten dies, weil die in Amerika
eingesetzten Brunnenpumpeneininteressantes
Modell ergeben. Die Pumpen wurden nicht
nur wie bei uns in Europa manuell betrieben,
sondernauchvonWindradern. Spaterauchvon
Stationarmotoren, umvom Wind unabhangig
zusein. Dazuwurden Antriebserweiterungen,
sogenannte ,pumping-jack” angeboten. Im
weiten Westen war ja am Anfang des zwan-
zigstenJahrhunderts noch keine Elektrifizierung
vorhanden.

Ein ins Auge stechendes Merkmal dieser
Pumpen ist immer der birnenformige Wind-
kessel, der zum Glatten der Druckstol3e dient.

Die Kombinationaus Pumpe und Antrieb hat
fur uns Modellbauer den Reiz, dass die Bewe-
gungsablaufe einiger Bauteile, wie Zahnrader,
Kurbelnund Hubgestange, vorhanden und zu
betrachten sind. Anders als bei Kreisel- oder
Zahnradpumpen, beidenen allesverstecktim
Gehduse stattfindet.

Nun ging es an die Konstruktion. Mit CAD
wurden die Bauteile modelliert. Immer mit
einemAugenmerk aufeinfache, vorbildahnliche
aber vor allem formschone Bauteile und eine
einfache Fertigung. Diesessind Uberlegungen,
die ich bei allen meinen Modellen anstelle.
Schlieldlich soll es auch moglich sein, solche
Modelle als Bausatz zu planen und zu bauen
und mit einem einfachen Maschinenpark
auszukommen. Und dann war da noch ein
arbeitsloser Stationarmotor, denich als Antrieb
vorgesehen habe. Konstruktionsbedingt hat

dieser schon im leicht erhohten Leerlauf ein
grol3es Drehmoment. Alsoideal fur diese Pumpe.
Nach einiger Zeitwarich mitder Konstruktion
fertig. Grundlagefurdiese Pumpe sind eine gro-
3ere Anzahlvon Gussteilenund damitverbunden
der AufwandfurdenBauder Gussmodelle. Bei
demAbgielsender Teilezeigtensichauchschon
die ersten Gussschwierigkeiten und der erste
Ausschuss. Zugegeben, diese Teile sind sehr
filigran, haben eine sehr geringe Wanddicke
und sind im Sandguss schwierig zu gielden.
SchlielSlichwarendie Gussteile abgegossen
und lagen auf der Werkbank bereit tur
die Bearbeitung (Bild 1).
Die Bearbeitung der
Teile gestaltetsich ein-
fachfureinen getbten e
Modellbauer. S
Zuerst wird der
Fuls gefertigt. Die unte-
re Standflache wird eben
gefeilt, sodass er ohne
zu kippeln aufliegt. Da-
nach wird die Bohrung
fur das Standrohr im
Dreibackenfutter

gedreht, Dabeisoll - -

das innen und
aulden glatt ge-
zogene Rohr
saugend
indie Boh-
rungein-

gepasst

wer-

den.
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Anschlielendwurdennochdievier Befestigungs-
bohrungen gebohrt. Als Zentrierung fur die
Bohrungen sindim Gussteil bereits Senkungen
als Fuhrung fur den Bohrer eingegossen. Das
glattgezogene Standrohr dient gleichzeitig als
Zylinderrohr flr den Pumpkolben und wird
nur innen und aulden entgratet. Als Nachstes
wird der Windkessel bearbeitet. Um diesenim
Dreibackenfutterzuspannen, hatdas Gussteil
einenverlangerten oberen Flansch. Andiesem
wird der Windkessel im Dreibackenfutter ein-
gespannt. Dabei ist auf einen guten Rundlauf
zu achten. Das Standrohr soll saugend in der
Bohrungaufgenommenwerden.Umdenoberen
Flansch zu bearbeiten, wurde ein Spanndorn
gedreht. Auf diesen wird der Windkessel mit
der vorher bearbeiteten Bohrung gesteckt
und miteiner M8-Schraube geklemmt (Bild 2).

Vorher habe ich eine
M8-Gewindebohrung
mittig in den Auslauf-
flansch gebohrt. Dader
Windkesselsehrweitaus
dem Dreibackenfutter
herausragtempfiehltes
sichdenoberenFlansch
ein Stuck abzusagen.
Danach wurde der
Flansch auf Mal} plan
und die Zentrierung
fur den Pumpenkopf
gedreht (Bild 3). Als
Nachstessinddannnoch
die M3-Gewinde fur
die Pumpenkopfbefesti-
gunganzubringen. Hilf-
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reich ist eine einfache
Bohrvorrichtung.Diese
wird dann auch flr
die Befesti-
gungslocher in dem Pumpen-
kopf verwendet. Dadurch gibt
es eine gute Uberdeckung der
Locher. Zum Schluss habe ich
nochdie Flanschflache firden
Auslauf plan gefeilt und die
M3-Gewindebohrungen far die
Auslaufbefestigungangebracht.Im
nachsten Schritt wird in das Stand-
rohr noch eine Bohrung flur den
Auslauf gebohrt und entgratet. Das
Standrohr wird mit einem Welle-Naben-
Kleber in den Fuld und in den Windkessel
eingeklebt.
DurchseinegréRerelLangeistder Pum-
penkopfetwasschwierigerzu fertigen.
Zweckmallig geht man folgender-
mallenvor:Zuerstwirdderunteren
zylindrischen Zapfenabgesagt
und die Flache plan abgefeilt.
Danach wird die Mitteder
zentrischen Bohrung
angerissen. Dann
spannt man den
Pumpenkopf in
den Schraub-
stock und
_ bohrtdas
. Lochim
rech-
k. ten

e

= .-‘l.'l."q.

