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Die Maschinen im Modellbau
auf dem Smartphone & Tablet
lesen - wann und wo Sie wollen

Bereits seit 2014 sind samtliche Ma_gézm;e“ ¥
und Sondertitel des VTH-Verl.ages d\.g\ta\ Fgr .
Smartphone und Tablet verfu'gbar - |dea.l ur
alle, die unterwegs nicht auf |hre“Maschmen
im Modellbau verzichten mochten.

. d,

Die Vorzlge der ,Mein VTH"-
App auf einen Blick:

\ ANDROID APP ON

Google play

£ Available on the

« App Store

=
X
[x]

Gehoren Sie auch zu den Lesern, die zuhause in der Maschinen im
Modellbau schmokern, dann in der Werkstatt stehen, ihren Freunden
einen Artikel zeigen mochten und das Heft liegt wieder einmal zu

Hause? Oder verbringen Sie viel Zeit im Zug, Flugzeug oder in Arztpra-

e Dasdigitale Jahresabo kostet nur 29,99 €
o Online oder offline lesen App genau das Richtige fiir Sie!
e Auf mehreren Geraten nutzbar

e \olltextsuche

e IntegriertelLinks zu weiterfuhienden werden lhnen die ersten Seiten kostenfrei angezeigt. AnschlieRend
Informationen konnen Sie die gedffnete Ausgabe einzeln kaufen oder sich direkt
o Archiv fir heruntergeladene Ausgaben Fiir ein Jahresabo entscheiden.

e Leseverlauf: Die App springt an die Stelle,

Tablet auf dem Sofa.

Die ganze Welt des Modellbaus

Die kostenlose App kdnnen Sie im Apple App Store und im Google
Play Store herunterladen. Wenn Sie eine MiM-Ausgabe anklicken,

. ) Wir wiinschen Ihnen viel Freude beim Lesen - ob unter-
AllUeSIE S gelioreebe i alesen wegs mit dem Smartphone oder gemiitlich mit dem

xen und nie liegt passender Lesestoff parat? Dann ist die ,,Mein-VTH"-

Noch

Fragen?

Tel.: 07221 - 5087-71
Fax:-33, service@vth.de

www.vth.de




EDITORIAL

LIEBE LESERINNEN UND LESER,

Modellbauer haben haufig eine persdnliche Beziehung zu den Nachbauten, die sie erstellen. Das Flug-
zeug, mit dem man einmal geflogen ist oder das Auto, an dem man jahrelang - vielleicht vergeblich -
herumgeschraubt hat, sind dabei nur zwei Klassiker.

Auch bei Dampfschiffen kann es eine solche Beziehung geben, wie uns Thomas Hillenbrand mit unserem
Titelmodell des Dampfers ,Zambezi” zeigt. Auch wenn es nicht genau dieses Schiff ist, zu dem er eine
Verbindung hat, so sind es doch persénliche Erfahrungen in Afrika und die Begeisterung fiir den Roman
.Das Herz der Finsternis” von Joseph Conrad, die die Grundlage fir dieses Modell gelegt haben. Entstan-
den ist dabei ein wunderschénes Modell, bei dessen Betrachtung man sich auf einen der groBen afrika-
nischen Strome versetzt flihlt - und die Geradusche des Dschungels zu héren meint.

Ganz andere Gerausche kann man dagegen - ohne das Modell in Betrieb gehdrt zu haben - mit dem
Sternmotor von Christian Grogg verbinden, das uns Franz Kayser in dieser Ausgabe vorstellt. Dieser
Motor wurde aus funf kleinen Cox-Zweitaktern zusammengebaut. Und wer die schon einmal im Betrieb
gehort hat weil3, dass diese kleinen Motoren einen ganz eigenen Sound haben. Das Besondere an die-
sem Motor ist aber, dass er eigentlich gar nicht funktionieren durfte. Warum das so ist und wie der

Erbauer seinen Stern trotzdem zum Laufen bringt, lesen Sie im Beitrag.
Viel Spaf3 bei der neuen MASCHINEN IM MODELLBAU und ihren vielfdltigen Themen.
Oliver Bothmann

Redaktion MASCHINEN IM MODELLBAU
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GOCNC

Mithilfe des neuen Vakuumtisches in
Profiausfithrung von GoCNC kénnen
unterseitig plane Werkstlicke aus Metall
oder Kunststoff bearbeitet werden. Durch
die ganzflachige Zuganglichkeit werden
Umspannzeiten vermieten. Die Ansaugfla-
che wird durch passendes Verlegen einer
speziell fur diesen Tisch angefertigten
Silikondichtung definiert. Das Erzeugen
des Vakuums erfolgt mittels Vakuum-
pumpe. Der Tisch wird aus 12 mm dickem
Aluminium hergestellt und ist laut GoCNC
deshalb standfest und verwindungssteif.
Der Preis: 139,- €. Die darauf abgestimmte
Vakuumpumpe Micro Air Pro ist fur 149,- €
erhaltlich. Als Zubehdrteil zur Micro Air Pro
bietet GOCNC eine Luftkiihlung an. Diese
sei unverzichtbar beim Bearbeiten von
Plexiglas und ahnlichen Materialien, die
aus Kunststoff bestehen, so GoCNC.

A Der Vakuumtisch erleichtert
das Aufspannen vieler Materialien
(Foto: GoCNC)

Info & Bezug

GoCNC

Corunna Str.6

58636 Iserlohn
Tel:02371/7837106
info@gocnc.de
www.gocnc.de

V¥ Die Luftkiihlung ist
insbesondere beim Frasen
verschiedener Kunststoffe
sehr hilfreich (Foto: GoCNC)

Faszination Modellbau Friedrichshafen mit Echtdampf-Hallentreffen

Die Faszination Modellbau prasentiert sich
vom 03. bis 05.11.17 in diesem Jahr erst-
mals gemeinsam mit dem weltweit gréften
Hallentreffen der Echtdampfmodelle auf
dem international beliebten Modellbau-
Messegelande in Friedrichshafen. Mit dem
Andocken des Echtdampf-Hallentreffens
an das renommierte GroBevent bietet die
Messe Sinsheim die optimale Vernetzung
der Modellbau-Community! Und der Er-
lebnisfaktor um das Spektakel erhéht sich
nochmals in zwei weiteren Messehallen. Zu
Lande, zu Wasser und in der Luft bietet die
Faszination Modellbau das umfassendste
Angebot von Markenherstellern, speziali-
sierten Kleinserienherstellern sowie zahl-
reichen Zubehdéranbietern aller Modellbau-

sparten. Auf iber 61.000 gm? in insgesamt
neun Messehallen, dem Foyer West, dem
Freigelande sowie dem benachbarten
Flughafenareal trifft sich drei Tage lang die
Modellbau-Gemeinschaft aller Sparten.
Mitsamt der weltweit langsten 5-Zoll-Gleis-
anlage in der Halle von knapp 6 km Strecke
vereint sich das beliebte Echtdampf-Hallen-
treffen mit der GroRveranstaltung Faszina-
tion Modellbau am Standort Friedrichsha-
fen. Die bisher sieben belegten Hallen zum
Thema Modellbau werden durch die zu-
satzlichen Hallen B1 und B2 bereichert, in
denen ,Volldampf-Action” zelebriert wird.
Hier kdnnen Eisenbahn-Nostalgiker und
kleine Eisenbahn-Fans auf den kultigsten
Dampfrossern ihre Runden

\

: %l Alles was dampft hat nun v

"" seinen Platz beim Echtdampf-
Hallentreffen im Rahmen der

*¥ “Faszination Modellbau

in Friedrichshafen

(Fotos: Messe S_insheim)

drehen und seltene dampfbetriebene
Miniatur-Exponate bestaunen. Wer hier
als Gastfahrer mit seinem einzigartigen
Dampfmodell diese Atmosphére genie-
Ben und seine Dampfrdsser prasentieren
machte, sollte bald Informationen zur
Anmeldung lber info@messe-sinsheim.de
anfordern. Alle Besucher kénnen sich auf
die fantastischen dampfbetriebenen Mo-
delle von Eisenbahnen, StraBenfahrzeugen,
Schiffen und stationdren Anlagen freuen.
Info unter:
www.echtdampf-hallentreffen.de
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Conrad 3D-Druckservice

Conrad Electronic hat sein Portfolio um einen weiteren Service erganzt: In Kooperation
mit der trinckle 3D GmbH bietet der neue Conrad 3D-Druckservice das komplette Spek-
trum des 3D-Drucks in bester Industriequalitat, unabhangig von Stlckzahlen. Der 3D-
Druckservice ist ab sofort in Deutschland verfugbar.

