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Deutschland
19,60 €
Osterreich 21,50 €
Schweiz 38,90 sFr
B/Lux 22,80€
NL 24,80 €
Frankreich 25,60 €

Italien 25,60 €
Modell

Dénemark 195,- dkr

Trdume aus Holz

Tolle HO-Gebdude
perfekt nachgebaut

Aushilfsdienste

Nicht alltdgliche Einsdtze
des Schienenbusses VT 98
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Ldndliche DDR

GrolR-LPG im
Modell und Vorbild

Klonwerkstatt

Serienherstellung individueller
Bauteile in Gie3harz r Z

Die Eisenbahn in der
Montanindustrie

Landschaftsgestaltung rund
um die beriihmte Villa Hiigel



Wollen Sie lhr Hobby
perfektionieren?

s y Auf vielen Modellbahnen bildet die Landwirtschaft mit Feldern,
: Weiden und Bauernhdfen einen optischen Schwerpunkt, den es
Ode\ ; : zu gestalten gilt. Autoren wie Markus Tiedtke, Jorg Chocolaty und
Wolfgang Langmesser zeigen lhnen die Ausgestaltung von Bau-
QE?’:I'I‘ ernhdfen sowie das Anlegen von Obstwiesen und Viehweiden.
3al Einen interessanten Aspekt bilden die Landwirtschaftlichen Pro-
duktionsgenossenschaften (LPG) der ehemaligen DDR, der so
bislang noch in keiner Publikation aufgegriffen wurde. Um lhnen
die epochengerechte Wahl zu erleichtern, bieten wir Ihnen eine
Marktiibersicht der Traktor-Modelle aus der Ost- bzw. West-
Perspektive. Ob Stroh, Torf oder Traktor, Eisenbahn-Ladungen
runden das Schwerpunktthema ab.
Mit dem vierten Teil wird die Serie iiber Oberleitungen von Se-
bastian Koch fortgesetzt. Dieses Mal steht das Quertragwerk
im Mittelpunkt. Weitere Themen: Friedhofs-Gestaltung, Laser-
: cut-Bausatz ,,Stellwerk®, Selbstbau-,Pukos®, Rangierspiel

»1imesaver“ sowie Baureihen-Bezeichnungen von Dampf-
lokomotiven.

Ackerbau & Viehzucht \

100 Seiten Format 22,5 x 29,5 cm, iiber 200 Farbfotos,
en miniature

Klebebindung
Best.-Nr. 920022 - € 9,80

dwxrtschaft :
Laanuf dem Gleis

Erhéltlich beim Fachhandel oder direkt beim MEB-Bestellservice
Am Fohlenhof 9a, 82256 Fiirstenfeldbruck
Tel. 0 81 41 / 5 34 81-0, Fax 0 81 41 / 5 34 81-100, bestellung@vgbahn.de



Foto und Modellbau: Markus Tiedtke

Am Anfang

war das

ie Eisenbahn trdgt den Bezug
zur Montanindustrie bereits im
Namen. Sie konnte ohne leis-

entstehen, gleichwohl war sie Bedingung
dafiir Weil die Eisenbahn die notigen
Rohstoffe wie Erz und Kohle in groBBeren
Mengen heranschaffen konnte, waren
uberhaupt erst leistungsfihigere Hoch-
6fen und Produktionssteigerungen ab
Mitte des 19. Jahrhunderts moglich. Mit
dem Aufkommen der Eisenbahn nahm
die Industrielle Revolution erst so richtig
Fahrt auf.

Da ist es nicht verwunderlich, dass sich
viele Modellbahner mit diesem Thema
befassen, sei es durch die Nachbildung
der Kohle- und Erzziige auf ihrer Anlage
oder den Nachbau von Zechen und
Stahlwerken. Fur Liebhaber der friiheren
Epochen erscheint es aufgrund des

tungsfahige Stahlindustrie nicht

-7

Platzbedarfs allerdings ratsam, eher die
kleineren und in der Epoche Il schon
veralteten Anlagen nachzubauen als die
Giganten der heutigen Zeit.

Einen Kontrapunkt zur Industrie setzen
die Beitrdge von Michael Butkay zur
Begriinung des Areals rund um das
Modell der Villa Hugel auf der
GroBanlage der MWO oder die
Bauanleitung zur in der letzten Modell-
bahnSchule vorgestellten LPG. Sebastian
Koch beschreibt den Nachbau eines
Schweizer Bahnhofs aus Holz und Pappe.

Dem VT 98 und einigen eher unge-
wohnlichen Einsdtzen des Fahrzeuges
nebst kleinen optischen Verbesserungen
widmet Jérg Chocholaty seinen Beitrag.

Viel Spal3 bei der Lektiire wiinscht
lhnen lhr

I G

Markus Tiedtke

Verantwortlicher
Redakteur




3 EDITORIAL

t}é\oc!e:\gg}aﬁil i M Schwerpunkt Erz und Stahl M Bahnbauten
£ v 6 DER WEG ZUM STAHL 58 TRAUME AUS HOLZ
URGEWALTEN Einen holzreichen Schweizer
Der Weg des Erzes aus dem Berg Schmalspurbahnhof baut Sebastian
bis zur Verhiittung umfasst etliche Koch aus Holz und Depafit-Karton.
Stationen. Nachtszenen riicken das
Thema in besonderes Licht. B Bauwerke und Kultur
12 VOM ERZ ZUM STAHL 64 SOZIALISTISCHE EINHEITSBAUTEN
Die Verwandlung von Erz zu Die Arbeitsweise bestimmte die
. Stahl findet an mehreren Orten in Anordnung der Stille und der
T|te| Die Hochofenbatterie der Gute platzintensiven Anlagen statt. Diese Werkstdtten der LPG. Praxistipps
Hochnungshiitte in Oberhausen erfordern eine ausgekliigelte Logistik erliutern den Nachbau.
um 1965 vermag neben der schieren zum Antransport der Rohstoffe Erz
GroéBe und dem Detailreichtum vor allem ; .
durch ihre Lichteffekte zu faszinieren, hier 32? S'i::: IS ?’g\évditzumc?gzﬁlgiﬁ)(g: B Bahnbetrieb
fotografiert von Markus Tiedtke auf der P ’ 72 S G
groBBen HO-Schauanlage der Miniaturwelt 24 EIN GIGANT ENTSTEHT BU MIT ZU KRAFT
Oberhausen. Kemstick ieder Htte sind die Das vielseitig verwendbare Modell
e"‘;..t]ic J& e des VT 98 hat es Jérg Chocholaty
Hocl_ohen. Eine “LHe'maE agen angetan. Neben ungewdhnlichen
tgug Ikc e Version hat Q/\ar “Sd , Einsitzen beschreibt er auch die
B:t;ilse\lgrggssnearfc: e Aufwertung der Inneneinrichtung.
30 AUS ROHEISEN WIRD STAHL B Landschaft
Das dem Hochofen entronnene =
Eisen taugt zundchst nur bedingt 80 D!E GmUNE,,V"-H‘] h iib
zur Herstellung anspruchsvoller (Ilee Vi ahHulgg thront auch uh erl
Giiter. Seine Veredlung zum Stahl em Ru rtah er MWO. /I\A'F,ae
erfolgt in Konvertern, ist dank eines Butk‘}y besc rg|bt d:c? vie selt:jge
Walthers-Bausatzes nachzustellen. Begrinung und Bepflanzung des
36 weitldufigen Areals.
ERZ IN TASCHEN ;
Erz ist nicht gleich Erz — das per [ SChIenenfahrzeuSe
Bahn gelieferte Rohprodukt lagert in 86 DER NAME DER E-LOK
Hochbansen und wird neben den Woher rithren die Bezeichnungen
weiteren Rohstoffen Kalkstein und der Elektrolokomotiven? Oliver
Koks per Greiferkran verladen. Striiber gibt darauf eine Antwort.
42 SCHLACKEN-ZAUBER
- e Die im Stahlwerk anfallenden B Werkstatt
| e e Selilzeen el dlf (e 90 DUBLETTEN AUS GUMMIFORMEN
. . zwischengelagert und verwandeln GieBen mit Kunstharzen muss kein
System atlk fur sich in einen wertvollen Hilfsstoff. Hexenwerk sein, wie Sebastian
48 KOKS UND GAS Koch in seinem Einflihrungsartikel
Stromer Der Bau des Ausdriickwagens zu diesem Mod_elllbauverfahre.n
domininiert im zweiten Teil der anhand von Beispielen beweist.
Wie bei den Dampfloks steckt auch Bauserie zur Kokerei. .
hinter den Nummern der E-Loks ein B Schlusslicht
System und gibt Auskunft tber I Liebe zum Detail 96 MODELLBAHN IM RUCKBLICK

Kenndaten und geeignete
Einsatzbereiche des Fahrzeuses.

ab Seite 86

Interessante Neuerscheinungen
und auffdllige Trends im Uberblick.

98 IMPRESSUM

54 FEIERLICHES JA-WORT
Hochzeiten auf der Modellbahn,
einmal aus einem etwas anderen
Blickwinkel betrachtet.

Holzhaus aus
den Schweizer

Bergen

Nur Holz und Pappe
nutzt Sebastian Koch
zum Nachbau eines
Bahnhofs der Rhétischen
Bahn. Das Ergelonis
Ulberzeugt und steht
seinen verschiedenen
RhB-Vorbildern, die
Pate standen, in
nichts nach.

Kirchliche Hochzeiten werden gemn
auf Modellbahnanlagen dargestellt.
Angesichts der raumlichen Néhe
zum Friedhof sind ungewdhnliche

" ab Seite

58




= Wie Erz zu
| Stahl wird

Die Verhittung von
Eisenerz zu hoch-
wertigem Stahl
erfordert neben
dem Koks auch

| verschiedene, teils

| groBfidchige Anlagen

A mit aufwendigem

Materialaustausch
per Bahn.

ab Seite1 2

ab Seite

= tI' 5
Ort der B L5 ' ' Zur Eisenherstellung benutzt
e PR i - man unterschiedliche Erze.
Verwandlung _ , : N Sie lagern in groBen
Mit viel Licht und e s ~ R T el Q\ Bunkertaschen
Bewegung erwacht die =onhls NN neben dem
Konverterhalle von - | A Hochofen.
Walthers/Trix zu einem : 1 % J
ungeahnten Leben und £
erzahlt eindrucksvoll, wie #
aus Roheisen der Stahl ==
gewonnen wird.

Auf die andere
Seite gedriickt

Zum Entleeren der Kokskammern
dienen kraftige Stempel. Bewegt
werden sie von so genannten
Ausdrtickmaschinen. Eine solche
hat Markus Tiedtke nachgebaut.

Auf griinem Hiigel

Nach dem Willen ihres Erbauers sollte die Villa Hiigel
von Anfang an von einem prunkvollen Park umgeben
sein. Michael Butkay wollte nicht nachstehen und legte

sich fur das Oberhausener Modell méchtig ins Zeug. &

ab Seite 80




Faszinierende Einblicke in die Welt der Eisenverh(ttung

Schwerpunkt Erz und Stahl
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Abbaugebleten, und Kohle gewmnt man;'m Bergwerken, um
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Unter erneuter enormer Energiezu-
flihrung und Lufteinblasen veredelt
man in der grofien Konverterhalle
das im Hochofen gewonnene Roh-
eisen zu unterschiedlichen Stéhlen.




L| ERKEE | H'l;' 43568330

Wahrend des Hochofenabstichs leitet man zuerst die fliissige
Schlacke, spéater das schwerere Roheisen in vorbereiteten
Sandkanalen in getrennt stehende Pfannenwagen. Erst seit
wenigen Jahrzehnten gibt's Schutzanziige fiir die Arbeiter.

Gelegentlich sind auch am Hochofen Wartungsarbeiten
nétig. Dafiir gibt es auf Hohe der Gichtbiihne einen Materi-
alkran und zahlreiche Laufstege, um jede Stelle am Ofenkor-
per und an den Gichtgasabzugrohren zu erreichen.

ModellbahnSchule 23 7

HO-Anlage: Miniaturwelt Oberhausen

HO-Anlage: Miniaturwelt Oberhausen



Schwerpunkt Erz und Stahl

1

L:...r:'i.-—

i """g'%}%,g_;ia_alihi ssa eIl
T R

€

e

P SR e S e g Tl G R

iy A—




. HO-Anlage: _Miniatur'Wund_erIand Hamburg
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In Schweden befinden sich ge-
waltige Mengen an Eisenerz,
das untertage abgebaut wird.
Mit der Eisenbahn transportiert
man den aufbereiteten Rohstoff
von Kiruna nach Narvik in Nor-

- wegen, um es dort per Schiff

Uber den Seeweg nach

| Deutschland weiterzuleiten.

In der DDR wurde Eisenerz in
gréf3erem Stil bis 1970 im Harz
in einer Tiefe bis zu 300 Metern
abgebaut und in Calbe (Saale)
verhiittet. Fir die harte kérperli-
che Arbeit gab es lberdurch-
schnittlich viele Ostmark. Die
Erzférderung endete aber nicht
aus wirtschaftlichen, sondern
politischen Griinden.

Seit mehr als 3700
Jahren nutzt der
Mensch Eisenerze fiir
seine Zwecke.

Anno 1965: Das in Rotterdam an-
gelandete Erz aus Ubersee trans-
portiert man mittels Flusskéhnen
liber den Rhein zum Erzhafen in
Duisburg. Dort laden grofie Lauf-
katzenkréne mit ihren giganti-
schen Greifern das Erz in Eisen-
bahnwagen um, das so schlief3-
lich zu den einzelnen Hiittenwer-
ken im Ruhrgebiet gelangt.

ModellbahnSchule 23 9

Alle Fotos: Markus Tiedtke
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unkt Erz und Stahl

Schwer
LB
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Nach dem Hochofen-
prozess folgt andernorts
die Stahlgewinnung. Ge-
laufig ist heute das LD-
Blasverfahren in mehre-
ren Konvertern in der
hohen Konverterhalle.

mmvTEaTa




HO-Anlage: Miniaturwelt Oberhausen

Der Arbeitsplatz in der Konverterhalle ist wegen des Blas-
verfahrens zum Erzeugen von Stahl mit viel Staub und Dreck
belastet. In den herbeigebrachten Eisenpfannenwagen war-
tet das fliissige Roheisen darauf, vom Kran angehoben und
Uber dem Konverter aus der Pfanne gegossen zu werden.

HO-Anlage: Miniaturwelt Oberhausen

Die bei der Roheisengewinnung anfallende Schlacke mit

den aus dem Erz entzogenen unerwiinschten Begleitstoffen
fahrt man zum nahegelegenen Schlackenbeet und gieft sie
dort ab. Spater granuliert man sie und nutzt sie als Baustoff.

ModelloahnSchule 23 11




Schwerpunkt Erz und Stahl

Funktion und Aufbau eines Hiittenwerkes

Die Industriegesellschaft ist nicht denkbar ohne die Herstellung von Eisen in
grof3en Mengen. Obwohl die Menschheit seit etwa 3700 Jahren das Eisen
kennt, blieben die erzeugten Mengen bis ins 19. Jahrhundert hinein auch in
Deutschland begrenzt. Erst die explosionsartige Zunahme der industriellen

Produktion zu dieser Zeit sorgte fiir einen Boom in der Montanindustrie.

Vom Erz
zum-Stahl




Oft fasst man
wie hier in den
Gelsenkirchener
Eisenwerken um
1930 mehrere
Hochofen zu
einer Produkti-
onsgruppe zu-
sammen.
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Zusammenspiel von Montanunion und Eisenbahn

Erz fiir die Eisengewinnung

Auf Kanélen und Fliissen kann man das schwere
Erz kostengiinstig transportieren. Hier im Rheinha-
fen Duisburg ladt man mit grof3en Kréanen das Erz
in Eisenbahnwagen um und beférdert es liber
den Schienenweg zu jenen Hiittenwerken, die
nicht mit dem Wasserweg verbunden sind.
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HO-Anlage: Miniaturwelt Oberhausen

HO-Anlage: Miniaturwelt Oberhausen

Schlacke als Rohstoff
Die im Hochofenprozess anfal-
lende Schlacke wird auf grofien
Schlackenhalden abgekippt
und nach dem Erkalten in Bre- =
cherwerken gemahlen. Sie dient
dann als vielféltiger Rohstoff fiir
die Bauindustrie.

v
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Hochofen mit Erzbriicke

Jeder Hochofen benétigt ein grofies Erz- und Kokszwischenlager

(im Bild rechts), um eventuelle Lieferengpésse iiberbriicken zu kénnen.
Die Rohstoffe werden mit der Eisenbahn auf die Erzbriicke gefahren
und dort in die zahlreichen Hochbansen entladen.

Am Hochofen selbst spielt die Bahn erneut eine wichtige Rolle,
transportiert sie doch nach jedem Hochofenabstich das fliissige Roh-
eisen in Spezialtransportwagen in die Stahlwerke und die Schlacke zu
den weitldufigen Schlackenbeeten, um sie dort abzukippen.




Hoks fiir den Hochofenprozess

HO-Anlage: Miniaturwelt Oberhausen

Im Sammelbahnhof werden die von der
Bahn gebrachten Ziige mit Rohstoffen fiir
das Huttenwerk abgestellt und Wagen mit
Stahl-Halbzeugen libernommen.

ey In der Zeche Zollverein, heute Weltkulturerbe, wurde bis
in die 1980er-Jahre hochwertige Fettkohle auch fiir die
Koksgewinnung in groen Mengen zu Tage geférdert.

ammeloa
IS~ (sterfeld ——
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Schacht Vonde

In der zecheneigenen, fiir ihre damalige Zeit hochmoder-

= =_— nen Kokerei stellte Zollverein Koks selbst her. Die Eisen-

5//‘;,,// bahn transportierte ihn dann zu den Hiittenwerken.

Fintrop Halk fiir den Hochofenprozess

HO-Anlage: Trix, Modellbau: Rolf Knipper

Konverter-
halle mit
LD-Verfah-
ren zur Kalkstein, erforderlich fiir die Roheisengewinnung, wird
Stahler- fir das Ruhrgebiet aus dem Abbaugebiet Benrath bei
zeugung. Wuppertal per Bahn in Ganzziigen herangeschafft.

Stahlerzeugung und dessen Weiterverarbeitung

In der Konverterhalle wird durch das Windfrischverfahren aus Roh-

eisen hochwertiger Stahl erzeugt. Dieser Zwischenprozess ist notig,

um schlieBlich zu brauchbaren Stahlprodukten zu gelangen.

In den unterschiedlichen Walzwerken, die sich auf die Herstellung

nur einer Produktart spezialisiert haben. entstehen in Form von
Walzwerk  Halbzeugen entweder Rohren, Drahte, Bleche und Platten oder un-
fiir Stahl-  terschiedliche Profile. Die Logistik zwischen Konverterhalle und
profile Stahlwerken Gbernahmen in manchen Hiittenwerken sogar Schmal-
und Stahl-  spurbahnen, heute werden auch Lkw eingesetzt. Der Abtransport
platten. der schweren Halbzeuge geschieht aber weiterhin durch die Bahn.

Z-Anlage: Thielke
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ModellbahnSchule 23~ 15
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i ellen Montanproduk- i u 2 e #. ,hx‘_"'“ff =% Die Luftaufnahme
- tion steht die Kohle. : RS e — 2 == der August-

é Sie ist der Ausgangs- 8 t~% 3 o A W TR 7 Thyssen-Hiitte
= punkt fir alle weiteren Produkti- . : Ty s T o 3= yon 1937 zeigt,
Qo onsschritte. Fur die Eisenerzver- A s 2 B s _ : R o « Welchen enor-
o hittung benoétigt man jedoch 7 At - - < men Flachenbe-
£ der hohen Schmelztemperatu- A " : 3 = : g = darf ein grofes
% ren wegen nicht die normale (e e 7 & 3 ST Ga iy Huttenwerk mit
W Kohle, sondern speziell herge- : F P . T "I | Hochéfen, Hafen

stellten Koks in groBen Mengen e - ' 3 Yo e - und Stahlwerken
als Zuschlag, Da Koks als Natur- ' 2 7 A slu

produkt nicht existiert, muss es
zundchst in einer Kokerei aus
normaler Kohle unter Entfernung vieler fiir die Erzherstellung schdd-
licher Stoffe gewonnen werden. Hierzu eignen sich in erster Linie
Fett-, seltener Esskohlen, die den Kokereien entweder per Eisenbahn
oder tber Seilbahnen nahe gelegener Zechen zugefiihrt werden. Im
Gegensatz zum kleinsttickigen Hausbrandkoks muss der Hochofen- |
koks aus grof3en, besonders festen Stiicken bestehen, damit er im i
Hochofen zu einer hohen Beschickungssdule aufgetiirmt werden :
kann (mehr tber Kohle und Koks sieche ModellbahnSchule 21).

W Eisenerz als Rohstoff

Zur Erzeugung von Stahl bendtigt man ausreichende Mengen an
Roheisen. Dieses muss zundchst im Hochofen aus Eisenerzen er-
schmolzen werden. In der Fachsprache nennt man das ,Verhitten”.
Eisenerze sind tiberwiegend chemische Verbindungen des Eisens
mit Sauerstoff. Hinzu kommen je nach Erzlagerstdtte noch Verunrei-
nigungen im Erz, die so genannte Gangart (Kalk, Tonerde oder Kiesel-
sdure sowie Mangan). Noch vor Ort wird moglichst weitgehend die
Gangart vom Eisenerz getrennt, um so unnétige Transportkosten zu
den Hochofen zu vermeiden.

Beim Aussieben des aufbereiteten Eisenerzes fallen Stiickerze an,
die nicht weiter behandelt zu werden brauchen. Zu kleine Erzbro-
cken und Stdube backt man dagegen unter einer Temperatur von
1000 Grad Celsius zu Pellets, um sie mit einer KorngréBe von 10 bis
15 cm fir den Hochofenprozess verwendbar zu machen.

Das aufbereitete Erz rollt im Regelfall mit langen Gterziigen aus
Selbstentladewagen direkt von den Erzabbaustdtten oder Zwischen-
lagerplatzen in Héfen zu den Erzbunkern direkt am Hochofen. Die
Gesamtlast dieser Zige erreicht heute maximal 4000 Tonnen.Neben
europdischen Erzen aus Nordschweden, Lothringen oder vom steiri-
schen Erzberg kommt hierbei in den letzten Jahrzehnten verstdrkt
auch aus Ubersee importiertes Eisenerz zum Einsatz, das entweder in
den grofBen Uberseehdfen Rotterdam und Emden direkt in die Eisen-
bahnwagen verladen oder mit
Hilfe von Binnenschiffen in die Schematische Darstellung des Gas-
Néhe der Hochéfen am Rhein verbunds, des Energieverbrauchs,
transportiert wird. Je nach Lage der benotigten Rohstoffmengen und
des Hittenwerkes werden die  der daraus produzierten Halbzeuge.

50.10% keal

100 hie

4000 Kilowattstunden ||

Elektr Hraftwerk Gesldsehaus

Gigfshalle

i Winglerdiizer i Maschines




Erze im Hafen vom Schiff auf die
Eisenbahn umgeschlagen oder,
wenn der Hochofen nicht weit
entferntist, direkt auf groBe Erzla-
gerpldtze im Hafen gebracht, von
wo aus sie mit Krdnen oder For-
derbdndern direkt zum Hoch-
ofen gelangen. Hier werden sie
auf der Erzbriicke in Wiegebun-
ker entladen und gelangen zu-
sammen mit den anderen fiir
den Verhiittungsprozess beno-
tigten Rohstoffen Koks und Kalk-
stein Uiber einen Schragaufzug in
den Hochofen.

Damit auch die im Hiitten-
werk anfallenden Feinerze und
Stdube genutzt werden kénnen,
mussen sie zundchst in den so-
genannten Sinteranlagen im
Huttenwerk durch Wédrmebe-
handlung in Stiickform wie die
angelieferten Pellets gebracht
(.,gesintert”) werden. Erst dann
konnen sie dem Hochofen zuge-
fuhrt werden.

B Koks als Brennstoff

Zur Eisengewinnung muss
dem Erz der Sauerstoff entzogen
werden. Hierzu bedient man
sich des Kohlenstoffes, der in
Form von Koks zusammen mit
dem Eisenerz dem Hochofen
Schicht fiir Schicht getrennt zu-
gesetzt wird. Das Mengenver-
héltnis Erz zu Koks entspricht in

Entwicklung der Hochifen Leistungen eines Hochof

...:.u == — e ——— .
Manche Hochoéfen hatten zur Beschi-
ckung neben Aufziigen auch Laufkatzen.

etwa 2:1. Neben dem Entziehen des Sauerstoffes aus dem Eisenerz
wdhrend des Verbrennens, auch ,Reduktion” genannt, liefert der Koks
beim Verbrennen nattirlich auch die fiir den Schmelzprozess des Ei-
senerzes notwendige hohe Temperatur.

Hochgfar
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Hoks g
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Ab 1900
Sparten
leistungs-
fahige Be-
gichtungs-
¢ anlagen
viele Ar-
beiter ein.

Die bela- 18 80

denen
Kokstrich-
terkiibel

ittt rdim?

Losetong: S B/ R
zog der B

Schragauf- 4
zug hinauf.

Jahre waren alte
Hochofen gemau-
ert und hatten nur
einen Blasebalg.

Bei kleineren Hochoéfen um 1900 gelangten
tiber eine Rampe Kipploren, beladen mit Erz,
Koks und Kalkstein, zu der Gichtbiihne. Dort
kippte man das Material in den Ofen. Bihne
und Ofen waren wettergeschiitzt umbaut.

Wahrend ein Siegerldander Hochofen 1825 einen Inhalt von
9 m3 vorweisen konnte und rund 6,5 m hoch war, hatte
hundert Jahre spater der leistungsfahigste Hochofen im
Ruhrgebiet ein Volumen von 1000 m?3 bei einer Hohe von
29 m. Fiir die Gewinnung von 1000 tRoheisen in 24 Stunden
benétigt man 2200 t Erz (110 Eisenbahnwagen zu je 20
Tonnen), 1000 tKoks (50 Eisenbahnwagen zu je 20 Tonnen)
und 800 t Kalkstein (40 Eisenbahnwagen zu 20 Tonnen).
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Ab etwa 1910 I6sten Schragaufziige den vor 1900 typi-
schen Aufzug fiir den Materialtransport zur Gicht ab.

W Kalk als Schlackebinder

Ebenso muss der durch den Koks in den Hochofen eingebrachte
und fiir die Roheisen- und Stahlerzeugung schédliche Schwefel ent-
fernt werden. Dazu ist je nach Erzart ein mehr oder weniger groBBer
Zuschlag an Kalkstein (Calsiumcarbonat) in Form von Branntkalk er-
forderlich. Er bindet die fiir das Roheisen unerwiinschten Begleitstof-
fe in Form von Schlacke.

Die verschiedenen Sorten an Erz (Sinter, Pellets, Stiickerz) werden
mit dem Kalkstein gemischt, um ein gleichbleibendes Ausgangsma-
terial zu haben. Als so genannter Méller wird es dem Ofen zusammen

Schnitt durch die Gute Hoffnungshiitte Oberhausen um
1910 mit ihren zahlreichen Bauten rund um den Hochofen.

A . ﬁ o

Erz - und  Halksteirtaschen Erzlager
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Entwicklung der Hochofen

HO-Anlage: MTD Treinenclub (B

Weniger leistungsfahige und
veraltete Hochofenanlagen

* standen noch viele Jahre im
Ausland. Hier ein Hochofen-
modell mit reiner Abstichhal-
le. Das Roheisen wird zuvor
in einem Behalter gesammelt.

Dieses amerikanische Hoch-
ofenkonzept mit seitlicher
Abstichhalle entstammt der
Zeit vor dem Ersten Weltkrieg
und ist nicht deutschtypisch.
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durch die oben liegende Gicht kontinuierlich und mit dem Koks ab-
wechselnd schichtweise zugefiihrt. Hierzu befindet sich an jedem
Hochofen ein Schragaufzug, mit dem die Rohstoffe von der Molle-
rung, wo sie gewogen werden, auf die Gicht transportiert werden.
Uber spezielle Verschlussvorrichtungen gelangen sie in den Ofen.

B Aufbau eines Hochofens

Hochéfen sind runde, trichterférmige Schachtéfen, die heute aus
feuerfesten Steinen aus dem besonders widerstandsfahigen Kohle-
Graphit aufgebaut sind und von einer Eisenkonstruktion getragen
werden. Ein solcher Schachtofen besteht — von oben nach unten
gesehen — aus der Gicht, dem Schacht, der Rast und dem Gestell. Im
Gestell sammelt sich im unteren Bereich wédhrend des Verhittungs-
prozesses das fliissige Roheisen.

Der sich nach unten trichterférmig erweiternde Schacht beher-
bergt im oberen Bereich die Trocken- und Vorwdrmzone mit einer
Temperaturvon 200 Grad Celsius. Hier werden das Eisenerz, der Koks
und der Zuschlag schichtweise eingefillt und vom durchstrémenden
Gas getrocknet und vorgewdrmt. Das Gas entweicht dann seitlich der
Gichtin dicken Sammelrohren. In der Reduktionszone unterhalb der
Vorwidrmzone wird das Eisenoxid durch Co (Kobalt) und C (Kohlen-

-

Rund um den Hochofen

stoff) reduziert. Das dabei entstehende Eisen ist noch fest. Die Tempe-
ratur steigert sich von oben nach unten von 400 bis 900 °C. In der
darunter befindlichen Kohlungszone bildet sich bei etwa 1100 bis
1200°C ein Eisen-Kohlenstoffgemisch, das zu schmelzen beginnt. In
der eigentlichen Schmelzzone verbrennt der Koks durch die einge-
blasene Luft und bringt das Eisen-Kohlenstoffgemisch zum Schmel-
zen. Restliche Eisenverbindungen werden von Co und C zu Eisen
reduziert. In dieser Zone betrdgt die Temperatur 1800°C und im Be-
reich der eingeblasenen und erhitzten Frischluft sogar 2000° C. Hier
verjiingt sich der Hochofen wieder, um in einen zylindrischen Teil
(Gestell) tberzuleiten, an dessen unterem Teil das schwerere Rohei-
sen wdhrend des Abstichs in einer Rinne zu den Roheisen-Pfannen-
wagen abflieBt, wahrend die leichtere Schlacke zuvor Richtung
Schlackenrinne umgelenkt zu den Schlackepfannenwagen gelangt.
B Temperatursteigerung

Zur Verbrennung des Kokses wird hocherhitzter Wind oberhalb
des Gestells in den Ofen eingeblasen. Der darin enthaltene Sauerstoff
steigert die Hitze, die bei der Verbrennung des als Heizkoks genutzten
Hochofenkokses bendtigt wird, um das Eisenerz vom Sauerstoff zu
befreien. Fiir die Verbrennung einer Tonne Koks sind etwa 2800 Nm?
Wind erforderlich, der in Winderhitzern, Cowpern genannt, auf zirka
800°C vorgewdrmt wird.

Zu jedem Hochofen gehoren drei halbautomatisch gesteuerte
Cowper. Wéhrend der erste Cowper seine Wédrme an die eingebla-
sene Luftabgibt, die dann zum Hochofen weitergeleitet wird, erwdrmt
man in der gleichen Zeit einen zweiten Cowper mit Hilfe des Hoch-
ofen-Gichtgases. Ist die Aufheizphase abgeschlossen, dieses dauert
etwa eine halbe Stunde, wird die Luftzufuhr vom ersten auf den zwei-
ten Winderhitzer umgestellt, um den ersten wieder neu aufzuheizen.
Der dritte Cowper dient lediglich als Reserve. Der siloformig aufge-
baute runde Winderhitzer ist innen mit feuerfesten Steinen aufge-
baut, die auch als Warmespeicher und -abgabe dienen und tiber die
ein zylindrischer Blechmantel gezogen ist.

Uber spezielle, wassergekiihlte Kupferdiisen (Formen) gelangt der
aufgeheizte Wind mit einem Druck von etwa 1 atii in das Gestell des
Hochofens. Wahrend des Verbrennungsvorganges mussen stark be-
anspruchte Hochofenteile mit Wasser gekihlt werden, um so das
Mauerwerk zu schiitzen. Je nach der Ofengré e schwankt der Kiihl-
wasserverbrauch pro Stunde zwischen 400 und 1000 m3.

B Gichtgasaufbereitung

Das beim Verbrennungsvorgang entstehende giftige Gichtgas ent-
weichtan der Gicht mit etwa 200 bis 300°C. Es wird in Rohrleitungen
aufgefangen und nach unten in den so genannten Staubsack geleitet,
wo es von dem darin enthaltenen Verbrennungsstaub grob gereinigt
wird. Die feineren Reststdube werden vom sich baulich anschlie3en-
den Wirbler ausgesondert. Erst jetzt kann das Gas entweder wieder




b - 4 B
Einige Huttenwerke haben elgene Hafen mit grof3en Erzlagern.

zuriick zum Erwdrmen der Winderhitzer weitergeleitet werden oder
aberes gelangt iiber dicke Rohrleitungen in einen in der Ndhe stehen-
den groBen Gasometer, wo es gespeichert und zum Betreiben der fiir
den Hochofenbetrieb erforderlichen Kraft-und Arbeitsmaschinen fiir
die Strom- und Winderzeugung wieder zum Einsatz kommt. Der auf-
gefangene Staub wird mit Wasser gebunden und von Zeit zu Zeit aus
dem Staubsack in einen daruntergefahrenen Spezialwagen entleert.
Das in den Stduben feine Erz wird herausgefiltert und fiir den Hoch-
ofenprozess durch das Sinterverfahren wieder aufbereitet.
M Der Abstich

Etwa alle drei bis vier Stunden ldsst man das sich im Gestell ange-
sammelte Roheisen ab, diesen Vorgang nennt man Abstich. Dieser
Vorgang betrdgt in der Regel etwas mehr als zwei Stunden, dann wird
der Hochofen fiir zirka 20 bis 50 Minuten mit einer speziellen Stich-
lochstopfmaschine wieder geschlossen, so dass sich neues Roheisen
im Gestell sammeln kann. Zum Abstich 6ffnet man mit eigens kon-
struierten Werkzeugen das Stichloch des Ofens und das fltissige Roh-
eisen flieBt durch einen syphonartigen Kanal, Fuchs genannt, tiber
eine Kipprinne in die unter der Ofenbiihne bereitgestellten Pfannen-
wagen. Die Wagen werden anschlieBend in das nahegelegene Stahl-
werk oder zur GieBerei gefahren. Zum Einsatz kamen bei kurzen
Wegen lange Zeit innerhalb des Hiittenwerkes dickwandige Rohei-
senpfannenwagen, deren abnehmbare Pfannen von innen mit feuer-
festen Steinen ausgemauert sind, da das Roheisen eine Temperatur
von etwa 1400°C besitzt. Heute werden der groBeren Roheisenmen-
gen wegen geschlossene Torpedopfannenwagen genutzt.
B Die Schlacke

Bei den hohen Temperaturen im Schachtofen scheiden sich Kalk,
Tonerde beziehungsweise Kieselsdure als Schlacke ab, die aufgrund
ihres geringeren spezifischen Gewichtes in flissigem Zustand auf
dem Roheisen schwimmt. Sie gelangt zusammen mit dem Roheisen
in den Fuchsbau, wird dort getrennt und flieBt durch eine eigene
Rinne, die von der Hauptrinne fiir das Roheisen seitlich abgeht, in
entsprechende Schlackewagen, die von Zeit zu Zeit seitlich an den
Hochofen rangiert werden. Ist der erste Wagen gefiillt, schiittet man
die zu ihm fiihrende Rinne mit Sand zu und 6ffnet einen anderen
Rinnenabschnitt zum ndchsten Wagen. Sind alle Wagen voll, zieht
eine Rangierlok sie ab und féhrt sie tiber das ausgedehnte Werksgleis-
netz zu den so genannten Schlackenbeeten, wo sie von der Lok ab-
gekuppelt und fernbedient seitlich ausgekippt werden. Die ausge-
kihlte Schlacke wird heute fir die Bauindustrie genutzt.
M Entwicklung des Hiittenwesens

Die erste planmdBige Roheisenerzeugungin Deutschland ldsst sich
im 14. Jahrhundert in Schmalkalden und im Siegerland nachweisen.
Die im Siegerland betriebenen Bla- oder Blaudfen (Blaséfen) waren
3 bis 4 m hoch und lieferten tdglich 0,6 bis 0,7 t flissiges Roheisen.

oGl

Die Gleise beim Erzlager werden zur Vqumengewmnung aufgestandert.