Brunnenpumpe -+ A e
als Modell. Sg "

[ . —_“ _-_-"}l:;_ =
J F ’
|J-*-' . E
‘ -
-' -' - g

dg
LA

;’s .gy. ;,-,':ﬁ_ _ f._ 3
i-'\li } . iy

|V|asch|nen 24

Modellbau



50

Winkel zur plan gefeilten Flache (Bild 4).
Die obere Bohrung wird anschlieend auch
zentrischangezeichnetund nachdemKornen
gebohrt (Bild 5). Die Befestigungsflache wird
auf der Drehmaschine plan gedreht. Dazu
wird die Pumpenstange als Aufnahme bzw. als
Drehdorn verwendet. Vorher wird eine Stirn-
flache der Stange mit einer Zentrierbohrung
fur die mitlaufende Kornerspitze versehen
(Bild 6). Eventuell muss noch ein Mitnehmer
gefertigt werden. Danach werden mit der
Bohrvorrichtung noch die drei Befestigungs-
bohrungen gebohrt. Zum Schluss wurden
noch die Bohrungen fur die Schwenkachse
der Koppellaschen gebohrt. Danach noch die
Bohrung fur die Flachstangenfuhrung Schritt
fur Schritt auf das Endmal? erweitert. Damit
ist auch der Pumpenkopf fertig.

Die Arbeitsschritte am Schwengel und an
den Koppellaschen beschranken sich auf das
Bohren der Befestigungslocher. Dazu sind in
den Gussteilen bereits Zentrierbohrungen fur
den Bohrer eingegossen.

DasPumpsystem bestehtausdem unteren
Ventil, dem Kolben mitintegriertem Ventilund
der Pumpstange, die aus einem Rundmaterial,
einem Vierkantmaterial und einem Kupplungs-
stick bestehen (Bild 7). Dasuntere Ventilist als
einfaches Drehteil konstruiert und wird nach
Zeichnung auf der Drehmaschine gefertigt.
Ein Rundmaterial aus Aluminium wird auf
Durchmesser gedreht. Dann wird der Einstich
fur den Dichtring eingestochen. Zentrisch,
in der gleichen Spannung wird danach eine
Stufenbohrung gebohrt. Der Ubergang vom
grol8en auf den kleinen Durchmesser dient
als Ventilsitz. Mit einer Stahlkugel und einem
leichten Schlagwird der Ventilsitzeingeschlagen.
Als Sperrorgan dient eine PTFE-Kugel.

Der Kolben wird aus einem Abschnitt Alu-
Rundmaterial gedreht. Ererhalt zentrischeine
Stufenbohrung. Auch hierwurde am Ubergang
von der kleinen zur grol3en Bohrung mit der
Stahlkugel der Ventilsitz eingeschlagen bzw.
geformt. Als Sperrorgan dient die PTFE-Kugel.
Querzum Kolbenwirddannnochdie Bohrung
far den Pleuelbolzen gebohrt. In diesen wird
die runde Pumpstange eingehangt. Die Pump-
stange hatein querdurchgebohrtes Ende und

das andere Ende hat ein Gewinde. Mit diesem
wird die Pumpstange in das Kupplungsstuck
eingeschraubt.,

DasKupplungsstuck bestehtauszweilLaschen
undzwei Gewindebuchsen. Diese werden mit-
einanderweich gelotet. Wiein Bild 8 ersichtlich,
werden dazu die Gewindebuchsen auf eine
Gewindestange geschraubt und die Laschen
seitlich fixiert. Der obere Teil der Pumpstange
besteht aus einem Vierkantmaterial. Auf ein
Ende wird ein zentrisches Gewinde auf der
Drehmaschine gedreht. Umdie Vierkantstange
im Dreibackenfutter zentrisch zu spannen,
wurde auf dem 3D-Drucker eine Aufnahme
gedruckt(Bild 9). Damitsitzt der Gewindezapfen
genauinder Mitte. AnschlielSendwird nochdie
QuerbohrungenindieVierkantstange gebohrt.

Zum Schlusswird noch der geschwungenen
Auslauf an der Flanschflache plan gefeilt und
die Befestigungsbohrungen gebohrt. Das
Gussteil ist innen hohl gegossen.

Im Wesentlichen sind nun die Bauteile fur
die Montage fertig. Wahrend der Montage
werdennochdie Achsenaus 3-mm-Silberstahl
gefertigt. Diese haben beidseitig Gewinde-
zapfen. Jetzt steht der Montage und dem
Erstbetrieb nichts mehr
imWege. Die Montage ist
einfach und selbsterkla-
rend. Sie erfordert auch
keine besondere Kennt-
nisse. Es bereitet einem
eine grol3e Freude wenn
nach den ersten leeren
Pumpbewegungen am
Schwengel das Wasser
aus der untergestellten
Wanne angesaugt wird
undaus dem Auslauflauft.
MitdichtenVentilenistdie
Pumpeselbstansaugend.