Die Grundidee des neuen Services ist leicht erklart: man ladt sein 3D-Modell auf der

neuen Conrad 3D-Serviceplattform hoch, das Objekt wird auf professionellen Indust-

riemaschinen gedruckt und nach Fertigstellung umgehend zugeschickt. Dabei stehen
den Conrad Kunden eine Vielzahl an Materialien und sémtliche 3D-Druck-Verfahren zur

Verfugung: Angefangen beim Kunststoff-verarbeitendem FDM-Verfahren Uber Vollfarb-

Druck auf Jet-Basis bis hin zu Lasersinterteilen aus Polyamid und Metallen ist alles még-

lich. Clevere Tools ermdglichen dem Druckservice-Nutzer reibungslose Prozesse und

einfaches Handling.

Der neue 3D-Druckservice von Conrad Electronic ermdglicht bedarfsorientierten Prézi-

sionsdruck in Industriequalitat und bietet sowohl Privat- als auch Businesskunden enor-

me Preisvorteile, vor allem bei der Herstellung von Einzelstlicken und Kleinserien:

* Keine Mindestbestellmengen, gefertigt wird ab einem Stiick

+ Keine Zuschlage fur Kleinstmengen (Keine Einrichtungs- oder Werkzeugkosten)

« Zahlreiche neuen Designfreihei-
ten (bspw. Hinterschneidungen
oder Gelenke)

* Investitionen in teure
Fertigungsgeréate entfallen

* Kurze Produktions- und
Lieferzeiten

* Breites Material- und
Farbspektrum

Info & Bezug

Conrad Electronic SE
Klaus-Conrad-Str. 1

92240 Hirschau

Tel.: 09604 408787
kundenservice@conrad.de
www.conrad.de

Der 3D-Druckservice von Conrad eréffnet dem
Modellbauer neue Méglichkeiten (Foto: Conrad)

Messe ,Modell + Technik” in Stuttgart

Zwei starke Marken machen kunftig
gemeinsame Sache: Die ,Hobby & Elek-
tronik” und die ,Modell Sid" verzahnen
sich zur ,Modell + Technik”. Auf der Mes-
se rund um Modellbau und Elektronik
ist alles moglich. Das Schiffs- oder Flug-
zeugmodell mit dem Smartphone steu-
ern oder die eigene Kamera auf einer
Drohne in die Lufte schicken. Ob Action-
Fotograf oder Hobbybastler - Besucher
der neuen Modell + Technik erleben ein
breites Angebot fur alle Interessengrup-
pen. Die Messe geht zum ersten Mal im
Rahmen des Stuttgarter Messeherbsts
vom 23. November bis zum 26. Novem-
ber in zwei Hallen an den Start. Und

die neue Veranstaltung prasentiert mit
~Smart Living" auch gleich ein neues
Messethema.

23.—-26.11.2017
Messe Stuttgart

Viaschinen 5.17
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Anzeige

der Fachbiicher ermittelt von den
VTH Special-Interest-Zeitschriften

Top Ten

Brushless-Motoren und -Regler
ArtNr: 3102258

ISBN: 978-3-88180-427-1

Preis: 19,80 € A

Das grofe Buch des Modellflugs
ArtNr: 3102193

ISBN: 978-3-88180-793-7

Preis: 29,80 € A

Elektrofeinwerkzeuge
ArtNr: 3102263

ISBN: 978-3-88180-478-3
Preis: 29,80 € v

CNC Frasen & Drehen
ArtNr: 3102256

ISBN: 978-3-88180-471-4
Preis: 29,80 € A

Metallwerkstatt

o, ArtNr:3102262

ISBN: 978-3-88180-477-6
Preis: 14,90 € v

Das LiPo-Buch
ArtNr: 3102257
ISBN: 978-3-88180-472-1
Preis: 14,90 € |

S .

Hobbyelektronik mit SMD-Technik
== ArtNr: 3102264

PRl 1SBN: 978-3-88180-479-0

Holbyelektronik Preis: 19,80 € A

e 2 - I

Landmaschinen als RC-Modelle
ArtNr: 310225

E ISBN: 978-3-88180-474-5
LS | Preis: 29,80 € A

(T .

Das grofRe FPV-Buch
ArtNr: 3102260

ISBN: 978-3-88180-475-2
Preis: 24,80 € v

Mahagoniboote
ArtNr: 3102249

ISBN: 978-3-88180-464-6
Preis: 23,80 € A

A\ aufgestiegen
[0 unverandert

YV abgestiegen

Bestellservice

Tel.: 07221 - 5087-22

Fax: -33, service@vth.de

... weitere Biicher finden Sie auf

www.vth.de/shop



MARKT & MELDUNGEN

=
o=

12. MannheimDampf

Am 16. und 17. September dreht sich im
und um das Technoseum in Mannheim he-
rum jeweils von 9-17 Uhr alles um Dampf
und heil3e Luft.

Vor dem Haupteingang des Museums
werden in einem Bassin Modelldampfschif-
fe zu Wasser gelassen, im Museumspark
nehmen zwei Feldbahnen und Dampffahr-
zeuge Besucherinnen und Besucher mit
auf eine Fahrt und im Haus zeigen Ausstel-
ler ihre selbst gebauten zischenden und
dampfenden Modelle. Voll unter Dampf
stehen an diesem Wochenende auch die

Dampfmaschine, die im Vorfuhrbetrieb
gezeigt wird, und die T3-Lokomotive, mit
der man eine kurze Fahrt ins Freie unter-
nehmen kann. Wer kreativ werden mdchte,
hat die Mdglichkeit, in der Druckwerkstatt
Postkarten mit Dampfmotiven an histori-
schen Tiegelpressen zu drucken.

Am Sonntag von 12.30 bis 16.30 Uhr kon-
nen Kinder ab 10 Jahren mit ihren Eltern
im offenen Laboratorium kleine Dampf-
boote bauen. Mit von der Partie bei der
MannheimDampf ist am Sonntag zwischen
14 und 18 Uhr auch das grofte Exponat
des Technoseum: Auf dem Museums-
schiff kénnen Besucher unter anderem

im Rahmen von Schnupperfihrungen den
Maschinen- und den Kesselraum besuchen
oder die Seele einfach bei einer Fahrt mit
dem Polizeiboot baumeln lassen.

Info:

TECHNOSEUM

Landesmuseum flr Technik und Arbeit in
Mannheim

Museumsstr. 1

68165 Mannheim

Tel.: 06 21/42 98-9

info@technoseum.de
www.technoseum.de

Ob zu Wasser oder an Land - Mannheim dampft am 16. & 17. September (Fotos: Technoseum)

| |gEn =

9. Dampftag rund um Sachsens grofSte Dampfmaschine

Mebhr als 150 Dampfmodellmaschinen,
Verkehrsmodelle und Heil3luftmotoren ma-
chen am Sonntag, 17. September ab 10:00
Uhr ordentlich Dampf auf dem Museums-
gelande des Bergbaumuseums Oelsnitz.
Vom kleinsten Dampfmotor mit wenigen

S 1
| Se8= i
4 B
T |3 4
/s e

Zentimetern GroRe bis zum dampfenden
Fahrrad - es zischt aus allen Museums-
ecken. Mit dabei sind wieder die Bulldogs:
mit ihren altehrwirdigen Fahrzeugen
tuckern sie Ubers Museumsgelande und
bieten mit ihren Bulldog-Gespannen

Kremserfahrten durch Neuoelsnitz an. Der
Hoéhepunkt ist traditionell Sachsens groBte
noch funktionierende Dampfférdermaschi-
ne. Die 1.500 PS ,starke Dame" wird nur an
diesem Tag im Stundentakt vorgefihrt.