Roheisen W|rd in Tor-
podopfannenwagen
transportiert, wenn
besonders weite

Strecken zuriickgelegt
werden miissen.

Der Verschluss des

Deckels geschieht J T
unter der sogenann- g wf‘ TR
‘ mﬂn‘r‘“‘] 3 r"ﬁ“‘ = - by

ten Deckelbude.

Nicht nur der
Hochofenbe-
trieb benotigt
viel Wasser,
auch die Schla-
ckenbeete. Meh-
rere Wassertiir-
me stehen
daher im Hiit-
tenwerk verteilt.
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Hochofenabstich

Heute wird auf Sicherheit und Umweltschutz auf der Abstich-
biihne eines Hochofens sehr grofier Wert gelegt.

: Wahrend des
Befiillens des

Torpedopfan-

y nenwagens

- spritzt das

_ | Roheisen

™ auch schon

mal daneben,

daher ist der

Bereich nicht

zu betreten.

Als man zu Beginn des 15.Jahrhunderts die Ofen auf 6 bis 7 m erh6h-
te, sprach man fortan von ,hohen Ofen", der Begriff Hochofen war
geboren. Bereits 29 Ofen wurden damals im Siegerland betrieben,
wdhrend man zu jener Zeit in England Hochofen erst einfiihrte. Der
erste amerikanische Hochofen entstand noch spéter, im Jahre 1644.

Die alten Hochofen verfiigten nicht tiber sehr leistungsfihige Ge-
blaseeinrichtungen. Die Blasebalge wurden meistens per Wasserrad
angetrieben. So konnte die hohe Verbrennungstemperatur nur in
einem sehr kleinen Bereich in der Schmelzzone erreicht werden. Die

E7, . . ‘ . ' _ 1

Schlackenbeete kdnnen in unmittelbarer Néhe zum Hochofen lie-
gen. Hier wird ein Schlackenwagen zum Abkippen vorbereitet.

Schlackenbeet

Ofen waren komplett aus Steinen gemauert, hatten aber bereits die
charakteristische Form, wenn auch viel schlanker. Befiillt wurden sie
von oben. Uber eine Rampe erreichte man die Gichtbiihne. Dort
kippten die Arbeiter ihre Ladung aus ihren fahrbaren Karren in den
Ofen. Dieser Job war allerdings gefdhrlich, denn das beim Einfiillen
gleichzeitig entweichende Gichtgas ist fiir den Menschen giftig.

1828 entstand zur Erwdarmung der in den Hochofen einzublasen-
den Luft der erste Winderhitzer, der in Wasseralfingen erstmals mit
Gas aus dem Hochofen beheizt wurde. Damit nutzte man nun das
bislang als Abfallprodukt angesehene Gichtgas.

Mit Einfiihrung der Liirmannschen Schlackenform 1867 in einem
Hochofen in Georgsmarienhiitte bei Osnabriick dnderten sich die
Hochdfen grundsitzlich. Bis dahin hatten die Hochéfen ein offenes
Gestell. Es waren deshalb nur geringe Windpressungen zuldssig. Nun
schloss man die Hochdfen durch den Einbau einer Schlackenform
und die Windgeschwindigkeit konnte beliebig gesteigert werden,
sofern es die Staubbildung oben an der Gicht und der Ablauf der
Reduktionsvorgdnge im Ofen zulieBen. Mit dem Einblasen der Luft
mittels dampfbetriebener Zylindergebldse, bereits wenige Jahre spa-
terdurch Strom abgel6st, konnten Durchmesserund Hohe derHoch-
ofen vergroBert und der Inhalt 1880 im Vergleich zu 20 Jahre dlteren
Ofen um rund das Sechsfache gesteigert werden.

Die Beschickung erfolgte weiterhin per Karren, doch nun erhielten
die Hochdfen schnelle Senkrechtaufzlige, angetrieben durch Dampf-
winden oder Dampfkolben mit Rollenztigen, spater durch Elektro-
motoren. Mit jedem Neubau eines noch leistungsfihigeren Hoch-
ofens musste auch die Aufzuggeschwindigkeit und die Zahl der Erz-
und Koksfahrer vergré3ert werden. So entwickelte man ab Ende des
19. Jahrhunderts zur weiteren Leistungsteigerung ein neuartiges Be-
schickungskonzept, das noch mehr Erz und Koks zur Gicht transpor-
tieren konnte, gleichzeitig aber die Zahl der Arbeiter erheblich redu-
zierte. Da die Bunkeranlagen fiir Erz aus baulichen Griinden nicht

|| Verarbeitung und Verwertung der Hochofenschlacke [

|Gewinnunqsar"r:” Erzeugnis: ” Verwendung: I

Erstarren
inder Pfanne

| 1
Kippen

] auf Halden
[ |

Kippen
insGieBbett

GieBen =

| in Formen I————b{ Pflastersteine H
I I

l | I Vielseitige Verwendung

Kérnen * im Bauwesen fiir Eisen=
| in Wasser i l| Schlackensand | ’ portiand-und Hochofens

zement, Hiittenmauersteine
Schaumen Schr.:umschlacke
in Wasser (Hiittenbims)

Jm StraBenbaualsPacklage
Schotter, Teermakadam
|

|
Jm Eisenbahnbau
als Gleisschotter
| [
Jm Betonund Eisenbeton

als Splitt verseh.Ktirnung
I |

StraBenpflaster i

Klotzschlacke
I [
S *]
Stiickschlacke
| ]
Betonschlacke

I I

In der Leichtbauweise,
fiir Hiittenschwemmsteine,|
Leichtbeton,
Warme-und Schallschutz

Jm Bauwesen und aufan=

[ seniackenwolle |y $7 Cebiter i kel
lose,in Schniiren Maiten
oder Formstiicken

# gemahlen als Kalkdiingemittel
+ Haldenschlacke dient als Bergeversatz und Anschiittungsmittel

Frither hat man die Schlacke einfach nur weggeschiittet, seit der
groflindustriellen Roheisengewinnung ist sie Rohstoff geworden.




unmittelbar an die Hochofen herangeriickt werden kénnen, ent-
schied man sich fiir eine schrégliegende Férderbahn je Hochofen, die
runde, mit Erz gefiillte Behdlter, die so genannten Trichterbehdlter, zur
Begichtungsanlage hinaufhob. Dort entleerten sich die Behdlter nach
dem Aufsetzen auf die Gicht automatisch.

Der Koks wurde in die gleichen Behdlter in den Kokereien gefiillt
und per Bahn paarweise angeliefert, um anschlieBend ebenfalls per
Aufzug direkt zur Gicht zu gelangen. Auf diese Weise brauchte der
bruchempfindliche Koks nur einmal gestiirzt zu werden. Fiir das Bela-
den der Trichter mit der Mischung Erz und Kalkstein in der Méllerhal-
le entwickelte man entsprechende Maschinen, um auch hier die
Arbeiterzahl bis aufein Minimum reduzieren zu knnen.Heute haben
sich zweigleisige Schragaufziige mit im Pendelverkehr fahrenden Be-
hdltern durchgesetzt, Kiibel werden nicht mehr verwendet.

Um die ganze Last des Aufzuges und der Gichtanlage vom Hoch-
ofen fernzuhalten, werden Hochéfen mit einem Geriist aus Stahlkon-
struktion umgeben, das unabhédngig von Ofen und Ofensockel aufge-
stellt wird. Das Hochofengerist tragt in Abstdanden von 3 bis 3,5 m
Bihnen, durch Treppen oder Leitern zugdnglich. Sie gestatten, das
Ofenmauerwerk jederzeit zu besichtigen und auszubessern bezie-
hungsweise die heute verwendeten zahlreichen Wasserkiihlrohre zu
kontrollieren.

Der Hochofenbetrieb lduft rund um die Uhr. Nur zu Weihnachten
wird die Abstichmenge reduziert. Nach etwa sieben bis acht Jahren
setzt man einen Hochofen auBBer Betrieb, damit die innere Verklei-
dung aus feuerfesten Steinen komplett erneuert werden kann.

B Standortfrage

In Deutschland errichtete man die frithen Hochéfen in den Regio-
nen des Erzabbaus. Statt Kohle respektive Koks nutzte man Holzkohle,
die in den angrenzenden Waldern hergestellt wurde. Die Leistungsfa-
higkeit der Ofen reichte fiir die damalige Zeit vollkommen aus, denn
Eisen war noch kein gdngiges Material fiir den Alltag.

Das dnderte sich mitBeginn desindustriellen Zeitalters. 1735 gelang
es Abraham Darby, einen Hochofen mit Steinkohle-Koks zu betreiben.
Mitdererfolgreichen industriellen Herstellung von Koks im ausgehen-
den 18. Jahrhundert konnte auch die Verbrennungstemperatur in
Verbindung mit dem Gebldse merklich gesteigert werden. Der Ener-
gietrdger Kohle begann nun, die teure Holzkohle abzul&sen.

NunwarderStandorteines Hiittenwerkes nicht mehram Abbauort
des Erzes gebunden, im Gegenteil, der Abbauort des Energietrdgers

Stahlwer-
ke spezia-
lisieren
sich auf
die Her-
stellung
von Stahl-
erzeugnis-
sen. Hier
ein Blick
in ein
Rohren-
walzwerk
um 1930.

e

Erzeugter Stahl wird in einer Giefhalle
auch in massiven Blécken zur erst
spateren Weiterverarbeitung gegossen.

Kohle nahm an Bedeutung zu. Die vor-
mals diinn besiedelten Regionen Schle-
sien (heute Polen) und das Ruhrgebiet
entwickelten sich im 19. und frithen 20.
Jahrhundert wegen ihrer Vorrite an
hochwertiger Kohle zu den Boomzen-
tren deutscher Industrie. Im Laufe des
19. Jahrhunderts erwuchsen aus den
urspriinglich kleinen Eisen- und Stahl-
werken gigantische Industriekomplexe,
die oftmals die GréB3e einer mittelalter-
lichen Kleinstadt tibertrafen. Tausende Menschen fanden hier Arbeit.

Den stetig anwachsenden Hunger nach Erz stillte man durch die
Heranschaffung aus verschiedenen Abbaugebieten. Der Transport
erfolgte zundchst vornehmlich mit Fuhrwerken zu Lande oder Last-
kdhnen auf den Fliissen. Erst die Eisenbahn, selbst einer der Hauptab-

Das Windfrisch-Uerfahren

H Die Reinigung des Rohei-
sens im Konverter beruht dar-

phat der Hauptbrennstoff. Si-
lizium und Mangan sammeln

phor-Sauerstoff-Verbindung
und dem Entschwefeln des

te Phosphorgehalt erreicht,
kippt man so viel Ferroman-

alle &illaliwg

auf, dass der in der eingebla-
senen atmosphadrischen Luft
enthaltene Sauerstoff sich mit
den Verunreinigungen des
Roheisens verbindet. Hierzu
zahlen Silizium, Mangan, Koh-
lenstoff und Phosphor; die-
sen Vorgang nennt man Oxi-
dation. Die dabei entstehen-
den festen, fliissigen oder
gasformigen  Sauerstoffver-
bindungen (Oxide) trennen
sich im Konverter aufgrund
ihres geringeren Gewichtes
rasch vom Roheisen.

Beim Windfrischen wird
keinerlei fremder Brennstoff
beigegeben. Je nach Verfah-
ren sind Silizium oder Phos-

sich direkt zu Beginn dieses
Frischeprozesses als fliissige
Schlacke. Nach zwei bis drei
Minuten verbrennt der Koh-
lenstoff zu Kohlenmonoxyd,
das als Abgas Ulber Rauch-
gassammler ins Freie austritt.
Hierbei entsteht eine lange,
heligelbe Flamme, die oben
aus der Konvertermiindung
schlagt. Fiir die nach etwa
zwdlf Minuten beginnende
letzte Phase des Reinigungs-
prozesses, die Entphospho-
rierung, wird neben dem ein-
geblasenen Sauerstoff noch
eine kalkhaltige Schlacke be-
notigt, die der Aufnahme der
mittlerweile gebildeten Phos-

Roheisens dient.
Friiherzeugtendicke,schwe-
felgelbe Rauchpilze aus nied-
rigen Schornsteinen vom re-
gen Treiben. Heute wird zum
Schutz der Umwelt der Rauch
gefiltert; die Qualmwolke ist
deutlich heller und kleiner.
Das Ende der Schmelze er-
kennt der Blasemeister am
Flammenbild. Nun wird der
Blasvorgang beendet, der
Konverter umgelegt und zu-
ndchst eine Stahlprobe fiir
eine chemische Untersu-
chung respektive Schmiede-
probe gezogen, deren Ergeb-
nis wenige Minuten spéter
bekannt ist. Ist der gewiinsch-

gan in das Bad, wie der Stahl
an Harte gewinnen soll. Da-
nach wird zuerst der grofite
Teil der oben auf dem fliissi-
gen Stahl schwimmenden
Schlacke durch Kippen des
Konverters entfernt. Hierzu
dienen bereitgestellte Schla-
ckepfannenwagen, die zur
Schlackenmiihle  gefahren
werden. Dort kippt man die
teils fliissige, teils feste Schla-
cke auf die angrenzende Hal-
de. Nach ihrem Erkalten wird
sie zu Mehl gemahlen, das mit
einem Phosphorgehalt von
etwa 15 bis 20 Prozent als
wichtiges und sehr wertvolles
Diingemittel dient.
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Jeder Ofen hat mehrere Tiiren, um Schrott
mit einem Kranarm zufiihren zu kénnen.

Das Schrottlager befindet sich in der
gleichen Halle in der Nahe der Ofen.
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Im Ofen des Siemens-Martin-Verfahrens Die Ofen lie- |k = .
wird aus Roheisen und Schrott unter gen auf einer H | H
gleichbleibender sehr hoher Temperatur  erhohten Platt- E Il HE Q 1
Stahl unterschiedlicher Giiten hergestellt.  form. Darunter 1 TE i

befindet sich | | Y . T
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zeugung..

nehmer der industriellen Erzeugnisse fiir ihre Fahrwege, Fahrzeuge
oder Sicherungsanlagen, sorgte fiir eine Revolutionierung der Trans-
porttechnik und istauch heute noch neben dem Schiff das wichtigste
Transportmittel fiir Bodenschatze, Rohstoffe und Fertigprodukte.

Mit der Besetzung der Region Lothringen in Westfrankreich und
Luxemburgs von 1875 bis zum Ende des Ersten Weltkrieges beutete
man die groBen Erzvorkommen in dieser Gegend aus und transpor-

tierte sie per Bahn ins Saarland und in das Ruhrgebiet. Per Schiff ge-
langten tber den Rhein weitere Vorrdte aus Ubersee. Heute ist der
Rhein der wichtigste Transportweg fiir die Heranschaffung des Erzes,
der einstige Uberseehafen Emden hat dagegen an Bedeutung verlo-
ren, nachdem immer mehr Hochéfen seit den 1980er-Jahren erlo-
schen. Die Stddte Duisburg und Oberhausen sind als die letzten gro-
Ben Zentren deutscher Eisenhittenwerke innerhalb des Ruhrgebie-

Typische Hochbauten fiir die Modellnachbildung eines Hiittenwerkes

B Hochofen, kombiniert mit Abstichhalle,
drei Cowpern, Staubbindungsanlage
und nebenstehendem Schornstein
(Walthers bzw. Trix)

M Erzbriicke (Selbstbau) mit
Laufkatzenkran (Walthers, Vollmer)

B Wasserturm auf Stahlgestell (Kibri)

B Gasometer (z. B. Faller)

M Deckelbude fiir Torpedopfannenwagen
(Stellwerk Donaueschingen von Faller)

Bl Grofhalle fiir Winderzeugermaschine
(Selbstbau oder hmb)

M Grofhalle fiir Stromerzeugermaschine
(Selbstbau oder hmb)

M diverse Werkstattgebdude
(z. B. Faller, hmb, Kibri)

B Gasrohrleitungen (Selbstbau)

M Konverterhalle (Walthers bzw. Trix)

M Stahlwerkhallen (Walthers bzw. Trix)

M Kokerei (Walthers bzw. Trix, hmb)

Die Modellumsetzung eines Hiittenwerkes
koénnte an den beschrankten Platzverhalt-
nissen scheitern. Konzentriert man sich je-
doch auf den Hochofen und deutet das

Stahlwerk nur als Kulissenmodell an, hat
man enormen Platz gespart. Die Schienen-
wege innerhalb des Gelandes kdnnen enge
Radien aufweisen. Gasometer, Wasserturm
und Konverterhalle kénnen auch als Kulis-
senfotos angedeutet werden, doch die
Konverterhalle ist wegen ihres halleninter-
nen Betriebes ein lohnenswertes 3-D-Ob-
jekt. Auf eine Halle mit Elektro-Ofen kann
verzichtet werden, effiillt die Konverterhal-
le schon diese Aufgabe.

Natiirlich darf auch ein Schlackenbeet
nichtfehlen. Das kann auch in unmittelbarer
Néhe des Hochofens liegen. Wer aus Platz-
griinden darauf verzichtet, sollte in einer
Kulisse Platz fiir die grof3en Freiflachen las-
sen und durch eine glaubwiirdige Gleisfiih-
rung die lllusion wecken, als wiirde man die
gefiillten Schlackewagen dorthin fahren.

Viele Hittenwerke besitzen bzw. besa-
Ben auch eigene Kokereien, im Modell kann
man darauf verzichten, wenn der Platz nicht
vorhanden ist, obwohl dieses Thema hoch-
interessant ist (siche ModellbahnSchule 21
und Artikel ab Seite 48 in diese Ausgabe).

tes Ubrig geblieben, bestechen
aber durch weltweit modernste
Hittenwerke.
M Stahlerzeugung

Bei den beim Verhittungspro-
zess herrschenden Temperaturen
ldsst es sich nicht vermeiden, dass
sich das aus den Erzen reduzierte
Eisen wieder mit anderen Elemen-
ten, vornehmlich dem Kohlenstoff,
aber auch Silizium, Mangan, Phos-
phor und Schwefel, verbindet. Da-
her ist es nicht moglich, in einem
einzigen Arbeitsgangaus den Erzen
Stahl zu gewinnen. Je nach dem
Grad der Verunreinigung wird in
drei Roheisensorten unterschie-
den: Thomasroheisen, Gielerei-
roheisen und Stahleisen. Thomas-
roheisen wird im Thomasstahlwerk
in Stahl verwandelt, GieBereirohei-
sen wird in GieBereien und das
Stahleisen zusammen mit Schrott
fir die Siemens-Martin- und LD-

Stahlerzeugung verwendet.

W Siemens-Martin-Stahlwerk
1856 erfand Friedrich Siemens

die erste Regenerativ-Gasfeuerung

fur die Stahlerzeugung, die einige
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Beim Thomas-Verfahren wird heifie Luft
von unten in den Konverter geblasen,
um so durch Verbrennen von Begleitstof-
fen aus Roheisen Stahl zu erzeugen.

Die torpedoférmigen Roheisenmischer sind den Konvertern im Ablauf vorgeschaltet.

Jahre spdter durch die Gebriider Martin zum bis heute erfolgreichen
Siemens-Martin-Verfahren fiihrte. In einen geschlossenen Ofen wer-
den vorgewdrmte Verbrennungsluft und -gase (bis zu 1070°C) einge-
leitet, die neben Roheisen vor allem Stahlschrott und notwendige
Zuschldge fiir das Erreichen der Stahlqualititzum Schmelzen bringen.
Ideal ist das Gas aus der Kokerei, da die Verbrennungsluft bei Koksgas
nur auf 700 bis 800°C erwdrmt werden muss. Uber entsprechend
dimensionierte Rohrleitungen versucht man, es auch tiber mehrere
Kilometer hinweg an das Siemens-Martin-Werk heranzufiihren.

Das Stahlwerk besitzt in der Regel zwei parallele Hallen, in denen
die Ofen mit Arbeitsbiihne untergebracht sind. Ein ausgedehntes
Schrottlager befindet sich in unmittelbarer Nahe zu den Ofen. Das
Roheisen kipptein Laufkran aus den abgehobenen Eisenbahnwagen-
pfannen in den Ofen und ein spezieller Loffelkran beférdert mit sei-
nem waagerechten Arm den Schrott durch die Ofentiir ins gluthei3e
Innere. Die Ofen selbst sind sowohl als feste wie auch als kippbare
ausgefiithrt. Der gewonnene Stahl wird in eine Stahlpfanne umgefiillt
und in der benachbarten Gief3halle in Kukillen gegossen, dhnlich der
Stahlgewinnung durch das Windfrischverfahren in den Konverterhal-
len. Diese werden ab Seite 30 in dieser Ausgabe beschrieben.

W Elektro-Stahlofen

Der Elektro-Stahlofen, erfunden 1900, wird vor allem fiir die Her-
stellung von Edelstdhlen genutzt. Man unterscheidet zwischen Induk-
tion- und Lichtbogenverfahren. Letzteres wird auch fiir die Alumini-
umherstellung genutzt. In Ldndern mit niedrigen Strompreisen ist
dieses Verfahren eine Alternative zum Siemens-Martin-Ofen. Auch

Autorenprofil

Markus Tiedtke, Jahrgang 1960, entdeckte, als er bis vor kurzem im
Ruhrgebiet gewohnt hatte, seine Vorliebe fiir die Schwerindustrie. Die
Technik und der rege Bahnbetrieb rund um die Industrieanlagen bewo-
gen ihn, in HO eine grofRe Zimmeranlage mit diesen Themen zu bauen.

Weitere Informationen zum Thema Huttenwerk siehe unter
www.bahnbetriebswerke.de. Hier wird dem ModellbahnSchule-
Leser ein zusatzlicher Informationsservice angeboten.

diese Ofen sind kippbar und werden von oben mit Roheisen und
Schrott beschickt.
B Walzwerk

OftschlieBtdas Walzwerk unmittelbaran die Stahlerzeugerhalle an.
Der Stahl gelangt so auf direktem Weg in die weitldufige Halle, wo er
Uber spezielle BandstraBen zu Platten oder Profilen geformt oder zu
Drahten verschiedener Stirke gezogen wird. Auch die Herstellung
nahtloser Rohre ist tiblich. Doch in diesem Schwerpunktthema soll
auf diese Fertigungsverfahren nicht weiter eingegangen werden,
wiirde das doch den Rahmen des Heftes sprengen. Markus Tiedtke

ILD-Uerfah_rel_l

Beim LD-Verfahren ist der Betriebsablauf dhnlich dem des Tho-
mas-Verfahrens: Blasen, allerdings von oben und dann abkippen.

ModellbahnSchule 23~ 23
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HO-Anlage: Markus Tiedtke

Modellfotos: Markus Tiedtke (13), Carsten Petersen (1); Vorbildfotos und Zeichnungen: Sammlung Tiedtke
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Schwer

Orignalbausatz von Walthers/Trix mit falsch
angeordneter Gichtgasreinigungsanlage.

Hoch ragt der Hoch-
ofen auf. Ihm direkt an-
geschlossen ist die auf-
gestdanderte Giehalle.




Aufgrund der umfangreichen Eisenbahnaktivitaten rund um einen

Hochofen ist der Nachbau im Modell ein lohnendes Motiv. Rangierspafl und

einzigartige Eisenbahnfahrzeuge sind garantiert und mit Lichtilluminationen

wird die lllusion des Hochofenbetriebes erst perfekt.

Fin GIGANT
entstenht

ie Firma Trix hat in Ko-
operation mit der Fir-
ma Walthers aus den
USA vor einiger Zeit
einen Hochofen-Bausatz aufden
Marktgebracht.Das Modell ent-
spricht zwar einem Hochofenty-
pen, wie erin den USA ab 1906
mehrfach gebaut wurde, und ist
so nicht typisch fiir deutsche
Hochofenkonstruktionen, kann

aber mangels Alternativen
trotzdem verwendet wer-

den, denn das seit 2008

angekiindigte Trix-Mo-

dell nach deutschem

Vorbild ist bis heute nicht voll-
stindig erschienen, Hochofen
und GieBhalle fehlen weiterhin.

Mit den GrundmaBen von 70
mal 35 cm und einer Hohe von
rund 55 cm erscheint das Bau-
werk, das aus 410 Kunststofftei-
len besteht, auf gewohnlichen
Anlage sehr gewaltig. Das Um-
feld des Hochofens benétigt mit
Erzbriicke und Schlackenbeet
nochmals die doppelte Breite
und zusdtzliche Tiefe. Fur die
WeichenstralBen und eventuell
zusdtzliche Abstellgleise ist wei-
terer Platz erforderlich.

Ein Gigant entsteht

1. Teil Gestaltung und Bau

2. Teil Beleuchtung des
Abstichkanals
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_ Verbesserungen am Modell

Die grof3en Behalter reif3en an den Klebekanten schnell wieder
auf, daher fiillt man sie mit Bauschaum als Stabilisator auf.

Vom Hersteller werden fir
den Zusammenbau des Bausat-
zes etwa 40 bis 50 Stunden Bau-
zeit angegeben; hinzu kommt
der Zeitbedarf fiir die Lackierung
und Alterung des Industriekom-
plexes. Fiir bendtigte Verfeine-
rungsarbeiten und die Szenen-
gestaltung sind nochmals etliche
Stunden hinzuzuaddieren, so
dass sich das Bastelvergniigen
tiber viele Wochenenden er-
strecken kann. Ganz allmédhlich
wdchst in dieser Zeit aber ein
wahrer Gigant heran, der ein Ba-
stelerlebnis dernichtalltdglichen
Art garantiert.

Die mitgelieferte Bauanleitung
sollte vor dem Montieren der
einzelnen Teile gut studiert wer-
den, da der Zusammenbau auf-
grund der Komplexitdit des
Hochofen-Bausatzes nicht ganz
einfach ist und man sich so spa-
teren Arger und Stress ersparen
kann. Einige Erfahrung beim Mo-
dellbau sind empfehlenswert;
als Erstlingswerk eignet sich der
Hochofen-Bausatz nicht.

Die einzelnen Baugruppen
sollten so zusammengefiigt wer-
den, dass sie vor dem endgiilti-
gen Zusammenbau noch be-
quem lackiert werden kénnen.

26  ModelloahnSchule 23

Die beim Modell zu zierlich ausgefallenen oder fehlenden Monta-
gefugen ersetzt man durch schmale, diinne Polystyrolstreifen.

Blick von unten auf den Hoch-
ofenbehalter mit seinem Blas-
luftring. Gut zu erkennen sind
die vielen Verspachtelungen.

Details am
Gestell mit
Windblasein-

Hierzu greift man am besten auf
eine Spritzpistole mit einer D-
sendffnung von 05 mm oder
groBerzuriick. Alternativ kénnen
auch matte Farben aus der
Sprithdose eingesetzt werden.
Sorgfaltgiltes beider Wahl der
Farbe walten zu lassen, da sich
nicht alle mit dem Polystyrol ver-
tragen und es leicht zur Bildung

richtung und
Giefbiihne.

einer Orangenhaut auf den Tei-
len kommen kann. Ein Test auf
einer Innenseite eines Bauteils
verschafft aber schnell Klarheit.
Die Farbwahl fiir den gesam-
ten Hochofenkomplex bleibt
jedem selbst tiberlassen. Da das
Vorbild in seinen von aullen
sichtbaren Bauteilen fast aus-
schlieBlich aus Stahl besteht,

Die Zeichnung kann zur Verfeinerung des Mo-
dells rund um die Gichtbiihne dienen.

kann bei einem neu errichteten
Huttenwerk also die Farbe Mit-
telgrau dominieren. Nach kurzer
Betriebszeit jedoch sind die Ar-
beits- und Witterungsspuren be-
reits deutlichzuerkennen.Rauch,
Eisenerzstaub und die natiirliche
Korrosion nagen am Stahl und
verleihen ihm bald eine schmut-
zig-rostige Patina.
B Montage des Ofens
Zundchst werden die beiden
groBen Ofenteile vom Spritzling
getrennt, versdubert und mit
Kunststoffkleber zusammenge-
klebt. Mit einem scharfen Mes-
ser wird anschlieBend die zwi-



_ Neuplatzierung der Gichtgasreinigungsanlage

Die komplette Baugruppe rund um den Staubsack an der Gicht-
gasreinigung wird nach dem Lackieren mit Rostpatina versehen.

Der besseren Stabilitdt der Verklebungen mit dem Boden wegen
ist es sinnvoll, die Stiitzen mit Stahldrahtstiften auszustatten.

Am neuen Stell-
ort erhalten die
Stitzfiie die
beim Bausatz
fehlenden Fun-
damentsockel
aus Holzleisten.

schen den Bauteilen entstehen-
de Klebenaht vorsichtig herun-
tergeschabt. Die beim Spritzen
von Kunststoff immer wieder
auftretenden Einfallstellen kdn-

nen mit Nitrospachtel aus dem
Autozubehdrbereich ausgebes-
sert werden. Er wird am besten
mit einem Messer oder einem
kleinen Spachtel aufgetragen.

¥ s

Hinter die Winderhitzer gesetzt, konnen nun Eisenbahnwagen zu
dem Staubsack rangiert werden, ohne das Schlackegleis zu belegen.

Nach dem Aushdrten der Spach-
telmasse schleift man die behan-
delten Stellen mit nassem
260er-Nassschleifpapier, bis die
Oberfliche wieder glatt ist.

Nun kénnen die tbrigen zum
Ofen gehérenden Teile montiert
und verklebt werden, mit Aus-
nahme des grof3en, oben tber
dem Ofen liegenden Rohrge-
lenks, das Gber eine Rohrleitung
zum Staubsilo fithrt. Verklebt
man es jetzt noch nicht, wird die
spdtere Montage der Rohrlei-
tung zum Silo durch das noch
bewegliche Rohr erleichtert.
Auch sollte man die Ringleitung,
die im unteren Drittel um den

Ofen herumfiihrt, nicht mit ihm
verkleben, sondern als separate
Baugruppe zusammen mit den
Disen und Stitzen montieren.
Da aber nach dem Verkleben
der aus mehreren Rohren beste-
henden Ringleitung geringe Ver-
tiefungen an den Ubergangs-
stiicken sichtbar sind, sollten
diese ebenfalls verspachtelt und
geschliffen werden. Dann kann
mit stahlgrauer Farbe die Bau-
gruppe lackiert werden und je
nach persénlichem Geschmack
eine Alterung erfahren.

Das zusammengeklebte Fun-
dament fiir den Hochofen hin-
gegen erhdlt einen betongrauen

ModelloahnSchule 23 27



Schwerpunkt Erz und Stahl

Beleuchtung und Details

Farblberzug. Die Seitenwdnde
und Ddcher des Ofens und der
GieBhalle werden vor ihrem Ein-
bau mit mittelgrauer Farbe be-
malt; die gemauerten Steinpfei-
ler mit den Doppel-T-Trdgern er-
halteneinenziegelroten Anstrich.
Wer will, kann die vertieften
Mauerfugen noch mit weilSer
Farbe hervorheben.

Vor der Montage des Schrdg-
aufzuges entfernt man miteinem
scharfen Messer den Grat an der
AuBenseite der Doppel-T-Trdger.
Beachten sollte man, dass sich
die auf der Briicke laufenden
Wagen, in der Fachsprache Hun-

28 ModellbahnSchule 23

4 Das Rohr fiir
" die Windzufuhr
zum Hochofen
™ erhalt einen
Wartungssteg.
. Gelander und
Leiter stammen
von Falller, das

Die Dachtrager
kénnen mit
Licht von
Viessmann
ausgestattet
werden. Die
Kabel driickt
man in die
Zwischenrdume
der U-Profile.

Die Seiten-

wande erhal-

ten zur Stabili-

W™ sicrung cine

| ,w.(ll eingepasste
Zwischenplat-

%S ‘ te mit Lampen

:ﬂﬁ unterhalb des

{ Daches.