Aaschinen 2.24
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Als Nachstes wird der mechanische
Pumpenantrieb gefertigt.

Zweckmaldigwird mitdem Full begon-
nen, dadieser alle Bauteile miteinander
verbindet. Zuerst wird die Standflache
ebengefeilt oderauch gefrast. Anschlie-
3en reilst man die Bohrungen fur die
Achslagerung an und bohrt die Locher
parallelin einer Spannung (Bild 10). Auf
den genauen Bohrungsabstand ist zu
achten um einen guten Lauf der beiden
Zahnrader zu erhalten. Die Zahnrader
sindim3D-Druckauseinemverschleil3ar-
men Material gedruckt. Versuche haben
einen sehr guten Dauerlauf ergeben.
Der grolSe Zahnkranz wird mit dem
Kurbelrad verschraubt (Bild 11). Das
Kurbelrad ist ein Gussteil und wird far
die Zahnkranzautnahme auf einer Seite
gedreht. Inder gleichen Spannung wird
noch die Bohrung fur die Achse gebohrt
und gerieben. Anschlielsend bohrt man
noch die Befestigungsgewinde fur den
Zahnkranz. Zum Schluss wird noch die
Bohrung furden Hubzapfenangerissen
und parallel zur Achsbohrung gebohrt
und gerieben. Fertigistdas Teilund kann
zur Seite gelegt werden.

Als nachstes Teil wird die Hubkurbel
bearbeitet. Sie besteht aus einem Guss-
rohlingund mussnoch gebohrtwerden.
Dazu werden die Bohrungen zentrisch
zu den gegossenen Zapfen angerissen,
gebohrt sowie gerieben. Zum Schluss
wird das Gewinde fur den Gewindestift
gebohrt und geschnitten. Auch dieses
Teil ist nun fertig fur die Montage.

Als Nachsteswird das Riemenradim
Dreibackenfutter eingespanntunddie
Riemenflache am AulRendurchmesser
Uberdreht. Fur den Rundriemen wird
die Nut eingestochen. Danach kann in
der glei- .
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chen Spannung die Bohrung fur die Achse
gebohrt und geriebenwerden. Die Fertigung
inder gleichenSpannung sorgtfureinensehr
guten Rundlauf. Zum Schluss wird noch das
Quergewinde fur die Riemenradbefestigung
angebracht. Jetzt bleiben nur noch das Joch,
die Hubstangen und die Achsen ubrig,
Dasjochistauch ein Gussteil. Zuerstwerden
die Auflageflachen fur die Hubstangen eben
und auf Mald gefeilt. AnschlieBend werden
die Befestigungsgewinde angerissen, gekornt
und gebohrt. Die Aufnahme fur die viereckige
Pumpstange ist auch einfach und auch ohne
Frasmaschinezufertigen. Dazuwird derange-
gossene Zapfendurchbohrtunddie Aussparung

14"

durchSagenundFeilenflrdie Stangenaufnahme
geformt. Zum Schluss noch die Querbohrung
anreillen und bohren. Geschafft, auch dieses
Teil ist fertig fur die Montage.

Die zwei Hubstangen sind aus viereckigen
Buchestaben. Hartholz hat man friher oft
fur solche Anwendungen verwendet, da es
leicht und kostengunstig ist und ein gutes
Verschleildverhalten hat.

Oftwurde auch beiden Nahmaschinen mit
FulRantrieb die Bewegung des Fullpedals auf
dasRiemenrad Ubertragen. Diesesbestauneich
auch heute noch an meinen kunstvoll gestal-
teten, gusseisernen Nahmaschinengestellen.
Hier sind diese noch nach uber 100 Jahren

Faw :

vorhanden, vor allem die schon gedrechselte
an einem Viktoria Maschinengestell (Bild 12).

Nach dieser Anmerkung zurlck zu den
Hubstangen. Diese werden Verschliffen und
dann angerissen und die Bohrungen im Paar
zusammen gebohrt.

Als Abschluss werden noch die Hubzapfen
und AchsenausSilberstahlaufLange abgesagt
und plan gedreht. Beidenzwei Hubzapfen wer-
den an einem Ende noch die Querbohrungen
fur die Splinte gebohrt. Es ist geschafft und es
kann an die Antriebsmontage gehen.

Zuerst werden die Sinterbuchsen fur die
Achslagerung in den Ful’ eingepresst. So wird
auchdas Kurbelrad auf die Achse aufgepresst
und der Zahnkranz auf das Kurbelrad ge-
schraubt. Diese Einheit wird dann in die dafur
vorgesehene BohrungimFulé gestecktund auf
deranderen Seite die Kurbel befestigt, sodass
die zwei Hubzapfen miteinander fluchten.
Anschlieliend wird der Mitnehmerstift in die
Querbohrung der Antriebswelle gesteckt und
das Antriebsritzel aufgefadelt. Diese Einheit
wird nun auch in die Lagerbohrung gesteckt
und auf der anderen Seite das Riemenrad
mit einem Gewindestift auf der Antriebswelle
geklemmt. Damitistder Untersetzungsteil des
Pumpenantriebes fertig gestellt. Zum Schluss
werden die Hubstangen auf die Hubzapfen
gestecktund mitdemjochverschraubt. Damit
die Hubstangennichtabrutschenwerdensie mit
einer Scheibe und Splinten gesichert (Bild 13).
Als Abschluss wird das Joch noch durch einen
Querstiftmitder Hubstange verbunden. Wenn
die Pumpe, der Pumpenantrieb und der Motor
noch auf eine Platte geschraubt werden, steht
derInbetriebnahmenichts mehrimWege. Den
Motor habeich Uber eineweitere Transmission
mit dem Pumpenantrieb verbunden (Bild 14).
Als Antriebsriemen kommen PU-Rundriemen
zum Einsatz.