Die kleinen Gaste erwartet ein buntes Kin-
derangebot mit Dampflok und Dampftrak-
tor sowie mit der Hipfburg. Und selbstver-
standlich ist auch der ,Zwergenschacht”
geoffnet.

Der Eintritt zum Dampftag kostet fir
Erwachsene 4 € und fur ErméaRigte 3 €.

Info:

Bergbaumuseum Oelsnitz/Erzgebirge
Pflockenstralie

09376 Oelsnitz/Erzgebirge
Tel.:037298/93940

Fax: 03729 8/93 94 49
www.bergbaumuseum-oelsnitz.de
info@bergbaumuseum-oelsnitz.de

Alles unter Dampf am 17. September im
Berghaumuseum Oelsnitz
(Foto: Bergbaumuseum Oelsnitz)

Viaschinen 5.17

im Modellbau



Datum Veranstaltung
11.08. Dampf-Stammtisch ab 19 Uhr
Offentlicher Fahrtag beim
2008 Dampfbahnclub
24,08 Hamburger Dampfstammtisch
o (ab 18.30 Uhr - open end)
95,08 Stammtisch der Dampffreunde
o Nirnberg ab 19 Uhr
26,08 Offentliche Fahrtage der Dampf-
o freunde Berlin-Brandenburg
32. Dampfschifftreffen
26-27.08. am Dutzendteich beim MBC
9. Oldtimer-Motorrad &
02.03.05. Modelldampftreffen
08.09. Dampf-Stammtisch ab 19 Uhr
09.09. Treffen der MECA in Deutschland
10.09. Dampftreffen beim SMC Trier
17.09. 9. Dampftag im Bergbaumuseum
9209 Stammtisch der Dampffreunde
o Nirnberg ab 19 Uhr
Offentliche Fahrtage der
23.09. Dampffreunde
Berlin-Brandenburg
Dampftage mit Aktionen im
Rahmen von ,Tatort Technik”;
23:2409. Motto ,Museum macht eine Reise
alajules Verne"
28,09 Hamburger Dampfstammtisch
o (ab 18.30 Uhr - open end)
29.09.- .
0110, modell-hobby-spiel 2017
03.10. Dampftag im Technik-Museum
13.10. Dampf-Stammtisch ab 19 Uhr
1410 GroBer RC-Modellbauflohmarkt
o Turnhalle/Mittelschule
2610 Hamburger Dampfstammtisch
T (ab 18.30 Uhr - open end)
9710 Stammitisch der Dampffreunde
o Nirnberg ab 19 Uhr
Echtdampf-Hallentreffen
030511, in Friedrichshafen
03.-05.11.  Faszination Modellbau
04.-05.11.  Modell-Ausstellung
10.11. Dampf-Stammtisch ab 19 Uhr
21. Laufer Dampfmodelltage im
11.-12.11. .
Industriemuseum
2311 Hamburger Dampfstammtisch
o (ab 18.30 Uhr - open end)
23-26.11.  Modell SUD
%611 Modellbaubérse der
o MSG Hammelburg
08.12. Dampf-Stammtisch ab 19 Uhr
912 Stammtisch der Dampffreunde
T Nurnberg ab 19 Uhr
2812, Hamburger Dampfstammtisch

(ab 18.30 Uhr - open end)

Mehr Termine im Internet unter:

PLZ

14612

45549

22179

90482

14612

90471

57258

14612

53547

54290

09376

90482

14612

59889

22179

04356

34127

14612

86577

22179

90482

88046
88046

77855

14612

91207

22179
70629

97535

14612

90482

22179

www.vth.de/maschinen-im-modellbau
Meldeschluss fur die Ausgabe 6/2017 ist

der 20.09.2017
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03322 236 287

0407124153

0170/871 8264

03322/236287

0178/418 7047

0152 /5682
1317

03322 236 287

Ort Ansprechpartner  Kontakt
Falkensee, Eulenstr. 16 Norbert
Steinemer
Sprockhével, HaRlinghausen, Aloys Bauerdick
Am Berrmanshaus
Hamburg, Ellernreihe 88 Hugo Goldau
Nurnberg, Schupfer Str. 81, Richard
Sportgaststatte SV LaufamHolz ~ Reppisch
Falkensee, Eulenstr. 16 Norbert
Steinemer
Nirnberg, Vereinsgelande, Timo Auer
Bayernstr. 100
Freudenberg, Technikmuseum, Ralf Loos
Olper Str.5
Falkensee, Eulenstr. 16 Norbert
Steinemer

Breitscheid-Verscheid.
Waldbreibacher Str. 15,
Gasthof Paganetti's
Trier, An der Harenwies
Oelsnitz/Erzgeb.,

H.D. Tegtmeier

Peter Dejon

Pflockenstr. 28 Jan Farber
Nurnberg, Schupfer Str. 81, Richard
Sportgaststatte SV LaufamHolz  Reppisch
Falkensee, Eulenstr. 16 Nofbert
Steinemer
Eslohe, DampflLandLeute
Museum, Homertstr. 27 Gudrun Schule
Hamburg, Ellernreihe 88 Hugo Goldau

Leipziger Messe

Leipzig, Messe-Allee 1 GmbH

Kassel, Wolfhagerstr. 109, in

den ehem. Henschel-Hallen e

Falkensee, Eulenstr. 16 Norbert
Steinemer
Sielenbach, Josef-Veit-Str. 4 Fubert ;
Westermeir
Hamburg, Ellernreihe 88 Hugo Goldau
Nurnberg, Schupfer Str. 81, Richard
Sportgaststatte SV LaufamHolz  Reppisch

Friedrichshafen, Neue Messe 1 e
GmbH

Friedrichshafen

Achern, Hornisgrindehalle Hubert Galler

Falkensee, Eulenstr. 16 Nofbe“
Steinemer
Lauf a.d. Pegnitz,

Sichartstr. 5-25 Peter Kraus

Hamburg, Ellernreihe 88 Hugo Goldau
Stuttgart
Wasserlosen, Dr.-Maria-Probst- s
Halle, Am Friedhof 16 et Do
Falkensee, Eulenstr. 16 Nofbert
Steinemer
Nurnberg, Schupfer Str. 81, Richard
Sportgaststatte SV LaufamHolz  Reppisch
Hamburg, Ellernreihe 88 Hugo Goldau

Liebe Vereinsvorstande!

0931/23531

0651 /83032

037298 /9394-0

0170/ 871 8264

03322/236287

02973 2455

0407124153

0341 678-6544

03322 236 287

08134 /6080

0407124153

0170/871 8264

07261 689-0

03322 236 287

09123/9903-28

0407124153

03322 236 287

0170/ 871 8264

0407124153

E-Mail
norbert.steinemer@
t-online.de

BR64393@web.de

kgoldau@t-online.de

Dampffreunde-
Nuernberg@gmx.de

norbert.steinemer@
t-online.de

timo.auer@mbc-nbg.de

rloos@online.de

norbert.steinemer@
t-online.de

h.d.tegtmeier@gmail.com

vorstand@smc-trier.de

info@bergbaumuseum-
oelsnitz.de

Dampffreunde-
Nuernberg@gmx.de

norbert.steinemer@
t-online.de

info@museum-eslohe.de

k.goldau@t-online.de

p.gruenzweig@
leipziger-messe.de

museum@tmk-kassel.de

norbert.steinemer@
t-online.de

trebuh1@onlinehome.de

kgoldau@t-online.de

Dampffreunde-
Nuernberg@gmx.de

presse@
messe-sinsheim.de

info@modellbahn-
club-achern.de

norbert.steinemer@
t-online.de

p.kraus@
industriemuseum-lauf.de

k goldau@t-online.de

info@
msg-hammelburg.de

norbert.steinemer@
t-online.de

Dampffreunde-
Nuernberg@gmx.de

k.goldau@t-online.de

Homepage

www.dampffreunde-berlin-brandenburg.de

www.dbc-sprockhoevel.de

www.dampffreunde-berlin-brandenburg.de
www.mbc-nbg.de
www.technikmuseum-freudenberg.de

www.dampffreunde-berlin-brandenburg.de

www.meca-region’6.de

www.smc-trier.de

www.bergbaumuseum-oelsnitz.de

www.dampffreunde-berlin-brandenburg.de

www.museum-eslohe.de

www.modell-hobby-spiel.de
www.tmk-kassel.de
www.dampffreunde-berlin-brandenburg.