Die Lampe am
Aufzug ist eine
nackte Mikro-
Birne. Der
Lampenschirm
wurde aus
Pappe selbst
angefertigt.

te genannt, immer entgegenge-
setztzueinanderbewegen.Wenn
ein Wagen oben ist, befindetsich
derandere am unteren Ende des
Aufzuges. Sie kdnnen vorbildge-
recht uber einen Seilzug nach
oben gezogen werden. Im Mo-
dell kann man dies mit einem
schwarzen Zwirnfaden, der am
Hunt und auf dem oberen Um-
lenkrad befestigt wird, nachbil-
den. Alternativ klebt man die
Hunte fest.Sind nun alle Teile des
Ofens fertig lackiert, beginnt die
endgliltige Montage des Hoch-
ofens mitsamt seinen zugeh&ri-
gen An- und Aufbauten.

die Loécher in 2-mm-Schritten
weiter aufzubohren, da sonst die
Gefahrdes Splitterns der Polysty-
rol-Bauteile besteht. Die 10-mm-
Bohrung diirfte keine Probleme
bereiten, schwieriger wird es,
sich gréBere Bohrer zu besorgen,
die der normale Heimwerker-
markt in der Regel nicht fiihrt.
Abhilfe schafft hier ein Kegelfra-
ser, der auf Bohrmaschinen oder
Akkuschrauber aufgesteckt wer-
den kann. Damit lassen sich auch
die gréBeren Bohrungen fertigen.
Vorsicht ist aber geboten, damit
die Locher nicht zu gro3 werden.
Ein probeweises Anhalten des
entsprechenden Rohres ver-
schafft Klarheit. Auch die dem
Bausatz beiliegenden Silos, in der
Fachsprache Staubfilter und -sack
genannt, erhalten vor ihrer Mon-
tage in gleicher Weise die beno-
tigten Bohrungen.

Nun geht es an den Zusam-
menbau der Rohrleitungen und
Winderhitzer. Eventuelle Einfall-
stellen verspachtelt und ver-
schleift man nach dem bereits
beschriebenen Verfahren. Soll-
ten Ldngenabweichungen bei
den Rohren auftreten, rithren
diese meistens von kleinen
Montagefehlern her, die sich
jetzt am Bauende summieren.
Mit einer kleinen Biigelsdge und
einer Feile wird ein zu langes
Rohr vorsichtig eingekiirzt. Zu
kurze Rohre hingegen kann man
mit einem gleichdicken Kunst-
stoffrohr, wie es bei der Verle-
gung von elektrischen Leitungen
verwendet wird, ergdnzen. Auch
diinnes Isolierband, das spdter
mitlackiert wird, erfiillt densel-
ben Zweck.

M Verbesserungen am Modell

Da die groBen Behdlter wie
Hochofen, Winderhitzer und
Gichtgas-Staubfilter auf Grund
ihrer diinnen Kunststoffwdnde
an den Klebendhten im Laufe
der Zeit zu reien drohen, ist es
empfehlenswert, die fertig ge-
klebten, aber etwas labbrigen

Montagefugen an den Behdltern
gehen nach der Lackierung op-
tisch verloren. Daher kann man
die Ndhte durch diinne, schmale
Polystyrolstreifen ersetzen,zumal
beim Verschleifen derKorperbei
der Kaschierung der zahlreichen
Einfallstellen mittels Spachtel-
masse die urspriinglichen Néhte
ohnehin unweigerlich mit weg-
geschliffen werden.

Schaut man sich den Hoch-
ofen genauer an, féllt auf, dass
Umldufe nebst Treppen fiir War-
tungszwecke gemdl3 dem Vor-
bild fehlen. Walthers bietet seit
neuestem einen entsprechen-
den Zuriistsatz an.

Auchfehltein Briickenlaufkran
in der GieBhalle, dessen Lauf-
bahnen der Linge nach unter-
halb des Daches an den schwe-
ren Dachtrdigern montiert sein
sollten. Ein Geldnder darf am
Biihnenrand ebenso wenig feh-
len wie ein Zugang fir kleine
Fahrzeuge fiir den Sandtransport
auf die Plattform mit ihren Ab-
stichkandlen. Eine kleine Rampe
reicht hierfiir vollkommen aus.
Wer es ganz genau nimmt, bildet
auch das auf Stahlstelzen am un-
teren Ende Uiber dem Schrédgauf-
zug stehende Motorhaus nach,
es beherbergt die Seilwinde der
beiden Hunte. Bereits durch die-
se bislang aufgezdhlten MaB-
nahmen erhdlt der Walthers-/
Trix-Bausatz das Aussehen typi-
scher deutscher Hochéfen.

Die Anordnung der Gasfilter-
anlage istbei dem Modellfalsch,
da der Staubsack beim Entladen
der Stdube auf einen Eisenbahn-
wagen nur iber das Schlacken-
wagengleis zu erreichen ist. Die-
ses ist jedoch im laufenden Be-
trieb in der Regel immer mit
Schlackewagen belegt, denn ein
Hochofen lduft rund um die Uhr.

Daher versetzt man die kom-
plette Behdltergruppe hinter die
Winderhitzer.Durch Stellproben
und Neuanordnung der gro3en
Gichtgasrohre wird die Neuplat-



Auf einem separaten Brett montiert man den
Hochofenbausatz, um besser arbeiten zu kdnnen.

zierung ermittelt. Damit die Pla-
stikstiitzen ausreichend Halt auf
einem selbst zu setzenden Be-
tonfundamentfinden, klebt man
1 bis 2 mm dicke Stahlstifte in-
nerhalb der Ecken an die Stiit-
zen. Die Stahlstifte verleihen
nach entsprechenden Bohrun-
gen im Fundament den hoch
aufragenden Behdltern Halt.

W Endmontage

Bevor es nun an den endgiilti-
gen Zusammenbau der einzel-
nen Baugruppen geht, sollte
man nochmals die Rechtwink-
ligkeitdereinzelnen Komponen-
ten Uberpriifen. Neben einem
guten Augenmall erweist sich
hierbeiauch ein Anschlagwinkel
als sehr hilfreich. Besonders der
Laufstegbriicke oberhalb des
Hochofens sollte man seine Auf-
merksamkeit widmen, da ihr die
Auflagepunkte fehlen und sie so
schnell schief sitzen kann.

Da sich der gesamte Hoch-
ofenkomplex aus mehreren Ein-
zelgruppen zusammensetzt, em-
pfiehltes sich, das gesamte Werk
zundchst auf einer separaten
Holzplatte zu montieren. So kon-
nen die Gleise ohne Verrenkun-
gen an der Anlage verlegt und
das Umfeld rund um den Hoch-
ofen gestaltet werden.

Auf der Giebiihne lauft das Rohei-
sen in Sandkanalen zu den bereit-
stehenden Pfannenwagen.

Fotos: Markus Tiedtke (10); Volker GroBkopf und Markus Tiedtke (8); Zeichnungen: Markus Tiedtke

 Abnehmbarer Hochofenaufbau

-

Die tiberlan-
gen Stiitzen
werden so
weit gekiirzt,
dass die Tra-
gerstummel
Halt im ge-
mauerten
Pfeiler finden.

B Umfeldgestaltung

Das gesamte Umfeld eines
Hochofens ist ebenso wie der
Bereich unterhalb des Ofens mit
einer dicken Sandschicht be-
deckt, unter der die Gleise bei-
nahe verschwinden. Mitihrkann
man die danebengelaufenen
Schlacken und die Roheisen-
spritzer besser beseitigen. Auch

Die Quertrager der Bilhnenplatte werden separat
auf die gemauerten Stiitzen geklebt und angepasst.

Bodenplatte und Trager werden
mit einem Sekundenkleber-
Sand-Gemisch bombenfest.

im Modell sollte man dieses
nachbilden. ZweckmaBigerwei-
se kommt feiner Vogelsand zum

W R T
>3 T

Den Abstand zwischen Biihnen-
platte und Dachtrager legt man
an jeder Stitze gleich fest.

Einsatz, der zur Erzielung einer
moglichst ebenen Oberfliche
am besten miteinem Sieb aufge-
streut wird. Dann ndsst man den
Sand mit einer Blumenspritze.
Fiir die Fixierung sorgt ein aufge-
brachtes Leim-Wasser-Gemisch.
Entsprechend schmutzigbraun
eingefdrbt zeigt sich das Umfeld,
aufdessen Boden kaum Unkraut
wadchst. Naturlich sollte auch
eine entsprechende Alterung
bei den typischen Bahnfahrzeu-
gen nicht fehlen, wie im Artikel
.Rundum schmutzig" in der Mo-
dellbahnSchule 14 zu sehen ist.
Markus Tiedtke
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Vom Hochofen gelangt das Roheisen entweder in
langlichen, rundum geschlossenen Torpedopfan-
nen oder in oben offenen Roheisen-Pfannenwagen
zur Weiterverarbeitung in die groie Konverterhalle.

_ Schwerpunkt Erz und Stahl
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_ Neben dem Hochofen findet in der so genannten
Lt - Konverterhalle der zweite Prozess zur Herstellung von

Stahl statt. Auch hier sind wieder Urgewalten im Spiel, die
sich durch Krach, hell aufleuchtendes Licht und Staub auch
im Modell sichtoar machen lassen. Als Basis dient der
Bausatz von Trix/ Walthers.

HO-Anlage und Modellbau: Markus Tiedtke

Nach hinten gekippt
steht der Konverter in
Ein Briickenlaufkran hebt ein- der Ausblasstellung.

HO-Anlage: Trix, Modellbau: Rolf Knipper

zeln die Roheisenpfannen vom Dann kippt er den
. B 5l 12 Wagen und schiittet den Inhalt gewonnenen Stahl in
S f . 1 in den Ausblasbehélter. einen neuen Behalter.
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Stahlerzeugung durch Einblasen von Sauerstoff

des Ausblasens fangt man in Kaminen oberhalb der Konverter.

ie Schaffung von Stahl
ist ein faszinierender
Herstellungsprozess.
In Hochéfen wird zu-
erst aus dem Naturrohstoff Erz
unter Beimischung von speziel-
len Zuschldgen das Roheisen
gewonnen. Das gleiBend helle,
flissige Eisen wird sogleich in
Spezialtransportwagen  gefiillt,
um auf dem Schienenweg zur

eigentlichen Stahlerzeugung zu
gelangen. Liegt das weiterverar-
beitende Stahlwerk nicht in un-
mittelbarer Ndhe, transportiert
man das fliissige Eisen in Torpe-
dopfannen. Doch in der Regel
befinden sich nicht weit vom
Hochofenkomplex die Werks-
hallen fiir die Stahlerzeugung.
Die Transportwege sind dann
kurz und ein oben offener, robu-

Die Thomasbirne ist kippbar. Wahrend des 20-minitigen Ausblasens

steht sie aufrecht, dann kippt sie wieder ab zum Entleeren.

sterPfannenwagen mitabnehm-
barem Behdlter zum Transport
des flussigen Eisens geniigt.

Mit der Werkslok geht es oft
paarweise auf dem im Werksge-
ldnde eingesandeten Schienen-
weg in die auffallend hohe Kon-
verterhalle. Hier erwartet das
Personal bereits die glutheiBe
Fracht. Der kraftige Briickenlauf-
kran hdngt die drei Haken seines
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Spezialgeschirrs in die Pfannen-
aufhdngung und hebt vorsichtig
die gefiillte Pfanne von dem Spe-
zialwagen.Langsam schwebt die
Last zum leicht geneigten Kon-
verter. Jetzt ldsst der Kranfihrer
den kleinen Hilfshaken hoher
ziehen, die Pfanne neigtsich zum
Konverterbehdlter und mit grell
leuchtendem Strahl schwappt
das fliissige Eisen in den Konver-
ter.Die geleerte Roheisenpfanne
setzt der Kranfiihrer wieder auf
dem Gliterwagen ab.

Ist gentigend Roheisen im
Konverter, werden je nach ge-
wiinschter Stahlart und Reduzie-
rung des Kohlenstoffgehalts ent-
sprechende Zusdtze und Schrott
hineingeschiittet. Jetzt beginnt
der eigentliche Veredelungspro-
zess: Der Konverter richtet sich
aufund sucht Deckungunterder
grof3en Staubabzugshaube.

Man unterscheidet beim so
genannten Windfrischverfah-
ren zweiMethoden.BeiderTho-
masbirne bldst man Luft von
unten in das Bad, bei dem LD-
Verfahren fiihrt man eine Lanze
bis dicht tiber die Oberfliche
von oben in den Behdlter und
bldstdann Sauerstoffins Bad.Das
Modell von Walthers entspricht
diesem modernen Verfahren.

Zeichnung einer Thomas-Besse-
mer-Birne mit Kippwerk. Vom

Boden her wird die Frischluftbei——



Dem Trix
bzw. Wal-
thers-Modell fehlt
die Bodenplatte.

Sie stellt man
selbst her und
versenkt dabei
die Gleise. Un-
vermeidbare
Ubergénge wer-
den verspachtelt.

Links das Ur-

modell von
Walthers fiir das
LD-Verfahren, das
Ausblasen von
oben, rechts eine
mogliche, aber
seltene Abwand-
lung.

Zur Imitation des Blasens setzt man
eine Beleuchtung auf die Bodenplatte.

Provisori-

sche An-
ordnung der
beiden Konver-
ter nebst Biih-
nen und Hallen-
boden zur Er-
mittlung der Pro-
portionen der
anderen Hallen-
einrichtungen.

Stahl sich '

e LT T T T

In grellorangenes Licht hillt
sich sofort der Bereich rund um
den Konverter — die heiBe Glut
taucht alles in gleiBendes Licht
ein; die Hitze ist enorm. Nach
zirka 20 Minuten ist der Vorgang
bei der Thomasbirne beendet
und der gewonnene Stahl wird
aus dem Konverter in einen an-
deren Behdlter am FuBe des
Konverters gekippt. Anschlie-
Bend geht es entweder in die
angrenzende  Stranggusshalle,
um den Stahl zu Platten, Profilen
oder Drdhten verschiedener
GroBen zu verarbeiten, oder der
Stahl wird einfach nur zu grof3en
Blécken gegossen, um ihn an ein
anderes Stahlwerk verkaufen zu
konnen oderspdternochmals zu
veredeln. In diesem Fall hebt der
Briickenlaufkran der Konverter-
halle den Stahlbehalter hoch
und transportiert ihn zum GieB3-
platz fiir Kukillen. Dort kippt man
den fliissigen Stahl von oben in
spezielle Blockformen und unter
Wadrmezufuhr ldsst -man den

hten

An die noch im Bau befindliche Konverterhalle schlieft sich als Ku-
lissenmodell die Gief3stranghalle an. Sie entstand durch Kitbashing.

besonders stabilen Kukillenstahl
fur die Weiterverarbeitung,

Die hohe Konverterhalle istim
Geldnde weithin sichtbar. In der
Regel ist aber das Innere nicht
einsehbar. Einzig die friiher di-
cken, schwefelgelben Rauchpil-
ze zeugten vom regen Treiben im
Inneren.Heute werden aufgrund
des Umweltschutzes die Abgase
gefiltert, die Qualmwolke ist
deutlich heller und geringer.

Modellumsetzung

Dass die Arbeit innerhalb der
Halle nicht verborgen zu bleiben
braucht, hat zumindest Trix mit
seinem Modell einer Konverter-
halle gezeigt. Um den inneren
Arbeitsprozess rund um die bei-
den beweglichen und beleucht-
baren Konverter sichtbar zu ma-
chen, wurde kurzerhand eine
Langswand weggelassen. Nun
erblicktman auch denaufhohen
Stiitzen laufenden Briickenlauf-

kran. Uber zwei oder drei Gleise .

orderlict




Schwerpunkt Erz und Stahl

Die Bih-

nen fiir
die Konverter
werden
rechtwinklig
ausgerichtet
und schlief-
lich festge-
klebt.

Die von

vorne ein-
sehbaren Zwi-
schenrdaume
verkleidet man
mit Mauer-
werksplatten,
das erhoht die
Stabilitat.

Nun er-
folgt die

Montage der
Konverterbe-
leuchtung und
der Warnblink-
Leuchtdioden.

Bausatz bietet die Moglichkeit,
neben blinkenden Warnlichtern
aus Leuchtdioden mit etwas
bastlerischem Geschick dem
Modell noch weit mehr Leben
einzuhauchen: So ist das Kippen
der beiden Konverterbehilter in
drei verschiedenen Stellungen
denkbar, der Schlitten mit einer
Stahlpfanne kénnte hin und her
fahren, und selbst der Briicken-
laufkran kdnnte mit einer selbst-
konstruierten Mechanik hin und
her laufen. Aber auf keinen Fall
sollte auf eine wirkungsvolle Be-
leuchtung der beiden Konverter
und der kleinen Stahlpfannen

verzichtet werden. Dazu setzt
man helle, orange angemalte
Gluhbirnchen oder  kréftige
Leuchtdioden auf den Behdlter-
boden. Mit einem 3-mm-Me-
tallbohrer werden die fehlenden
Kabellocher in die Bodenplatte
gebohrt.

Um den Effekt des gleiBenden
Lichtes im Modell zu unterstiit-
zen, sollte man eine weitere
helle Beleuchtung installieren,
denn das Licht innerhalb der
Konverter geniigt bei weitem
nicht, den gewaltigen Lichtbo-
gen darzustellen, der sich beim
AusgieBen und Ausblasen bil-

Schwierigkeitsgrad und Werkzeuge

Schwierigkeitsgrad: 3 (siehe ModellbahnSchule 9)

W Pinsel, Spritzpistole

B Cutter, Sage, Feile, Schmirgelpapier, Seitenschneider
| M Lineal oder Geodreieck, Schneidlineal, Anschlagwinkel

H 3-mm-Bohrer

det. Innerhalb der Abzugshau-
ben klebt man ebenfalls kréftige
Leuchtdioden, die wahrend der
Ausblaszeit zugeschaltet wer-
den und den Bereich zwischen
Konverter und Abzugshaube
sehr effektvoll ausleuchten.

Wird der Behdlter nach dem
Ausblasen Richtung Transport-
wagen gekippt, sollten zusatzli-
che Spotlichter, die unter dem
Hallendach montiert sind, auf-
leuchten und diesen Bereich ge-
zielt mit orangefarbenem Licht
aufhellen. Mit Hilfe einer ent-
sprechenden Schaltung werden
die einzelnen Leuchteffekte und
das Kippen der Behdilter aufein-
ander abgestimmt.

Auf die beiden Schutz-Fliigel-
tiiren im Bereich der oberen Be-
dienungsplattform und des in
Blasstellung befindlichen Kon-

Als Schienen-

profil fir den
Stahl-Behélterwagen
klebt man ein
schmales Polysty-
rolprofil direkt auf
die Kunststoff-Bo-
denplatte.

Das Um-

feld rund
um die Kon-
verter bedeckt
man mit fei-
nem Sand. Ge-
klebt wird mit
wasserfestem
Holzleim.

10+
hal-
terwagen und
der Boden
bekommen
abschliefend
eine Schicht
aus feiner
Schlacke und
Sand als
Schmutz.

mit seinem modernen LD-Blas-
verfahren als Basis fuir die Nach-
bildung einer Thomasbirne, wie
sie bis weitin die Epochenlllund
IV gebrduchlich waren, sind die
beiden Konverter der typischen
Form der Birne anzupassen, wie
aus der Zeichnung zu entneh-
men ist.

M06chte man den Bausatz mit
Farben altern und den Hallenbo-
den vorbildgerecht mit Sand
und Staub bedecken, muss man
viel Zeit in das gesamte Bastel-
projekt stecken. Da der flussige
Stahl wahrend des Blasens und
Schittens spritzt, sammeln sich
auf dem Boden und an den Sei-
tenwédnden der Aufbauten klei-
ne Stahlkrusten, die man mit fei-
nem Sand oder Schlacke nach-
bilden kann. Geklebt wird mit
verdiinntem, wasserfest aushar-

~_tenden Holzleim. Zuvor ndsst




Grofe Konverterhalle bei der Miniaturwelt Oberhausen

Im Rahmen der Nachbildung der Gute Hoffnungshiitte entstand
in Oberhausen eine Halle mit vier kippbaren Konvertern.

Uber seitlich angebrachte Motoren lassen sich die Behélter
einzeln wie beim Vorbild in verschiedene Stellungen kippen.

einer Spriihflasche, damit der
stark verdiinnte Kleber besser
verlduft und den Sand nicht
punktuell aufschwemmt.

Alle Behdlter sind stark rostfar-
ben, die selbst angemischte Far-
be sollte aber bitte nicht zu rét-
lich erscheinen. Innerhalb der
Halle sammelt sich viel Staub,
entsprechend graubraun sieht
das Umfeld aus.

Ein dem Bausatz beigelegter
Hallenbodenplan erlaubt eine
prdzise Hallenplanung. Der Bo-
den selbst wird am besten aus
Kunststoff- oder Pappplatten
gemadB der Vorlage selbst ange-
fertigt. Wer mag, kann die vorge-
gebene Anordnung auch spie-
gelbildlich umsetzen.

Die seitlichen Aufbauten der
Konverter sollte man bei einer

Halle sollte abnehmbar sein, da
man aufgrund der eng stehen-
den Stiitzen nur schwer ins Hal-
leninnere gelangen kann. Ande-
rerseits ist der gesamte Hallen-
komplex mit seinen zahlreichen
diinnen Kunststoffstiitzen nicht
fiir ein hdufiges Auf- und Abbau-
en ausgelegt. Daher hei3t es, alle
Hallenteile gut miteinander zu
verkleben,um ausreichende Sta-
bilitdt zu erzielen. Gegebenen-
falls tauscht man die langen Pla-
stik-Profiltriger des Hallenstdn-
derwerkes gegen solche aus
stabilem Messing.

Das Modell der groBen Kon-
verterhalle der Guten Hoff-
nungshitte in der Miniaturwelt
Oberhausen mit ihren vier Kipp-
behdltern basiert ebenfalls auf
dem Trix-/Walthers-Bausatz. Al-

vorgesehenen Mechammm Ierdmg-s—kom binierte man—-hler

jede alten

Zwei Bausa1ze z

Die Ebene mit den Stahlbehélterwagen wurde bei diesem

Modell etwas erhdht und mit einem Mauersockel verkleidet.
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Noch waéhrend des Lackierens und anschliefenden Alterns des
imposanten Modells bereitete man den Einbau in die Anlage vor.

und Bedienebenen wurde je-
doch neu gestaltet. Auch hier
unterstiitzt eine Beleuchtung die
angedeuteten  Arbeitsabldufe
innerhalb der Halle. Motorisch
werden die Konverterbehdlter
in zwei Stellungen geschwenkt.

Hat man erst einmal den ge-
waltigen Trix-Bausatz komplett
zusammengebaut, erfreut man
sich an dem imposanten Bau-
werk vor allem wegen seiner

Leuchteffekte. Um den Komplex
rund um die Konverterhalle ab-
zurunden, fertigt man aus dem
Walzwerkmodell von Walthers
in der Kitbashing-Manier eine
sich anschlieBende Strangpress-
gusshalle. Ein schmales Kulissen-
modell reicht hier v6llig aus, an-
deresseits sprengt der erforderli-
che Platz einer kompletten Halle
die normalen Raumlichkeiten.
Markus Tiedtke

Bauteile und Material

W Bausatz Konverterhalle (Trix bzw. Walthers)
B Hartschaumplatte, unterschiedlich dicke Polystyrolplatten,

Gelénderset (Faller)

Ziegelmauerwerk-Platte aus Polystyrol (Auhagen, Kibri, Vollmer)
B Gebaudebeleuchtung (z. B. Faller),

alternativ sehr helle Leuchtdioden
m diverse Farben, orangene Glasmalfarbe
B Holzleim, Sekundenkleber, Polystyrolkleber

B milchige, wérmefeste Mattfolie
m feiner Sand, feine Schlacke



Eine Erzbriicke entsteht im Selbstbau
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Blick auf die
Erzbriicke der i : : : ,
Friedrich-Al- A\ A & s == Erzbriicke in unmitteloa-
fred Hiitte um v : : > rer Nahe. Die Rangierlok
1907. Per Bahn RN A b . = driickt den zerlegten Erz-
und iber den N \ T N S zug in mehreren Kleinen
Rhein kam N\ R Blocken auf die Gleise
das Erz. ) — . ilber den Bansen.
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Jedes Huttenwerk benétigt ein
grof3es Erz- und Kokslager, um
den gewaltigen Hunger eines
rund um die Uhr laufenden
Hochofens zu stillen. Die den
Nachschub stets anliefernden
Eisenbahnwagen koénnen auf
langen Blechtrégerorticken ihre
Fracht direkt in grof3e Taschen
entladen. Im Modell sollte auf
die Nachbildung der Erzbriicke
nicht verzichtet werden.
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Bau einer Erzbriicke

38 ModelloahnSchule 23

Den Grundauf-

bau eines
selbstgebauten Erz-
lagers bilden 8 mm
starke Fichtenholz-
leisten, die nach
passendem Zu-
schnitt der Einzeltei-
le nach und nach
rechtwinklig verklebt
werden.

Die Gleiszufahrt

muss exakt er-
mittelt werden, da
die auftrennende
Weiche auf der Erz-
briickenzufahrt liegt
und die sich an-
schlieBenden zwei
Gleisbriicken her-
ausnehmbar blei-
ben sollen.

Mit einer kleinen

Tischkreissdage
werden die zahlrei-
chen Kunststoffplat-
ten fir die mit Zie-
gelmauerwerk zu
verkleidenden Zwi-
schenwande exakt
auf dasseloe Maf3
geschnitten.

Jede bereits

verkleidete Zwi-
schenwand klebt
man rechtwinklig auf
die Grundplatte.
Gleichzeitig steht sie
ebenfalls im Lot zur
Auf3enwand.

Beim Verkleben

der nachsten
Langswand sind
Schraubzwingen hilf-
reich. Da die Erzta-
schen spéter unter-
schiedlich gefiillt
sind, fallen die Mau-
erverkleidungen un-
terschiedlich hoch
aus.

er Name Erzbriicke ist ein wenig irrefihrend. Tat-
sdchlich handelt es sich hierbei um ein Hochlager
mit vielen Bunkertaschen, in denen der angelieferte
Rohstoff Erz, Kalkstein und eventuell Koks als Reser-
ven auf Halde liegen. Mehrmals taglich werden mit den Mate-

rialien beladene Wagen tiber eine steile Rampe auf das méch-
tige Hochlager gefahren und ihr Inhalt in Kammern unterhalb
der auf Blechbriicken gefiihrten Gleise ausgeschiittet. Ein gro-
Ber Briickenlaufkran leert die Taschen und fiillt den Inhalt ent-
weder in drei spezielle Trichter nahe des Hochofen-Schragauf-

Man kann auch

nachtraglich die
Zwischenwande
verkleiden. Dann ist
auf exakt gleichma-
Bige Kantenhohe zu
achten. Kontrolliert
werden kann mit
einem stabilen Line-
al oder Geodreieck.

Ein aus der Anla-

ge herausnehm-
bares Erzlager er-
moglicht besseres
Arbeiten. Auch hat
man die Moglichkeit,
das Mollerwagen-
gleis auf der Hoch-
ofenseite unterhalo
des Lagers fahrbar
Zu gestalten.

Am Erzbriicken-

ende wird fiir
die Prelloocke ein
kleiner Abschnitt an-
gebaut und kom-
plett abgedeckt. Mit
Styrodur oder Styro-
por fiillt man die
einzelnen Lagerta-
schen individuell
auf.

Nachdem die

Oberseite der
Erzberge mit Messer
und Raspel geformt
worden sind, malt
man die helle Styro-
duroberflache rost-
braun an. Gleichzei-
tig erfolgt die La-
ckierung der verklei-
deten Seitenwéande.



zuges (rechts und links Koks, in der Mitte Erz) oder ergdnzt die
Vorrdte der anderen, breiten Lagertaschen.

Die Nachbildung einer glaubwiirdigen Erzbriicke gelingt nur
im Selbstbau, da entsprechende Zubehdrteile im Handel nicht
erhdltlich sind. Die Wédnde entstehen aus 8 mm starkem Holz.
Die Lange wird je nach vorhandenem Platz festgelegt, genauso
die Breite der gesamten Erzbriicke wie auch die der einzelnen
Lager. Die Taschen unterhalb des Entleerungsgleises sollten
aber zumindest so breit sein, dass beidseitig des Gleises ein
Krangreifer zwischen Seitenwand und Gleisbriicke in die Ta-
sche gelangen kann. Die Hohe der Erzbriicke betrdgt in etwa
8 cm. Die Zufahrtsrampe kann einen Neigungswinkel von bis
zu vier Grad erhalten. Je steiler die Rampe ausfillt, desto weni-
ger Erzwagen konnen jedoch von der Lok hinaufbeférdert wer-
den. Beim Vorbild beschrdnkt man sich in diesem Fall auf nur
vier Wagen. Entsprechend oft wird dieser Vorgang wiederholt,
bis der gesamte Erzzug auf der Erzbriicke steht.

Auf einen Briickenlaufkran sollte man méglichst nicht ver-
zichten,isterdoch typisch fiir die Erzbriicken. Als Modell bietet
sich etwa ein Kran von Walthers an, der allerdings fiir normale
Modellverhiltnisse gewaltige Dimensionen aufweist, also nur
fur groBBe Erzbriicken genau das Richtige ist. Wer eine Erzbri-
cke aus der Zeit um 1900 nachbilden méchte, kann den Bw-
Kran von Vollmer (# 5714) als Basis-Bausatz verwenden, sollte
ihn allerdings etwas verldngern. Andere Briickenlaufkrdne
kommen nicht in Frage und auf Greiferdrehkrdne sollte gene-
rell verzichtet werden, da sie nicht vorbildtypisch sind.

Beide Kranmodelle geben mit ihrem Briickenfachwerk die
Abstdnde der Kranlaufgleise vor und legen so die Breite der
Modell-Erzbriicke fest, denn die Kranlaufgleise ruhen auf den
massiven Bansentaschen.

Die langen Seitenwdnde aus Holz erhalten einen betongrau-
en Anstrich, wahrend die kurzen Trennwdnde mit einer Ziegel-
mauerplatte beidseitig beklebt werden. Je nach Fiillstand der
Tasche wird das Mauerwerk in der Hohe festgelegt, denn bis
auf den Boden braucht man das Mauerwerk nicht zu kleben,
da es durch den spdteren Erz- oder Koksberg verdeckt ist. Auf
alle oberen Kanten der Trennwédnde klebt man passend zuge-
schnittene Riffelblechplatten aus Plastik, wie sie beispielsweise
von Brawa angeboten werden. Sie dienen der Imitation der
Laufwege auf den Taschenwdnden fiir mégliche Wartungsar-
beiten und sollten beidseitig ein Geldnder erhalten.

Deutlich tiefer

als die Umge-
bung liegt das Mol-
lerwagengleis. Die
Aussparung am
Rande des abge-
nommenen Erzla-
gers ermdglicht dem
Hochofenschragauf-
zug, bis zur tieflie-
genden Mdlleranla-
ge zu gelangen.

Schiitttrichtertaschen fiir Mélleranlage

Da die Langs-
wande der
Schutttrichter schra-

ge Innenseiten
haben, werden sie
verkleidet. Dafiir
schneidet man
lange Streifen aus
einer 5 mm dicken
Polystyrolplatte.

Jede Platte wird

exakt eingefiigt.
Eventuell miissen sie
etwas angepasst
werden, damit mog-
lichst kein Spalt
zwischen Platte und
Seitenwand entsteht.

Die drei Trichter-
taschen tiber
der Mélleranlage di-

rekt am Hochofen-
schragaufzug erhal-
ten einen anderen
Wandwinkel. Die hilf-
reichen Klebeleisten
werden entspre-
chend positioniert.

Hier ist deutlich

zu sehen, dass
der Boden der Koks-
und der benachbar-
ten Erztaschen liber
der Molleranlage
einen Trichter bildet.
Von hier aus gelangen
die Rohstoffe mittels
eines Wagens zur
Méolleranlage.

Die sichtbaren

Kanten an den
unteren einsehbaren
Schragen werden
mit Nitrospachtel
verschmiert und an-
schliefend glatt ge-
schliffen.
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Gleisbriicke herstellen

Die langen Betonwdnde erhalten zum Lager hin leicht abge-

schragte Wande. Das beste Ergebnis erzielt man im Modellbau
durch das Aufkleben diinner Plastik- oder Balsaholzplatten.
Oben werden sie direkt an die Holzwandkante gesetzt, wéh-
rend die Platten am Boden auf einer etwa 5 mm starken Leiste
aufsitzen. Die sichtbaren Kanten zwischen Holzwand und Pla-
stikplatte verschlieBt man mit Nitrospachtel und schleift sie
nach dem Aushdrten glatt. Sollte sich jedoch auf einer der
beiden Mauerkronen statt derKranlaufbahn ein mitRiffelblech
belegter Wartungsweg befinden, kann man sich diese zusatz-
liche Arbeit ersparen.

Eine groBe Erzbriicke sollte mindestens zwei parallel laufen-
de Gleise erhalten, die von Zwischenwand zu Zwischenwand
aufjeweils einer Blechbriicke ruhen.Im Modell dagegen liegen
sie aufeiner 20 mm breiten und 5 mm dicken Holzleiste. Diese
dient als Blechtrdgerimitation. Die tiberstehenden Schwellen
werden zuvor bis auf die Nachbildung der Schienenndgel ge-
kiirzt. Die Blechtragerbriicke imitiert eine Holzleiste, auf die ein Gleis

Nach dem Aufkleben der Schienen schneidet man Kunst- aufgeklebt wird. Die Auenkante kaschiert man mit 0,5 mm
stoffstreifen, die zirka 0,8 bis 1 mm dick und 8 mm hoch sind, dicken Polystyrolstreifen, die bis zur Schwellenoberkante reichen.
und klebt sie seitlich auf die Holzkante und die Schwellen-
enden. Auf der Oberseite des Gleisprofils zur Kante hin ka-
schiert man die sichtbaren Schwellenstummel mit aufgestreu-
tem Erzstaub, der sich zwangsldufig beim Vorbild wahrend des
Entladevorgangs dort ablegt.

Da der Gleiszwischenraum beim Vorbild mit Riffelblech ab-

gedecktist, damit hier bei Bedarf auch Arbeiter laufen kénnen,
wdhlt man fir eine exakte Nachbildung lange Gleichstrom-
Flexgleise aus, die mit Riffelblechstreifen belegt werden. Drei-
leiter-Fahrer wdhlen statt der Kunststoffplatten von Brawa Rif-
felblechimitationen aus Messing, wie man sie etwa beim Zu-
behéranbieter und Kleinserienhersteller Weinert erhalt. Die
strukturierte und erhabene Oberfliche des selbst lackierten
und gealterten Messingblechs wird spater mit feinem Schmir-
gelpapier wieder von der Farbe befreit, damit die Lokomotiv-
schleifer ihren Strom erhalten kénnen.