Fazit

SchonbeiderKonstruktionund beidem Abgielden
der Gussteile zeigtesich, dass die Proportionen
stimmig sind und die Vorfreude auf das fertige
Modellsteigerte sich.Unsicherheitbestand bei
der Ausfuhrung der Ventile. Diese war jedoch
unbegrundet. Schon beiden erstenVersuchen
zeigte sich eine einwandfreie Funktion der
Pumpe. Feststellen mussteich auch, dass eine
KolbenabdichtungzurZylinderwand nichterfor-
derlichist. Die Pumpelauftdadurchleichterund
pumpt das Wasser trotzdem zuverlassig. Es ist
ein etwas anderes Antriebsmodell geworden,
dasdurchdievielen Bewegungsablaufe seinen
Reiz hat. Auf jeden Fallist es ein Modell das zur
Technikgeschichte seinen Beitrag leistet und
veranschaulicht, wie fruher Wasser aus den
Brunnen gefordert wurde.

Aaschinen 2.24
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WERKSTATTPRAXIS

Resteverwertung

Mit einem FDM-3D-Drucker wird Kunststofffilament auf eine Spule
ZU einer erhitzten Duse gefuhrt, in der dieser Kunststoff auf der
Stelle schmilzt. Nach einer entsprechenden Datei entsteht dann
das zu druckende Objekt. Immer entsteht hier letztendlich die

Situation, dass der

Mein Schwiegersohn Maarten hat einensolchen
3D-Drucker und suchte nach einer Methode,
beidereinsolcherResteinesFilamentsanden
Anfang eines neuen Filaments geschmolzen
werden kann, und zwar so, dass die Schweils-
stelle die Duse des Druckers ohne Probleme
passieren kann. Weil er so etwas im Internet
nichtfinden konnte, fragte er mich, obicheine
|dee hatte so etwas zu bauen.
InderVergangenheit hatteich Antriebsriemen
hergestellt, beidenenichdieEndeneinesgeraden
Plastikdrahtes schmelze, indem ich sie gegen
einedUnneunderhitzte Metallplattedrucke und
danndiegeschmolzenenEndengegeneinander

_JI

Cilamentschweil
fur 3D-Drucker

Rest des Filaments auf der Spule fUr ein neues

Objektnichtausreicht, was bedeutet, dassdiesesweggeworfen wird.

dricke. Basierend auf diesem Prinzip habe ich
nun ein Gerat fur das Zusammenschmelzen
von Druckerfilamenten konstruiert und gebaut.

Hlament-

Das Design dieses
schweilsgerats

Hier war es die Herausforderung, die relativ
dunnen Filamente mit einem Durchmesser
von 1,75mm zusammenzuschmelzen, sodass
sie genau passend verlangert wurden, damit
die Schweilsnaht die Duse des 3D-Druckers
problemlos durchlauft. Manuell wurde dies,
wie bei den weniger kritischen Antriebsrie-
men, mit ziemlicher Sicherheit nicht zu dem
gewlnschten Ergebnis fuhren.

oerat |\

Ich beschloss daher, eine Einheit mit zwei
Aluminiumwdurfeln (auch ,Reiter” genannt)
Zzu machen, in denen in gleicher Hohe V-
formige Schlitze sind, in denen die beiden
Filamente zusammengeschweilst werden
konnen. Fur die dickeren Filamente mit
einem Durchmesser von 2,85 mm habe ich
auch einen zweiten Satz Schlitze mit grolie-
rer Tiefe gemacht. Diese Filamente konnen
somitdurchdie gleichen Klemmen gesichert
werden. Diese beiden Reiter befinden sich
beide auf einer Schieberachse, auf der sie
in horizontaler Richtung leicht auseinander-
oderzusammengeschobenwerdenkonnen.
Zwei Anschlage auf diese Achse begrenzen
den Weg.

Die Filamente ragen nur etwa 2 mm aus
den Klemmplatten heraus, sodass sie sich
fast nichtverschiebenkonnen. Die Filamente
sind aufgrund der Spule etwas gebogen und
esistdaher ratsam, die Teile zu begradigen,
die auf die Reiter geklemmt werden, da
sonstdie Endenunsauberzusammenlaufen
konnten.,

Zwischen den beiden Reitern befindet
sich ein Zwischenteil, welches auf dieselbe
Gleitachse geschraubtwird. Amunteren Rand
dieses Teils befinden sich zwei Metallstifte, die
in einen Schlitz in der unteren Platte passen,
sodass diese gesamte Einheit 10 mm aufdiese
untere Platte nach vorne und hinten bewegt
werden kann,

Aaschinen 2.24
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Filament 1 )
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Anschlag

Reitereinheit

Die Heizeinheit

Um die Enden der Filamente zu schmelzen,
wollteich sie gegen eine dunne Messingplatte
drucken, deren Temperatur mindestens der
Schmelztemperatur des Filaments entspricht,
die bei einem PLA-Filament ungefahr 210°
C betragt. Daflr fertigte ich einen dunnen
Messingzylinder, in denich eine 0,5 mm dicke
Messingplatte aneinem Ende hart einlotete. Auf
der anderen Seite des Zylinders befindet sich
eine zentrale Bohrung, in der ein Heizelement
eingelegtwird, dasals Standard fur 3D-Drucker
verwendet wird. Ein Temperatursensor kann
UberdenZylinderund gegendie Messingplatte
fixiert werden.