www.mfc-sielenbach.de

www.echtdampf-hallentreffen.de
www.faszination-modellbau.de

www. modellbahn-club-achern.de
www.dampffreunde-berlin-brandenburg.de

www.industriemuseum-lauf.de

www.messe-stuttgart.de/modell

www.msg-hammelburg.de

www.dampffreunde-berlin-brandenburg.de

Sie kénnen Termine fur die Maschinen im Modellbau direkt im Internet eingeben. Ein
vorgefertigtes Formular finden Sie unterhalb des Kalenders der Maschinen im Modell-
bau unter www.vth.de/maschinen-im-modellbau. Vielen Dank fur Ihre Mithilfe!
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Heckraddampfer

Zambezi"'ex ,Zulu”

Afrikanischer Damp

Thomas Hillenbrand

Der interessante Schiffstyp des
Heckraddampfers ist heute na-
hezu ausgestorben. Die Asso-

ziation Heckraddampfer = Mis-
sissippi ist zwar nicht unrichtig,
doch dieser Schiffstyp kam auf
vielen Flussen, Nord- und Sud-
amerikas, Afrikas, Asiens und

auch Europas zum Einsatz. Vor

allem in schwierigen, seich-

ten und schmalen Gewassern
konnte dieser Schiffstyp seine
Vorteile ausspielen.

Der erste betriebssichere Heckraddampfer
war die ,Charlotte Dundas” auf dem Forth
and Clyde Kanal, erbaut 1802 von William
Symington. Das Schiff war gut durchkon-
struiert und zog bei einer Probefahrt zwei
schwere Schuten gegen starken Wind Uber
eine Strecke von 31 km bei einer Geschwin-
digkeit von etwa 5 km/h. Leider kam es nicht
zu regelmaRigen Fahrten, da die Kanaleigner
eine Beschédigung der Ufer durch den Wel-
lenschlag des Rades befiirchteten. Syming-
ton verwendete bereits eine direkt wirkende
Hochdruckmaschine. Die ersten Seiten-
raddampfer, die ab 1808 in USA, England,
Frankreich und Deutschland gebaut wurden,
sind allesamt von einer oder zwei schweren
Seitenbalanciermaschinen mit niedrigem
Druck betrieben worden, ein Heckrad hatte
sich mit diesem Maschinentyp, der in der
Schiffsmitte installiert werden musste, kaum
antreiben lassen.

Von einzelnen Ausnahmen abgesehen,
verbreitete sich der Schiffstyp des Heck-
raddampfers etwa ab 1860 auf den Inland

fer &

Rivers der USA, spater auch auf dem Yukon
in Alaska. Anfangs als ,wheelbarrow boat”
(Schubkarrenschiff) verspottet, zeigte er
gegenuber dem Seitenrad- und Schrauben-
dampfer erhebliche Vorteile: Sehr geringer
Tiefgang, das Rad war gegeniber treiben-
den Baumstammen und anderen Hindernis
sen besser geschitzt und die Schiffsbreite
konnte geringer gehalten werden. Mit der
Kolonisation Afrikas und Ostasiens entwi-
ckelten besonders die schottischen Werften
Denny in Dumbarton und Yarrow in Glas-
gow einen universell verwendbaren Schiffs-
typ aus Eisen, sehr leicht gebaut und stets
mit Lokomotivkessel und direkt wirkender
Hochdruckmaschine ausgestattet. Auch die
grolBeren Dampfer wurden in Einzelteilen
zerlegt an ihren Bestimmungsort gesandt
und konnten dann relativ rasch zusammen-
gebaut werden. Die bekannte Meyer Werft
in Papenburg baute fur Deutsch-Ostafrika
einige Heckraddampfer und noch 1939 eine
kleine Serie von drei identischen Schiffen fir
den Niger. Grol3e Heckraddampfer fuhren

Viaschinen 5.17
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auf dem Nil, dem Niger, dem Kongo und
dem Sambesi, flir den Irrawaddy in Burma
wurden neben imponierenden Seitenrad-
schiffen bis Anfang der 1940ziger Jahre auch
Heckraddampfer gebaut. Denny baute in
den zwanziger Jahren Rumpf, Maschinen,
Kessel und Rad der beriihmten, anfangs auf
dem Sacramento River und spater auf Ohio
und Mississippi eingesetzten ,Delta Queen”.
Die hélzernen Decks und Aufbauten der
,Delta Queen” (jetzt Hotelschiff in Chattan-
ooga) und des Schwesterschiffs ,Delta King"
(in Sacramento erhalten) wurden erst am
Bestimmungsort in Kalifornien angefertigt.
Heckraddampfer in verédnderter Konst-
ruktion waren bis in die sechziger Jahre des
20. Jahrhunderts auch auf Elbe und Oder an-
zutreffen. Hier lag die Maschine hinter dem
Kessel im Vorschiff und trieb Gber ein langes
Gestange die beiden gesteuerten Heckrader
geringen Durchmessers an. Meines Wissen
hat sich kein Dampfer dieses Typs erhalten,
wohl aber in Tschechien das dieselbetriebe-
ne Heckradschiff ,Sumava®“, hier treibt eine

Viaschinen 5.17
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Blick auf die Maschine

lange Welle, ausgehend von der Maschine
im Vorschiff, die Rader an.

Der groRe Schriftsteller Joseph Conrad
beschreibt in seiner Novelle ,Herz der Fins-
ternis” in halluzinatorischer Weise die Fahrt
als Kapitan mit dem Heckraddampfer ,Roi
des Belges” zu dem geheimnisvollen Han-
delsagenten Kurtz am Oberlauf des Kongos.
Diese Novelle hat mich bereits als Jugendli-
cher fasziniert. Spater, 1990 auf einer Afrika-
durchquerung, fihrte uns die Reise auch an
den Kongo. Der Hanomag-Kleinlastwagen
wurde mit einem alten Kran auf den Koppel-
verband gehievt, Rdder und Maschinen der
sehr alten Boote waren entfernt. Geschoben
wurde der Verband, dem man die Herkunft
aus dem Dampfzeitalter noch ansah, von
einem starken Dieselschubboot. Ich werde
daruber spater einmal an passender Stelle
im Detail berichten.

Betriebsfahige originale Heckraddamp-
fer - die zahlreichen Fake-Konstruktionen
berlcksichtige ich hier nicht - haben sich
kaum erhalten. Vorhanden sind: ,Benjamin
Guimares”, 1913, auf dem San Francisco in
Brasilien, ,Belle of Louisville”, 1914, auf dem
Ohio, ,Portland”, 1947, auf dem Portland
River in Oregon und wahrscheinlich ,Karim"
von 1917, auf dem Nil. Letzterer wird genau
genommen als ,quarter wheeler” mit brei-
teren Heckrddern bezeichnet. Recht gute
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und interessante Repliken aus den siebziger
Jahren sind ,Julia Belle Swain” von 1971 und
.Natchez" von 1975. Die gewaltige ,,Ameri-
can Queen” von 1995 wird zwar auch mit
Dampfmaschine (und Schottelantrieben)
betrieben, besitzt nach Aussagen von Fahrt-
teilnehmern aber kaum noch Ausstrahlung
und Atmosphaére eines Dampfschiffs. Auch
auf der Elbe bei Hradec Kralov sind in den
Sommermonaten zwei kleine echte Heck-
raddampfer neueren Baujahrs zu finden.