Die Ladegutberge schneidet man aus Styropor oder Styro-
dur passend zurecht.Der Zuschnitt gelingt am besten miteiner
elektrischen Biigeldrahtsdge, aber ein scharfes Bastelmesser Zwischen den Gleisprofilen liegen auf der Briicke Riffelblech-
und eine Raspel erzielen dhnliche Ergebnise. Kleine Spalten platten als Gehweg. Bei diesem Erzlagernachbau ist die Briicke
zwischen den eingesetzten Einsdtzen und den Wénden ver- bis zur Briickenoberkante auf den Seitenwénden versenkt, um fiir
schlieBt man mit Taschentuch- oder Toilettenpapier. Die zu- die Arbeiter einen ebenengleichen Wartungslaufweg zu erhalten.
kiinftigen Erzhaufen werden rotbraun angemalt, wahrend die
Koksberge eine schwarze Farbgebung erhalten. Auf diese
Weise kann die helle Farbe der zurechtgeschnittenen Berge
nach dem diinnschichtigen Bekleben mit dem entsprechen-
den Material nicht mehr durchschimmern.

MapBstablich gesiebtes und zudem echtes Erz bietet zum
Beispiel ASOA an. Alternativ und kostengtinstiger ist jedoch
einfacher Schotter fiir die NenngroBe N, der nach dem Aufkle-
ben entsprechend eingefdrbt wird. Die Farbe des Eisenerzes
variiert je nach Abbauort zwischen Rotbraun und Anthrazit-
grau. Daher kann man verschiedenfarbige Erzhaufen in den
groBen Lagertaschen anlegen.

Da Erz wenig abriebfest ist, lagert man es ungern zwischen,
sondern fiihrt es sofort dem Hochofen zu. Entsprechend klein
fllt die Anzahl der Taschen aus. Hat das Huttenwerk eine eige-
ne Kokerei, verzichtet man auf Zwischenlager, und fiihrt den
Koks per Bahnwagen oder Seilbahn der Mélleranlage zu.

Zum Schluss erhdlt die gesamte Erzbriicke einen Hauch von Wahrend alle Langswénde beim Vorbild aus Beton sind, unter-
graubrauner Farbe, um entsprechend gealtert dem rauen All- teilen geziegelte Trennwande das lange Erzlager in verschiede-
tag der Vorbilder zu entsprechen. Markus Tiedtke ne Lagertaschen. Auf den Mauerkronen verlaufen Wartungswege,

die bei diesem Modell jedoch kein Geldander erhalten haben.

Schwerpunkt Erz und Stahl
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MWO Miniaturwelt Oberhausen

Vom Erz zum S'Qh| in 1:87

Auf ca. 420 m? sind mehr als 4,5 km Modellgleis verbaut, um einen Querschnitt durch
das Ruhrgebiet der spaten 1960er-Jahre zu schaffen. Vom Erzhafen in Duisburg tber die
Kohleférderung der Zeche Zollverein, die Koksherstellung und den Transport zu den Hut-
tenwerken der Hochofen Oberhausen AG bis zur Weiterverarbeitung des Stahls in Walz-
werken und der Verladung in Dortmund sind alle wichtigen Stationen vom Erz zum Stahl
im MaBstab 1:87 dargestellt. Diese enge Vernetzung von Eisenbahn und Montanindus-
trie und die technischen Prozesse, die die Industrielandschaft an der Ruhr pragten, sind
zentrale Themen der Ausstellungsanlage in Oberhausen. Auch das typische Flair des
Ruhrgebiets wird nicht zuletzt durch typische und markante Gebaude wie Wohnhauser,
Gasometer und die Villa Hugel vermittelt. Die Anlage Iadt mit ihren musealen Qualitaten
zu einer Zeitreise in eine Epoche ein, in der die Schlote noch qualmten und ,Strukturwan-
del“ noch ein Fremdwort war.

92 Seiten im DIN-A4-Format, ca. 120 Abbildungen,
Klammerheftung
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Die eigentliche Faszination eines Hittenwerks
geht vor allem von den Lichteffekten aus, die
sich beim Vorbild rund um das flissige Eisen
ergeben, so zum Beispiel auch im Bereich der
Schlackenbeete. Doch das Licht allein genligt
nicht, es sollte nicht nur bei Bedarf ein- und
ausgeschaltet werden kénnen, sondern auch
beider Grube und dem Schlackewagen nach
Maglichkeit sogar dimmbar sein.

Schlacken-
/auoer

n Spezialbehdltertransportwagen wird die

gliihende Schlacke, die beim Eisengewin-

nungsprozess im Hochofen anfillt, auf die

so genannten Schlackenbeete hinausge-
fahren. Hier kippt man die zwar noch fliissige,
aber an der Oberfliche bereits erstarrte
Schlacke in eine tief und breit ausgehobene
Grube. Hier kann die Schlacke langsam aus-
kiihlen, um spater granuliert und als wertvol-
ler Rohstoff fiir den StraBenbau weiterver-
wendet zu werden.

Richtig spektakuldr ist der Abkippvorgang
in die Schlackengrube. Eine Lokomotive
driickt einen oder mehrere Wagen in Positi-
on, um anschlieBend wieder wegzufahren.
Der Auskippvorgang erfolgt heute automa-
tisch, ferngesteuert von einem Personal, das
in einem kleinen Unterstand etwas abseits
der Auskippstelle Schutz sucht, denn gele-
gentlich kann es zu kleinen Verpuffungen
kommen, wenn gliihende Schlacke auf Was-
serlachen, verursacht durch Regen, aufspritzt.

42 ModellbahnSchule 23

Der Behdlter beginnt, sich langsam zur
Grube hin zu neigen. Plétzlich rei3t die noch
geschlossene, schmutziggraue Oberfliche
aufund die glihende Schlacke ergieBtsichin
die Grube. Die Szenerie wird dabeivon einer
grellen Gluterleuchtet,so dass manim ersten
Moment geblendet wird. Dieser Augenblick
erzeugt auch jene hellen Feuerscheine am
Abendhimmel, die man auch heute noch im
westlichen Ruhrgebiet an einigen Stellen re-
gelmédBig beobachten kann.

W Gliihende Lichtkuppel

Dieser gewaltige Lichtbogen reizt natiir-
lich auch zur Nachahmung auf der Modell-
bahn.Zwar kann man fliissige Schlacke nicht
verwenden, doch zumindest die Imitation
einer glihenden Masse in der Grube ist mit
wenigen Mitteln realisierbar. Dazu verwen-
det man durchsichtigen Kunststoff (der Hit-
zebestandigkeit wegen moglichst PVC) und,
wenn zur Hand, mit mattierter Oberfldche.
Die etwa 3 mm starke Platte zieht man tiber

eine zuvor angefertigte Tiefziehform. Wer
tber eine Tiefziethmaschine verflgt, ist fein
raus, doch auch mit einem HeiB3luftfén kann
der Kunststoff butterweich erhitzt und an-
schlieBend tiber die Form gezogen werden.
Diese etwas einfachere Methode gewdhrt
allerdings ein nicht so gutes Abbild der Tief-
ziehform, andererseits bildet die Schlacke
ohnehin eine rundliche Oberfliche wie
etwa die von erkalteter Lava. Eine scharfkan-
tige Nachbildung der Oberfliche vom Tief-
ziehteil entfdllt somit. Die Matritze, Uiber die
die Kunststoffplatte gezogen wird, fertigt
man aus einem gewdlbt bearbeiteten Holz-
klotz, tiber den zéhfliissiger Gips gegossen
wird.

Die tiefgezogene Kuppel wird nach Erkal-
ten aus der restlichen Kunststoffplatte her-
ausgetrenntund miteinem guten, warmebe-
standigen Haftkleber auf eine entsprechen-
de Aussparungin der Grundplatte aufgesetzt.
Aus Griinden der Lichtverteilung sollte man



Zwei Schlackewagen stehen bereit

zum Abkippen ihres an der Ober-

flache bereits erkalteten Inhalts. Die

e | Lok setzt gerade zuriick und der
|2 Eazsimsaiasans Arbeiter geht zum Schutzhaus mit
der Auslosevorrichtung.

o

®

Vor allem in der Dammerung

; kommt die vor sich hin
.- glimmende; Schlackenglut in

: : b e

Alle Fotos: Markus Tiedtke
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RegelméaBig werden wie
in der August-Thyssen-
Hiitte in Duisburg-Ham-
born im Herbst 2001 die
Schlackengruben geleert.
Im Flachland erzielen
tiefe Gruben besonders
grofie Abkippvolumina.

Schlacke dient heute als
Rohstoff und wird in ent-
sprechenden Brecherein-
richtungen gemahlen und
per Lkw zur Weiterverar-
beitung je nach Verwen-
dungszweck gefahren.
Hier das Brecherwerk
der August-Thyssen-
Hiitte.

9 In der ,ModeliBahnWelt”

in Oberhausen steht im
Mittelpunkt der Schla-
ckenhalde vorbildge-
recht das Brecherwerk
der nachgebildeten
Gute Hoffnungshiitte.

Gewaltige Urkréfte in
Form von Licht und
einer machtigen Hitze-
welle entstehen beim
Abkippen der Schlacke.
Vorsicht ist vor Ort, hier

] die August-Thyssen-

Hutte in Duisburg-
Hamborn im Herbst

| 2001, geboten.

Brachial geht man mit
den robusten Schlacken-

| wagen um, wenn es

darum geht, die letzten
Schlackereste aus der
Pfanne zu bekommen.
Die herabfallende Abriss-
birne tut hier gute Dienste.

zuvor eine milchig schimmernde Softfolie,
die hitzebestdndig ist, in die Kuppen ein-
klemmen oder milchigmatt lackieren.

Das eigentliche Licht stammt von einer
mindestens 35 Watt starken Halogenlampe,
die unterhalb der Kuppel platziert wird. Die
Lampenscheibe maltman zusatzlich mit Fen-
sterlack orange an.

Jetzt kann die Grube richtig durchgestaltet
werden. Mit zdhfliissigem, dunkelgrau einge-
farbten Gips formtman die Schlackenstrange
nach und integriert gleichzeitig die Lichtkup-
peln. Dunkle Schlacke wird auf die graue
Gipsfliche gestreut, um die zahlreichen er-
kalteten Glutspritzer nachzubilden.

Grol3e Baggerschaufeln haben beim Sdu-
bern der Grubenwand die Abdriicke ihrer
Schaufelzahne hinterlassen.Daherformtman
mit einer Gabel den Grubenrand. Oben
schlieBt der Rand unmittelbar ans Gleis an.

Eine steile Zufahrt fiihrt in die etwa 4 cm
tiefe und rund 15 cm breite HO-Grube. An
beiden Seiten fiihrt jeweils ein Gleis die ge-
fullten Schlackenwagen heran. Abgekippt
wird aber niemals auf beiden Seiten gleich-
zeitig. Die beleuchtbare Schlackenkuppel
glitht auch nach dem Abkippen noch eine
Weile zunehmend dunkler nach.

M Licht in die Pfanne

Wer die Schlackengrube beleuchtet, sollte
auch seine Schlackenwagen mit einer Be-
leuchtung ausstatten, mit der man glithende
Schlacke simuliert. Erst im Zusammenspiel
mit Wagen und Grube entsteht ein faszinie-
rendes Schaupiel. Wéhrend der beladene
Schlackenwagen unter dem Hochofen noch
hell leuchtet, verliert er beim Vorbild wéh-
rend seiner Fahrt zum Schlackenbeet seine
Leuchtkraft, da die Schlackenoberfldche er-
kaltetund eine diinne Kruste bildet. Erstbeim
Abkippen reif3t sie wieder auf.

Bevor man mit dem Lichtspiel beginnen
kann, mussen einige Arbeiten an den Schla-
ckenwagen vorgenommen werden, damit
die Leuchtwirkung tiberhaupt erzielbar ist.

Die gleiBende Helligkeit fliissiger Schlacke
ist mit hellen Gliihbirnen anndhernd nach-
bildbar. Als Leuchtmaterial kommen die her-
kommlichen Lampensockel von Faller in
Betracht, wie sie auch zum Beleuchten von
Modellhduschen verwendet werden. Die
beiden abstehenden SockelfiiBe allerdings
werden abgeschnitten, damit der Sockel auf
dem kleinen Boden der Pfanne Platz findet.

Zusdtzlich wird der abgeschnittene Sockel
etwa 3 mm in die Bodenplatte versenkt,
damitdie Gluhbirne nicht tiber den Behilter-
rand hinausragt. Entsprechende Metallboh-
rer sorgen fuir das geforderte Loch im Metall-
teil. Die Sockel befestigt man entweder mit
einem guten Haft- oder Sekundenkleber.

Mittlerweile sind sehr helle Leuchtdioden
erhdltlich, eine Alternative, die zudem keine
Widrme produziert. Beide Leuchtkdrper wer-
den mit orangener Fensterfarbe bemalt.



Ein Schlackenbeet entsteht
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Die Pfannenoberflache
erhalt aus mattem
Kunststoff eine runde
Abdeckscheibe, die
von unten mit einem
Ring stabilisiert wird.

Schwerpunkt Erz und Stahl

Als Leuchtkorper dient
in diesem Fall eine
Hausbeleuchtung von
Faller. Dem Sockel wer-
den die Fiifle abge-
schnitten und er an-
schlieend in einer
Bohrung versenkt.

Dochvordem Einbau derLeuchtmittel be-
malt man die Innenrdume der Pfanne mit
Mattweil, damit sich moglichst eine gleich-
Die Innenfléche der méBige Reflektionsfliche einstellt. Die in-
Pfanne, hier die Rohei- nenliegenden Behdlterseiten erhalten am
senpfanne, erhalt einen oberen Rand einen etwa 3 mm breiten dun-
satten WeiBanstrich, kelgrauen Streifen, damit das Weil3 bei spdter
damit das Licht spater aufgesetzter Milchglasscheibe nicht aus eini-
gleichmagiger durch die gen kleinen Ritzen hervorblitzen kann.
Softscheibe scheinen Die einzusetzende Scheibe besteht ent-
kann. weder aus dickem Transparentpapier, das auf
eine diinne, durchsichtige Plexiglasplatte auf-
geklebt wird, oder aber direkt aus einer mil-
chig wirkenden Plexiglasscheibe. Sie werden
Die Kabel der Behélter- bei den Eisenpfannenwagen mittels einer
beleuchtung fiihrt man Schere nach einer zuvor angefertigten Scha-
unterhalb des Bodens blone geschnitten und gegebenenfalls mit
heraus und durch das einer Feile nachgearbeitet, damit sie sich in
Pfannengelenk seitlich die Pfannenbehilter einsetzen lassen. Ein
zur Blhne. Dort kann Stechzirkel dient zum Anritzen der Scheiben
man den gewlinschten im geforderten Durchmesser.
Decoder zur Lichtsteue- Wiéhrend die Lampenbirnen oder Leucht-
rung platzieren. dioden orangene Farbe erhalten haben, blei-
ben die Softscheiben unangetastet. Das hat
den Vorteil, dass ein unbeleuchteter Wagen
deutlich unauffdlliger wirkt. Zudem erhilt
man den Eindruck, die Oberfliche der
Schlacke sei schon erkaltet. Damit die von
Am Rand der Behélter- der Glihbirne erzeugte Wdrme abziehen
scheibe dienen kleine kann,bohrt man kleine Locherin unregelma-
Locher der Warmeab- Bigen Abstinden am Rand der Scheiben.
fuhr bei brennendem Nach dem Aufstreuen von etwas Schlacke
Licht. Sie werden mit fallen die Locher nicht mehr auf.
feiner Schlacke etwas Damit die Lampen ihren erforderlichen
getarnt. Strom erhalten, sind die Kabel seitlich in den
Behilter zu fiihren. Die Originalkabel von Fal-
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ler werden stark gekiirzt und durch diinnere
schwarze ersetzt. Dann fithrt man die beiden
Kabel durch das Kippgelenk. So kann man
die Schlackenpfanne weiterhin drehen.

Sinnvollerweise kann man jeweils zwei
Wagen zu einer festgekuppelten Einheit zu-
sammenflgen. Zur Stromaufnahme benotigt
jeweils ein Drehgestell eines jeden Wagens
beim Mdirklin-System einen Mittelschleifer.
An den Radachsen des anderen Drehgestells
greifen schmale Federstahlstreifen den iiber
die Rédderaufdie Achsen gelangenden Strom
aus der Schiene ab.
I Digitales Licht

Wer nun mittels eines Decoders das Licht
gezielt ein- und ausschalten mochte, kann
auf kleine Decoder zuriickgreifen. Mit ihnern
wird auch das Licht iber die gdngigen Schalt-
zentralen gezielt gedimmt. Zu Beginn leuch-
tet das Birnchen in seiner vollen Lichtstarke,
doch wenn der Schlackenwagen seine Reise
vom Hochofen zum Schlackenbeet antritt,
nimmtdie Leuchtkraftlangsam ab.Im Modell
regelt man die Leuchtkraft tiber die Fahrge-
schwindigkeit, entsprechend wird der Deco-
derangeschlossen. Alternativ kann man aber
auch dltere Funktionsdecoder wie beispiels-
weise den Decoder c96 von Mdirklin ver-
wenden, dann ist allerdings das Licht nur ein-
oder ausschaltbar. Dafiir wére aber ein Wa-
genpdrchen von nur einem Decoder aus
einzeln schaltbar, da jeder Decoder tiber vier
Schaltfunktionen verfiigt. Der Strom wird in
diesem Falle durch eine stromfiihrende
Kupplung vom Decoder des einen Schla-
ckenwagens zum anderen Ubertragen.

Blick auf die glilhende Schlacke

in der Grube und im Wagen. Die

kleinen Beliiftungslécher beim
Wagen sind kaum wahrnehmbar.

Thnie)

Bei den dlteren Marklin-Decodern dient
ein Codierschalter der Nennung der Adress-
nummern, deraufgrund seinervielen kleinen
Schalter auch scherzhaft Mduseklavier ge-
nanntwird. Miteinem kleinen Schraubenzie-
her kénnen alle Schiebeschalter in die ge-
wiinschte Position gebracht werden, wo-
durch die neue Adresse einprogrammiert ist.
Neue Multiprotokoll-Decoderwerden dage-
gen von den Digital-Zentralen angesteuert
und programmiert.

Auch wenn man sich an der Wagennum-
mer orientiert, sollte die eingestellte Adresse
sorgfdltig dokumentiert werden. Spatestens
beim Zukauf einer weiteren Wagenpackung

Modellbauaufwand Schlackenbeet

m Schwierigkeitsgrad 3
(Einteilung sieche ModellbahnSchule 9)

m Werkzeuge: Pinzette, Seitenschneider,
Tiefziehmaschine oder HeiBluftfon,
Gipsbecher, diverse Spachtel, Besteckgabel,
Létkolben, Lotzinn und Lotfett, Pinsel,
UHU-greenit oder Pattex, Holzleim

Material fiir Schlackenbeet

m Diverse Sorten Sand, feine Schlacken, Gips
m Halogenlampe 35 W

B mattierte, klare PVC-Platte, etwa 3 mm stark
m dunkle Plakafarben, Spilmittel

mit Fahrzeugen gleicher Betriebsnummern
missen namlich weitere codierte Nummern
vergeben werden. Sinnvoll ist es daher auch,
sich eine kleine Liste anzulegen, in der die
gerade eingesetzten Fahrzeuge samt ihren
digitalen Erkennungscodes vermerkt sind.

Die Platzierung der Decoder erscheint am
sinnvollsten in einem kleinen Kastenaufbau
auf einer der Briickenseiten des Wagens. In-
nerhalb des Kastens kdnnte beim Vorbild die
Kippsteuerung oder Werkzeugmaterial un-
tergebracht sein. Der Kasten wird ganz der
GroBe des Decoders angepasst. Alternativ ist
auch ein kleiner, tiberdachter Rangierunter-
stand auf einer Bithnenseite denkbar. Haupt-
sache, der Decoder ist versteckt.

Die Lichteffekte sind auch auf die Imitation
von glihendem Koks bei der Kokerei und auf
die Darstellung von fliissigem Eisen und Stahl
im Hochofen und in der GieBereihalle tiber-
tragbar. Hier sind der Phantasie keine Gren-
zen gesetzt. Mit jeder Leuchtquelle nimmt
das Leben auf der Anlage zu und jeder Be-
trachter wird in den Bann der Anlage gezo-
gen. Markus Tiedtke

Das:typische
orangerote Licht
glihender Schlacke
erzielt man nur mit
einer Lackierung
der Leuchtkorper.
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Das Walthers-/Trix-Kokereimodell wird vervollstdndigt
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1. Teil Ofenbatterie
g und ,weifle Seite”

2. Teil Maschinen fiir den ;
Ofenbetricb

3. Teil Maschinen fir die
Koksverarbeitung
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Bevor die Ausdriickmaschine
mit dem Ausdriicken beginnt,
wird das Gas liber dem bereits
gedffneten Ofen abgefackelt.

Das Gleis der Ausdriickmaschine in der Kokerei der Zeche

Kaiserstuhl (Aufnahme um 1900) hatte ein einfaches Schwellenbett.
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K] Zeichnungen einer Ausdriickmaschine um 1905 als Bauvorlage.

A 2

Im zweiten Teil Uber den Bau einer modellbahngerechten Kokerei der Epochen
| bis lll steht der Koksausdriickvorgang mit seiner markanten Ausdriickmaschine
im Vordergrund. Markus Tiedtke zeigt, wie das Walthers-/Trix-Modell in diesem
Punkt um wichtige im Bausatz fehlende Elemente erganzt wird.
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Das
Gehéuse
entsteht
aus
Brawa-
Polystyrol-
platten.

Kraftige Gummibander halten das Wellblech-
dach bis zum Aushérten des Klebers in Form.

.

Durch PS-Streifen als Rahmen entstehen die
Turen, die Fenster stammen von Restteilen.

Die Fiihrung des Ausdriickarms entsteht aus
Kunststoffprofilen und iiberzéhligen Radern.

Die Dachausrundungen ritzt man vorsichtig
mit einer passenden Ellipsen-Schablone.

Die Versteifungen an der Ausdriickplatte
bildet man aus passendem Polystyrol nach.

Eine Polystyrolplatte sowie U-Profile bilden
das Fahrgestell des Ausdriickwagens.

Montage der Baugruppen: Das Gehéuse ist
von der Bodenplatte weiterhin abnehmbar.

Bau einer Epoche-l-Ausdriickmaschine

er einzelne Reihen-
ofen einer Kokerei ist
sehrtiefgebaut,umin
einem Ofen mog-
lichst viel Kohle in Koks umwan-
deln zu kénnen. Das fiihrt beim
Leeren des Ofens jedoch zu Pro-
blemen. Mit der Entstehung der
Horizontal- und Reihen6fen um
1870 entwickelte man gleich-
zeitig eine sogenannte Koks-
Ausdriickmaschine. Sie wurde
gegenuiber der Koksablosch-
plattform auf der anderen Ofen-
seite auf eine eigene Plattform
gesetzt. Der Bau der Plattform ist
im Artikel ,In der Koksbackerei"
in ModellbahnSchule 21 aus-
fuhrlich beschrieben.

Das Arbeitsprinzip der neuar-
tigen Ausdriickmaschinen istbis
heute gleich geblieben: Ein lan-
ger Arm, an dessen Spitze sich
eine ldngliche, massive Platte
mit den ungefdhren AbmalBen
des Ofenquerschnittes befin-
det, wird von der Maschine in
den geoffneten Ofen gedriickt.

Auf der anderen Ofenseite,
deren Tur ebenfalls fur diesen
Vorgang gedffnet worden ist,
fallt der gliihende Koks hinaus.
Bei Anlagen der Epoche | und
frihen Epoche Il blieb er auf der
Bedienungsplattform liegen,um
dort mit Wasser vom Bedien-
personal abgeschreckt zu wer-
den. Spdter fiel er in die Ladefld-
che des Koksléschwagens.

Nach dem Ausdriickvorgang
zieht sich der Arm beziehungs-
weise Kolben wieder aus dem
Ofen zuriick, die beiden Tiren
werden geschlossen und der
Ofen neu befiillt. Die Ausdriick-
maschine riickt zum ndchsten
Ofen weiter, wo ein weiterer
Ausdriickvorgang stattfindet.

Aufgesetzte quadratische Kunststoffleisten
stabilisieren die Klebekanten von innen.

Das Fahrwerk ist ein Eigenbau aus Messing-
rohr und eingeschobenen Schmalspurradern.

Durch ergénzende Polystyrol-Profile wird die
Ausdriickarmfiihrung vervollstéandigt.
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Die ersten Ausdriickmaschi-
nen waren dampfbetrieben und
liefen aus Gewichtsgriinden auf
drei Schienen direkt auf der
Buhne. Schon bald ersetzte der
Strom die Dampfkraft und tiber
eine einfache Oberleitung und
entsprechende Schleifkontakte
erhielten die Maschinen ihre En-
ergie. Die notigen Halter waren
auf einer erhthten Stitze auf
dem Dach angebracht, spdter

ersetzten Schleppkabel oder un-
terirdisch  verlaufende Strom-
schienen den offenen Schleifer.

Noch Ende der Epoche Il ent-
wickelten sich die urspriinglich
kleinen Ausdriickmaschinen zu
gigantischen Apparaten, deren
Gleisbett mit zwei Schienen
ebenerdig lief, wahrend die Aus-
driickmechanik selbst mit massi-
ven Stelzen auf die Ofenhohe
gesetzt wurde. Eine solche Ma-

schine wird im Modell von La-
sercut-Hersteller hmb angebo-
ten. Diese Maschinen findet
man auch heute noch, allerdings
nur in ganz gro3en Kokereien.

Modell einer
Ausdriickmaschine
MO6chte man eine kleine, mo-

dellbahngerechte Kokerei ohne
groBartige Kompromisse nach-

Weit steht das hintere

Teil des Ausdriickarms S s

bei einer Ausdrickma-

i schine Uber. Strom-
\ betriebene Maschinen
liefen auch auf nur

q’n‘och zvyei Schienen,

bauen, bleibt nur der Selbstbau
einer kleinen Ausdriickmaschi-
ne, die auf der Bedienungsplatt-
form lduft. (Eine entsprechende
Zeichung eines Ofens mit der
dazugehorigen Plattform finden
Sie in der ModellbahnSchule 21
auf Seite 36).

Das Modell entsteht am be-
sten aus Kunststoff, da es bei die-
sem Material ausreichend Aus-
wabhl fiir die verschiedenen Bau-

nmnnmnmm

an

i
i
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Diinne, abgeléngte Polystyrolstreifen bilden
die Schwellen des Ausdriickwagen-Gleises.

Doppelseitiges Klebeband fixiert die
Schwellen beim Lackieren an einer Leiste.

Ein Anschlagwinkel hilft bei der Verklebung
der Schwellen auf der Ofenplattform.

ModelloahnSchule 23 51
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teile gibt und der Kunststoff-Mo-
dellbau jedem Héduslebauer ge-
ldufig ist. Auf den beiden Zeich-
nungenindiesem Artikelkénnen
die MaBe fiir ein passendes Mo-
dell abgegriffen werden.

Das hier gezeigte HO-Modell
hat die Abmessungen von 36
mm Breite, 50 mm Tiefe und mit
gewOlbtem Dach eine Héhe von
33 mm, das Fahrwerk nicht ein-
gerechnet. Die Holzseitenwdn-
de fertigt man aus Polystyrolplat-
ten von Brawa, die Wélbung ritzt
man mit Hilfe einer Ellipsenscha-
blone und einem scharfen Mes-
ser vorsichtig mehrmals, ohne

die Schablone dabei zu beschi-
digen, ebenso die Freifldche fiir
die Fenster. Die Klebekanten an
den Gehduseecken schabt man
mit einem Messer im 45-Grad-
Winkelab,um spéter eine fugen-
freie Ecke zu erzielen. Entspre-
chende Vierkant-Profile stabili-
sieren die spdteren Klebungen
an den Ecken von innen. Turrah-
men und Scharniere imitiert ein
gut 2 mm breiter und 0,3 mm
dicker Polystyrolstreifen. Turgriffe
sind aus 0,5-mm-Messingdraht
gebogen und in ein 0,5-mm-
Loch eingesetzt. Das Dach ent-
steht aus einer Wellblech-Kunst-

stoffplatte, die beim Kleben
durch Gummis unter Zwang ge-
wolbt wird und nach Aushdrten
des Klebers ihre Form beibehilt.

Den Unterwagen baut man
auf einer 1-mm-Polystyrolplatte
auf, die von unten U-Profile auf-
gesetzt bekommt. Die Laufrader
dirfen einen Durchmesser von
8 mm nicht iberschreiten. Am
besten eignen sich die Schmal-
spurrdder eines dlteren Modells.

Die Ldnge des Hauptrdgers
des Ausdriickkolbens hdngt na-
tirlich von der Tiefe des Ofens
ab. Auf die Nachbildung der
Zahnstange auf dem dicken Kol-

Modellbauaufwand

Werkzeugliste

Schwierigkeitsgrad 3 (Einteilung sieche ModellbahnSchule 9)

B Ellipsenschablone, Messschieber, Geodreieck, Anschlagwinkel
W Laubsdge, Skalpell, Seitenschneider, spitze Pinzette, Schneidunterlage
W diverse Schliisselfeilen, 0,5 mm- Bohrer, Handbohrerhalter
W Spritzpistole, verschiedene Pinsel, Doppelklebeband

Materialliste fir Ausdriickmaschine
Diverse Polystyrolplatten mit einer Starke von 0,3 mm, 0,5 mm, 1 mm und 1,5 mm
W PS-Profile als Vierkant- und U-Profil von Evergreen oder Plastruct
B PS-Holzpatte von Brawa, PS-Wellblechplatte 0.5 mm dick

0,5 mm starker Messingdraht, Messingrohr mit Innendurchmesser 3 mm

Gleisprofil Code 70 oder Code 55
B HO-Schmalspur-Gliterwagenrader

Fenster und 4x kleine Rdder aus der Bastelkiste
B Farben von Revell: Grau matt (# 77), Schwarz matt (# 8), Braun matt (# 85), Hellbraun matt (# 17)
B Sekundenkleber fliissig, Polystyrolkleber

Materialliste fiir Gasabfackelung

B Rauchgenerator von Seuthe

52  ModellbahnSchule 23

ben wurde bei diesem Modell
verzichtet. Da das Modell der
Ausfiihrung der Ausdriickma-
schine aus ModellbahnSchule
21 entspricht, erhielt es ein stabi-
lisierendes Obergestell gemaf
Zeichnung. Bei Maschinen ab
etwa 1900 kann man darauf ver-
zichten. Wer mag, kann seine
Ausdriickmaschine als dampf-
getriebenen Apparat darstellen.
Dann darf ein kleiner Schorn-
stein nicht fehlen. Und wer auf
einen  Seuthe-Rauchgenerator
nicht verzichten méchte, kann
durch etwas Bastelgeschick hier
ein spater interessant zu beob-
achtendes Modell kreieren, vor
allem, wenn der Kolben durch
die Kraft eines Kleinstmotors in
den offenen Ofen gleitet und
spdter wieder herauskommt.

Auf die Mechanik im Inneren
des Gehduses kann verzichtet
werden, da man spater das Mo-
dell selbst nicht mehr sehr nahe
zu Gesicht bekommt.

Lackiert wird das fertige Mo-
dell komplett in Mittel- oder Ei-
sengrau. Das Gleis ruht auf fla-
chen U-Profilen, deren geformte
Unterseite man nicht sieht.
Daher reichen diinne Polystyrol-
streifen mit einer Breite von etwa
4 bis 5 mm und einer Dicke von
0.5 mm.Die Ldnge dereinzelnen
Streifen entspricht der Lange des
Gehduses der Ausdriickmaschi-
ne plus 8 bis 10 mm Uberstand
auf jeder Seite.



Rauchende Gasableiter

Gasabfackelung

Koksofengas wird als wertvol-
ler Rohstoff in entsprechend di-
cken Rohren oberhalb der Cfen
gesammeltund abgeleitet. Wéh-
rend des Ausdriickvorgangs war
es friher tiblich, den verbleiben-
denRestiibereine sich 6ffnende
Klappe oberhalb des Ofengas-
abfthrrohrs abzufackeln. Natiir-
lich kann dieser Vorgang im Mo-
dell nicht nachgebildet werden.
Alternativ, wenn auch nicht ab-
solut vorbildgerecht, kann ein
Rauchgenerator die Gasabfa-
ckelung wiéhrend des Ausdri-
ckens imitieren. So wird Betrach-
tern ein weiterer, interessanter
Blickfang rund um eine funkti-
onstlichtige Kokerei geboten.

Die Basis bildet ein Seuthe-
Rauchgenerator fiir Dampfloko-
motiven.Der Durchmessersollte
so klein wie moglich sein,um das
Austrittsrohr in das hohle Kunst-
stoffteil des Gasabzuges von
Walthers/Trix zu stecken. Gege-
benenfalls bohrt man das Rohr
ein wenig von innen auf. Da der
Rauchgenerator bei 6fterem Ein-
satz kurz hintereinander oder zu
langem Einsatz sehr heif8 wird,
beschddigt er das originale Plas-
tikrohr. Daher sollte das Modell-
rohr durch ein passendes Mes-
singrohr ersetzt werden. Den
geoffneten Deckel fixiert man
am Rohrrand von innen her zu-
sdtzlich durch einen schmalen
Polystyrolstreifen.

Da die Verdrahtung von unten
hererfolgtund ein Rauchgenera-
tor durchaus seinen Geist aufge-
ben kann, sollte ein Zugang von
unten zwecks Austauschs mog-
lich sein. Nattirlich kann eine Re-
paratur auch durch Abnehmen
der Ofendeckplatte erfolgen.

Gelingt es, das Zusammen-
spiel rund um den Ausdriickvor-
gang durch Bewegung und
Rauch plastisch nachzustellen,
wird der Ablauf in Kombination
mit Befiillwagen und Koks-
|6schwagen fiir den Betrachter
nicht nur hoch interessant — er
fasziniertvorallem und sucht bei
den meisten bislang gebotenen
Modellen von Kokereien seines-
gleichen. Mehr zu Maschinen
und Kokerei erfahren Sie in der
ndchsten Folge in der kommen-
den Ausgabe der Modellbahn-
Schule. Markus Tiedtke

<u

Alle Teile des Sammelrohres werden vor dem
Verkleben sorgféltig mittels Skalpells entgratet.

Wenig Klebstoff fixiert den Rauchgenerator
im Sammelrohr und in der Ofenabdeckuns.

Ocker- und Braunténe verleihen dem Sammel-
rohr die Patina von stark verrostetem Stahl.

Die Abfiihrrohre fir
das Ofengas im Origi-
nal. Gut erkennbar
sind die handisch zu
offnenden Klappen.