Der Zylinder ist in einer Aluminiumstdtze
geklemmt, die wiederum auf die untere Platte
geschraubt wird. Um den Warmeverlust tber
diese Aluminiumunterstitzungzuminimieren,
befinden sich zwischen dem Zylinder zwei
Teflonschalen und die Unterstutzung, sodass
die Warme schlecht durchgefthrt wird. Die
Schmelztemperatur von Teflon betragt 327°C,
sodasssieleichtdie210°CdesZylinders Ubersteht.

Es gibt zwei Versionen solcher Heizungen,
eine fur 12 Volt und eine fur 24 Volt, die beide
50Watt Leistung haben. Diese Heizungen sind
elektrische Widerstande und konnen uberall
im Handel tur einige Euro erworben werden.
Der Durchmesser betragt immer 6 mm und
die Lange 20 mm. Der optionale Standard-
Temperatursensor hat einen Durchmesser
von 3 mm und eine Lange von 15 mm.

FUrdie Heizung habe ich die 24-Volt-Version
miteinem elektrischenWiderstandvon120hm
verwendet. Experimentellfandichheraus, dass
das Messing die erforderlichen 210°C warm
wurde, als ich diese 24-Volt-Versionan 12 Volt
anschloss, wofur ich den Akku meiner Bohr-
maschine verwendet habe. Der Strom durch
die Heizung betragt daher 1 Ampere miteiner
gelieferten Leistung von (nur) 12 Watt. Jede
andere 12-Volt-Quelle ist aber auch geeignet,
wenn sie mindestens 1 Ampere liefern kann.

Aaschinen 2.24
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Kiemmplatten

Schiebeachse
Anschlag

Mein Schwiegersohn maochte jedoch die
Stromversorgung fur seinen Laptop mit ei-
ner Spannung von 19,5 Volt verwenden. Aus
diesem Grund stellt er einen elektronischen
Schaltkreis her, der den Temperatursensor
auswertet undsodiese Leistungumden Punkt
steuert, an dem die gewunschte Temperatur
der Messingplatte erreicht ist. HINWEIS: Der
Temperatursensor ist daher nur eine Option,
wenn Sie die Temperatur der Messingplatte
durcheinenelektronischenSchaltkreis einstel-
len mochten, der die Temperatur des Sensors
standigauswertetunddieVersorgungsspannung
abhangig davon schaltet. Ein schones System,
abereinesolche Schaltungkannnurvoneinem
Elektronikspezialisten wie meinem Schwieger-
sohn hergestellt wer-
den-nichtvon einem
Mechaniker wie mir.,

Die Heizeinheit ist
SO eingerichtet, dass
die Filamentenden
manuell Gber die er-
nitzte Messingplatte
nin- und herbewegt
werden konnen.

F

Der Schmelz-
Drozess

Die Autwarmzeitfurdas
Schweildenbetragt mit
einer12-V-Versorgung
der24-Volt-Heizungbei
1 A betragt ungefahr
5 Minuten. Ob und
wanndieerforderliche
Temperatur erreicht
wird, kann durch ma-
nuelles Drucken eines

Teflonisolierung

WERKSTATTPRAXIS
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Zwischenteil

Metallstifte

Wenn diese Temperatur erreicht ist, kann
die gesamte Einheit in Richtung der Heizein-
neit gedrlckt werden, sodass sich die erhitzte
Messingplatte zwischen den Filamentenden
befindet. Die beiden Reiter mussen dann
zusammengedruckt werden, um die Filamen-
toberflachen mit leichtem Druck gegen die
warme Platte zu bewegen. Wenn das Filament
sichtbar schmilzt, wird die Einheit nach hinten
bewegt und unmittelbar danach die Reiter
zusammengeschoben, wodurchdie Filamente
verschmolzen werden. Die Reiter bewegen
sich in dieser hinteren Position sofort durch
die Anschlage etwas auseinander, sodass nur
wenig flussiges Plastik austritt und die Verdi-
ckung an der Schweil3stelle minimiert wird.

Die beiden Metallstifte gleiten im Schlitz in der Grundplatte

Messingplatte

Temperatursensor (optional)

Teststucks eines Fila- Messingzylinder

mentsgegendiePlatte b
?b das P astikschmilzt Helzelnhelt

Uberpruft werden.
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Schweilistelle

Temperatursensor

Die einstellbaren
Anschlage auf der Schie-
berachse mussen zu
diesem Zweck expe-
rimentell eingestellt
werden, sodass die
zusammengedruckte
Stellenichtzugrol3, aber
auch nicht zu klein ist.
Anschliellend wird die
Einheitvon derunteren
Platte abgezogen und
die Halter entfernt, so-
dass die zusammenge-
schmolzenen Filamente
entnommen werden
konnen.