Die ,Zambezi" ex ,Zulu”

Gab es ein wirklich existierendes Vorbild
oder nicht? - Modelle nach Vorbildern
mussen fur mich eine Faszination, etwas
Ungewdhnliches ausstrahlen. In meinem
Fall war das die erwahnte Conrad Novelle,
die Assoziation und spatere Erfahrung von
Ferne, der Glut der Tropen, des Abenteu-
ers. Nach langer Unterbrechung begann
ich 1989 wieder mit dem Schiffsmodellbau,
besonders Live Steam hat es mit seitdem
angetan. Etwas vor dieser Zeit tauchte der
sehr detaillierte und in sich stimmige Plan
eines Heckraddampfers, der ,Zulu” auf. Ge-
zeichnet hatte den Plan ein Herr Ray Vine.
Der Plan folgt in vieler Hinsicht den Denny
und Yarrow Entwrfen, es gibt jedoch einige
Unterschiede. Leider vermittelt der sehr
genaue Plan keinerlei Information tber das
Vorbild des Bootes.

Bereits die Namensgebung warf Fragen
auf. Eine mégliche Beziehung zum sudafri-
kanischen Volk der Zulu war naheliegend,
es gibt jedoch im gesamten Stdafrika kaum
schiffbare FlUsse. Gab es wirklich einmal
einen Heckraddampfer ,Zulu”, oder ist
dieser eine Konstruktion des Zeichners?
Informationen Uber einen Ray Vine waren
weder damals noch spater Uber das Internet
zu erhalten. Fir einen Marinehistoriker ist
es nicht gleichgultig, ob eine namentlich
genannte Konstruktion einmal real existier-
te, als unverwirklichter Entwurf geplant war
oder eben nur einen bestimmten, jedoch
nicht konkreten Konstruktionstyp darstellen
soll. Leider bin ich hier nicht weitergekom-
men ... Vielleicht weil3 ein Leser mehr?

Der Bau

Die Konstruktion wirkte interessant und
ungewohnlich. 1988 kaufte ich den Plan
und war von der Genauigkeit der Details
Uberrascht. 1989 baute ich zwei dampfbe-
triebene Modelle, die ,Victoria“ von Krick
und, nach Plan, den Rhoneschleppdampfer
«Pilat”. Einige Tage vor Antritt unserer grof3-
en Malreise/Afrikadurchquerung im Januar



1990 wurde die ,Pilat" fertiggestellt, zwei Pro-
befahrten unter Dampf verliefen im Wesent-
lichen zufriedenstellend. Von Anfang 1990
bis zum Oktober 1991 reiste ich mit meiner
Malergeféhrtin Waltraud Markmann Kawinski
durch Afrika. So faszinierend diese Reise
auch war - es war schwierig, den Dampfvirus
in dieser langen Zeit zu unterdrlcken. Le-
diglich im botsuanischen Francistown und in
Johannesburg waren englische Journale Gber
Schiffsmodellbau erhéltlich. Immerhin gelang
es mir auf der Reise einmal, einen englischen
Planverlag zu kontaktieren, der nach Vo-
rauszahlung den Plan des Blockadebrechers
.Hope" an die deutsche Botschaft in Windhuk
sandte.

Unmittelbar nach der Riickkehr begann
ich mit dem Bau der ,St. Ola", eines schotti-
schen Frachtdampfers und spater des Rad-
dampfers ,City of Bath”. Nach deren Fertig-
stellung konnte im Dezember 1992 mit der
.Zulu” begonnen werden. Der sehr einfache
flache Rumpf kann im Bug und Heckbereich
in Schichtbauweise und im Mittelbereich in
Spantbauweise hergestellt werden. Fir Bug
und Heck verwendete ich Kiefer, mit dem
Stechbeitel wurde nach der &uf3eren Form-
gebung innen so viel Material wie mdglich

<«Kraftiber-
tragung auf das
Schaufelrad

»Blick von
oben auf die
beiden Zylinder

weggenommen. Selbstverstandlich kommt
es darauf an, das Boot méglichst leicht zu
bauen. Der Rumpf erschien mir im Plan als
Konzession zur Tragfahigkeit des Modells als
etwas zu hoch, alle Heckraddampfer waren
Uberaus flach gebaut. Bereits hier entschloss
ich mich zu einer leichten Verlangerung des
Rumpfes auf 1.330 mm gegenlber 1.275 mm
im Plan. Der Rumpf konnte so um 10 mm
flacher gebaut werden, was einer originalen
Erscheinung mehr entsprach. Da ich spater
einen Regner-Kessel mit 100 mm Durchmes-
ser verwenden wollte, liegt das Kesselfunda-
ment 35 mm unter dem Deck im Vorschiff
eingebaut. Die Kesselhéhe entspricht in etwa
der im Plan vorgegeben. Der Rumpf wurde
innen mit Polyesterharz getrénkt, eine La-
minierung aul3en erbrachte Stabilitat und
Dichtheit.

Das Sperrholzdeck wurde mit Mahagoni-
leisten beplankt, danach konnten die Ober-
decktréger aus Doppel-T-Messingprofilen
gebaut werden. Das gesamte Oberdeck ruht
auf umlaufenden Doppel-L-Profilen aus Mes-
sing, die mit den Stltzen verl6tet wurden.
Das Oberdeck hat im Plan keine Wélbung,
hinsichtlich des tropischen Klimas erschien
dies wenig glaubwdirdig. Ich fertigte es mit

O

leichter Wélbung aus diinnem Sperrholz,
es wurde beidseitig mit Mahagonileisten
beplankt. In Abdnderung zum Plan habe ich
vor dem Aufbringen des Oberdecks hinter
der Kiiche einen kleinen Aufbau mit Kabinen
aus Mahagoni installiert. Der Kabinenaufbau
auf dem Oberdeck mit Tiren und Fenster-
rahmen bereitete keine Schwierigkeiten. Zum
Gluick waren nicht hundertfach gleichartige
Teile herzustellen - diese ermidenden Arbei-
ten gehdren zwar auch zum Modellbau, doch
lieber verzichte ich darauf zugunsten einmali-
ger Formen. Das gewdlbte Dach mit Oberlicht
aus Bullaugen lieB sich ebenfalls leicht an-
fertigen und einpassen. Vorher wurde noch
der offene Ruderstand mit Steuerrad und
Verbindungsgestange zu den Rudern einge-
baut. Achtern sind (iber dem Maschinenraum
und davor Uber den Kabinen zwei Oberlichter
anzufertigen. Um spater gut an die Maschine
heranzukommen, ist der Deckbereich dort
abnehmbar. Die beiden auf der Welle ver-
setzten Heckrader habe ich aus ABS-Profilen
mit Aluminiumschaufeln gebaut, Letzteres
um eine gute Schwungmasse zu erreichen.
Nach Uberschaubarer Zeit war die ,Zulu”
- ohne Maschine, Kessel und Fernsteuerung
- fertig.

as klassische Au§§ en
ischen Schiffs in de




Der Regner-Kessel besitzt ein sehr weites
Flammrohr mit 50 mm Durchmesser, dies
geht naturlich auf Kosten des Wasserinhalts.
Heute wurde ich einen Lokomotivkessel
ahnlich wie im Plan, aber vergréRert, anfer-
tigen. Der markante Kamin, ein Kupferrohr
mit 35 mm Durchmesser, wird von vier
Stagen mit Spannschléssern gehalten. Vom
Dampfdom aus geht die Hauptdampfleitung
weit nach achtern zum Umsteuerventil,
dann zur Maschine, entsprechende Konden-
sationsverluste missen am Anfang hinge-
nommen werden.

Eine langhubige Maschine mit Schieber-
steuerung hatte man 1993 selbst anfertigen
mussen oder bei Regner als Bausatz kaufen
kdénnen. Ich war zu jener Zeit noch nicht
in der Lage, selbst eine Dampfmaschine
zu bauen und die Regner 12/36 Maschine

Details a

bekommen und schien mit dem hoheren
Druck des Regner-Kessels stark genug, die
wesentlich groRere ,Zulu” mit entsprechen-
der Geschwindigkeit zu betreiben, die nicht
vorbildgerechten oszillierenden Zylinder
nahm ich dabei in Kauf. Ohne nennenswerte
Probleme lieRen sich die Zylinder einstellen,
die Maschine lief vorwérts wie riickwarts
rund. Die Gaskartusche war im Inneren des
Kesseldeckaufbaus untergebracht, eine
Laspe-Gasregelung sollte Flamme und Kes-
seldruck zusatzlich regeln. Der Wannentest

¥ Typische Holzarbeiten préagen die ,,Zambezi”

erbrachte eine ausgewogene und stabile
Schwimmlage, die KWL wurde unwesentlich
Uberschritten.