Ein diinner Polystyrolstreifen sichert den offe-
nen Deckel am oberen Ende des Absaugrohrs.

Dicke Rohre leiten das hochwertige

Koksgas zum Gasometer oder zu einem
Verbraucher, etwa einem Huttenwerk.
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Hochzeitsszenen als Gestaltungsanregungen

Felerliches
Ja-Wwort [

Eine Modellbahn lebt nicht allein von der
Landschaftund der Eisenbahn. Erstdie vielen

kleinen Szenen aus unserem Alltag beleben
sie und eine Hochzeit gehért sicher dazu.

Modellbau (2): Busch

«Resi, | hol di mitm Trak- : T e
tor ab!”... oder lieferte "
»Bauer sucht Frau” die
Inspiration? Egal, ein
Blickfang ist diese Hoch-
zeitsgesellschaft allemal.

Wichtig sind bei Hoch-
zeiten auch die Details
am Rande des Gesche-
hens, in diesem Fall die
neben der Kirche
wartende schneeweifie
Hochzeitskutsche.

Auf Rosen in den
Hafen der Ehe
zu schweben:
Das ist der Traum
von vielen Hoch-
zeitspaaren.

Welch wiirdevolle
Feier im Standesamt
in historischer Alt-
stadtkulisse, selbst
das weif3e Brautkleid
fehlt nicht.

Modellbau: Klaus Zurawski

ModellbahnSchule 23 55



Nier Hochzeiten
und ein Todes-
fall”, dieser Film
lieferte Busch-An-
lagengestalter
Frank-Peter Knob-
loch die Idee zu
diesem skurrilen
Unfall-Diorama.

Modellbau: Horst Preiser

56 ModellbahnSchule 23

irchen sind fester Teil

vieler Anlagen. Zur Be-

lebung des Umfeldes

dienen Szenen von Be-
erdigungen oder Hochzeiten.

Entsprechende Szenen zu ge-

stalten, welche den Betrachtern

auffallen, ist heute dank der sehr

groBen Auswahl an gestikulie-

renden oder auch arbeitenden

Modellfiguren recht einfach. Da-

mit diese Szenen aber wirklich

Spielt die Kapelle etwa den Hoch-
zeitsmarsch zu laut? Zumindest
fuihlt sich jemand in seiner Grabes-
ruhe gestort und schaut nach.




als erzihlte Geschichte im Ge-
déchtnis bleiben, sollten sie et-
was Originelles ausdriicken.

Ein Meister der Kunst, mit we-
nigen oder auch vielen Figuren
spannende Geschichten zu er-
zdhlen, ist Frank-Peter Knobloch,
seines Zeichens Dioramenbauer
beimZubehorspezialistenBusch.
Deshalb ist es auch nicht ver-
wunderlich, wenn er das Thema
Hochzeit miteinem Augenzwin-
kern abseits der tiblichen Szena-
rien gestaltet und dabei auch
eine Prise schwarzen Humors
nicht vergisst. Besonders deut-
lich wird dies an einer Serie von

Schaustticken zum Bund des Le-
bens. Aus einem Filmklassiker
machte er kurzerhand drei To-
desfélle und eine Hochzeit. Die
Szenen um den Zusammenstol
des Leichenwagens mitdem Ka-
brio der Braut sprechen fir sich.
Ahnlich ironisch istauch Horst
Preiser,der Schopferder meisten
Modellbahnfiguren. Ob es Neu-
gierde ist,welche den Toten zum
Blick aus seinem Grab bewegt,
oder der Klang der aufspielen-
den Blaskapelle die Totenruhe
stort, entscheide jeder fiir sich.
Einen aktuellen Bezug haben
dagegen die Szenen rund um

Modellbau (4): Busch

schaft, hier beim

Selbstverstdand-
lich gehoren
auch auf der
Modellbahn

Fotografen zum

Repertoire einer
Hochzeitsgesell-

Erstellen der
offiziellen Fotos.

dasErstellen des offiziellen Braut-
fotos: Zahlreiche Kameras lich-
tenim Digitalzeitalter das Paaran
allen erdenkliche Orten ab.

Naturlich geht es auch etwas
romantischer, wie das frisch ge-
traute Paar inmitten eines Mee-
res aus roten Rosenblittern auf
der vorhergehenden Seite be-
weist. Dass es nicht immer eine
weiBe Kutsche sein muss, mit
der ein Brautpaar die Kirche ver-
lasst, zeigt wiederum Busch. Im
Schatten des kleinen Kirchleins
steht ein kleiner, mit Bliiten fest-
lich geschmiickterTrecker bereit.
Ob die Inspiration dafiir einem
bayrischen Schlager der 1980er-
Jahre oder einer aktuellen Fern-
sehserie entstammt, bleibt ganz
der Phantasie des jeweiligen Be-
trachters tiberlassen.

Ihm steht es ebenso frei, diese
oderdhnliche Szenen nachzuge-
stalten. Markus Tiedtke

Ein Tribut an die
Flower-Power-Zeit
ist dieses Brautpaar,
welches sich bar
jeder Zwange, aber
mit Kafer-Cabrio
den Kameras stellt.

Seiner Kreativitat freien Lauf lasst
der Fotograf an dieser Stelle, als
er das Paar ins Rosenfeld stellt.
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stand das Empfgangsgebdude -
fiir eine RhB-Modellbahn. em?cw—"ﬁ‘i% il
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tr eine Modellbahn nach Vorbild
der Rhitischen Bahn (RhB) in der
Schweiz sollte eines der typischen
holzernen Empfangsgebdude ent-
stehen.Sie besitzen einen kleinen Sockel aus
Bruchsteinmauerwerk, welches wegen des
Putzes allerdings nur noch an den seitlichen
Laderampen sichtbar ist. Simtliche Aul3en-
wdnde bestehen aus massivem Holz.An den
Ecken sind sie miteinanderverzahntund ste-
hen wie bei einem Blockhaus etwas tiber.
Bei einem Besuch vor Ort wurden an eini-
gen Vorbildern die nétigen Mal3e abgenom-
men und Vorbildfotos erstellt. Zusatzlich
halfen Skizzen, die typischen Baugrundsatze

58 ModellbahnSchule 23
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ende Vorbildwi

festzuhalten. Bei den Fotos niitzten beim
Nachbau letztlich diejenigen, die im rechten
Winkel zum Gebdude erstellt worden sind.
An ihnen konnten die konkreten EinzelmaRe
schnell anhand von Referenzen ermittelt
werden.Dies waren etwa die Hohe oder Brei-
te einzelner Bretter, Turen oder Fenster.

Die Wabhl fiir die spdtere Umsetzung fiel zu
Hause auf das Stationsgebdude von Wiesen
an der Strecke von Davos nach Filisur. Das
kleine Gebdude erhielt allerdings einen fikti-
ven Namen, daim Modell ein Bahnhof ohne
konkretes Vorbild entstehen sollte. Auch im
Modell kam zur Steigerung der Authentizitdt
Holz als Baustoff zum Einsatz.

B Planung und Konstruktion

Da die Widnde im Modell keine tragende
Funktion haben, entsteht fir das Gebdude
zuerst ein Kern aus Pappe, der spdter auBBen
mit Holzleisten verkleidet wird.

In die engere Wahl als Baumaterial kommt
Depafit, eine Pappe, die in der Mitte eine
Schaumschicht enthdlt. Der Vorteil dieser
Pappen istihre hohe Stabilitit und das gerin-
ge Gewicht. Sie sind im gut sortierten Grafi-
ker- und Bastlerbedarf erhdltlich.

Die Gebdudeabmessungen werden mit
einem diinnen Stift auf die Pappen ubertra-
gen und die spdteren Fenster6ffnungen mar-
kiert. Die verwendeten Fenster stammen aus
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alten Bausdtzen beziehungsweise dem Zu-
behdrsortimentvon Auhagen. Sie werden so
ausgewdhlt, dass sie dem Vorbild moglichst
nahe kommen.

Die GroBe der herauszuarbeitenden Berei-
che in den AuBenwidnden hdngt von den
gewdhlten Fenstern ab. Die Ausschnitte ms-
sen etwas groBer ausfallen, weil die Fenster
derTiefe wegen an den Holzleisten und nicht
am Pappkern befestigt werden.

Das Zuschneiden der Hauswdnde und
Ausschneiden derTur-und Fensterdffnungen
geschieht mittels Skalpells und eines Stahlli-
neals als Anschlag. Die Klinge fiihrt man stets
senkrecht, da gerade Kanten den Weiterbau
ungemein erleichtern.

Aus den so erstellten Wénden wird an-
schlieBend der Rohbau montiert. Dazu wer-
den die einzelnen Wénde auf einer Grund-
platte aus Depafit aufgeklebt. Ein Anschlag-
winkel leistet dabei wertvolle Dienste als
Hilfe fur einen lotrechten Aufbau. Zum Ver-
kleben gentigt einfacher Holzleim, denn er
bietet wegen seiner ldngeren Aushdrtezeit
die Moglichkeit, alle Teile exakt auszurichten.

Flr Details wie den Balkon
stand auch der Bahnhof von
Davos-Glaris Pate. |

' |

Um beim weiteren Zusammenbau gut an
das Innere des Gebdudes gelangen zu kdn-
nen, wird die Grundplatte mit einer Offnung
versehen. Zusétzlich im Inneren eingeklebte
Papp-Ecken und Zwischenwidnde versteifen
den Rohbau nachhaltig.

Der verputzte Sockel im unteren Bereich
des Empfangsgebdudes entsteht im Modell
aus diinner Strukturpappe. Sie wird von
auBen an die Wiande des Rohbaus geklebt.

DAVOS-GLARIS

W Das Gebdude entsteht

Nach Trocknung des Holzleims geht es an
die Nachbildung der Bretterstruktur der Au-
Benwédnde. An den Ecken und zwischen den
einzelnen Gebdudeteilen wie Warteraum,
Wohnraum und Giterschuppen sind beim
Vorbild die ldngs und quer laufenden Bohlen
miteinander verzahnt, um Stabilitdt in die
Wand zu bringen. Hierzu wurden die Bohlen
mit Kerben versehen und rechtwinklig inein-
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»Fassadenbauc

Anhand von Vorbildaufnahmen werden die Die Abmafie der Wande und die Position Der Gebéaudekern entsteht aus Papp-Teilen,

Fenster und Tiiren aus der Bastelkiste und von Fenstern und Tiiren werden von Fotos die mit Skalpell und Stahllineal exakt im
aus Ersatzteilsortimenten ausgewahlt. abgegriffen und auf Depafit aufgetragen. rechten Winkel zugeschnitten werden.

Bahnbauten

ander gesteckt. Die Bohlen stehen an den
Ecken deshalb etwas hervor.An einigen Emp-
fangsgebduden derRhdtischen Bahn sind die
Ecken noch verziert und bemalt.

Im Modell kdnnen die Holzleisten eben-
falls verzahnt werden. Dies setzt aber ein ex-
aktes Arbeiten und gutes Werkzeug voraus.
Im hier beschriebenen Fall werden die tiber-
stehenden Ecken mit senkrecht stehenden
Holzleisten auf die Pappe des Rohbaus ge-
klebt. So ist die verzahnte Struktur spater
zwar nicht mehr zu erkennen, angesichts der
dunklen Farbung féllt dies aber kaum auf. Je
nach Abmessung der iiberstehenden Enden
werden die Profilleisten gewdhlt.Es kommen
rechteckige und quadratische Leisten mit
etwa 2 mm Kantenldnge zur Anwendung.
Fast alle Leisten und Holzteile werden beim
Modellbau mit Hilfe einer Tischkreissdge auf
das erforderliche MaB zugeschnitten. Recht-

als Vorlage zur Festlegung einiger Modelimafie.
Als Referenz dienten die exakten Fenster- und
Turmafle, aufgenommen vor Ort.
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Die Seitenwdnde werden mit Holzleim ver-
klebt. Versteifungen in den Ecken und an
Seitenwanden stabilisieren zusatzlich.

winkliges Arbeiten und scharfkantige Schnit-
te sprechen dafiir. Da zwischen die senkrecht
stehenden Leisten spdter Furnierholz zur Boh-
lennachbildung eingefiigt wird, sollten die
Leisten parallel und mit dem gleichen Ab-
stand aufgeklebt werden. Eine Markierung
auf dem Rohbau erleichtert die Arbeit.

Auch alle Rahmen {ber Turen und Fen-
stern sowie duBerlich erkennbare Fenster-
bretter werden mit diinnen Holzleisten
nachgebildet. Die Bretterimitation entsteht
im Modell aus diinnen Furnierholzstreifen
mit 3 mm Breite und 0,5 mm Dicke. Diese
sind in jedem gut sortierten Bastlerbedarf er-
héltlich. Die Furnierleisten werden ebenfalls
mit der Tischkreissdge auf die erforderliche
Ldnge zugeschnitten und mitHolzleim aufge-
klebt. Hierbei sollte auf waagerechte und
parallele Positionen der Leisten geachtet
werden, da sie sonst schief verlaufen. Insbe-
sondere an den unteren und oberen Rén-
dern der AuBenwdnde sieht das dann un-
schon aus.

An den Offnungen fiir Fenster und Tiren
sollen die Furnierstreifen in die Hohlen hin-
einragen. An deren Rindern miissen gerade
Kanten entstehen, damit spdter am Fenster-
rahmen keine Spalten zu sehen sind und die
Fenster biindig abschlieBen. Wenn die Fen-
ster etwas tiefer sitzen sollen, erfolgt das
durch Hinterkleben mit diinnen Holzleisten.
Diese missen in ihrer Linge den einzuset-
zenden Fensterrahmen entsprechen.

W Balkon und Geldnder

Ein an der Stirnseite vorhandener Balkon
sollauch im Modell entstehen. Die Bodenfld-
che bildet ein etwa 1 mm dickes Sperrholz-

Fd b
Zwischen den aufgeklebten Bohlenimitaten
aus Holzleisten wird mit parallelen Furnier-
streifen die nackte Pappfassade verkleidet.

brettchen. Dieses wird mit einer Sdge pas-
send zugeschnitten und an den Giebel ge-
klebt.Zur Stabilisierung derKlebeverbindung
dient eine in die Ecke zwischen Bodenplatte
und Giebelwand geklebte diinne Holzleiste
mit 2 mm Kantenldnge. Unter den Balkon
werden abschlieBend erneut Holzleisten mit
2 mm Kantenldnge montiert, die die tragen-
den Holzbalken imitierten.

Das Geldnder entsteht aus diinnen Profil-
holzleisten als Pfosten. Sie werden stumpfauf
den Boden des Balkons geklebt. Furnierstrei-
fen als Bretternachbildung komplettieren das
Balkongeldnder und verleihen ihm die erfor-
derliche Stabilitit.

B Décher

Das Dach des Bahnhofsgebdudes entsteht
aus Kunststoffplatten von Kibri. Durch die ge-
ringe Ldnge kdnnen die Dachflichen aus je-
weils einer Platte zugeschnitten werden. Das
komplette Dach wird als ein separates Bau-
teil erstellt. Dazu klebt man die Dachflichen
auf Polystyrolwinkel, die der Dachneigung
der Giebelwand entsprechen. Ihr Abstand
entspricht der Innenldnge des Rohbaus. Die
Dachflichen kénnen dadurch passgerecht
auf das Gebdude gesteckt werden. Die tiber
die AuBenwdénde (iberstehenden Untersei-
ten der Dachflichen erhalten eine Verklei-
dung aus Furnierstreifen, welche mit Sekun-
denkleber aufgeklebt werden.

Die Vorddcher tiber den Toren des Giiter-
schuppens entstehen ebenfalls aus Kunst-
stoffplatten. Aufgrund der geringen GroB3e
eignen sich dafiir Reststiicke. An den Unter-
seiten bilden Furnierstreifen die Holzverklei-
dung nach. Die Sparren entstehen vorbildge-

Bauteile und Material

B Pappe, Depafitplatte

B Holzleim, Sekundenkleber

B Pinsel, diverse Farben, Holzbeize

B diverse rechteckige und quadratische Holzleisten, 3 mm dicker Messingdraht
B Dachplatten aus Kunststoff (z. B. von Auhagen), Kopfsteinpflasterplatte von Brawa
B Fenster und Tiren aus der Bastelkiste oder von Auhagen, Kibri, Faller

Schwierigkeitsgrad und Werkzeuge

B Schwierigkeitsgrad: 3 (siehe ModellbahnSchule 9)

B Cutter, Sdge, Feile, Schmirgelpapier, Seitenschneider
B Gummibénder, Pinzette, kleine Zange
B Lineal oder Geodreieck, Schneidlineal, Anschlagwinkel

Damit die Offnungen der Fenster und Tiiren
gerade sind, miissen die Furnierststreifen mit
einer Kreissage exakt abgelangt werden.

Der passgenaue Sitz der Fenster und Tiren
wird vorm Aushérten des Leims gepriift,
damit noch Korrekturen maoglich sind.

Auch der kleine, seitliche Schuppen an der
Giterrampe entsteht aus Depafit als Kern,
das mit Furnierleisten verkleidet wird.

: e - i st 00 M O s e
Der Balkon besteht aus einer Sperrholzplatte,
welche an die Stirmwand angeklebt wird.

e T O Ly
Die Balkontrager und Gelénderpfosten ent-
stehen aus diinnen Profilhdizern. Die Ver-
kleidung erfolgt mit erneut exakt zugeschnit-
tenen Furnierholzstreifen als Bretterimitation.
’ 4
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Bahnbauten

»Dachbautenc

e fooy

Der Winkel aus Polystyrol verbindet als sta-
bilisierendes Element nicht nur die beiden
Dachplatten von Kibri, sondern gibt auch
die Neigung des abnehmbaren Daches vor.

»Kleindetails«

Die Vordacher entstehen ebenfalls aus
Kunststoffplatten. Sie werden von unten mit
Furnierleisten verkleidet und erhalten diinne
Holzleisten als Sparren-Nachbildung.

Die Pflasterung vor dem Gebaude entsteht
aus einem Kunststoffstiick von Auhagen. Es
wird so bearbeitet, dass es biindig sitzt.

mdlB aus diinnen Holzleisten, die mit Holz-
leim auf und an die Furnierleisten geklebt
werden. Diese Konstruktion ergibtgentigend
groBe Leimflaichen,um die Vorddcher stumpf
uber die Giterschuppen zu kleben, nach-
dem die Klebekanten mit einer Feile fiir die
vorgesehene Neigung angepasst sind.
Nachdem alle Baugruppen des Gebdudes
entsprechend gebaut sind, geht es an die
Farbgebung. Weil die Struktur des Holzes
beim Lackieren verschlossen wird, bleibt nur
das Bestreichen aller Holzteile mit dunkler

Die Fallrohre wurden vorbildgemaf aus
dickem Kupferdraht gebogen und an die
entsprechenden Stellen geklebt.

Beize. Um hier zu einem realistischen Ergeb-
nis zu kommen, darf die Oberfliche des Hol-
zes nicht mit Klebstoff verunreinigt sein.
Nach dem Trocknen der Beize tiberstreicht
man helle Stellen mit matter Kunstharzfarbe,
die entsprechend dem Farbton der Beize ge-
mischtwird. Auch die Unterseiten der Vorda-
cher, die mit Sekundenkleber befestigt wur-
den, erhalten einen Anstrich mit matten Far-
ben. Die Dachflichen selbst bekommen
einen matten Anstrich in dunkelroten Ziegel-
tonen. Ist alles durchgetrocknet, betont man

2 T = 2 e
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Der fertiggestellte Bahnhof Canis entspricht weitgehend dem Vorbild an der RhB-Strecke.
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Die so errichteten Dachteile werden nach
dem Anfasen der Klebekanten im Neigungs-
winkel mit Sekundenkleber an die Aufien-
waénde Uber dem Giiterschuppen geklebt.

Die Blumenkasten entstehen im Modell aus

diinnen, quadratischen Holzleisten und
werden vor das Balkongelander gesetzt.

die Fugen mit Wasserfarben. Dazu wird die
gesamte Flache dick bestrichen. Die getrock-
nete Wasserfarbe wird anschlieBend mit
einem feuchten Lappen entfernt. Reste blei-
ben nur in den Ecken und Ritzen zwischen
den Ziegeln haften. Dieser Vorgang kann be-
liebig oft wiederholt werden. Der dadurch
entstehende Farbeindruck gibt die typische
Farbung eines Daches wieder.

Nach der Farbgebung werden die Fenster
und Tiren eingeklebt. AnschlieBend setzt
man die Fensterliden daneben. Sie stam-

Banke und Lautewerk beleben den



Mit Furnierholzstreifen werden auch die Un-
terseiten der Dachflachen verkleidet. Im Be-
reich der Gebaudewande bleibt die Unter-
seite frei, so dass das Dach bundig aufliegt.

Die dunkelbraune Farbe erhélt die Holzober-
flache durch Beize. Sie kann passend ge-
mischt beliebig oft aufgetragen werden, bis
sich die gewiinschte Farbung einstellt.

. @ SN s i

Lackiert werden die Blumenkasten mit Acryl-
farbe zuerst in sattem Griin und spater an
der Oberseite mit dunklem Braun.

men von Kibri, werden mattgriin lackiert und
mit Alleskleber befestigt. Das sollte vorsichtig
geschehen, um die Holzoberfldche nicht zu
verschmieren. Als Nachbildung der Blumen-
kdsten werden Holzleisten an das Balkonge-
lander geklebt. Sie erhalten eine griine Farb-
gebung und man versieht sie mit Blumen.

Die Fallrohre des Bahnhofes bestehen aus
Kupferdraht, welcher mit einer Zange gebo-
gen,abgeldngtund an die Hauswand geklebt
wird. AbschlieBend erhalten die Fallrohre
einen matten Lackanstrich.

Bahnsteig des Selbstbau-Gebaudes.

Aushange, Lautewerk, Banke und Milleimer
vor dem Gebdaude stammen aus dem Zube-
hoérsortiment und der Bastelkiste.

Die Fenster werden mitstabiler Klarsichtfo-
lie hinterklebt und erhalten Dekordrucke zur
Nachbildung von Gardinen. Diese sollten
aber mit etwas Abstand hinter die Fenster
geklebt werden, das wirkt realistischer.

Zur Gleisseite hin findet man vorden Emp-
fangsgebduden der Rhdtischen Bahn regel-
maBig eine Pflasterung. Im Modell entsteht
sie aus einer Auhagen-Kunststoffplatte mit
entsprechender Struktur. Deren Rand wird
vor dem Aufkleben mit einer feinen Feile an
das Gebdude angepasst. Alle vorstehenden

-/ .’:;’;’ . .._'.__T_

Wasserfarben eignen sich zum Patinieren
des Daches. Sie werden satt aufgetragen
und mit einem feuchten Lappen entfernt.
Die Farbe verbleibt in den Ziegelfugen.

Gebdudeteile werden so sauberin die Kunst-
stoffplatte eingearbeitet, was dann eine biin-
dige Montage ermoglicht.

Das Bahnhofsschild des Empfangsgebdu-
des entsteht am heimischen PC. Die Logos
der RhB stammen aus dem Internet. Die
Schilder werden auf selbstklebendes Papier
gedruckt und mit Tesa-Streifen als Emailimi-
tation Uberklebt. Nach dem eaxakten Aus-
schneiden mit einer Schere werden sie an
die Holzwdnde geklebt.

Zur weiteren Ausschmiickung werden vor
dem Bahnhofsgebdude auf der Gleisseite ein
Schweizer Lautewerk (Bemo) sowie Bdnke
und Miillbehdlter aufgestellt. Die obligatori-
schen Fahrplanaushdnge und Werbeplakate
mit Motiven der Rhdtischen Bahn stammen
aus einem alten Bausatz von Kibri.

Sebastian Koch

— Autorenprofil

Sebastian Koch, Jahrgang 1977, ist dem Vor-
bild inzwischen als Diplom-Ingenieur einer
Privatbahn beruflich verbunden. Als Autor
zahlreicher Modellbahn-Publikationen sowie
engagierter Modellbauer bearbeitet er regel-
maRig Themen wie die vorbildgetreue Bahn-
hofsgestaltung oder die Ausrtstung von
Bahnstrecken mit korrekt aufgebauten Ober-
leitungen nach Vorbildvorgaben.

Fotos: Sebastian Koch

e

Pate stand bei der Gestaltung der Bahnsteigfassade im Modell der Bahnhof Wiesen.
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LPG: Vom Bauernhof zur industriellen Produktion

Mit den Bausétzen Stall, Werkstatt und LPG-Zubehor bietet die Firma
Busch eine solide Basis flir die Modellumsetzung des Themas LPG in

Sozialistische
Einheitsoauten

ie Busch-LPG-Bausit-
ze sind einem Typen-
programm aus der
zweiten Halfte der
1960er-Jahre nachempfunden
(siehe Modellbahn-Schule 22,
Seite 26 ff). Da sie von ihren Ab-
messungen her vor allem in der
Breite als Laufstall ausgelegtsind,
legt dies auch den Grundaufbau
fest. Die einfachste Version ist
ein Laufstall zur Kédlber- und Far-
senaufzucht. Dazu wird der Stall
ohne Anderungen nach Anlei-
tung gebaut. Vor allem im Mit-
telgebirgsraum ldsst er sich ein-
zeln mit entsprechendem Um-
feld vorbildgerecht aufbauen,
nur sollte man dann nicht von
einer LPG als Betrieb sprechen.

Als Vorbild fiir das hier vorge-
stellte Diorama dient ein LPG-
Betriebsteil mit Milchviehhal-
tung aus der Oberlausitz. Die
beiden Stdlle sind durch das
Milchhaus mit Melkstand ver-
bunden. Der Stall bleibt abwei-
chend vom Vorbild Laufstall, die
Kiihe gelangen tber Gatter und
entsprechende Gangeim Rund-
lauf zum Melken und wieder
zurilick. Zusétzlich wurde ein

Stall um ein Futterhaus erwei- |

tert. Darin lagern Getreide und
Schrot zur Futterung. Griinfutter,
also Klee, Gras, Silage etc, lagern
im Freien in Silos beziehungs-
weise werden dort angeliefert.

Abgerundet wird das ganze
Ensemble durch die Werkstatt
mit Sozialrdumen, die Verwal-
tung mit Kantine sowie ein Fut-
terlager sowie das offene Giille-
becken am Rand des Geldndes.
® Bausétze

Als Basis fir den Modellbau
dienen fiinf Bausdtze der LPG-
Stallung, zwei Bausditze LPG-
Werkstatt, ein Bausatz LPG-Zu-
behor sowie zwei Bausdtze Be-
tonplatten-Straen, alles vom
Anbieter Busch. Das Verwal-
tungsgebdude entstand aus Au-
hagens Mehrfamilienhaus. Es
passte vor allem wegen seiner
epochegerechten  Architektur.
Zur Ausschmiickung gelangen
neben selbst erstellten Flaggen

64 ModellbahnSchule 23

und Schaukdsten auch Teile aus
dem Werbe-Plakatset DDR von
Busch. Die Hauptstrae bilden
Pflasterplatten von Auhagen.
@ Die Stallungen

Wie bereits erwdhnt, sind die
Stallungen in der Basisversion
deutlich zu kurz und werden

LPGinderQRRR: o dluns iy

2. Teil Eine LPG der
1970er-Jahre entsteht

deshalb durch Hinzuziehen
eines zweiten Bausatzes verldn-
gert. Allerdings verklebt man
nicht einfach die Gebdude mit-
einander, sondern baut sie um.
Aufgrund der Materialstdrken
ist es durchaus mdglich, die
Busch-Seitenteile stumpf mitein-

ander zu verbinden. Fiir die noti-
ge Stabilitdt sorgen neben den
holzernen Dachbindern auch
die entsprechend bearbeiteten
und danach versetzt zusammen-
gefiigtenBodenplatten des Stalls.
Dazu wird eine Bodenplatte ein-
fach um die doppelte Wandstar-




den Mafistdben 1:87 und 1:120. Soll die Glaubwiirdigkeit nicht
leiden, sind aber einige zusatzliche Arbeiten und Anpassungen nétig.

ke gekirzt. Die tiberstehenden
Seitenwdnde finden dann ver-
satzbedingt zusdtzlichen Halt
auf der Nachbarplatte.

Noch mehr Festigkeit erhalt
das Gebdude, wenn die Innen-
einrichtung zur Stabilisierung her-
angezogen werden kann, bei-
spielsweise durch Futterkrippen.
Sie entstehen aus entsprechend
abgeldngten Kunststoff-U-Profi-
len 5 mal 5 mm. Sie werden so
entlang des Mittelgangs befe-
stigt, dass gentigend freier Raum
fur einen Traktor nebst Hanger
verbleibt.Nachdem die Krippen
verklebt und lackiert wurden,
folgen die Nachbildungen der
Fressgitter. Dazu verwendet man
die beiliegenden Geldnder der
Originalbausitze, die allerdings
der Hohe wegen nicht auf den
FuBboden, sondern auf den

Rand der Krippe mit Sekunden-
kleber aufgeklebt werden.

AbschlieBend werden Krip-
pen und FuBBboden des Mittel-
ganges steingrau, die FuBboden
der Viehboxen und AuB3engdn-
ge in Mattschwarz lackiert. Glei-
ches giltfiir die untere Hélfte der
Seitenwdnde. Sollen die seitli-
chen Tore des Einblickes wegen
ebenfalls offen dargestellt wer-
den, sollten sie mittels Quer-
stange fir das Vieh gesichert
werden. Die exakte Hohe richtet
sich nach den genutzten Mo-
dellkiihen.
@ Das Futterhaus

Dieser Stallteil entsteht aus
den beiden Bausdtzen Werk-
statt durch Austausch je einer
Giebel- und Seitenwand. Ben6-
tigt werden die fensterlosen Ele-
mente mit ei Toren sowie

N, 7 N
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die Giebel ohne Treppenauf-
gang. Die beiden Fenster des
dem Stall zugewandten Giebels
schneidet man zudem so auf,
dass sie exakt an die Tore des
Stalls passen und so einen freien
Durchblick erlauben.

Der weitere Zusammenbau
erfolgt nach Anleitung, allerdings
ohne die inneren Rdume. An

deren Stelle treten Nachbildun-
genvon eingelagertem Getreide,
etwa aus Sdgemehl auf Styrodur.
Das Futterhaus kann einem oder
auch beiden Langstdllen ange-
setzt werden.
® Das Milchhaus

Am einfachsten wire die Ver-
bindung der beiden Stélle durch
die unverdanderten Seitenwdnde

* Schwierigkeitsgrad 3

* Ballastgewichte
* Traktor (bzw. Radsatz)

MODELLBAUAUFWAND

(Einteilung siehe ModellbahnSchule 9)
* Werkzeuge: Stahllineal, Schneidemesser, Unterlage
» Feiner Schleifklotz (Kérnung 600)
¢ Sekundenkleber, Universalkleber, Holzleim
* Mini-Flex-Bohrmaschine (z. B. Dremel)

Zum frilhmorgendlichen




Bauwerke und Kultur

Die nur aus einem Gatter bestehende Inneneinrichtung wurde durch Futter-

I/‘

krippen aus Kunststoffprofilen sowie mit Kiilhen und Beleuchtung ergénzt.

Die Seitenteile werden ohne Veranderungen
stumpf mit Sekundenkleber verbunden.

Stellprobe: Das beiliegende Gatter ist zu
niedrig, ferner fehlen die Futterkrippen.

= /_‘_/" _/ /
Die Busch-Gatter werden auf die Futterkrip-
pen geklebt, dann stimmt die Hohe.
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Erst durch eine
Bausatzkombination
stimmt die Groéfle

Die entstandenen Kanten entspre-
chen voll und ganz der iiblichen
Bauweise des Vorbildes.

Den Abstand
der Krippen-
nachbildungen
testet man mit
einem Traktor.

Szenen wie der
morgendliche Tier-

arztbesuch be-
schreiben typische
Arbeitsabldufe.

des flinften Stall-Bausatzes. Fur
die dann sehr aufwendige
Dachkonstruktion ist aber reich-
lich Material notwendig, wel-
ches den Bausdtzen so nicht
beiliegt.

DaderGebdudeteil allerdings
schmaler und wegen des beim
Vorbild immer tiefer liegenden
Melkstandes auch niedriger
ausfallt, wird folgende Konstruk-
tion umgesetzt: Die beiden Stall-
wdnde werden entlang der vor-
handenen Kanten gekiirzt. Zum
einen um ein fensterloses Plat-
tensegment in der Linge, zum
anderen um eines in der Hohe.
Geschnitten wird mit einem
scharfen Bastelmesser, gefiihrt
von einem Stahllineal. Die Spar-
renelemente werden anschlie-
Bend beidseitig um 1,5 cm ver-
schmalert. Allerdings ist auf par-
allele Schnitte zu achten, denn
sie missen spater allein die Sta-
bilitit des Zwischenbaues ge-
wdhrleisten und Giebelwénde
sind nicht vorgesehen.

Die vom Stallbausatz tibrigen
Stahltore werden nun als Zu-
gang zum Verbindungstrakt ein-
mal auBBen auf das verbliebene
fensterlose Wandteil sowie in
den Stéllen auf die entsprechen-
den Segmente in der Mitte ge-
klebt. Zur Nachbildung der In-

" Durch Neben- und Aneinanderrei-

hung entstandener Stallkomplex
im Originalzustand von 1989.



Die Stallseitenwéande werden mittels Bastel-
messers in Lange und Hohe eingekiirzt.

Eine erste Stellprobe dient der Kontrolle der
korrekten Hohe und Breite des Melkstandes.

neneinrichtung des Melkstan-
desgeniigen angedeutete Gitter
sowie etwa acht einseitig schrdg
mit dem Kopf zur AuBenwand
eingesetzte Kiihe.
® Werkstatt

Die Werkstatt entsteht aus
denverbliebenenTeilen derbei-
den Werkstattbausdtze, die vom
Futterhaus tibrig waren. Wegen
der vorgegebenen Rastnasen in
der Bodenplatte sind vorm Ver-

kleben mit derselben kleine An-
passungen vorzunehmen. Der
Zusammenbau erfolgt im We-
sentlichen nach Anleitung. Soll
allerdings wie im vorliegenden
Fall eine Pfértnerloge beleuchtet
werden, missen die entspre-
chenden Laternen vorher instal-
liert werden.

Zur Tarnung der durch den
oberen (Sozial) Raum nach
unten fihrenden Kabel bietet es

Die Stall6ffnungen werden auf den Giebel des
zukiinftigen Futterhauses iibertragen.