Eine mehroderweni-
gergrol3e Ausbuchtung
kann um die Schweil3-
naht auftreten. Bei Be-
darfkanndiesmiteinem
scharfen Nagelschnei-

derabgeschnittenwerden, um zu verhindern,
dass ein Problem in der Druckduse auftritt.
Normalerweise bleibt ein wenig Kunststoff
auf der Messingplatte. Dieser kann einfach mit
einemscharfenKlchenmesserabgekratztwerden,
wenn die Schweil3platte noch etwas warm ist.
Ich habe die Bodenplatte aus hartem
Plastik mit Holzmotiv gefertigt. Nicht so sehr,
weil das gut aussieht, sondern vor allem, weil
die Einheit mit geringerer Reibung daruber
gleitet, als beispielsweise Uber eine Platte aus
Aluminium. Diese Grundplatte befindet sich
auf vier MessingfulRen, unter die ich Gummi
geklebt habe, wasverhindert, dass das Ganze
UberdenTisch gleitet, wahrendich die Einheit
schiebe, wofur beide Hande benotigt werden.

-azit

Haufig verwendete Kunststoffe fur 3D-Drucker
sind PLA und ABS. Mein Schwiegersohn
verwendet normalerweise PLA mit einem
Schmelzpunkt von ungefahr 210°C. Ich habe
daher meine Experimente mitdiesem Material
durchgefuhrt. ABS hat einen etwas hoheren
Schmelzpunkt von ungefahr 240°C, sodass
die Versorgungsspannung an der Heizung fur
dieses Material etwas hoher sein sollte.

Die hierabgedruckten Zeichnungenenthalten
die Version mit dem Temperatursensor, wie
fur meinen Schwiegersohn bestimmt ist. Wie
bereits erwahnt, funktioniertdas System auch

gutmit einer festen Versorgungsspannungvon
12 Volt an der 24-Volt-Heizung.

=734

Videotipp

Den Einsatz des hier
gezeigten Fllement-
schweilRgerats kbnnen
Siesichineinemkleinen
Video auf Youtube anschauen. Dazu bei
Youtube nach dem Video 2meOmeqdk-
bu suchen oder den hier abgedruckten
QR-Code scannen.

Dives Bothmgan

: Druck-Praxis

Mehr zum
3D-Druck

Weitere Infos zum
3D-Druckerhalten
Sie im VTH-Fach-
buch ,3D-Druck-
Praxis”. Erhaltlich
im Shop unter

www.vth.deunter
der Bestellnummer 3102245
zum Preis von 24,80 €

Aaschinen 2.24
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Anfertigung einer Abkantvor-
richtung fur meinen multitunktionalen
Schweilsarpeitsplatz - Teil 2

Michael Posern

Uber die Klemmleisten muss man nicht viele
Worteverlieren. Flachstahl40/12laut Zeichnung
frasen und dann die Bohrungen einbringen
wie schon beschrieben.

Der Kantbalkenwarja schonfertig gefrast.
Nur die stirnseitigen Bohrungen zum Fest-
schrauben des Anschlages fehlten noch. In
diesem Zusammenhang habe ich den Kant-
balken von der Stirnseite mit Schlagzahlen
gestempelt. Bei meiner Bohr-Frasmaschine
passte der Kantbalken nicht dazwischen.Was
tun? Mirkam mein Universalbohrstandervon
Wabeco in den Sinn. In meinen grolsen Ma-
schinenschraubstock habeichden Kantbalken
eingespannt und mit dem rechten Winkel

Maschl hen 2.24

m Modellbau

ausgerichtet. Dann habe ich den Maschinen-
schraubstock auf meinem Schweildarbeitstisch
mit Schraubzwingen befestigt. Das Gleiche
nabe ich mit dem Bohrstander gemacht.
Nach einigem Umspannen und nochweiteren
Schraubzwingen konnte ich dann ohne Pro-
bleme die stirnseitigen Gewindebohrungen
ausfuhren (Bild 1).

In Bild 2 sind die fertigen Klemmleisten zu
sehen, die ich probehalber auf die Aufnahme
fur Kantleisten (Teil 4) aufgeschraubt habe.

Jetzt mussten die Langlocher fur die Ver-
stellschiene (Teil 30) gefrast werden. Da ich
Langlocher in dieser Lange noch nie gefrast
nabe, ging ich mit etwas gemischten Gefuh-
en an diese Arbeit. Es sollten 6 mm breite
Langlocherwerden. Nach dem Ausrichten mit
dem Kantentaster habe ich beide Teile Uber-
einander gelegt und
festgeklemmt. Dafur
war sehr wenig Platz
vorhanden. Es hat
eine ganze Weile ge-
dauert, bis ich alles
so hatte, dass der
Frasernichtbehindert
wurde. Ich habe mit
einem>5,5-mm-Fraser
angefangenund jede
Fraserzustellungindie
Tiefe nur mit 1 mm
vorgenommen. ES
hat eine ganze Wei-
le gedauert bis ich
durch die 10 mm Ma-
terialstarkedurchwar
und ich musste auf-
passen, dass mir der
Fraser nichtabbricht,
denn ich hatte nur
einen. Aber es hat
alles gut geklappt.
Beim Nachmessendes
Innenmalies stellte
ich fest, dass ich mit
meiner Entscheidung
5,5-mm-Fraserzuneh-
men ganz richtig lag,
denn das Langloch
war 6,2 mm breit.