Fahrten und Verbesserungen

Bekanntlich ist der Wirkungsgrad des Heck-
rades geringer als der der Seitenrader und
des Schraubenantriebs. Wohl war eine vor-
bildgetreue Fahrgeschwindigkeit erreichbar,
das Modell reagierte aber kaum auf die

vor dem Wasserstrom befindlichen Ruder.

erschien mir zu kostspielig. Von Anfang an
war die oszillierende Langhubmaschine

von Kricks ,Mark Twain" mein Favorit. Das
Vorbild der ,Mark Twain“ hat im Ubrigen gar
nichts mit dem Mississippi zu tun, sondern
ist ein in Hamburg 1927 fur Sidamerika ge-
bauter Heckraddampfer. Das entsprechen-
de Modell findet sich im Deutschen Museum
in Mlnchen. Diese Maschine war glnstig zu

Anzeige

FUR DEN FEINEN
MICROMOT

JOB GIBT ES DIE
RICHTIGEN GERATE

MICROMOT 230/E. Mit einem Durchmesser von 37 mm und nur
270 g unibertroffen handlich in seiner Leistungsklasse! Mit
zwei Fingern (Pen-Griff) leicht zu fiihren.

Fir 230 V-Netzanschluss. Zum Bohren, Frasen, Schleifen,
Polieren, Birsten, Trennen und Gravieren. Mit balanciertem
DC-Spezialmotor (6.000 — 20.000/min) — leise und extrem lang-
lebig. 20 mm-Systempassung zum Einsatz in MICROMOT-Bohr-
und -Horizontalstdndern. Komplett mit 6 Stahlspannzangen
(1-1,56-2-2,4-3und 3,2 mm).

Von PROXXON gibt es noch 50 weitere Gerate und eine groR3e
Auswahl passender Einsatzwerkzeuge fiir die unterschiedlichsten
Anwendungsbereiche.

MICROMOT 230/E

Bitte fragen Sie uns.
Katalog kommt kostenlos.

2f2{e),¢,4e]}'] — www.proxxon.com —

PROXXON GmbH - D-54343 Féhren - A-4210 Unterweitersdorf




war hoch, doch kaum zu beeinflussen, auf

eine Plungerpumpe verzichtete ich wegen

der zu erwarteten Leistungseinbufe. Die

Gaskartusche kuhlte sich stark ab, sie wurde

spater durch einen Gastank direkt neben

dem Kessel ersetzt. Mit diesen Verande-

rungen wurde die , Zulu” zu einem zwar

nicht gerade dynamischen, aber doch recht

netten Schifflein, das an Sommertagen und

bei Dampftreffen interessiert beachtet wur-

de. Den Namen ,Zulu” dnderte ich einige Fast wie in Afrika

Zeit spater in ,Zambezi". Das erschien mir

passender, waren doch auf dem Unterlauf

\ - dieses Flusses in Mozambique friher etliche  fers mit den oszillierenden Zylindern - in-

Die zusatzlichen ,,Monkeyrudder” im Heckraddampfer eingesetzt. zwischen hatte ich neben etlichen anderen

Strom des Schaufelrads verbessern die Im Lauf der langen Betriebszeit kam es Dampfschiffen die groRere ,Ville des Bru-

Lenkfahigkeit immer wieder zu Uberholungen und klei- ges" mit der Regner 12/36 Maschine gebaut,
neren Detailverbesserungen: Der Rumpf die wesentlich besser lief und vor allem
Uber der Wasserlinie wurde weil3 lackiert, langer mit einer Kesselflllung zu betreiben

Gemadchlich und mit riesigem Wendekreis dies entsprach mehr der Farbgebung in den  war. In meiner Sucht nach méglichst vielen

dampfte die ,Zulu” etwa 20 Minuten lang Tropen. Die Kolben der Maschine erhielten Dampfschiffsmodellen, aber auch in dem

Uber den Teich - hier waren Verbesse- je zwei Nuten, um Viton-Ringe aufnehmen Bestreben, das Vorhandene zu optimieren,

rungen angebracht. zu kénnen. Ein Argernis blieben indessen entschloss ich mich Anfang 2017 zu einem

Zwei zusatzliche Ruder (monkeyrudder) die Undichtigkeiten der Spiegelflachen, die Umbau der ,Zulu"-Maschine mit vorhan-

wurden hinter dem Schaufelrad ange- nicht zu beseitigen waren. denen und zugekauften Regner-Teilen.

bracht, sie lagen nun im Wasserstrom. Der Auch genierte mich inzwischen der nicht 2010 hatte ich bereits fiir mein Ironclad

Dampfverbrauch der Langhubmaschine vorbildgetreue Antrieb des Heckraddamp- «Chocktaw” eine schiebergesteuerte Maschi-
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ne aus Mark Twain Zylindern und Regner
Kolbenschiebern entwickelt, die auf Anhieb
einwandfrei funktionierte.

Wie war dies zu erreichen und was muss-
te konkret getan werden? In die Schieberfla-
chen der Zylinder wurden von den Dampf-
bohrungen ausgehend zwei Dampfkanale
naher zur Mitte der Zylinder hin eingefrast.
Die Eingangspunkte der Kanéle entspra-
chen nun den Dampfausgangsbohrungen
des Regner Schieberkastens. Durch eine
Messingplatte konnte der Raum dazwischen
verschlossen werden. Die Einstellung der
Kolbenschieber war etwas diffizil, es kam
darauf an, den Abstand der Kolbenschieber
in den jeweiligen Endstellungen zur Ein-
stromung gleich einzustellen. Dies ist Uber
das Gewinde der Schieberstangen bei der
Regner-Maschine nach kurzer Eingewdh-
nung und genauem Messen nicht schwierig.
Der Vorteil der Kolbenschieber liegt darin,
dass keine komplizierte Steuerung notwen-
dig ist und die Maschine weiter mit dem
Umsteuerventil gefahren werden kann. Die
Messingschieber nutzten sich friher leicht
ab, was zu Leistungsverlust der Maschine
fuhrte. Seit einiger Zeit verwendet Regner
fur Kolben und Schieber Teflon, das Prob-
lem dirfte damit behoben sein.

Testfahrt mit der
umgebauten Maschine

Ein wundervoller Junitag des Jahres 2017,
Die schwabische Alb leuchtete. Fast genau
24 Jahre waren seit der ersten Fahrt der
+Zulu” - damals im Rheinland - vergangen.
Was hatte ich in dieser Zeit gebaut, gemalt
und erlebt? Ich kam auf 15 Dampfschiffe, ein
Segelschiff und ein Rennmotorboot, ein per-
sonenbeférderndes Raddampfboot, Gber
250 Ol- und Acrylbilder, etliche Fernreisen,
Umzug ins Schwabenland, Heirat, Hauskauf,
die nun fast abgeschlossenen beruflichen
Tatigkeiten etc. pp... Nach sieben Minuten
war genligend Dampfdruck erreicht, die
Maschine wurde angewarmt und drehte
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Abmessungen
Lange

nach kurzer Zeit frei in beide Richtungen. Breite

Der kleine, von Schilf, Binsen und teilweise Tiefgang

mit Seerosen bewachsene Teich ergab einen  Verdrdngung

perfekten romantischen Hintergrund, der Zweizylinder Maschine mit
an tropische Gefilde erinnerte. Die ,Zam-
bezi" war geringflgig schneller geworden Bohrung

und gut zu steuern. Die halbe Stunde Fahrt Hub

war allzuschnell vergangen. Ich hoffe, Sie Regner Flammrohrkessel
werden sich auch dieses Mal an den Bildern Linge
erfreuen. Durchmesser

Gerne beantworte ich Fragen, bin auch Flammrohrdurchmesser
sehr an den Erfahrungen anderer mit der Sechs Quersiederohre
»Zulu” interessiert. Sie erhalten meine E- Rothenbergerbrenner

Mail-Adresse (ber die Redaktion.