Auch das Futterhaus wird mit einer Innen- und

Aufienbeleuchtung (Busch) ausgestattet.

Das Dach entsteht durch entsprechende Ver-
kleinerung der Stall-Bauelemente von Busch.

Durch symmetrisches Kiirzen der Dachbin-
der entstehen die neuen Deckenelemente.

Das Patinieren des
Daches erfolgt mit
stark verdiinntem
Braun und
Schwarz. Wasser-
farben sind aller-
dings materialbe-
dingt absolut tabu.

Wichtig fiir
den planen
Sitz der Dach-
platten ist
eine saubere
Verklebung
mit reichlich
flachigem An-
pressdruck.

Kraftkleber sorgt fiir eine stabile Verbindung
der Einzelteile des Melkstandsgebéaudes.

Futterhaus,

das einem-de

bei-

den Stalle direkt angebaut

WWettergeschﬂtzt Schrot.

ModellbahnSchule 23
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Die ausgetauschten Wande von Futterhaus
(stehend) und Werkstatt (liegend).

Bauwerke und Kultur

Details wie Feuer-
l6schtafel (Permo),
Rosenrabatte
(Busch) oder die
obligatorische Stra-
Be der Besten (Ei-
genbau) vervoll-
standigen das Um-
feld der Werkstatt.

sich an, eine Blende aus nicht
benutzten Wandteilen des Fut-
terhauses einzupassen. Damit
besteht die Option, im oberen
Raum auch eine Inneneinrich-
tung aus Spinden und Tischen
nebst Stiihlen unterzubringen -
schlieBlich benotigen die Ge-
nossenschaftsbauern eine Um-
kleidemoglichkeit vor und nach
der Arbeit.

Im Untergeschoss entsteht noch vor dem Zu-
sammenbau ein beleuchtetes Pfértnerbiiro.

Erst die detailgetreue
Umfeldgestaltung macht die
Arbeitsablaufe der LPG sichtbar

Die zahlreichen Kabel der Innenbeleuchtung
versteckt eine zusatzliche Trennwand.

Ohne Biirokapa-
zitdten geht auch
in der sozialisti-
schen Landwirt-
schaft nichts.

Auhagens Mehrfamlienhaus wird sowohl in
der Hohe als auch der Breite verkirzt.

® Futterlager

Der Bausatz LPG-Zubehor
enthdlteine Vielzahl Materialien
zur Erweiterung. Zu den wichtig-
sten Ausstattungsdetails zdhlt
dabei das Futterlager. Dessen
drei Seitenwdnde werden wie-
derum entsprechend Anleitung
aus den einzelnen Segmenten
montiert. Den Aufbauabstand
aufderAnlage ermitteltman da-
durch, dass einerseits das mitge-
lieferte Grundgerist als Distanz-
halter dient. Alternativ nutzt
man die groBen Betonplatten
aus dem gleichnamigen Ergdn-
zungsset mit derselben Breite.

Beim Verkleben mit der
Grundplatte der Anlage oder

.
e

Der Schnitt der Treppenhausfront wird
spater vom Vordach komplett verdeckt.



desDioramasistallerdings unbe-
dingt auf eine ausreichende An-
presszeit zu achten, sollen sich
spdter keine Wellen bilden.

Im Original wurden die Sei-
tenwidnde der Futterlager mit so
genanntem Kaltanstrich vor den
recht aggressiven Silage-Abwids-
sern geschitzt. Im Modell wird
der durch einen Auftrag von
Mattschwarz nachgebildet.

Den mitgelieferten Einsatz fiir
einen Silo kann man nun entwe-
der entsprechend Bauanleitung
als abgedeckten Silo-Haufen
einsetzen. Alternativ empfiehlt
sich eine Begriinung mit feinem
Flock, weil dadurch die bei der
Einlagerung notigen Prozesse
mit dargestellt werden konnen,
etwa das Verdichten mittels
einer Raupe.
® Giillelager

Fiir seine LPG sieht Busch ein
offenes Giillelager vor. Dessen
Behdlter ist schnell zusammen-
gebaut, allerdings etwas weniger
schnell verfeinert. Damit das Ori-
ginaldem DruckdesInhalts nicht
nachgab, schiittete man die Sei-
tenwdnde mit Erdreich an. Dies
soll auch im Modell so sein.

Material der Wabhl ist sicher
Styrodur, da dessen recht fester
Schaumstoff sich leicht mit Ba-
stelmesser und Feile bearbeiten
ldsst. Die Begrinung und Be-
pflanzung des Hanges erfolgt
schlieBlich mit dem gewiinsch-
ten Material, hier Silhouette.

Das zugehdrige Pumpenhaus
wird unverdndert gebaut, sollte
aber eine farbliche Uberarbei-
tung erfahren.
® Verwaltungsgebaude

Ein LPG-Teil des vorgestellten
Ausmales benétigt zweifelsoh-
ne auch ein Biirogebdude. Es
sollte allerdings im Vergleich zu
den Stdllen nicht zu monstrds
wirken. Die Wahl fiel deshalb auf
AuhagensDDR-Altneubau,denn
der kann mit einer auf Gehrung
arbeitenden Sdge recht leicht
beschnitten und wunschgerecht
angepasst werden.

DasGebdudeverloreine Etage
und wurde in der Linge gleich-
falls gekiirzt, die Riickseite ohne
Balkons symmetrisch, die Stra-
Benseite dagegen asymmetrisch.
Die anzusetzende Front des
Treppenhauses wurde durch
Schnitte oberhalb des Vorda-

Diinne Kunststoffleisten sichern den Héhenausgleich zwischen dem

kinftigen Gehweg und der Seuchenwanne der LPG-Einfahrt.

Eine erste Stellprobe der einzelnen LPG-Komponenten vermittelt
einen Eindruck vom realen Platzbedarf und dient der Ermittlung der
spdteren Positionen und Fahrwege auf dem Diorama.

Das Durchfahren der Seuchen-
wanne dient der Desinfektion. |
So sauber war die Losung \
beim Vorbild allerdings selten.
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Bauwerke und Kultur
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Das Griinfutter wird mit LKW der Pflanzenproduktion an-
geliefert und zum Fiittern auf stalleigene Hanger verladen.
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LPG TIERPRODUKTION:
DIE ABLAUFE

Durch die Trennung von Tier- und Pflan-
zenproduktion ergaben sich in einer
LPG mit Tierhaltung folgende Ablaufe:
@ Zugang zur LPG
Die Zufahrt erfolgte durch eine Seuchen-
wanne (1) zur Desinfektion. Fur Fugan-
ger gab es entsprechend getrankte Mat-
ten. Nach der Meldung beim Pfértner (2)
wechselten die Bauern im Umkleide-
raum (3) StraBen- mit Stallkleidung. Zur
Wahrung dieser Trennung besaf8 das
Verwaltungsgebaude (4) nur einen ein-
zigen Zugang an der Straf3enseite. Es be-
herbergte neben der Buchhaltung und
Leitung der LPG selbstverstandlich auch
einen Parteisekretar. Eine kleine Kantine
zur Pausenversorgung fand gleichfalls in
vielen Verwaltungsgebauden Platz.
@ Fiitterung der Kiihe
Das Grinfutter wurde taglich von den
Pflanzenproduzenten geerntet und auf
den Futterplatz (5) angeliefert. Dort
Ubernahm ein Kran die Beladung des
stalleigenen Verteilwagens. Von ihm aus
wurde in den Kuhstéllen (6) das Futter
im Futtergang verteilt. Meist geschah dies
in mehreren Runden vom Futterplatz (5)
durch das Futterhaus (7) und den Stall
(6). Im angebauten Futterhaus lagerte
wettergeschiitzt das Futterschrot.
@ Melken der Kiihe
Zum Melken wurden die in einzelnen
Segmenten stehenden Kiihe zweimal
taglich in Gruppen zu acht bis zwolf Tie-
ren aus den einzelnen Stéllen zum
Melkstand (8) getrieben, der sich hier
als Verbindungstrakt (9) zwischen den
Stéllen befindet. Die dortin Kiihltanks ge-
sammelte Milch wurde taglich per Last-
kraftwagen abgeholt und zur Molkerei
gefahren.
@ Das Umfeld
Vor allem Jungtiere und Kalber, verein-
zelt aber auch die Milchkiihe selbst erhielten tagsiiber noch etwas
Auslauf auf den unmittelbar an den Stallkomplex angrenzenden Wei-
defldchen (10). Im Winter bekamen Kiihe anstatt Gras oder Klee re-
gelmégig Silage aus im Sommer geernteten Riibenbléttern, Mais oder
Klee und Gras, verdichtet eingelagert in entsprechenden Mieten (11)
mitseitlichen Betonwanden auf dem LPG-Geldande oder auf dem Feld.
Auch diese Futterart wurde per Kran auf den Futterverteilwagen gela-
den und wie gehabt im Stall verteilt.

Die in den Laufstallen anfallende Giille der Kiihe gelangte in unse-
rem Beispiel per Leitung mittels einer Pumpe unterirdisch zum offenen
Hochbehalter am Rande des Komplexes (13 und Foto rechts). Dieser
wurde regelmésig liber eine andere Pumpe entleert und mittels eines
Galgens in einen Fasswagen umgefiillt (Foto rechts unten), um an-
schliefend auf die Felder gefahren und verspritzt zu werden.

Das Werkstattgebaude (12) diente schlielich neben der Abstel-
lung der eigenen Traktoren auch zur Instandsetzung von Wagen etc.
Im Obergechoss befand sich ein eigener Umkleideraum (3).




eine alte Kirowez-Raupe (Mo-Miniatur) noch gute Dienste.

ches in der Hohe gekiirzt. Da-
durch ist die Trennkante spater
unsichtbar. Zusdtzlich mussten
die Dachplatten angepasst wer-
den, sollten sie spdter nicht
schief auf dem Gebdude sitzen.
Neben dem Einkiirzen umfassen
die Arbeiten das Reduzieren der
Seitenkante auf die halbe Mate-
rialstarke. Als Seitenabschluss
erhielt das Dach noch soge-
nannte Ortgangbretter als diin-
nen Polystyrenstreifen.

Selbstverstandlich durfte die
farbliche Anpassung mit Acryl-
sowie den bekannten Trocken-
pigmentfarben nicht fehlen.
® Beleuchtung

Eine besondere Faszination
vermittelt das Diorama in der
Ddmmerung, wenn in den Stdl-
lenund an den Hallen die Lichter
angehen. Die AuBenbeleuch-
tungstammtebenfallsvonBusch.
Um jedoch die Wandlampe in-
stallieren zu konnen, bedarf es

Die Giille lagerte anfangs in offenen Hochbehaltern
und wurde mittels Pumpe geférdert. Zur Reduzierung

der Geruchsbeldstigung nutzte man spater, geschlos-

sene Tanks.
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* Feiner Sand

Silhouette u.a.

* 5x LPG-Stallung (Busch Nr. 1410 oder 8750 TT)

* 2x LPG-Werkstatt (Busch Nr. 1411)

* 1x LPG-Zubehér (Busch Nr. 1412)

* 9x Betonplatten-StrafBen (Busch Nr. 1106)

¢ 1x Mehrfamilienhaus (Auhagen Nr. 11402 oder 13318 TT)
* Pflasterplatten (Auhagen Nr. 52409)

* Werbe-Plakatset DDR (Busch Nr. 1130)

¢ Begriinungsmaterial (Fasern und Flock) von Heki, Busch,
« Standlaternen (Busch Nr. 4151), Anbaulaternen (Busch

Nr. 4152), Bahnsteigbeleuchtung (Viessmann Nr. 6365)
* Pigmentfarben (zur Verwitterung)

wegen des dicken Schrumpf-
schlauches einer vergleichswei-
se groBen Bohrung. Dies wieder-
um wirkt sich durchaus nachtei-
lig auf die Festigkeit der Verkle-
bung aus, fur die man unbedingt
auf Sekundenkleber zuriickgrei-
fen sollte. Montiert werden soll-
ten die Laternen tber allen Stall-
giebeln und groBen Toren. Fiir
die Ausstattung des Futterplatzes
und der Wege innerhalb des Ge-
landes kann ebenfalls auf Later-

nen aus dem Busch-Sortiment
zuriickgegriffen werden.
Carsten Petersen

— Autorenprofil

Carsten Petersen, geboren 1962
und anerkannter Modellbauer,
hat eine Vorliebe fur Themen
rund um die Landwirtschaft.
Diese lebt er detailreich sowohl
beim Cestalten etlicher eigener
Dioramen und teilweise auch als
professioneller Mitgestalter be-
kannter Schauanlagen aus.
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Fotos: Carsten Petersen (25), Markus Tiedtke (11)
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VT 98 vor Guterziigen und im Personenzugdienst

Der Gesamteindruck des VT 98 von Marklin/Trix ist hervorragend getroffen.
Vielfaltig gestalten sich Zugkombinationen mit dem VT 98, da der
zweimotorige Brummer beim Vorbild im Gegensatz zu seinem Vorganger
mit Regelpuffern und Schraubenkupplungen ausgestattet ist und somit mit ,,,é“'“r
herkdmmlichen Giter- und Personenwagen gekuppelt werden kann. |
Jérg Chocholaty wertet den VT 98 auf und zeigt einige Zugbeispiele.
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Aufwertung der Inneneinrichtung

Zu Beginn der
Arbeiten werden
Trieb- und Steuer-
wagen vorsichtig
demontiert und die
Gehduse in ihre
Einzelteile zerlegt.

Den Montagerah-
men fir den vor-
handenen Lautspre-
cher tragt man mit
einem Stichel ab.
An seine Stelle tritt
spater eine neue
Halterung.

Die nur angedeute-
ten Griffstangen an
den Sitzen entfernt
man ebenfalls mit
einem Stichel.

Passende Schablo-
nen helfen bei der
korrekten Platzie-
rung der Bohrun-
gen fiir die neuen
Griffstangen.

Mit Hilfe einer Bie-
gelehre entstehen
die neuen Giffstan-
gen aus 0,3-mm-
Neusilberdraht.

| “ Farblich angepasst

und mit neuen
Griffstangen wirken
die Sitzbanke nun

| vorbildgetreuer.

Parallel wird die
komplette Innenein-
richtung farblich

3 dem Original ange-

passt, einschlielich
der Verkleidungen
und Trennwénde.

Die Steuerpulte

' werden ebenfalls

farblich abgesetzt

und zusétzlich mit

Nachbildungen der
Halte- und Griffstan-
gen ausgerustet.

Aufwendig, aber
lohnenswert ist das
Kaschieren des
Motor- und Laut-
sprecherblocks mit
zahlreichen ange-
passten Figuren.

7 Auch der Steuer-

wagen wird mit
Passagieren
bestlickt. Natur-
gemaf werden
Fensterplatze
bevorzugt.



S iaasaadaARIIEE

E ; ¢ \ \: = puRe
\ _-“'._ -:-..- s — ; . M_“
' ‘If . A ‘ \ ,..-.‘—— A — 5 —_.._-W_--‘
G __L' ‘hU L—ﬂ P R .
S N e
- L - \ |
=\ A
F - 1 A s e A
N Y \ /,q,/", i =
N g _ ot
= 1§ N AN o
’ y : TNy =g : rechte, betriebsverschmutzte Aussehen des
i e 4 T et % Triebwagens. Zu beachten ist auch die Griffése.
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eim jungsten Mdrklin-/Trix-Mo- = '
deII"mussten aus wirtsclhaftlilchen ; Aufwertung des
Erwdgungen Kompromisse einge- o
gangen werden. Um sich andere = 5 Fahrgeste”s
Varianten offen zu halten, wurden die Achs- .
halter in der Ursprungsausfiihrung darge-
stellt, also ohne die typischen Merkmale der
Luftfederung. Dies fdllt allerdings nur auf, Die Attrappen des Luft-
wenn man danach sucht. Das Gehiuse des . - behiilters seitlich des ent-
Motorwagens entspricht in der Ausfithrung : s 4 fallenen Kupplungsschachts
mit drei elektrischen Dachliiftern und den : - werden mit einem Seiten-
Ansaugoffnungen tiber der Regenrinne der ; ; s schneider entfernt.
letzten Serie. Daher stehen bei einer vorbild- 4 —
gerechten Epoche-lll-Ausfithrung einige not-
wendige Umbauten an.

Diinner Draht imitiert‘en am Basismodell fehlenden Lésezug der Aus Kunststoffprofilen entsteht ein neuer Luftbe-
Bremse. Er wird beidseitig mittig an Trieb- und Steuerwagen angesetzt. hélter mit passenden Leitungsanschliissen.
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Aufwertung des Gehduses

- || I s S

Zur Vermeidung von hartnackig anhaftenden und somit spéater storen- Mit passenden Farbmischungen werden die Innenverkleidungen der
den Fingerabdriicken demontiert man die Fenstereinsétze des Fahr- AuBenwande nachgebildet. Zu beachten ist die abweichend griine
zeuges vorsichtig unter Zuhilfenahme eines Kiichentuches. Farbe im Bereich des Traglastenabteils des Steuerwagens.

Mit einem Handbohrer schafft man vorsichtig den nétigen Raum zur Maskol schiitzt die Frontscheiben bei der anschlieBenden Patinierung
Aufnahme der Kleinserien-Nachbildungen der vorbildgerecht flacher des Fahrzeuges mit dezenter Betriebsverschmutzung. Die Scheiben
ausfallenden Puffer aus dem Sortiment vom Hersteller Weimann. miissen wegen der zu farbenden Stegimitationen eingesetzt werden.

Grofiflachig aufgetragenes Maskol schiitzt die meisten Partien des Ge-  Neben neuen Puffern erhalten Trieb- und Steuerwagen auch neue
hduses bei den notwendigen Airbrush-Lackierungen und Abklebungen  Bremsschlduche sowie federnde und funktionsfahige Schraubenkupp-
fur Farbgebung und Patinierung im Innen- und Auf3enbereich. lungen. Die klobigen NEM-Schachte kénnen dadurch entfallen.
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Das Supern von Fahrzeugen setzt immer
eine komplette Demontage voraus, da jedes
zusétzliche Anbauteil die Abriist-, Zuriist-und
nicht zuletzt die Lackierarbeiten erschwert.
Die Demontage der Modelle geht eigentlich
recht gut von der Hand, da alles geschraubt
oder geklipst ist. Etwas Vorsicht ist beim Ent-
fernen der stirnseitigen Verglasung geboten,
da die Einsdtze recht stramm von auf8en ein-
geschoben sind. Mit dem Finger wird des-
halb von innen Druck ausgelibt, am besten
mit einem weichen libergestiilpten Papierta-
schentuch.Damitvermeidet man auBerdem
spdter storende Fingerabdriicke.
® Aufwertung der Inneneinsétze

Durch die langen Fensterfronten ist der In-
nenraum gut einsehbar, weshalb sich eine
Superungderinneneinrichtunganbietet. Das
betrifft etwa die halbplastisch angeformten
Haltebiigel auf den Sitzlehnen, die sich mit
einem Flachstichel entfernen lassen. Zuvor
sollte man sich eine kleine Bohrschablone fiir
die beiden bendtigten Lingen anfertigen.
Dabeiwird in eine kleine Platte aus Polystyrol
miteinerStdrke von 1 bis 2 mm eine Offnung
gesdgt und exakt auf das Mal3 des Quer-
schnittes der Lehne gefeilt, so dass sich der
entstandene Rahmen sauber aufschieben
lasst. Auf den Rahmen wird dann ein Stiick
transparentes Polystyrol geklebt, in das je-
weils zwei 0,4-mm-Bohrungen einzuarbeiten
sind.Durch das Klarsichtmaterial ldsstsich die

—_

Position gut kontrollieren. Sitzen die Locher
bei der ersten Bohrprobe am rechten Fleck,
werden letzte Reste der angeformten Halte-
biigel mit einer kleinen Schmirgellatte glatt-
gefeilt. Das Bohrloch ist ein Zehntel gréBer
bemessen als der Neusilberdraht von Wei-
nert. Dadurch fdllt die Montage leichter, der
Klebstoff hatzudem etwas mehr Luft,um sich
auszubreiten. Montiert werden die neuen
Haltegriffe erst nach der farblichen Uberar-
beitung der Inneneinrichtung.

Ebenfalls wurde beim Inneneinsatz des
Motorwagens der tiber die Sitzlehnen ragen-
de Lautsprechersockel entfernt. Spdter soll
der Magnet des Lautsprechers etwas tiefer
liegen als die Oberkante der Lehnen. Die
Membran zeigt tbrigens beim Trix-Modell
nach unten. Eine entsprechende ringférmige
Auflage, die als Anschlag und gleichzeitig als
Auflage des Lautsprechers dient, entstand
aus Polystyrol und abgeldngten Profilen.

Die beidseitige Absperrung zum Fahrersitz
der Fronteinsdtze entsteht ebenfalls aus
0,3-mm-Neusilberdraht. Nach dem Einbau
im Fenstereinsatz sollten Sie mit den Halte-
biigeln der Sitze oben biindig abschlieBen.
Bei der Montage der Sitzbiigel dient ein 0,8
mm starker Polystyrolstreifen als Anschlag fiir
einheitliche Abstinde. Zum Befestigen ge-
niigt es, etwas Sekundenkleber mit einer Na-
delspitze an die Beriihrungspunkte zu trdu-
feln. Es empfiehlt sich, den Motorwagen gut

-ﬁ;ﬁ@hhét, legt sich der
8 nebst Steuer- und
angehangtem Postwagen

elegant in die Kurven.

mit Figuren zu besttcken, dadurch fallen die
Motorausbuchtung und der Lautsprecher-
magnet spater so gut wie nicht mehrauf.Der
nach Messing glinzende Magnet erhdlt iib-
rigens denselben Grauton wie die Boden-
gruppe. Im Bereich des Resonanzkdrpers
sind die Figuren den Platzverhdltnissen mit-
tels Laubsdge und Skalpell anzupassen.

Die Inneneinsdtze sind nur einfarbig ge-
spritzt, und zwar im hellen Blauviolett. Den
vorbildgerechten Epoche-lll-Farbton kann
man aus einem geddmpften Blauton und
einem dunkleren Grau, etwa von Revell, im
Verhdltnis 1: 1 anmischen. Da die Trennwdn-
de der Toilette in einem hellen Braunton ab-
zusetzen sind, empfiehlt sich eine Vorgrun-
dierung mit dem weiBgrauen Haftgrund von
Weinert, bevor das Hellbraun, beispielsweise
Revell Nr. 17 aufgetragen wird. So kann die
helle Farbe das dunkle Plastikteil besser de-
cken.Nach einiger Trockenzeitdecktman die
Wandflachen mit Klebeband ab und spritzt
die ubrigen Flichen in Graublau. Auch bei
den separaten Fronteinsdtzen erhalten die
senkrechten Verkleidungen die hellbraune
Farbgebung. Der obere Abschluss sowie die
Fahrpulte sind schwarz. An samtlichen Kan-
ten waren L-Profile aus Metall verschraubt,
was man mit silberner Farbe andeuten kann,
die man iiber die Kanten wischt. Der Boden-
bereich wird mit graubrauner Aerocolor-
Farbe von Schmincke abgesetzt.
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Im Berufsverkehr war es vielerorts
iblich, zusatzlich zum Beiwagen
weitere Personen- oder auch
Postwaggons anzuhéngen, so etwa
1961 im Raum Nidda in Hessen
oder im Sauerland um Winterbers.

Auch im Modell bewahrt sich der VT 98
wegen seiner Zugkraft hervorragend vor
leichten Giiterziigen und steht so dem
Original in den 1960er-Jahren auf der
Hunsriickbahn in nichts nach.
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Autorenprofil

Joérg Chocholaty, 1965 geboren, wuchs auf
dem Land auf und behielt seine Liebe dazu
bis heute, wie seine zahlreichen Dioramen
beweisen. Als gelernter Graveur nutzt er sein
Talent fur filigranste Modellverfeinerungen.

©® Anderungen und Ergédnzungen am Fahrwerk
Die angeformten Stirnseiten der Luftbehdlter
entfallen und zwar auf beiden Seiten. Beim
Vorbild sind auf der Toilettenseite zwei Luft-
behdlter fiir die Luftfederung sichtbar, insge-
samt mussten es vier sein. Allerdings sitzen
die anderen beiden unmittelbar vor der ge-
genuberliegenden Achse und wdren durch
die tiefe Abdeckung des Getriebes ohnehin
nicht sichtbar. Die beiden anderen Behdlter
entstehen aus 3-mm-Rundprofil von Ever-
green mit einer Linge von 8,5 mm pro Luft-
behdlter. Die Gesamtldnge beider Behdlter
mit einem Millimeter Zwischenabstand be-
tragtalso 18 mm. MitHilfe einerkleinen Mini-
oder Stinderbohrmaschine werden die
Stirnseiten wdhrend der Drehbewegung als
leichte Wolbung befeilt. Damit die Behdlter
spdter den richtigen Abstand bei aufgestelz-
tem Gehduse aufweisen, verklebt man ein
2-mal-2-mm-Polystyrolprofil als Distanz am
zuvor eingeklebten Fiillstick am Wagenbo-
den. Die beiden abgewinkelten Leitungen
entstehen aus 0,5-mm-Messingdraht, sie
enden stumpf an der Getriebeabdeckung.
Dieses Modell wurde auch duBerlich kom-
plett farblich tberarbeitet. Beim Hantieren
mit der Spritzpistole sollte die Frontvergla-
sung bereits eingeschoben sein, da die roten
Verstrebungen eigentlich Bestandteil des Wa-
genkastenssind. Die transparenten Fensterfld-
chen missen dann sowohl auBBen wie auch

Modellbauaufwand

innen mit Maskol von Humbrol (oder Color
Stop von Revell) abgedeckt werden.
©® Aufwertung der Wagenkdsten

ZurSuperung der Wagenkadsten zdhltauch
die Lackierung des Innenraumes. Dabeiist es
wichtig, die AuBenwdnde mit Kreppband
zum Schutz vor dem hellen Farbnebel abzu-
decken. Es empfiehlt sich, zuvor die Beschrif-
tung, die aufgedruckten Zierlinien und die
Innenkanten der Fensterausschnitte mit Ab-
decklack, etwa Maskol von Humbrol, zu be-
handeln, da das Kreppband stark haftet und
beim spdteren Entfernen Lackschdden ent-
stehen kénnten. Wichtig ist ibrigens auch
das VerschlieBen samtlicher Durchbriiche,
wie Lampendffnungen, Passlocher fiir Kupp-
lung und Bremsschlduche usw..

Zuerst lackiert man die Wagenkasten in
einem hellen Beigeton. Beim Vorbild war der
Dachinnenbereich so lackiert. Der Bereich
tber der Fensteroberkante wird anschlie-
Bend mit Klebeband abgedeckt. Jetzt folgt
die zweite Lackierung in einem hellen Braun-
ton. Nochmaliges Abdecken ist beim Beiwa-
gen ndtig und zwar im Bereich bis zum zwei-
ten Seitenfenster des Gepdckabteils. Hier er-
halten die Innenwénde eine Lackierung in
einem hellen, warmen Grauton, die Decke
bleibtauch hierbeigefarben.Im selben Grau-
ton werden Ubrigens auch die Trennwand
der Inneneinrichtung auf der Seite des Ge-
packabteils und die Notsitze lackiert.
® Zurtisten der Wagenkdsten

Das Modell erhilt eine bewegliche Origi-
nalkupplung, die Kinematik entfdllt daher
und auch der nach unten ragende Kupp-
lungsschacht. Fir die Stromversorgung des
Lichtwechsels beim Beiwagen wurde eine
hauchdiinne Kabelverbindung mit Micro-

Schwierigkeitsgrad 3 (Einteilung siche ModellbahnSchule 4)

Werkzeugliste

@ Laubsage, Skalpell, Seitenschneider, spitze Pinzette
@ diverse Schlisselfeilen, verschiedene kleine Handbohrer

@ Lotkolben, Lotzinn
@ Spritzpistole, verschiedene Pinsel

Materialliste

@ 4x Bremsschlauche (z. B. Weinert # 8290), Originalkupplung

(z. B. Weinert # 8632), Federpuffer von Weimann-Modellbau nach DB-Norm |

06003

@ Neusilberdraht (z. B. Weinert # 9309), Rundmaterial von Evergreen
Durchmesser 3 mm, Polystyrolplatten mit Stéarke 2 mm
@ Haftgrund Weinert Nr. 2698, Farben von Revell: Blau matt (# 56),

N Grau matt (# 77), Schwarz matt (# 8), Braun matt (# 85), Aluminium (# 90), }

Hellbraun matt (# 17)

| @ Farben von Schmincke Aerocolor: Schwarz (# 28702), Umber (# 28620), |

WeiB (# 28101)

@ Scekundenkleber fliissig, UHU-plus schnelifest
@ Humbrol Maskol Abdecklack, Kreppband

-

-
A

rg Chocholaty

Fotos:

Weniger bekannt sind VT 98-Einsétze im
Ribenverkehr im Norden Deutschlands -
ein wirklicher Blickfang auch im Modell.

Stecker angel6tet. Ebenso wurden pro Front
vier Weinert-Bremsschlduche montiert, bei
denen jeweils die oben angeformten Halte-
flansche kleiner gefeilt wurden. Federpuffer
in der abgeflachten Ausfiihrung fir Reisezi-
ge und Triebwagen sind beim Kleinserienher-
steller Weimann-Modellbau nach DB-Norm
06003 erhdiltlich.

Eigentlich wollte ich die relativ flach ange-
formten Drehgriffe der Falttiiren mit geboge-
nen Neusilberdrahtschlaufen bestiicken,
damit diese plastischer erscheinen. Aller-
dings liel3 sich derzédhe Spritzguss der Gehdu-
se kaum aufbohren, schon gar nicht mit dem
vorgesehenen feinen 0,3-mm-Bohrer.
® Zugbetrieb

Der VT 98 war nicht nur ausschlieBlich im
Personenzugverkehr und rein als Schienen-
busgarnitur eingesetzt. Dank seiner norma-
len Pufferbohle und der beiden krdftigen
Motoren konnte er auch normale Personen-
und Guterwagen in den Schlepp nehmen.
Das hatte den Vorteil, dass bei nur wenigen
Guterwagenzustellungen kein extra Giiter-
zug, bestehend aus Lok und vielleicht nur ein
bis zwei Wagen, auf die Nebenbahn ge-
schickt werden musste. Auch die Mitnahme
eines Postwagens war Ublich. Weniger be-
kannt ist, dass das Fahrzeugin der sogenann-
ten Ribenkampagnienzeit fir die zahlrei-
chen mit Riiben beladenen offenen Giiter-
wagen auch als reine Lokomotive fungierte.
Die hier von mir gezeigten Fotobeispiele ba=
sieren auf tatsdchlichen Vorbildsituationen
und sollen vorrangig als Anregung fiir den
heimischen Modellbahnbetrieb angesehen
werden. ”~ Jorg Chocholaty
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Individuelle Begriinung nach Vorbild

In der Modellbahnwelt Oberhausen entstand eine
beeindruckende Anlage (iber das Ruhrgebiet der
spaten 1960er-Jahre. Der veranwortliche Gestalter
und Anlagenbauer war Michael Butkay.

Er verrat, mit welchen Mitteln er die Landschaft
rund um die Essener Villa Hiigel nachbildete.

Die arune

VI

_ Untergrund gestalten

- u=--‘..11 tes

Vom Ruhr—Ufef bis zur Villa - Der Unterbau entsteht-aus verklebten Styrodurplat— ~'Nach elngehender und krltlscher Kontrolle glbt M|- ik '

- Hugel wirkt die komblette \ ten mit elnem! Uberzug aus gefarbtem Gips sowie . chael Butkay die aus Porzelin gegossenen Mauer-, - %

Vegetation séh_r_ natUrlich.‘x:"- " ;verschled_enen Sand- und Erdrpllsch_unger_\ e i !platten fur dle Plateautlnfassung zum Elnbau frel

P - 5 - F ]
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B - .
Die individuell handgefertigten Stiitzmauern des

Zeichnungen und historische Der Untergrund der Anlage ist farblich

und struktu-

kinstlichen Plateaus der Villa Hiigel werden sorg- Fotografien bilden die Vorlage fur - rell voroehandelt, einer schrittweisen flachigen Be-
faltig in die vorbereitete Landschaft eingepasst. die Detailgestaltung des Umfelds. = griinung steht nun nichts mehr entgegen.
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Begriinen: Kleber auftragen

chon Alfred Krupp hegte bei den
Planungen fiir seine Villa vor tiber
100 Jahren den Wunsch, sie mit
einem Wald von Bdumen zu um-
saumen.DafiirlieB erausgewachsene Biume,
teils dlter als 100 Jahre, umpflanzen, darunter
eine ganze Ulmenallee. 1883 war sein Ziel
erreicht und die Villa Higel von einem grof3-
zligigen Park und dichtem Wald umgeben.
1961, anldsslich des 150-jdhrigen Firmenbe-
stehens, erhielt der Park die heutige Gestalt
nach dem Muster eines englischen Gartens.
Aber nicht nur Alfred Krupp wollte seine
Villa, noch heute Symbol der Industrialisie-
rung des Ruhrgebietes, schnell ins rechte
Lichtriicken, auch die MWO in Oberhausen
verfolgte dieses Ziel. Dort setzte man aufeine
Kombination aus Bdumen der Firmen Silhou-
ette, Silfornation sowie modifizierten Heki-
und Noch-Exemplaren.

Der Aufbau des Hiigels

Um die Villa Hugel richtig am vorgesehenen
Standort platzieren zu kénnen, mussten eini-
ge Vorarbeiten getroffen werden. Auf einem
zusétzlichen Gertist ber dem darunter lie-
genden Schattenbahnhof wurden terassen-
férmig Styrodurplatten aufgebaut. Im Interes-
se eines raschen Arbeitsfortschrittes wurden
die Platten sofort nach dem Verkleben mit

Holzleim oder Schmelzkleber mit Spax-
schrauben gegen Verschieben gesichert.
Nach dem Aushdrten wurden die Schrauben
wieder entfernt.

Die Geldndekonturen wurden dann mit
Cuttermesser, Raspel, Multisige und Schleif-
papier herausgearbeitet. Als Stellfliche fir
die Villa selbst wurde eine Holzplatte ge-
wdhlt. Dies sicherte die Standfestigkeit auch
fur die Aufnahme der Hintergrundkulisse.

Mauer und Umfeld

Die Villa Hiigel steht im Original auf einem
kiinstlich angelegten Plateau mit Blick in das
Ruhrtal. Hohe, massive Stiitzmauern sichern
das Geldnde gegen Abrutschungen.