Die Hulse fur die Federfuhrung habe ich
aus 70-mm-Rundstahl gefertigt. Nach dem
Zentrieren der inneren Bohrung habe ich
mit einem 8-mm-Spiralbohrer durch das ge-
samte Werkstuck gebohrt, dann mit 18 mm
aufgebohrt und mit 31,5 mm fertig gebohrt.
Nach dem Messen stellte ich fest, dass die
Bohrung 32 mm im Durchmesser war. ES
passte. Die Stirnseite wurde plan gedrent,
um anschlielBend mit einem Hakenmeildel
die innere Tiefe ausdrehen zu konnen. Dann
wurde mit einem Innendrehmeiliel die Boh-
rung auf Mal$ gedreht und die andere Seite
planund auf Mals gedreht. Die Innenbohrung
habeichdanngenauso hergestellt wievorher
beschrieben.Als Letzteswurdedie Hulseinnen
gespannt,umdengenauen Aullendurchmes-
ser zu drehen.

Die obere Federschutzhllse passte im
Auldendurchmesser. Ich musste nur plan auf
Mal3 drehen und innen nur soweit ausdrehen
wie Teil 20 lang war.

Komplette Blechauflage mit Anschlag
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Kantleisten

im Ofen zum
Harten

Um den Anschlag fertigzustellen, musste
ich nur noch den Anschlag (Teil 29) mit den
beidenVerstellschienen (Teil 30)verschweilden.
BeimAnschraubenderVerstellschieneanden
Kantbalkenhabeich Ms-Blech miteiner Starke
von 0,5 mm beidseitig beigelegt, damit sich
der komplette Anschlag nach dem Schweil3en
leicht schieben lassen kann.

Der Zusammenbau

Jetzt war soweit alles fertig hergestellt, sodass
mit dem Zusammenbau begonnen werden
konnte. Damit Teil 19 und 21 nicht von Teil 15
herunterrutschenkonnen, habeichalledreiTeile
mit einer Schraubzwinge und einem Alustuck
zusammen gezwungen, danneine Bohrungtur
ein M5-Gewinde in die Teile gebohrt und mit
einer Schraube gesichert. Danach wurde das
LinearlagerindieLinearlagerfuhrungeingedruckt.
Jetzt konnte alles zusammengebaut werden.

AlsNachstes habeichdie ganze Abkantvor-
richtung zwischenmeinem Schweif3arbeitstisch
ausgerichtet, die Anschraublaschen (Teil 22)
mit Schrauben an den unteren HEB 200 an-
geschraubt und die Laschen mitdem unteren
Balken (Teil 21) verschweildt. Dann wurden
alle Nahte verschliffen und Uberpruft ob die
Laschen plan mit dem unteren Balken waren.

In das hintere Klemmteil habe ich noch
vier Kernbohrungen fur M6 (Bild 68) fur die
Blechauflage gebohrtund Gewinde geschnitten.

Die Einzelteile fur die Blechauflage habe
ich aus Blech 4mm mit der Trennscheibe
herausgeschnitten und alles gefeilt, entgratet
und gebohrt.

Ein Stlck Alurechteckrohr habe ich auf
denKantbalken gezwungen, die Blechauflage
gegen dieses Rohr gespannt und an das Teil
39 angeschweilt. Danach den Anschlag auf
Leichtgangigkeit ausprobiert. Jetzt habe ich
eine Auflage fur das Blech und flur meinen
Anschlag (Bild 3).

Die komplette Abkantvorrichtung wurde
dann auseinandergebaut und mit Verdun-
nung sauber gemacht, umallesersteinmal zu
grundieren und dann mit unterschiedlichen
Farben zu lackieren, damit es optisch etwas
aufgelockerter aussieht.

Wahrend der Trocknungszeit habe ich
die Kantleisten im Muffelofen (Bild 4) auf
eine Temperatur von 760- 820°C erwarmt
und dann in Ol abgeschreckt. So kénnen
die Kantleisten aber nicht benutzt werden,
da sie in dem Zustand glashart sind una
brechen wurden. Nachdem die Kantleisten
im Ol erkaltet sind, habe ich sie ordentlich
abgewischtundim Muffelofenauf 150°-250°
angelassen. Danach wieder im Ol abkihlen
lassen. Damit habe ich erreicht, dass die
Kantleisten nicht mehr glashart waren,
sondern eine gewisse Zahigkeit bekommen
haben. Die Harte- und Anlasswerte habe ich
aus dem ,Stahlschlussel”, einem Tabellen-
werk, in dem fast samtliche Stahle mit allen
relevanten Werten aufgefthrt sind.

Die Abkantvorrichtung wurde nach dem
Lackieren zusammengebaut und in meinen
multifunktionalen SchweilBarbeitstisch ge-
schraubt. Meine Mal3e passten alle. Sogar
der Hydraulikzylinder hat noch 3 mm Luft
zur Verstarkungsplatte.