1.330 mm
295 mm
ca. 35 mm
9,2 kg

Kolbenschiebersteuerung und Umsteuerventil

12 mm
60 mm

150 mm
100 mm

50 mm

mit 22 mm Durchmesser
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Wie ich in meinem ersten Bei-
trag in der MASCHINEN IM
MODELLBAU 4/2017 bereits
ausgefuhrt habe, kam es mir
beim Bau der verschiedenen
Werkzeugmaschinen fur mei-
ne Modellwerkstatt darauf an,
diese ohne Verwendung von
Gussteilen anzufertigen. Als
Grundlage fur alle Maschinen
dienten mir die Bauplane von
Herrn Werner H. Bayreuther
und diverse Maschinenbau-
bucher aus der Zeit um 1900.

s

Harald Arpért

-rasen im kleinen
Maldstab

Horizontalfrasmaschine
mit Tischvorgelege im MalSstab 112 [

Der MaRstab der Maschinen in den Baupla- lege bedient. Alle von mir so gebauten Werk-
nen von Herrn Bayreuther ist ca. 1:10. Diesen  zeugmaschinen sind voll funktionsfahig, d.h.
habe ich auf den von mir verwendeten Mal3- dass diese auch in allen Achsen verstellbar.
stab 1:12 in den wesentlichen Abmessungen Als Material fUr die Maschinen habe ich
wie Maschinenhdhe, Lange und Breite umge-  eine Alu-Automatenlegierung AA6023, Mes-
rechnet. Baugruppen wie z.B. das Wendeherz,  sing und Stahl verwendet.

die Antriebe und Spindeln habe ich nur so

weit es moglich und auch nétig war verklei- Aufbau der Maschine

nert.
Um die Maschinen weitestgehend epo- Alle massiven Bauteile fir den Grundkérper Die Hohenverstellung des Frastisches

chegerecht zu bauen, sind einige Details aus der Frdsmaschine sind aus Alu angefertigt, mit
historischen Maschinenbaubiichern Gbernom-  UHU-Endfest-300-Klebstoff verklebt und ver-

men. schraubt. Mechanisch belastete Baugruppen,
Um die verschiedenen Mdglichkeiten des wie die Tischfuhrung, die Héhenverstellung
Transmissionsantriebes an den unterschied- und die Fihrung der Verstellung der X- und

lichen Maschinen zu demonstrieren, wird die  Y-Achse sind aus Messing MS 56 bzw. MS 58
Horizontalfrasmaschine mit einem Tischvorge-  gefrast.




Der automatische Vorschub der X- Achse
wird Uber eine Kardanwelle auf ein Schne-
ckengetriebe mit Wendeherz realisiert. Die
erforderlichen Zahnrader fiir das Wendeherz
sind die einzigen verwendete zugekauften
Teile.

Zusammenbau und
Farbgebung

Nach erfolgreicher Funktionsprobe erfolgte
die Lackierung und Brunierung der Teile. Zur
Verbesserung der Haftung des Lackes, speziell
auf Aluminium, verwende ich Hammerite-
Haftgrund. Da es diesen nicht als Spriihlack
gibt, trage ich den Haftgrund mit einer Air-
brush-Spritzpistole auf.

Bau des Tischvorgeleges

Da bereits einige Maschinen mit Hangevorge-
legen durch Kettenzug oder auch Schiebestan-
ge betrieben werden, wollte ich eine weitere
Méglichkeit der Maschinenbedienung in
meine Modellwerkstatt integrieren. Mit einem
Tischvorgelege lasst sich die Frdsmaschine
recht bequem bedienen.

Fir dieses Vorgelege waren keine Baupla-
ne bzw. Mal3angaben zu finden. Ich habe mich
hier an ein Modell meines Modellbaukollegen
Klaus Weczerek gehalten. Hier habe ich wieder
Aluminium fir den Grundkérper verwendet.

Um den von mir flr die Modellwerkstatt
gewahlten Mal3stab 1:12 auch ergonomisch
fur die Bediener einzuhalten, verwende ich
eine mafstabsgerechte Modellpuppe, meinen
Kollegen Mustermann.

Ich habe den Tisch des Vorgeleges mehr-
fach abgespeckt, um die Proportion zum
Kollegen Mustermann in etwa zu erreichen.
Das Gestange fur den Riemenwerfer wird
durch den Tisch gefiihrt und ist somit in der
gleichen Bedienhohe wie die Handrader der
Frdsmaschine.

Die Farbgebung erfolgte hier wie bereits
bei der Frase beschrieben. Zusammengestellt
und in der Werkstatt platziert sieht diese Kom-
bination wie auf den Bildern zu sehen aus.

Bewegte Bilder zur Miniaturwerkzeugma-
schinenfabrik kann man bei YouTube, auf
meinem Kanal ,Harzdampf"
https://www.youtube.com/watch?v=KG-
UPo5u-eE sehen.

Viaschinen 5.17
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Das Tischvorgelege in der Werkstatt

Die fertige Frasmaschine

Kardanwelle des automatischen
Vorschubs der X-Achse
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Maschine fertig -
Vorgelege noch unlackiert

Anzeige

PROXXON

MICROMOT

FOR DEN FEINEN
JOB GIBT ES DIE
RICHTIGEN GERATE

Spezialisten fiir feine Bohr-,
Trenn-, Schleif-, Polier- und
Reinigungsarbeiten.

Industrie-Bohrschleifer
IBS/E

500 g leichte Elektrofeinwerkzeuge fir

230 V-Netzanschluss. Getriebekopf

aus Alu-Druckguss. Balancierter //
DC-Spezialmotor - durchzugskraftig, /‘/
extrem laufruhig und langlebig.

Langhals-
Winkelschleifer \
Von PROXXON gibt es noch LHW '
50 weitere Geréate und eine groRe

$

Auswahl passender Einsatzwerkzeuge

fir die unterschiedlichsten

Anwendungsbereiche.

Bandschleifer

Bitte fragen Sie uns. BS/E

Katalog kommt kostenlos.

0%

2i21e)0,4e]}'] —www.proxxon.com —

PROXXON GmbH - D-54343 Féhren - A-4210 Unterweitersdorf
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5,- Euro
fur alle

Maschinen.| eser

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

Auch Anzeigen mit Bild sind méglich, fiir nur
5,— Euro zusiitzlich.

Sie haben mehrere
Maoglichkeiten,
Ihre Kleinanzeige
aufzugeben:

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

e per Brief: Benutzen Sie
den im Heft enthaltenen
Auftragscoupon. Das kostet
Sie nur die Briefmarke in
Hohe von 70 Cent.
Schreiben Sie bitte deutlich!
Satzzeichen und Leerstellen
zahlen ebenfalls als Zeichen.
Bei Anzeigen mit Foto
(Papierabzug beifugen)
bitte die Nennung der
Bankverbindung nicht
vergessen.

Verlag fiir Technik und
Handwerk neue Medien GmbH

Baden-Baden

10000

Flammenfresser zu ver-
kaufen: Erstlingswerk MIM
2-17 Titelseite, VB EUR
2000,-, ausserdem TS50
von Thorsten Schiirr Gross-
modell.

Tel.: 0 30 /6 26 98 45.

20000

Verkaufe: WABECO Fras-
maschine F 1200 E aus
Nachlass. Erstklassiger
Zustand. VB EUR 1,500.00.
Vorzugsweise Abholung.
Tel.: 01 73 /8 98 09 82,
Email:
wack.family@freenet.de.

40000

Modelle von Werkzeug-
maschinen (Nachbauten)
im Malstab gesucht. Aus
Lehrwerkstatt oder Ausstel-
lung (Funktionsmodelle).
Tel.: 0 54 81/ 55 66.

Anzeigenschluss flr Maschinen im Modellbau
6/17 ist am 20.09.2017

NORMTEILE
Schrauben, Muttern, Nieten
U-Scheiben, PaBfedern
Sinterbronzebuchsen
O-Ringe, Manometer

HALBZEUGE

Blankstahl
Edelstahl rostfrei
Silberstahl
Bronze, Messing
Kupfer

WERKZEUGE

Gewindebohrer,
Schneideisen etc.