Die Nachbildung des Mauerwerks erfolgte
mit gegossenen Platten aus Sporle-Formen.
Weil allerdings fiir die Stiitzstreben keine
Form zu finden war, wurde aus einem Gips-
rohling ein Urmodel hergestellt und durch
Abformen mit Silikon reproduziert. Unerldss-
lich fir die anschlieBenden Anpass-Arbeiten
war ein Tellerschleifgerdt, welches Ldngs-
und Stirnkanten sowie Gehrungen sehr prd-
zise im notigen Winkel schleift.

Nach Formung des Villengeldindes und
Setzen der Mauerkonnte die gesamte Fliche
mit einem Gemisch aus Gips, Holzleim und
-spdnen einschlieBlich der Ubergangsberei-

Als Kleber benutzt Michael Butkay bei der
Begriinung in erster Linie Flockleim.

Nur an kleinen, gezielt zu begriinenden
Punkten wird der Kleber mit einer diinnen
Kunststoff-Pipette aufgetragen.

Alternativ
Zum
Schwamm
verteilt Mi-
chael Butkay
auch mit
einer Pipette
den Kleb-
stoff.

82  ModellbahnSchule 23

che verschlossen werden. Um ein Durch-
scheinen weiBer Flichen zu verhindern,
wurde beim Anmischen des Gipsbreies
noch etwas graue Farbe hinzugefiigt.

Zur Gestaltung des Umfeldes wurde ech-
ter Waldboden aus der Umgebung in der
Mikrowelle entkeimt und anschlieBend mit
einer Kaffeemiihle zerkleinert. Damit er nicht
zu steril wirkt, konnen Mikroflocken, kleine
Moospolster und wenige Grasfasern beige-
mischt werden.

Keine falschen Toéne

Grof3e Griinflichen so zu kombinieren, dass
das Gesamtbild nicht unruhig wirkt, ist nicht
einfach.Furdie glaubwiirdige Gestaltung gibt
es verschiedene Wege: Die einen bevorzu-
gen Grasmatten, andere greifen auf Streuma-
terial von Woodland-Scenics (Noch) zuriick
und wieder andere lassen Grdser elektrosta-
tisch wachsen. Letzteres hatden Landschafts-
bau in den letzten Jahren revolutioniert. Um
aber ein perfektes Ergebnis zu erhalten, sind
die bekannten Arbeitsmaterialien wie Gras-
matten von Silhouette, Heki oder Noch
sowie feine Flocken unabdingbar.

Ein sehr wichtiger Punkt an dieser Stelle ist
die Auswahl der richtigen Griinténe, wobei
die gewdhlte Jahreszeiteine besondere Rolle
spielt. Im Friihsommer ist Gras hell- bis bldu-
lichgriin. Die Rapsfelder leuchten gelb, das
Korn ist noch kurz, scheint aber dezent bldu-
lich. Ende Mai werden Wiesen erstmals ge-
maht und das abgestorbene Gras leuchtet
verwelkt braunlich von unten durch.

Anders dagegen der Sommer: Es dominie-
ren gelbgriine Farben. Wiesen sehen durch
anhaltende Sonnentage gelblich aus und zei-
gen erst nach Regen ihr leuchtendes Griin.
Die Kornfelder erreichen ihr goldgelbes Aus-
sehen, der Ernte steht nichts im Weg.

Auch die verschiedenfarbigen Blumen der
jeweiligen Jahreszeiten durfen nicht verges-
sen werden. Hier sind die wichtigsten Farben
Weil3, Gelb, Rot und Violett.

Auch der Bewuchs am Bahndamm hat
sich gedndert: In der Epoche Ill waren die
Bahnddmme aus Brandschutzgriinden bis
auf wenige Ausnahmen geholzfrei, wéhrend
heute Wildwuchs bis in den Gleisbereich
dominiert.Nur 6ffentliche Griinanlagen oder
der Golfrasen sehen stets gepflegt aus.

Nur wer diese Regeln beherzigt und sich
Farben ergdnzen ldsst, ist in der Lage, eine
kiinstlich geschaffene Landschaft glaubwiir-
dig ins Modell umzusetzen.

Wie kann man jetzt aber Wiesen oder
Weiden nachgestalten? Auf dem Modell-
bahnmarkt werden die unterschiedlichsten
Grasfasern von 2 bis 6,5 mm Ldnge und in
verschiedenen Stdrken angeboten, in der
Fachsprache als dtex bezeichnet. Ublich sind
22 und 50 dtex, wobei letztere wie kleine
Stecknadeln wirken. Sie zu setzen, ist nicht



falsch, man sollte nur wissen, wann und wol
Im MaBstab 1:87 sollten Grasfasern mit 22
dtex genutzt werden, da diese nach dem
elektrostatischen Aufbringen auch wie Gras-
buschel fallen und sich nicht senkrecht wie
Stecknadeln in den Himmel strecken.

Denkt man aber an Seggengewdchse
feuchter Wiesen, die starr in den Himmel
ragen, kdnnen 6,5 mm Grasfasern mit 50dtex
und blaugriinem Aussehen genommen wer-
den. Wer aber eine Wiese glaubwiirdig er-
scheinen lassen mochte, kommt nicht um
gelbgriine Grasfasern herum.

Im Heki-und Noch-Katalog istzwar fiirden
Modellbahner eine reichliche Auswahl mit
Ldngen von 2,5 bis 6,5 mm zu finden, aber
nur als Mischung verschiedener Tone. Will
man sich beider Gestaltungfrei entfalten und
bei der Landschaftsbegriinung auf Kreativitdt
setzen, so kommt man nicht um die Grasfa-
sern von Silhouette oder Langmesser umhin.

. Begriinen: Fasern auftragen

Gearbeitet wird
beim Begrasen
immer an klei-
nen und Uber-
schaubaren Teil-
flachen, andern-
falls kann rasch
trocknender
| Leim das Ergeb-
| nis beeintrachti-
gen.

Im ndchsten
Schritt werden
in die Liicken

Elektrostatisch Begrasen

| kiirzere Gras-
| fasern einge-

Fir die Verarbeitung der Grasfasern erwies
sich der Profi-Elektrostat von Heki als unent-
behrlich. Noch bietet zwar mit seinem Gras-
master seit 2005 eine preiswerte Alternative,
aberderen Leistungist mit 15 kV nicht beson-
ders stark.Beim Setzen feiner Nuancen in der
Begriinung sind hier deutlich Grenzen ge-
setzt. Der Heki-Profi-Elektrostat leistet dage-
gen 70 kV bei einem Maximalstrom von 015
mA. LautHerstelleristdies auch fiir Tragervon
Herzschrittmachern ungefahrlich.

Wichtig flir ein gutes Ergebnis ist die kor-
rekte Erdung des Elektrostaten. Sie sollte
immer in der Ndhe des Begrasungsgebiets
liegen und der als Hilfsmittel dienende
Nagel zwecks besserer Leitung Kontakt zur
Kleberfliche oder deren feuchtem Umfeld
haben.

schossen; sie
imitieren
nachwachsen-
des Gras.

: Y il b Uy
. Auf den beflockten Untergrund werden zuers
~die langen Fasern diinn aufgebracht.

In Schritten zum Ziel

Vor der Begriinung steht die Vorbereitung
der Anlagenoberfliche. Fiir die Villa Hugel
wurde extra erdfarbene Dispersionsfarbe an-
gemischt und vor deren Verwendung etwas
Holzleim hinzugefiigt. So war gewahrleistet,
dass die Farbe iiber einen ldngeren Zeitraum
hinweg aufnahmefdhig fiir Sand, Waldboden
und Mikroturf von Woodland-Scenics blieb.

Bei der elektrostatischen Begriinung sollte
die Arbeitsflaiche auf 50 mal 50 cm begrenzt
sein. Als Kleber kann klassischer Holzleim,
Landschaftskleber von KS-Modelleisenbah-
nen und Flockleim von Borchert & Méller
genommen werden. Alle verwendeten
Landschaftskleber trocknen transparent auf.

In die so vorbereiteten Flichen werden
zuerst mit Streudose oder Sieb kurze Grasfa-
sern gestreut. Deren Grundfarben sollten
Hell-, Dunkelbeige, Braun und etwas Griin
sein. Nichtzu viel, da man noch Klebefldchen

—H
T2 - " . . = O A " 2
GroBere Fasérle(]scﬁél sollten beim Einfiillen in - An Wegrandern mimen gelbliche Fasern
~den Elektrostaten etwas zerpfliickt werden. .  einzelne vertrocknete Grasbiischel.

—y

o

{ D-iefni_c_h't mehr erhaltiiche Saughexe erlaubte
sch’bnende; Absaugen iberschiissiger Fasern.

=

Auf die fertig begriinte Flache kénnen nun
‘Bdume und Biische gepflanzt werden.
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Dass es im Ruhrgebiet nicht nur schwarze Zechen und graue Stahlwerke gab, beweist in Oberhausen das malerisch_é Ruhrtal
mit der dariiber thronenden Villa Hiigel. 1 '

o e s b

Modellbau: Michael Butkay und MWO-Team, Fotos: Markus Tiedtke

fur die langeren Grasfasern braucht. Durch
diese Methode hat man im unterem Bereich
der Wiese abgestorbenes Gras nachgebil-
det. In die jetzt noch freien Leimstellen wer-
den mitdem Elektrostaten die langeren Gras-
fasern eingeschossen.

Da der Leim ldngere Zeit offen bleibt, kon-
nen im ndchsten Gang zwischen die ldnge-
ren Grasfasern kirzere gesetzt werden. Da-
durch entsteht der Eindruck, frisches Gras
wiirde von unten nachwachsen. Nach einer
kurzen Trocknungsphase kann das tber-
schiissige Gras vorsichtig abgesaugt werden.

Um jetzt noch etwas Unruhe in die Ober-
fliche zu bringen, kdnnen mit einem Pinsel
sehr vorsichtig Leimperlen auf die Grasspit-
zen gestrichen werden. Durch weiteres Auf-
setzen von Grasfasern entstehen unter-
schiedlich hohe Biischel. Ist alles durchge-
trocknet, wird die Wiesenfldche abgesaugt.

Als letztes i-Tupfelchen erhalten die Gras-
spitzen mit Hilfe von Spriihkleber und einer
Dosierflasche Mikroturf einen Uberzug in
verschieden Farbnuancen.

Der Ruhrtal-Abschnitt in Oberhausen ist fer-
tig begrast und wartet auf die Bepflanzung.
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Wald zum Finale

Nach Anlage der Grundflora stand der Ge-
staltung des Waldes nichts mehrim Weg. Mit
Hilfe eines Siebes wurde echter Waldboden
in die nasse Farbe gesiebt. Solange die Dis-
persionsfarbe noch feucht ist, konnen kleine
Holzstiicke hineingedriickt werden. Wer auf
Nummer sicher gehen will, kann nach dem
Trocknen der Farbe die Fliche nochmals mit
einem FlieBverbesserer, bestehend aus Was-
ser und einigen Spritzern Mundwasser, be-
feuchten und die vorbereitete Waldfliche
mit verdiinntem Leimgemisch fixieren. Fili-
granbiische von Silhouette als Bodendecker
und Meerschaum von Anita Decor runden
das Gesamtbild ab.

Fiir die Ausgestaltung des Waldes selbst
standen Industriemodelle von Heki und
Noch zur Auswahl. Da die Villa Higel eine
besondere Note und Individualitdt erhalten
sollte, wurden fiir die einzeln stehenden Ex-
emplare Modellbdume dergehobenen Klas-
se aus dem Programm von Silhouette bzw.

Silflor ausgewdhlt. Da insgesamt eine sehr
groBBe Fliche zu bepflanzen war, wurde ein
gesunder Mix aus allen Herstellern zusam-
mengestellt. Die zahlreichen Baumvarianten,
im Mix gestellt, entwickeln ihren ganz eige-
nen Charme. Zusatzlich fiigten sich selbst
angefertigte Bdume aus Kostengriinden ein
- handelsiibliche Laub- und Nadelbdume
mit gehobenen, freistehenden Handarbeits-
modellen zu mischen, machtnichtjeder.Der
Betrachter wird dies auf der Schauanlage in
Oberhausen mit ihren entsprechenden Di-
mensionen so gut wie gar nicht bemerken.
Michael Butkay

— Autorenprofil

Michael Butkay, geboren 1956, hat als Kind
eine Rokal-TT-Bahn geschenkt bekommen.
Der Beruf als Mechanikermeister fiir Ver-
packungsmittel lie ihm allerdings keine
Zeit. Erst im Jahr 2000 fand er zum
Modelleisenbahn-Hobby zurtick. Inzwischen
baut er Modellbahnanlagen im Auftrag, so
etwa den jungsten Teil der bekannten Bad
Driburger Modellbundesbahn.

1

Mit der provisorischen Hintergrundkulisse
wird die Wirkung der Baume eingeschatzt.

Die Villa Higel selbst stammt aus der Werk-
statt von MKB und entstand exakt in 1:87



DIGITAL-TECHNIK

VERSTEHEN UND ANWENDEN

Geballte Kompetenz von:

Modell
=Eisen
.................... Bahner

Das neue Modellbahn-Magazin fir

Elektrik, Elektronik, Digitales und Computer.
Kiuinftig 4 x jahrlich - aktuell, ausfuhrlich,
praxisnah.

Ausgabe 1 erscheint am 17.09.2010 -
mit diesen Titelthemen: Ny

SCHWERPUNKT:
Beleuchtungen
Licht mit LEDs

Wi vl
1".'1'['1[!IIIIll'l'llllllil'l'l'l'llll'.'.lll'.'.l '-'.'.'.'-'-'u'.'u '
L ‘|'|'| 1

PRAXIS:

Welcher Decoder fiir ! ’ 9'1 D\g\
Arnold BR 74? M 0

ENTWICKLUNG:
Steuern per Bluetooth
und mit 2,4 MHz

ELEKTRONIK:
DCC-Minizentrale,
Gleisbildstellpult
far MS2

NEUHEITEN: \
Mobile Station 2, A\
Intellibox 2 \

UND VIELES MEHR

84 Seiten im DIN-A4-Format,
Klammerheftung

Best.-Nr. 651001 « € 8,-

IN KURZE

Erhaltlich im Fach- und Zeitschriftenhandel oder direkt:
VGB-Bestellservice, Am Fohlenhof 9a, 82256 Fiirstenfeldbruck

(VERLAGSGRUPPE BAHN ] Tel. 08141/534810 oder per Fax 08141/53481100 oder E-Mail service@vgbahn.de




()

Schienenfahrzeu

Hinter der Baureihennummer steckt ein System

ereits in den ersten Jahr-
zehnten der Eisenbahn-
zeitrechnung gab es
Versuche, den elektri-
schen Strom zum Antrieb von
Fahrzeugen zu nutzen.Erstin den
Jahren nach 1865, nach der Ent-
deckung des elektrodynami-
schen Prinzips durch Wernervon
Siemens, entstanden die ersten
brauchbaren Dynamomaschi-
nen und bald daraufauch leidlich
funktionierende Motoren.

Das erste Schienenfahrzeug
mit einem Elektromotor, das das
Lichtder Welt erblickte, war eine

k]
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kleine, unscheinbare, mit Stark-
strom betriebene zweiachsige
Siemens&Halske-Lok, die auf der
Berliner ~ Gewerbeausstellung
1879 erstmals der Offentlichkeit
prasentiert wurde. In den folgen-
den Jahren gab es weitere, zum
Teil sehr vielversprechende Ver-
suche mit elektrischen Bahnen.
Besonders die bislang mit Pfer-
den betriebenen StraBenbah-
nen stellten ab Anfang der 80er-
Jahre des 19. Jahrhunderts zu-
nehmend auf die moderne
Technologie um und elektrifizier-
ten ihre Strecken.

-

Mitte der 1890er-Jahre folg-
ten schlieBlich auch erste elek-
trisch betriebene Vollbahnen.
Den Anfang machte die Lokal-
bahn von Meckenbeuren nach
Tettnang im Jahre 1895.

Anfanglich war man sich noch
uneins tber die Art der Stromzu-
fihrung — entweder (iber eine
Oberleitung oder aber iiber eine
seitliche Stromschiene. Ebenso
bestand noch kein allgemeiner
Konsens beziiglich der Wahl des
Stromsystems: Hier standen
Drehstrom, Gleichstrom und
Wechselstrom  zur  Auswahl.

Der Nam

Nich:cjeélér kennt die technischen Grunddaten ei

E-Lok auswendig . Einen ersten Aufschluss Uber de
Hochstgeschwindigkeit und konstruktiv yorge'sehe e
Einsatzfelder liefert shnlich-wie bei Dampfloks g

Jedes dieser Systeme war je-
doch zundchst noch mit ver-
schiedenen Mdingeln behaftet,
denen erst nach umfangreichen
Versuchen beizukommen war.
B Einphasenwechselstrom
Als besonders leistungsfdhig
und storungssicher erwies sich
dabei der Einphasenwechsel-
strom, der in Deutschland zu-
ndchst bei der Lokalbahn Murn-
au — Oberammergau ab 1905
zum Einsatz kam. In den folgen-
den Jahren kam es zu weiteren,
zundchst versuchsweisen ,Elek-
trisierungen” (wie man es damals

Baureihenbezeichnung der Fahrzeuge.

-
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noch nannte) bei den deutschen
Landerbahnen, so bei der preu-
Bischen KPEV. und der bayri-
schenK.Bay.St.B. 1912 schlieBlich
unterschrieben die Bahnverwal-
tungen von Baden, Bayern und
PreuBBen ein ,Ubereinkommen
betreffend die Ausfiihrung elek-
trischer Zugférderung”, dem spa-
ter auch die Schweiz und Oster-
reich beitraten. Es sah vor, klinftig
als einziges Stromsystem Ein-
phasenwechselstrom mit einer
Fahrdrahtspannung von 15 kV
und der Frequenzvon 16 2/3 Hz
anzuwenden.

‘von 160 km/ h, kmrzzeltlg in den Genuss der beige-blauen

Lacklerung der Rhemgold-/Rhelnpfell -Ziige kam

B Nummerierungssystem
Die auf diesen Strecken einge-
setzten elektrischen Triebfahr-
zeuge wurden zundchst in die
bei den jeweiligen Bahnen gel-
tenden Bezeichnungsschemata
eingeordnet. Wie die Dampflo-
komotiven wurden auch die re-
lativ wenigen, bis dahin vorhan-
denen Elektroloks von der 1920
gegriindeten Deutschen Reichs-
bahn tbernommen. Aufgrund
ihrer unterschiedlichen bisheri-
gen Bezeichnungen musste
auch fiir die E-Loks eine gemein-
same Richtlinie gefunden wer-

ir eine Hochstgeschwindigkeit

Bei der Reichsbahn behielten die Landerbahn-
loks wie die bayerische EP 2 zunéchst die alte
Bezeichnung, bekamen aber den DRG-Schriftzug.

Die Bezeichnung ,E 04" verrat, dass es sich

bei diesem elektrisch angetriebenen Kraftpaket

um eine waschechte Schnellzuglok handelt.

Die bei der DRG hochmoderne E 19 erhielt
aufgemalte Betriebsnummern. Statt der Be-
schriftung prangte ein Adler auf der Stirnfront.

Stammnummern-Einteilung

Nach dem Nummernplan fiir die Elektroloko-

motiven aus dem Jahre 1927 galt folgendes
Einteilungsschema:
E 00 bis E 29 Schnellzuglokomotiven mit

einer Hochstgeschwindigkeit von mehr als 90

km/h

E 30 bis E 59 Personenzuglokomotiven mit
einer Hochstgeschwindigkeit zwischen 70
und 90 km/h

E 60 bis E 99 Giiterzuglokomotiven mit einer
Hochstgeschwidigkeit von weniger als 70
km/h

Reine Rangiermaschinen wie die E 60 und die
E 63 wurden aufgrund ihrer geringen Hochst-

geschwindigkeit in die Nummerngruppe der
Guterzuglokomotiven eingereiht.

Einteilung fiir die Stromsysteme

E 00 bis E 99 Lokomotiven fiir Einphasen-
wechselstrom von 16 2/3 und 25 Hz

E 101 bis E 199 Gleichstromlokomotiven
E 201 bis E 299 Lokomotiven fiir andere
Stromarten

Erst bei der Bundesbahn wurden Mehr-
systemlokomotiven eingefiihrt und in

das bestehende System eingeordnet:

E 301 bis E 399 Zweisystemlokomotiven
E 401 bis E 499 Viersystemlokomotiven

ModellbahnSchule 23
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den, nach der sie systematisch
und ohne Uberschneidungen
eingeordnet werden konnten.

Hierzu orientierte sich die
Reichsbahn an dem Nummern-
system fur die Dampflokomoti-
ven,dessen,endgiiltige Richtlini-
en” 1926 bekanntgegeben wur-
den. Erst ein Jahr spdter legte
man das entsprechende Num-
mernsystem auch fiir die Elektro-
lokomotiven fest. Andererseits
bestand aberauch kein vordring-
licher Handlungsbedarf, da die
elektrifizierten Netze noch iso-
liert waren und von daher kein
Fahrzeugtibergang stattfand.

M Betriebsnummer

Die Betriebsnummer setzte
sich ebenso wie bei den Dampf-
rossern aus einer Stamm- und
einer Ordnungsnummer zusam-
men, die durch einen kleinen
Zwischenraum voneinander ge-
trennt waren. lhnen wurde mit
einem kleinen Abstand der
GroBbuchstabe E" fiir ,Elektro-
lokomotive" vorangesetzt.

Wie ublich erfolgte auch bei
den elektrischen Triebfahrzeu-
gen die Einteilung innerhalb des
Nummernschemas nach deren
Verwendungszweck respektive
deren Hochstgeschwindigkeit.
Auch hier unterschied man in
Schnellzug-, Personenzug- und
Guterzuglokomotiven, denen
die Stammnummern E 01 bis E
99 zugewiesen wurden. Sie gal-
tenfiiralle E-Loks, die mitEinpha-
senwechselstrom von 16 2/3
bis 25 Hz betrieben wurden.

Spdter erfuhr dieses System
dahingehend eine Erweiterung,
als die Stammnummern nun
auch Aufschluss tiber die Strom-

Auf3enseiter wie die
Baureihe E 80, fiir
Oberleitungs- und Ak-
kumulatorbetrieb aus-
gelegt, trugen nur auf-

systeme erteilten, in denen die
Lokomotiven eingesetzt werden
konnten.Nunmehrgab esneben
den Loks fiir Einphasenwechsel-
strom solche, die nur mit Gleich-
strom oder aber mit mehreren
verschiedenen Stromsystemen
betrieben werden konnten. Letz-
teres kam gerade im Verkehr in
Nachbarldnder zum Tragen, wo
unterschiedliche Stromsysteme
aufeinandertrafen. Dies hatte bis
dato einen grenziiberschreiten-
denVerkehrmitden elektrischen
Triebfahrzeugen ohne Lokwech-
sel unmoglich gemacht.

Die Nummer der

E 410 012 verrat,
dass diese Lok fiir
vier verschiedene
Stromsysteme ausge-
stattet, also ein ech-
ter Grenzgéanger ist.

Die Staatsbahn der
DDR iibernahm das
Nummernschema der
Vorkriegs-Reichsbahn.
Wie bei der DB ge-
langten Mehrzweck-
loks wie die E 42 in
die Kategorie der
Personenzugloks.

B Ausnahmen

Das Nummerierungsschema
der Deutschen Reichsbahn ent-
sprach den Méglichkeiten und
Erfordernissen seiner Zeit. Die
damals nicht absehbare weitere
Entwicklung der Elektrotrieb-
fahrzeuge sowie das Fortschrei-
ten der Elektrifizierung insbeson-
dere bei der Deutschen Bundes-
bahn machten aberdie Grenzen
dieser Einteilung deutlich.

Im Laufe der Wirtschaftswun-
derzeit war es moglich, alle Zug-
gattungen mit deutlich hoheren
Geschwindigkeiten als bislang

Bauartunterschiede innerhalb einer Baureihe

Wie bei den Dampfloks wurden durch konstruktive Anderungen entstandene Bauartunterschiede innerhalb
einer Baureihe durch entsprechend hohere Ordnungsnummern gekennzeichnet. Als Beispiel sei hier die bei
der Deutschen Bundesbahn neu entwickelte BR E 10 genannt:
E 10.0 Die Vorserienlokomotiven aus den Jahren 1952 und 1953 mit zum Teil recht erheblich von der spate-
ren Serienlok abweichender Bauweise
E 10.1 Serienlokomotiven, gebaut ab 1956; bis zur Ordnungsnummer 288 mit eckigem Lokkasten, dann mit
aerodynamisch giinstigerem Aufbau, der bekannten ,Biigelfalte” (auch als E 10.3 bezeichnet)

E 10.12 Schnellfahrausfiihrung der E 10.1-3 fiir den Einsatz vor den Ziigen ,Rheingold” und ,Rheinpfeil”, ge-
baut ab 1962 fiir gesteigerte Hochstgeschwindigkeiten von 160 km/h
Mit dem gleichen Lokkasten wie die E 10.1 wurden ab 1957 auch vorrangig fiir den Guterzugdienst gedach-
te Elektroloks mit gednderter Getriebetibersetzung beschafft und als Baureihe E 40 eingereiht. Auch hier gab

es unterschiedliche Varianten:
E 40 Standardausfiihrung

E 40.11 Loks mit elektrischer Widerstandsbremse fiir den Einsatz auf Steilrampen
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gemalte Loksnummern.

tblich verkehren zu lassen. Die
alte Aufteilung in Schnell-, Perso-
nen- und Giiterzuglokomotiven
wurde zwar in etwa beibehalten,
die urspriingliche Zuordnung von
bestimmten Hochstgeschwindig-
keiten entfiel jedoch.

Ein recht typisches Beispiel fiir
Abweichungen von dieser Regel
waren die Neubau-Elektroloko-
motiven der Baureihen E 40 und
E 50 der DB sowie E 42 der DR:
Sie wurden im Stammnum-
mernbereich der Personenzug-
lokomotiven untergebracht, ob-
wohl sie vorwiegend im Giiter-
zugdienst eingesetzt wurden.

B Ordnungsnummmer

Auf die Stammnummer folgt
auch bei den Elektrolokomoti-
ven die Ordnungsnummer; sie
kann je nach Baureihe zwei, drei
oder vier Stellen aufweisen. Die
von den Ldnderbahnen uber-
nommenen Elektroloks behiel-
ten allerdings meist die letzten
beiden Ziffern ihrer alten Be-
triebsnummer, so wurde aus der
preuBischen ES 12 beispielswei-
se die neue E 01 12. Allerdings
blieben dadurch einige niedrige
Ordnungsnummern unbesetzt.

Bei einigen Maschinen der BR
E 44 wurden als Index hinter die
Ordnungsnummer die GroB-
buchstaben ,B", ,G" oder W*
gesetzt. Die beiden ersten gaben
an, dass die betreffende Lok tiber
eine spezielle Steuerung fiir den
Wendezugdienst verfiigte. Der
Unterschied bestand nur darin,
ob die E 44 indirekt mittels Klin-
gelleitung und Befehlsgerit (,B")
oder direkt vom Steuerwagen
aus (,G" fur geschobener Zug)
gesteuert werden konnte.

Das hochgestellte ,W*" hinge-
gen kennzeichnete bis ins Jahr
1962 hinein jene E 44, die mit
elektrischer Widerstandsbrem-
se versehen waren. Anschlie-
Bend erhielten die Lokomotiven
stattdessen  eine  zusdtzliche
1 vor der Ordnungsnummer.
Aus der E 44 176" wurde somit
dieE44 1176.  Oliver Striiber

Autorenprofil

Oliver Striiber, 1974 geboren,
beschdftigt sich als studierter
Historiker mit der Geschichte der
Eisenbahn. In seiner Freizeit sam-
melt er sowohl aktuelle als auch
historische Mdarklin-Modelle.
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Mittels Gief3form kann man Urmodelle bel

Jjup |n. Zum Absgieflen

eignen sich verschiedene Materialien, angefangen von Gips lber Ton bis hin zu

Epoxidharzen. Im Folgenden konzentriert sich Sebastian Koch ausschlieflich auf
die Verwendung von Epoxidharzen.

Dubletten aus
Gummiformen

elegentlich benotigt
man im Modellbau
groBere Mengen an
gleichen Bauteilen,
zum Beispiel im Gebdude- oder
Fahrzeugselbstbau. Fiir diesen
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Fall bietet sich das AbgieBen von
einmalig erstellten Urmodellen
an. Dazu verwendet man eine
selbst angefertigte Form, in der
man das gewiinschte Teil belie-
big oft mittels geeigneter Giel3-

masse reproduziert. Fiir den Bau
der Formen ist Silikonkautschuk
ein idealer Werkstoff. Er ist leicht
zu verarbeiten, besitzt alle Eigen-
schaften fiir den hobbybezoge-
nen Formenbau wie Elastizitit und

Formstabilitit und ist als flexible
GieBform auch von Einsteigern
rechtleicht zu handhaben.

Um vom Urmodell zum ferti-
gen, abgegossenen Bauteil zu
kommen, gibt es viele Verfahren




Gieflen ist wesentlich
einfacher als angenom-
men und die erste Wahl,
wenn Teile rasch verviel-
faltigt werden sollen.

und Techniken. Sie unterschei-
den sich neben den verwende-
ten Materialien vor allem im
Aufbau der Formen. Diese kdn-
nen ein- oder mehrteilig aus un-
terschiedlichem Material, etwa
Kunststoffen, Holz oder Stahl,
aufgebaut werden.

Im vorliegenden Fall soll der
Prozess des Abgieens anhand
einteiliger Formen dargestellt
werden. Diese geniigen fiir viele
Anwendungen im Modellbau
und sind auch von ungeiibten
GielBeleven leicht zu erstellen.
@ Silikonkautschuk
Silikon ist duBerst wasserabwei-
send und daher leicht von darin
gegossenen Bauteilen zu tren-
nen.Unter der Vielzahl der ange-
botenen Silikonkautschuksorten
haben sich fiir den heimischen

Modellbau additionsvernetzen-
de Silikone als praktikabel erwie-
sen.Sie konnen leichtverarbeitet
werden und vernetzen auch in
geschlossenen Formen. Zudem
sind die spdteren Formen sehr
langlebig. Der Silikonkautschuk
wird in zwei Bestandteilen A und
B geliefert. Letzterer wird meist
auch als Harter bezeichnet. Sie
werden ohne groBeren Auf-
wand zusammengemischt und
gut verriihrt.

Je nach Produkt unterscheidet
man die Silikone in der Viskosi-
tdt, also der FlieBfdhigkeit oder
der Elastizitdt. Eigenschaften wie
Hitzebestdndigkeit sind im Mo-
dellbau eher untergeordnet. Die
Viskositdt dagegen sollte im Mo-
dellbau recht niedrig gewdhlt
werden, da hier die fliissige
Masse viele Details des Urmo-
dells ausformen und so in die
letzten Ritzen kriechen muss.
Hohe Elastizitdtistbeim spateren
Entnehmen der Gussteile aus
der Form wichtig.Istsie zu gering,
kann die Form reien oder bre-
chen.

Das Uberfiihren von flissigem
und flieBféhigen Silikon in eine
gummiartige Masse wird als Ver-
netzung bezeichnet. Sie beginnt
bei den Modellbau-Silikonen
unter Zugabe eines Vernetzers
bereits bei Raumtemperatur in
Zusammenhang mit Luftfeuch-
tigkeit. Die Menge des Harters in
einer Mischung beeinflusst also
die Zeitdauer derVernetzung ge-
nauso wie die Temperatur. War-
mezufuhr (Tempern) beschleu-
nigtzwarden Prozess, aberdabei
tritt ein Schrumpfen des Volu-
mens ein. Durch Temperaturer-
hoéhung beim Vulkanisieren und
der danach erforderlichen Ab-
kiihlung wird der Vorgang ver-
starkt. Spater abgegossene Bau-
teile besitzen deshalb nur dann
die exakte Gro3e wie das Urmo-
dell, wenn die Silikonform beim
GieBen die urspriingliche Vulka-
nisationstemperatur besitzt.

Praktikabel erweisen sich alle
Mischungen, die im Verhdltnis
1:1 dosiert werden miissen. Ein
herkémmlicher Becherund eine
Briefwaage eignen sich zum Mi-
schen und Dosieren. Als Topfzei-
ten, also die Zeit vom Anriihren
bis zum GieBen, haben sich
sechs bis zehn Minuten als aus-
reichend erwiesen.

Die Urmodelle kénnen aus nahezu allen Materialien gebaut
werden. Wasserabweisende eignen sich dabei am besten.

Mit Kunststoffkleber und einer ruhigen Hand werden die
Bauteile des abzugiefienden Urmodells zusammengefiigt.

Verschiedene Gief3kasten aus Verpackungsresten mit zugehori-
gen Urmodellen. Die Kastenrander sind hoher als das Werksttick.
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Im ersten
Arbeitsgang
entsteht die

Silikonmischung.
Wichtigstes ;
Hilfsmittel ist [

die Briefwaage. E

Beim Auftragen
{ der Silikon-
Masse werden
zuerst die De-
tails mit einem
Pinsel Uberstri-
. chen, so dass
hier eine ein-
wandfreie
Bedeckung

Anschliefend
wird die Sili-
konkautschuk-
Masse in den
Giefkasten

5 bis 10 mm
tiber das
Werkstiick
gefiillt.

Wenn der Sili-
. konkautschuk
ausgehartet
ist, kann die
Form aus dem
Giefkasten
enthnommen
werden. Hier
sollten Be-
schadigungen
vermieden
werden.

Silikonkaut-
schuk-Form
neben dem
dazugehori-
gen Urmodell:
Deutlich ist
die genaue
Wiedergabe
der filigranen
Details zu er-
kennen.
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Bei festen Urmodellen ist die
Trennwirkung so hoch, dass die
Urmodelle leicht entnommen
werden kénnen. Wer holzartige
oder pordse Teile abformen will,
der sollte diese zuvor mit Trenn-
mittel in flissiger Form oder
Spray vorbehandeln. Beim Ent-
nehmen fertiger Teile aus Silikon-
kautschuk-Formen ist kein spezi-
elles Trennmittel erforderlich.