InBild 5istder Hydraulikanschlussschlauch
noch nach vorn gefuhrt. Das hielt ich fr
angebracht, wegen des bequemeren Losens
desHydraulikschlauches. Aber eswar falsches
Denken, denn beim Abkanten langerer Bleche
stort der Anschlussschlauch. In Bild 6 sina
die ersten Probekantungen zu sehen. Links
Edelstahlblech 1,5xca.450 mm breitund rechts
Edelstahlblech 1xca. 400 mm breit.,

Nachdem Betrachtender gekanteten Bleche
kam ich auf die Idee, vorn mittig noch eine
Auflage zu schaffen, um dort mit einem Stell-
winkel und dem Winkelmesser den Kantwinkel
zu prufen. In Bild 7 habe ich das nachgestellt.
Diese Auflage istin der Zeichnung nicht aufge-
fGhrt. Ich habe wieder alles aus 4-mm-Blech
hergestellt und zwei mittige Bohrungen des
Klemmteils genutzt. Wichtig ist nur, dass die
Auflage furden Stellwinkel genau aufder Hohe
des Kantbalkens ist.

Bei Nichtbetrieb wird die Abkantvorrichtung
mit einem Stuck massiver LKW- oder Eisen-
bahnplaneabgedeckt, damit beim Schweil3en,
Schleifen, Trennendie Abkantvorrichtungnicht
Zu sehr verdreckt.

Mirhatdas Entwickeln und Konstruierendieser
Vorrichtung sehr viel Spald gemacht, da ich am
Anfangeinigesandersmachenwollte (wasich hier
nicht beschrieben habe). Die Konstruktion und
die Ausfuhrung haben sich beimir ca. 2,5)ahre
hingezogen. Manches Mal hatte ich keine Lust
mehr. Aber im Nachhinein war diese lange Zeit
sehrgut, weilich dadurchvielekleine Anderungen
berucksichtigen konnte. Bestes Beispiel ist die
Blechauflage unddie Stellwinkelauflage, welche
mir ja erst zum Ende einfielen.
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Bauplan Eichhornchen kunstvoll

ArtNr: 3203073 * Preis: 38,95 €

Konstruktion: Volker Koch

Volker Koch hat die Plane nun - mit Erlaubnis
und Unterstltzung durch Roland Reichelt

- nachgeholt.

Bauplan Dampfkesselanlage
ArtNr: 3203044 « Preis: 57,95 €

Konstruktion: Jorg Thielecke

Ausfuhrlicher Bauplan der Kesselanlage-A2
,Gustav”, Technische Daten: max. Betriebs-
druck: 4 bar, max. Betriebstemperatur:

150°C, Volumen: 3 Liter

FACHBUCH-BIBLIOTHEK

Dam fbetriebene
Werkstatten als Mﬂdell

Dampfbetriebene

Werkstatten als Modell
ArtNr: 3102296 ¢ Preis: 34,90 €

Viele Fragen zum Aufbau und dem Betrieb
von dampfbetriebenen Modellwerkstat-
ten beantwortet Volker Koch in seinem

umfangreich bebilderten Buch.

Tipps und Tricks Fur cie

Metallwerkstatt

P |
et

Tipps und Tricks far

die Metallwerkstatt
ArtNr: 3102262 « Preis: 14,90 €

Jorg Burgdorf, ein Metallprofi durch und
durch, lasst uns in diesem Buch in seine
Werkstatt schauen und gibt zahlreiche
Tipps aus der Profi-Werkstatt.

i
.—"5"".-—\.- =

Das Klebstoffbuch
Einfach alles kiehen

EJM;”’m
Das Klebstoffbuch (PoD)

ArtNr: 3102252 « Preis: 49,90 €

Der Autor zeigt in diesem Buch, welche
Klebstoffe es gibt und woflr sie einzu-
setzen sind. Er zeigt, was es zu bedenken
gibt und gibt Tipps, wie eine Verklebung
erfolgreich durchzufuhren ist.

CNC Frasen & Drehen

ArtNr: 3102256 ¢ Preis: 39,90 €

Christoph Selig weiht Sie in die Geheim-
nisse des CNC-Frasens und des CNC-Dre-
hens ein. Umfassend geht er sowohl auf
die Hardware, die Software und auch die
Werkzeugmaschinen ein.

Das grolse Lotbuch

ArtNr: 3102254 « Preis: 34,90 €

Thomas Riegler beschreibt in diesem
Buch die verschiedenen Léttechniken, gibt
Tipps, welches Gerat fur welchen Einsatz
das richtige ist und vermittelt anschaulich
die Praxis des Lotens.

Hartloten
ArtNr: 3102222 « Preis: 27,90 €

Hartloten ist die ideale Verbindungsmaog-
lichkeit fur viele Aufgaben im Modellbau,
teilweise sogar unabdingbar, aber auch
beispielsweise bei der Restauration von
Original-Fahrzeugen.
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MITMACHEN &
GEWINNEN!

Grole Leserumfrage

im Modellbau

Maschinen

Kopiervorrichtung
fiir die Drehmaschine

Kleine doppelt-
wirkende 2-Zylinder-
Dampfmaschine

B SchweiBmaschine fir

a-'-
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MITMACHEN &
GEWINNEN!
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o] m PORTABLEN

N ASCHINE

DAM

DER MOTOR
braucht Arbeit

Brunnenpumpe
als Modell
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