Beim Umgang mit Silikon sind
keine besonderen Vorkehrun-
gen zu beachten, ein direkter
Kontakt mit Augen oder Mund
sollte aber vermieden werden.
Silikone der gleichen Art haften
auftrockenen und sauberen Un-
tergriinden sehr gut. Damit sind
Reparaturen von Formen mit
dem identischen Silikonkaut-
schuk moglich. Spezielle Reini-
ger fur Silikone werden norma-
lerweise mit angeboten.
® Gielharze

Ein GieBharz ist ein syntheti-
sches Kunstharz, das in flussiger
Form vergossen wird. Verguss ist
hierbei der Vorgang des Einful-
lens von oben in eine wiederzu-
verwendende Form.

Als Viskositdt bezeichnet man
die FlieBfahigkeit des Materials.
Materialien mit geringer Viskosi-
tatbesitzen eine hohe FlieBfdhig-
keit und eignen sich besonders
fur den Modellbau. Bei den
GieBharzen unterscheidet man:
- Polyesterharze (GUP)

- Polyurethanharz (PU-Harz)
- Epoxidharz (EP) und
— Silikonharz

Polyesterharze ergeben hitze-
bestindige und elektroisolierte,
sehr harte und spréde Kunststof-
fe. Sie sind fiir den heimischen
Modellbau eherungeeignet. Die
unterschiedlichenEigenschaften
sind temperaturabhdngig.

Epoxidharze werden als Kleb-
stoffe oder zur Herstellung von
Bauteilen im Gussverfahren ver-
wendet. Das Material ist leicht,
von hoher Festigkeit und kann in
flissigem Zustand gut in Form
gebracht werden. Die meisten
ModellbaugieBmassen gehdren
zur Familie der Epoxydharze.

Polyurethanharze  (PU-Harz,
PUR) sind fiir den filigranen Mo-
dellbau und in der hobbymafi-
gen Anwendung die Nummer
eins. Die PUR-Harze werden von
den Herstellern auch als Resin
oder PUResin bezeichnet. Spezi-

elle Formen von Polyurethanen
besitzen besondere Eigenschaf-
ten wie Hitzebestandigkeit oder
besondere Hdrten. Diese sind
aber meist nicht erforderlich. In
diesem Beitrag soll nur auf die
Verarbeitung von Resin einge-
gangen werden.

@ Verwendung von Resin

Resin ist ein Zwei-Komponen-
ten-Epoxidharz, das nach dem
Verrithren von Harz und Harter
sehr schnell aushdrtet. Resin ist
leicht zu verarbeiten, hat gute
Formeigenschaften, ein geringes
Gewicht und eine hohe Festig-
keit. Die Materialeigenschaften
variieren mit den Einsatzgebie-
ten. Hobby-Shops oder entspre-
chende Versandhduser haben
leicht zu verwendende Sorten
im Programm, die nahezu unein-
geschrankt fiir den Modellbau
verwendet werden kdnnen.

Die Hartung geschieht durch
Vernetzung der einzelnen Kom-
ponenten. Hierbei erfolgt eine
Schrumpfung und viele Harze
setzen Wérme frei. Daher sollten
immer nur kleine Mengen ange-
rihrt werden.

Wiéhrend der Topfzeit kann
das Harz verarbeitet werden. In
den Beipackzetteln sind die je-
weiligen Verarbeitungstempera-
turen und -zeiten angegeben.
Um vorhandenen Luftblasen
nach dem VergieBen Zeit zum
Entweichen zu geben, dennoch
aber ziigig arbeiten zu konnen,
sind im Modellbau Topfzeiten
von zehn Minuten praktikabel.
Bei gréBeren Bauteilen, wo Ver-
rihren und Verguss ldnger dau-
ern, sind Topfzeiten bis zu etwa
20 Minuten empfehlenswert.

Jenach den verwendeten Pro-
dukten variiert das Mischungs-
verhdltnis von Harz und Hdrter.
Praktikabel in der Verarbeitung
sind aber Produkte, die im Ver-
hdltnis 1:1 angeriihrt werden
missen. Die Aushdrtung kann
durch Zugabe von Beschleuni-
ger verkirzt werden, was aber
bei den kurzen Topfzeiten meist
nicht notwendig ist. Bei grofen
Bauteilen lassen sich zur Verrin-
gerung der Materialkosten Fll-
stoffe beimischen. Sie werden
bereits beim Verrihren des Har-
zes dazugegeben. Sie verringern
beihinreichend gro3en Mengen
die Wdrmebildung an den je-
weiligen Werkstiicken deutlich.



Resin ist meist sehr hell, der
GieBmasse koénnen allerdings
Farbpigmente oderAbtdnfarben
beigegeben werden. Hier sind
aber regelmdBig Probeabgiisse
notig, um die genauen Mengen
zu bestimmen. Um Materialpro-
bleme zu umgehen, sollten die
Abtonfarben stets mit den GieB3-
harzkomponenten zusammen
bezogen werden.

Zu beachten ist, dass GieBhar-
ze im fltssigen Zustand giftig und
umweltgeféhrdend sind, person-
licher Schutz ist erforderlich.

@ Formenbau

Wenn Motive abgeformt wer-
den sollen, die nur auf einer
Oberseite ein Relief aufweisen
und auf der Unterseite flach sind,
eignen sich einteilige Formen,
die oben offen sind und leicht
mit Silikon ausgegossen werden
konnen. Um das Urmodell oder
Motiv sollte ein sogenannter
GieBkasten aus wasserabwei-
senden Stoffen gebaut werden,
der als Umrandung fiir die Sili-
konkautschuk-Masse dient. In
diesen kann der flussige Silikon-
kautschuk dann gegossen wer-

Die abgegossenen Stirnwénde
des Holztransportwagens
neben der Silikonform. Die
Abformqualitét ist sehr hoch..

Auf einer Briefwaage wird auch die Giemasse | *
fiir die Werkstiicke exakt abgewogen, mit Harter 5
vermischt und zuletzt gut miteinander verriihrt. |

Mit einem hitzeunempfindli-
chen Gefaf3 wird die Silikon-
form ausgegossen. Hierbei
sollte der obere Rand nicht
zu sehr lGibergossen werden.
Uberschiissiges Material
muss sonst wieder abge-
schliffen werden.
v
Nach Ausharten des Gief3harzes kénnen die erstellten
Bauteile vorsichtig aus der Form entnommen werden.
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Werkstatt

den. Der Rand muss dicht sein
und das Auslaufen verhindern.
Der Kasten sollte mindestens so
grof3 sein, dass bei kleinen Bau-
teilen ein Rand zum Motiv von
etwa einem Zentimeter bleibt.
Ebenso muss der Rand einen
Zentimeter hoher sein als das
Motiv. Dies ist erforderlich, um
der spdteren Form ausreichend
Materialstarke und damit Stabili-
tat zu geben.

Um zu verhindern, dass die
abzuformenden Bauteile auf-
schwimmen, missen sie am
wasserabweisenden Boden des
GieBkastens festgeklebt oder
mit zweiseitigem Klebeband fi-
xiert werden. Wenn die Motive
erst gebaut werden miissen, so
konnen diese im GielBkasten
auch direkt montiert werden.
Der Giel3kasten kann durch das
Umranden mit einfachen Kunst-
stoffstreifen entstehen, es eignen
sich aber auch alte Behilter in
der gewinschten GréBe, bei-
spielsweise gereinigte Joghurt-
becher, Film- oder Margarinedo-
sen oder kleine Deckel usw.

Zu starke Uberschneidungen,
also breite Querschnitte tber
schmalen, sollten vermieden
werden. Bei der Entnahme der
gehdrteten Silikonform miissen
dann ndmlich schmale Quer-
schnitte Uber die breiten gezo-
gen werden, die Form kann
durch Uberdehnung rei3en.
Sind Uberschneidungen nichtzu
vermeiden, sind elastischere Sili-
konsorten zu verwenden.

Nachdem das Urmodell mit
dem GieBkasten fertiggestellt
wurde, vermischt man Silikon-
kautschuk und den Vernetzer
und riihrt diese gut auf. Nach
dem Riihren sollte man einen

94 ModellbahnSchule 23

Silikone fiir den professionellen Modellbau (Auswahl):

Silikonkautschuk RTV-NV (RaumTemperaturVernetz-

endniedrigviskos)

(Best. Nr. 62407404)

Anbieter: Hobby-Versand-Monika-Schlachter
www.hobbyversand-schlachter.de

Tel.: 07622-7256

Silikon-Abformmasse SI6GB (Best. Nr. SI6GB 1)
Anbieter: Breddermann-Kunstharze

www.klebstoff-profi.de
Tel.: 02303-591-194

Alpha Sil EH 10:1

A-Komponente Polymer (Best. Nr. 18559)
B-Komponente Vernetzer (Best. Nr. 185624)

Anbieter: Modulor
www.modulor.de
Tel.: 030-69036-0

kleinen Moment warten, bis die
Luftbldschen entwichen sind.
Dann gieBt man zuerst eine klei-
ne Menge tber das Urmodell
und verteiltdas Silikon miteinem
Pinsel auf das abzuformende Teil.
So stellt man sicher, dass alle De-
tails und Hinterschneidungen
von der Silikonmasse umschlos-
sen werden. AnschlieBend fullt
man den GieBkasten soweit mit
Silikon auf, dass das Urmodell
mindestens einen Zentimeter
bedeckt ist, hierbei ist aufgrund
der Topfzeit zligig zu arbeiten.
Sollte die angemischte Menge
nicht reichen, kann man eine
zweite Mischung anrichten. Die
Teilmengen verbinden sich dann
in der Form. Teilmengen sollten
aber immer in separaten oder
zwischenzeitlich gereinigten Be-
héltern angeriihrt werden.
Wenn die Oberflache des ein-
gefiillten Silikons trocken und
klebefrei ist und man durch
Driicken merkt, dass das Silikon
bereits ausgehartet ist, kann man
vorsichtig die Form entnehmen.
Hierbei ist darauf zu achten, dass
diese nichtreiSt oder bricht.Eine

endgiiltige Vulkanisation sollte
anschlieBend 48 Stunden auf
ebener Unterlage erfolgen.

Eine andere Moglichkeit, For-
men herzustellen, insbesondere
bei groBeren Bauteilen, ist das
mehrmalige Uberstreichen der
Urmodelle mit dem Silikon. Hier
muss so oft ein Auftrag erfolgen,
bis eine ausreichend dicke
Schicht entsteht. Diese kann
man dann von hinten mit Gips
oder anderen festen Materialien
stabilisieren. Mit dieser Technik
spart man sich die teure Silikon-
kautschuk-Masse. Im herkémm-
lichen Modellbau wird diese
Technik aber nur selten vorkom-
men. Die Formen sollten spdter
plan gelagert werden, um ein
Verziehen zu vermeiden.

@ Abgiel3en

Nachdem die Silikonform aus-
reichend durchgetrocknet ist,
kann mit dem GieBBen der Bau-
teile begonnen werden. Dazu
werden die Komponenten des
GieBharzes, hier Resin, miteinan-
der vermischt und gut verriihrt.
Die Komponenten Harz und
Harter werden bei langsamem

Gusshéaute und zu dick aufgetragenes Material
werden nach der Trocknung abgeschliffen.

Bei Verzug konnen Bauteile Gber Wasserdampf
mit leichtem Druck wieder gerichtet werden.

Verrtihren blasenfrei vermengt,
bis eine gleichmaBige Farbung
entsteht. Werden die Kompo-
nenten nicht richtig vermischt,
verbleiben Harz oder Harter
ohne Reaktionspartner in der
Mischung.Klebrige Oberflichen
oder geringere Festigkeit der ab-
gegossenen Bauteile wdren die
Folge.Resin ldsstsich durch seine
guten Verarbeitungseigenschaf-
ten nahezu blasenfrei aufriihren.

Je nach Aushdrtungszeit muss
man nun entsprechend schnell
arbeiten. Das GieBBharz wird
dann aus dem RiihrgefdB in die
Form gegossen. Diese sollte plan
und waagerecht liegen, so dass
keine verzogenen Bauteile ent-
stehen. Empfehlenswert ist eine
dickere Glasplatte als Unterlage.

Beim Einfiillen der Masse fangt
man am tiefsten Punkt der Form
an und fillt diese dann nach und
nach auf So erzielt man eine
gute Luftverdrdngung, was die
Bldschenbildung minimiert. Die
Form sollte bis oben gefiillt wer-
den, da sonst die spdteren Bau-
teile unvollstindig sind. Zuviel
eingefiilltes Material muss spater
am festen Bauteil abgeschliffen
werden.Esistaberauch méglich,
Uberschissiges Resin mit einer
kleinen Glasscheibe oder einem
Spachtelvon der Oberfliche der
Form abzuziehen. Dies setztaber
eine ebene Oberfliche der Sili-
konform voraus. Das dann seit-
lich herunterlaufende Gie3harz
verschmutzt allerdings die Ar-
beitsplatte und muss aufgefan-
gen werden.

Luftbldschen lassen sich nicht
vollstdndig vermeiden. Wird
eine ldngere Topfzeit gewdhlt
(zirka zwolf Minuten), haben die
Blaschen mehr Zeit, aus der fliis-

Bei Umbau oder Herstellung vieler Modelle
eines Typs macht sich das Abgiefien bezahlt.




Ein komplett
aus selbst
gegossenen
Teilen erstell-
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sigen GieBmasse zu entweichen.
Nachteilig ist aber der ldngere
Verarbeitungsprozess, bei nur
geringer Stiickzahl aber kein
Manko. Mit einer Vakuumkam-
mer, aus der nach dem Eingie-
Ben in die Form die Luft entfernt
wird, kénnen nahezu blasenfreie
Vergtisse erfolgen. Eine profes-
sionelle Vakuumkammer wer-
den aber die wenigsten Modell-
bauer ihr Eigen nennen, da die
Anschaffungskosten sehr hoch
sind. So ist man hier auf die ldn-
gere Topfzeit angewiesen und
produziert eher kleinere Motive.
Nach der Aushdrtung des GieB3-
harzes kann dieses vorsichtig aus
derForm genommen werden.Je
nach Produktwahl konnen jetzt
auch noch kleine Angtisse ent-
fernt oder Korrekturen vorge-
nommen werden. Die endgiilti-
ge Vernetzung vor der Weiter-
verarbeitung sollte aber abge-
wartet werden.
@ Bauteile nachbearbeiten
Durch die leichte Schrump-
fung des Resins verziehen sich
die Bauteile in der Aushdrtungs-
phase ein wenig. Insbesondere
bei Bauteilen mit unterschiedli-
chen Materialstdrken tritt dieses
Phdnomen verstdrkt auf. Mit
Widrme lassen sich die Teile aber

meist wieder richten. Warmer
Wasserdampf ist hierbei eine
praktikable Wdrmequelle. Direk-
tes Eintauchen in warmes Was-
ser kann auch helfen. HeiB3luftpi-
stolen dagegen sind oft zu warm
und fiihren zur Beschddigung
des Materials.Ein Fon eignetsich
hingegen deutlich besser.

Da das GieBharz nur schlecht
dosiert werden kann, werden
die Silikonkautschuk-Formen oft
tberfillt. Dieses Material an der

spdteren Unterseite des Bauteils
muss wieder abgeschliffen wer-
den. Bei kleinen Bauteilen gent-
gen hierzu kreisende Bewegun-
gen auf Schleifpapier, bei grofBe-
ren Teilen kann auch ein Band-
schleifer verwendet werden.
Insbesondere in Offnungen wie
Fenstern oder an kleinen Details
findet man diese Angisse, die
auch als Fischhdute bezeichnet
werden. Hier kommt man um
die Schleifarbeiten kaum herum.

GieRharz fiir den professionellen Modellbau (Auswahl)

Resin bei Breddermann- Kunstharze
Resin mit 12 min Topfzeit (Best. Nr.: R12 GB)
Resin mit 4 min Topfzeit (Best. Nr.: R4 GB)

Farbpigmente und Abtonfarben
(Best. Nr. gemafl Mengen und Farben)

Resin von Modulor

Biresin G26 (fiir universellen Einsatz, einfache Teile)

Harz 1kg
Harter 1 kg

(Best. Nr. 171782)
(Best. Nr. 171817)

Biresin G 27 (fiir komplizierte, filigrane Teile)

Harz 1 kg
Harter 1 kg

(Best. Nr:: 171853)
(Best. Nr.: 1771880)

Farbpigmente und Abtdnfarben
(Best. Nr. gemafl Mengen und Farben)

Mit einem kleinen Skalpell las-
sen sich kleine Details aber auch
freikratzen. Lufteinschliisse oder
unsauber abgegossene Oberfld-
chen kénnen mitSpachtelmasse
gegldttet werden. Insbesondere
Fehleran den Urmodellen, die in
der Form enthalten sind, mussen
immer wieder beseitigt werden.

Kleben lassen sich die Resin-
Bauteile mit Sekundenkleber; es
sollte dickfltssiger Kleber ver-
wendet werden.

@ Farbliche Behandlung

Fiir Lackierungen sind die gdngi-
gen Modellbaufarben geeignet,
also beispielsweise die von Re-
vell oder Humbrol. Spritzlackie-
rungen aus Spraydosen sind ge-
nauso moglich wie aus einer
Airbrush-Pistole.

Wasserfarben decken nicht
auf GieBharz, die glatte Oberfla-
che weistdie Farbe ab.Ahnliches
gilt fir wasserlsliche Acryllacke.
Die meisten Modellbau-Kunst-
harzlacke haften aber auf Kunst-
stoff und sind somit auch pro-
blemlos fiir Resin verwendbar.
Eine separate Grundierung ist
nicht erforderlich. Andere Far-
ben und vor allem die Verwen-
dung der lackierten Teile im Frei-
en erfordern jedoch eine Grun-
dierung Sebastian Koch
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VT 37 von Roco
fir die moderne

i Altbaukessel in
TT von Tillig, hier
die DR-Variante.

Luft holen

Sommerloch in der Fahrzeugproduktion

Roco: Kraftprotz

Freunde dermodernen DR-Fahr-
zeuge durfensich freuen,endlich
gibtes ein Modell der Vorserien-
Neubau-E-Lok 250.Roco hat ein
wirklich  rundum gelungenes
Modell in der markanten DR-
Lackierungin der Nenngro3e HO
aufdie Gleise gestellt. Zahlreiche
Ansteckteile bereichern nicht
nur das Lokgehduse und Fahr-
werk von auBen, auch die Fen-
sterlifter im Fihrerstand sind
vorhanden. Mit der sechsachsi-
gen Lok ist auch ein zugkraftiges
Modell fiir lange Giiterziige ent-
standen - und eine markante
Liicke im Fuhrpark der DR-Loko-
motiven im MaBstab 1:87 ge-
schlossen worden.

Roco: Leichtous

Der Triebwagen fiir Nebenbah-
nen, VT 37 ist beim Vorbild zwar
keine Schonheit, als HO-Modell
kann die neueste Roco-Kreation
jedoch begeistern.Ob als neurot
lackierter Triebwagen 650 der
DB Regio oder als farbenfroher
Regionalbahner privater Gesell-
schaften, die Formneuheit wird
sicherlich viele Nebenbahnen
derEpoche Vlbereichern und ist

ein lang ersehntes HO-Modell
mit tadelloser Technik und Be-
druckung. Roco sei Dank!

Tillig: TI-Vielfalt auch fiir West
Immer interessanter erscheint
die Spur der Mitte. Entsprachen
die Modelle vor allem der
Dampflokomotiven in der Ver-
gangenheit in der Detailierung
den noch kleineren Modellen
der NenngréBBe N und war die
Auswahl vor allem auf Ost-Fahr-
zeuge beschrédnkt, hat sich nun
das Blatt gewendet. GroB3serien-
modelle wie die 50 von Tillig
bieten mit separat angesetzten
Teilen nun jenen filigranen Stan-
dard, wie ihn hervorragende HO-
GrofBserienmodelle der 1990er-
Jahre aufweisen. Im Direktver-
gleich kann man einzig an der
Kupplung und den Spurkrdnzen
erkennen, dass es sich hier um
kleinere Modelle alsim MalBstab
1:87 handelt. Und mit der Aus-
fuhrung der 50 mit Kabinenten-
der wird gezielt der Westmarkt
anvisiert — als platzkampfender
H-Nuller kénnte man da doch
glatt schwach werden. Tillig je-
denfalls wei3, wie man neue
Mdrkte erobern kann!

Es wird in die

Hinde gespuckt..

Kibri lebt neu auf -
durch Techniken von Viessmann

Viessmann:Vielzu tun gibtes fiir Viessmann.
Mit der Ubernahme von Kibri werden die
ersten Fahrzeugbausdtze mit kombinierten
Funktionen ausgeliefert. Die Fertigmodelle
besitzen je nach Fahrzeugtyp Blinklichter
und Drehbewegungen wie beispielsweise
der LKW-Zementmischer oder der Mdhdre-
scher mittels Minimotoren.

Doch auch im eigenen Viessmann-Sorti-
ment geht es weiter. Haben in den letzten
Jahren die Preiser-Figuren dank der Viess-
mann-Mechanik die Bewegung erlernt, folg-
ten nun auch die passenden Gerdusche
dazu. Schldgt der Holzhacker mit seiner Axt
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ter Figurenbewegung mit Soundbaustein, was
selbst die Kumpel ins Staunen bringt.

auf den Holzscheit, folgt prompt akustisch
der Axtschlag. Fesseln kann vor allem der
Feuerwehrmann mitseiner synchron réhren-
denKettensédge.Die neuentwickelten Sound-
bausteine besitzen eigene Lautsprecher, ha-
ben aberauch einen Ausgang fiir den zusatz-
lichen Verstdrker. Da kann es ganz schon laut
im Hobbyraum werden. Das Besondere an
der neuen Figurenserie ist die perfekte Kom-
bination zwischen Optik und Akustik. Mit
dieser neuen Viessmann-ldee sind nun Tur
und Tor geoffnet fiir zahlreiche weitere fes-
selnde Kombinationen zwischen Bewegung,
Lichteffekten und Akustik auf der Anlage.



An der Erntefront

Maschinen fiir grofiflachiges Mahen

Busch: Erflllung des Finf-Jah-
resplans der DDR

Eine wichtige Liicke in Sachen
DDR-Zubehér fiir die Landwirt-
schaft schlieBt Busch mit der
Auslieferung des Mdhdreschers
E 514 in der NenngroBe HO.

Sein Vorbild rollte ab 1983 als
Nachfolger des seit Beginn der
1970er-Jahre gebauten E 512
auf die DDR-Getreidefelder.
HeuteistderE 514 auchin Teilen
Osteuropas sowie in Skandina-
vien anzutreffen.

DerE 514 wurde in vielen De-
tails verbessert. So stieg die Mo-
torleistung auf 125 PS (85 KW)
und die Drehzahl der Dresch-
trommel war stufenlos verstell-
bar. Dadurch kann der E 514 die
Ernte aller gdngigen Friichte
tibernehmen. Er verfiigt tber
einen Bordcomputer zur Opti-
mierung der Auslastung des
Méhdreschers durch die Anpas-
sung von Fahrgeschwindigkeit
und Erntezeit. Zugleich sind die
Dreschverluste unter ein Pro-
zent gesenkt worden.

Schneidwerke gibt es fiir ihn
in den Breiten 3,60 m, 420 m,
4,80 m und 5,70 m.

Die ersten Fahrzeuge trugen
noch das klassische wei3-blaue
Farbkleid, welches Mitte der
1980er-Jahre dem Beigebraun-
Weil3 wich. Nach der Wende
1989 wurden weitere E 514 pro-
duziert, diese trugen dann eine
auffdllige rote Lackierung.

Im Busch-SortimentderNenn-
groBe HO finden sich alle drei
Versionen fir die Epochen IV
und V. Die blau-wei3e Version
eignet sich zum Umbau auf den
Vorgdnger E 512, der Anfang der
1970er-Jahre teilweise ohne ge-
schlossene Fahrerkabine nur mit
Sonnendach unterwegs war. Die
ersten Fahrzeuge desE 512 konn-
tennochinderErntesaison 1967
getestet werden. Die Serienferti-
gung begann 1968.

Schuco: M&hen ohne Fahrer

Erst 2009 im Original vom Gera-
tebauer Krone in Emden als Pro-
totyp vorgestellt, wird der BIG M
400 bereits jetzt in Serie ausge-
liefert, zumindest in 1:87 und
produziert von Schuco. Das Me-
tallmodell besticht durch prazise
Bedruckung und feine Ausfiih-
rung und entspricht dem Vorbild
mit seinen herabklappbaren Sei-

Breit aufge-
stellt hat sich
der Maher
BIG M 400
von Schuco.

ten- und Frontmdhern. Im Origi-
nal mittels GPS ferngesteuert, ist
das Modelljedoch ein Standmo-
dellzum Verfahren mitder Hand.
Eine echte Epoche VI-Nachbil-

dung, die in der modernen (Mo-

dell-)Landwirtschaft
setzen wird.

(Mehr tiiber Landwirtschaft siehe
ModellbahnSchule 22)

Akzente

Slime-Reiniger

Glibbriger ,Putzlappen”

Busch: Eine neue Art der Reinigung bietet Busch mit seinem Cyber
Cleaner. Die Wabbelmasse, sie dhnelt dem Kinderspielzeug Slime,
passt sich durch sanftes Driicken vielen Oberflichen an, bindet den
Staub und totet sogar fast alle Keime ab. Urspriinglich aus der Com-
puterbranche kommend, kann der Cyber Cleanerauch fiir diese und
andere Zwecke verwendet werden.

Ideal zur
Reinigung von
Autos ist der
Cyber Cleaner
von Busch.

Die ModellbahnSchule
geht online

www.bahnbetriebswerke.de

® Am Ende jeder Ausgabe der ModellbahnSchule steht
die Redaktion stets vor dem gleichen Dilemma: Fiir man-
che Themen hadtte man gerne noch ein paar Seiten mehr
Platzim Heft, um die vielen interessanten Fotos zu zeigen
oder weitere Information anzubieten. So ist die Idee ge-
boren, zu einigen HeftThemen im Internet eine Ergdn-
zung fur die Leser der ModellbahnSchule anzubieten.
Schauen Sie einfach mal unter der oben genannten
Adresse bei der ModellbahnSchule rein.
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.Gliick auf”, der Steiger kommt

Busch geht untertage

Der kleine Férderturm Schlema aus dem Erzgebirge ist komplett aus Holz gelasert, das
Motorhaus aus Karton. Das Busch-HO-Modell eignet sich fiir Bergwerke ab der Epoche I.

® Busch etabliert sichimmer mehrzum Spe-
zialisten flirmarkante Ostthemen, bei denen
die anderen Zubehdranbieter in nicht anna-
hernder Konsequenz mithalten. War es vor
einiger Zeit das Thema LPG (siehe auch in
dieser Ausgabe Artikel ,Sozialistische Ein-
heitsbauten” ab Seite 64), so folgt nun ein
groBBes Programm zum Thema Zeche bzw.
Bergwerk mit Férderturm ,Schlema”.

Im Gegensatz zu den anderen Anbietern
gleichen Themas bleibt Busch mit seinen
ausgesuchten Bauwerken in den unteren

Dimensionen, um so auch auf kleinen Mo-
dellbahnanlagen glaubwiirdig untergebracht
zu werden. Ausgesuchte Vorbilder brauchen
also nicht immer Giganten zu sein, um bei
Modellbahnern punkten zu kénnen.

Pate stand bei der Vorbildwahl| das Besu-
cherbergwerk Trusetal im Erzgebirge. Dort
wurde in der DDR statt Erz Uran abgebaut.
Fehlen darf bei diesem Programm natiirlich
nicht die Grubenbahn, die speziell fiir dieses
Thema technisch neu entwickelt worden ist
und in diesen Tagen auf den Markt kommen

Bei der Busch-Fahrkunst treibt ein Motor
das Wasserrad an, den Rest libernehmen
das Gestange und die Umlenkmechanik.

wird. Neben zahlreichen Gebduden wie Pul-
verturm und Lampenhaus stichtvorallem die
bewegliche Fahrkunst hervor. Der heute his-
torische Fahrstuhl wird beim Original mit
Wasser angetrieben; im Modell tbernimmt
das ein Motor. Uber bewegliche Gestinge
wird der runde Antrieb des Wasserrads auf
die wechselseitig auf- und absteigende Be-
wegung der senkrecht im Schacht befindli-
chen Gestdnge mit Tritten und Griffen tber-
tragen. Alle Teile sind aus Holz gelasert. Nach
dem Zusammenbau fasziniert die langsame
Bewegung dank der perfekten mechani-
schen Funktion - da kann man nur sagen:
.Gliick auf* mit dem neuen Busch-Thema.

— nur mit vorheriger schriftlicher
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Weit mehr als e
10000 Zuschauer:

Modell
Bahn

Weitere Filme von
Modellbahn TV
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Al | oo st

Modellbahn TV Spezial 1

® Profi-Tipps ® Technik igenume
® Tolle Anlagen ® Digital 13%@"7"700
® Neuheiten ® Modellbahn-Werkstatt u.v.m.

® Blicke hinter die Kulissen Laufzeit je ca. 50 Minuten

NEU! Soeben erschienen:
Ausgabe 12 — die Themen:

BTV

% " :
Ladfzeit.50 Minuten;

INFO-
Programm
gemal
§14
JuSchG

Im Detail:

Ausgabe 9 — die Themen:
Anlagenportrat: Romantische
Nebenbahn e Lokportrat: Baurei-

Modellbahn TV 9

he 23 in Modell und Vorbild e 50 Minuten
Traumanlagen: Schauanlage:  Faszinierende Best.-lér. 7509
Rhein und Mosel in HO LGB-Module ¢ Modellbahn- 14,80

Bahnparadies Schweiz:

Taurus 1216
e Das Goldene Gleis:
Preisverleihung im Harz

® Reisetipp Karnten:
Modellbahn-Paradies
Faak

Best.-Nr. 7512
nur 14,80 €

Schauanlage in Kérnten e Tipps
zur Wassergestaltung

Best.-Nr. 7510 nur 14,80 €

Ausgabe 11 - die Themen:

Traumanlagen: Ddurnstein von
Josef Brandl, Union Pacific in HO
e Neuheitenshow: Roco, Rivaros-
si, Fleischmann, Méarklin e Kohle
und Stahl: Laser-Cut-Technik und
tolles Diorama e Geburtstag: 75
Jahre Trix-Express e Reisetipp:
Museum Bochum-Dahlhausen e

N Modell T\ /
husgabe 12 Gotthard-Loks Best.-Nr. 7509 nur 14,80 € Bahn
Modell und Vorbild Ausgabe 10 - die Themen:
i 5 Super-Neuheiten: Noch-Stahltra-
Neu"e’teIZSChau' gerbriicke, Mérklin-Re 10/10 o
Roco, Fleischmann, Super-Firmendioramen: Ladegi-
Busch, Noch, Bemo ter Bauer, Brawa, PMT e Messe-
rundgang: OnTraXS Utrecht e
o Rekordfahrt in HO: E 94 mit 100 M°de_"bah"W10
) : Wagen e Kindheitstraum: Holz- 52 Minuten
Tuning und Alterung bahn aus Sibirien Best.-Nr. 7510
14,80 €

BTV,

Modellbahn TV 11

. . Anlagenbau: Erde aus Kaffeesatz 53 Minuten
Mehr MobaTV (inkl. Infos zu allen lieferbaren Ausgaben) unter Best.-Nr. 7511 nur 14,80 € Best.-Nr. 7511
www.modellbahn-tv.de 1480 €

Bestellen Sie noch heute bei:

RioGrande-Bestellservice ® Am Fohlenhof 9a e D-82256 Firstenfeldbruck
Tel. 08141/53481-0 ¢ Fax 08141/53481-100 ¢ E-Mail bestellung@vgbahn.de
www.modellbahn-tv.de ¢ www.riogrande.de ® www.vgbahn.de

- Versandkostenpauschale Inland € 3,-, EU-Ausland und Schweiz
€ 5,-, Ubriges Ausland € 9,-, versandkostenfreie Lieferung im

Inland ab € 40,- Bestellwert.

- Umtausch von Videos, DVDs und CD-ROMs nur originalverschweif3t.

- Bei Bankeinzug gibt’s 3% Skonto.

- Es gelten unsere allgemeinen Geschaftsbedingungen.



Eisenbahn und
Montanverkehr -

Einer der Schwerpunkte des zweiten Bandes zum Themenkomplex
»Eisenbahn und Montanindustrie“ liegt auf der Entwicklung der
Schwerindustrie im Ruhrgebiet, deren Aufschwung mit der Entste-
hung eines dichten Eisenbahnnetzes einherging. Gleich drei Kapitel
befassen sich mit Erzziigen in aller Welt, die teils mehrere Kilometer
lang sind. Vorgestellt wird auch ein wichtiger Hersteller von Torpedo-
pfannenwagen fiir den Transport glihenden Roheisens: die Jun-
kerather Maschinenfabrik aus der Eifel lieferte Spezialfahrzeuge
in alle Welt.
Viele bislang unverdéffentlichte, oft groBformatig wiedergegebene
Fotos dokumentieren die Transportbeziehungen und Betriebsab-
laufe des Eisenbahn-Montanverkehrs, wobei die speziellen, teils
spektakularen Fahrzeuge sowie deren Be- und Entladung einen
Schwerpunkt der Bebilderung ausmachen.
Auch diesmal inklusive Video-DVD. Anlasslich eines Tags der
offenen Tur bei der seinerzeitigen Voest-Alpine Stahl Linz
(Osterreich) hatten die BAHNORAMA-Filmprofis nicht nur die
Moglichkeit, das gesamte Werkbahnnetz zu ,bereisen®, son-
dern auch eine einmalige Fahrzeugparade zu dokumentieren.

nmndusine mit nem\

e Hmane \\ rge hm und hus\un s
et ok An 116 Seiten im DIN-A4-Format, Klebebindung,
tiber 160 Abbildungen,
inklusive Video-DVD mit

43 Minuten Laufzeit

s apd angedabn, & Mine
e U,

e

Eisenbg
IouRNAL

e — . : X S~ Best.-Nr.
Die DB in den 80ern Glacier Express Vom Erz zum Stahl 1 —
(ink. Video-DVD) (inkl. Video-DVD) (ink. Video-DVD) HLLEE 5
Best.-Nr. 700701 Best.-Nr. 700801 Best.-Nr. 700702 /

€15- €15~ €15,-

Eisenbahn Erhaltlich beim Fachhandel oder direkt beim EJ-Bestellservice, Am Fohlenhof 9a, 82256 Fiirstenfeldbruck V 3
jQURNAL Tel. 0 81 41/5 34 81-0, Fax 0 81 41/ 5 34 81-100, eMail bestellung@vgbahn.de G =
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