Klaus Hoffe ¢ Modellbaubedarf

70000

Zu verkaufen: 1 Saito
3-Zylinder Dampfmaschine

Stephenson Steuerung, Elberfelder StraBe 88
Bohrung u. Hub je 12 mm, T 5088353?&386“5 79
fur Boote bis 2 m, Lager ng' 20 23 31; 246 40

leicht gedlt. 1 Kessel, Lan- Katalog gegen € 4,~ in Briefmarken
ge 130, Breite 75, Hohe
115 mm, bis 2 ati, mit Ar-
maturen, 1 Spiritusbrenner
bis zu 20 Minuten. Alle Teile
noch nie in Betrieb, EUR
850,-. FaRler,

Tel.:07472/218 09.

Zu verkaufen: Div. Dampf-
maschinenmodelle und
5Zylinder Stirling Heil3luft
Sternmotor. Weitere Aus-
kunft: R. Morf, Tel.: 00 41 /
4 47 35 16 57 (Schweiz).

DEUSS MASCHINEN-WERKZEUGE :

. - is
Erfragen Sie bitte den Aktionsprel
fiir den Drilldoctor 500 und 750

seit 1895

Wer&uge und Zubehér
fir den Modellbauer

www.fischer-pforzheim.de

KARL FISCHER GmbH
Berliner Str. 18 - 75172 Pforzheim
& 07231/ 31 0 31 - Fax 07231/ 310 300

Die ganze Welt des Modellbaus

http://shop.vth.de

Seit iiber 20 Jahren sind wir
Ihr kompetenter Partner fiir
ausgesuchte Maschinen- und Werkzeuge
von hoher Qualitat.

Fordern Sie kostenlose Informationen an:

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

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

I

Echt Mini:
mit System!

+ fertige Langen

+ Verbindungselemente

+ M3 Schrauben

10mm T-Nut Profile

ﬂg_

www.MakerBeam.de

Auch als 15mmT-Nut

Profile lieferbar!

.._I.l.-# System
| L

Engineering

Jartmm GmbH

WILMS
Metallmarkt

Lochbleche

METALL

in allen Qualitiaten und

Stangen ¢ Profile - Bleche aus Messing * Kupfer

RotguR} - Bronze « Aluminium - Stahl - Edelstahl
Fordern Sj

Wilms Metallmarkt Lochbleche GmbH & Co. KG

Widdersdorfer StraRe 215 | 50825 KéIn (Ehrenfeld)

Tel.: 0221546 68 - 0 E-Mail: mail@wilmsmetall.de
Fax: 0221 546 68 - 30 Shop: www.wilmsmetall.de
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ZUKUNFT SCHON HEUTE
Konventionelle oder CNC gesteuerte
Dreh-, Bohr- und Frasmaschinen

B[RﬁBAUﬂMUSSJM
| HLGERPSE

&
DILENFT

9. DAMPFTAG
17.09.2017, 10-17 Uhr

Ausstellung und Vorfithrung
von Modelldampfmaschinen &
HeiBluftmotoren, Sachsens
groBte noch funktionsfahige
... Dampfmaschine in Aktion,
Bulldogs, Dampfeisenbahn,

Frasmaschinen t -y
bereits ab 2199,00 Euro kg | |

Modelle zu Land, zu Wasser &
zu Luft u.v.m.

Drehmaschinen

= ook bereits ab 2.199,00 Euro

Gussteile

fUr Modellbauer aus Buntmetall, Grauguss und Alu,
Schwungrader, Lokomotivréder, Lokomotivieile,
Bauptane und Gussteile fir Dampfmaschinen.
Katalog € 3.-- in Briefmarken. www.ateliermb.com

Atelier B
M. Burkhard

im Halt 25

CH-5412 Gebenstorf

Fax 004156 223 33 72

wd WABELO

MASCHINENMANUFAKTUR seit 1885

Sandstrahlkabine — SMART Cab

In zwei GroRen verfligbar ab € 359,- (ink. ust)

Walter Blombach GmbH

; an 1 g Am Blaffertsberg 13
Arbeitet mit jedem kleinen Kompressor ab 1,5 kW (2,0ps) . 1899 Remsche?d [=]: E
@ drehen @ frasen @ DONTBN  1alefon +49 2191597-0 i

www.logiblast.at Ar-2630 Ternitz Tel.+43(0)664-73100159 info@wabeco-remscheid de [m]

www.wabeco-remscheid.de

TS-Modelldampfmaschinen

Verbrennungsmotoren, Dampfmaschinen, Generatoren, Pumpen, Kessel, Wasserstinde, Ventile,
Brenner, Oler, Flansche, Riemenschelben, Antriebsriemen und vieles mehr
Onfineshop : www.ts-modelldampimaschinen.de
037362/76825 { Farbkatalog kostenlos )

DAMPFMODELLBAU-ZUBEHGR
Fittings, Kesselzubehor, Ventile, Oler, Schwungréader
www.modellbau-niggel.de

Jetzt lhre private Kleinanzeige fir 5,- Euro

@ -Bestellcoupon fiir Kleinanzeigen

Bitte veréffentlichen Sie in der ndchstméglichen Ausgabe der Mﬁﬁ!ﬂﬂﬂe“ folgenden Anzeigentext: [ mit Foto (5,— € zusatzlich)

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

e Einfach Coupon ausfiillen, ausschneiden
oder kopieren und einsenden an:

| aschinen

im Modellbau
| VTH neue Medien GmbH
Anzeigen-Service
76526 Baden-Baden
Deutschland

e oder per Fax an: 07221/5087 65

Jede weitere Zeile 2,- EUR

Kreuzen Sie bitte an, wie Sie bezahlen:

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

Datum/Unterschrift des Kontoinhabers
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Ein guter Freund und Modellbauer, der sich nebenberuflich
mit der Herstellung von Flugzeugmodell-Bausatzen beschaf-

tigt, bat mich um Hilfe bei der Herstellung von Fahrwerksdrah-

ten. Es gibt viele Universalbiegevorrichtungen, die anwen-
dungsbedingt nicht gerade gunstig in der Anschaffung sind.

Einzelteile Rohmaterial |

KRUMME'SA

Biegevorrichtung aus der Restekiste

Jorg Seinige

In unserem Fall genlgte eine einfache Vor-
richtung zum Biegen von 4-mm-Federstahl-
draht. Wichtig waren dabei ein Ldngen- und
ein Winkelanschlag, um identische Teile
fertigen zu kénnen.

Die Konstruktion erfolgte wie bei meinen
meisten Projekten im Kopf. Vor dem abend-
lichen zu Bett gehen werden Papier und
Stift auf dem Nachttisch deponiert und nicht
selten werden sie in der Nacht benutzt. Alles
Material konnte aus dem Bestand der Reste-
kiste genommen werden und so ging es an
die genaue Planung.

Mithilfe meines CAD-Programms, wur-
de die Biegevorrichtung auf das Papier
gebracht und die Einzelteile dann heraus-
kopiert. Bild 1 zeigt die verwendeten Ma-
terialien. Auf den Bildern 2.0-2.5 sind die
bearbeiteten Teile zu sehen.

Zuerst entstand die Grundplatte, gefertigt
aus einem Stuck Flachstahl 10x40x500 mm.
Alle Bohrungen wurden zentriert und nach
Zeichnung eingebracht.

Die vier Gewinde M5 zur Befestigung der
festen Backe wurden auch mithilfe der Ma-

Viaschinen 5.17
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Bild 2.0

Feste Backe

Bild 2.1

Klemmbacke

Bild 2.4
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schine geschnitten. Fur die groRRe Bohrung
@28 mm mit dem Absatz @32x2,5 mm habe
ich nach dem Vorbohren, den Ausdrehkopf
verwendet (Bild 3.0).

Es folgte die feste Backe aus einem Stlick
kalt gezogenem Flachstahl 6x10x70 mm,
in den nur vier Befestigungsbohrungen
@5 mm einzubringen waren (Bild 4.0).

Die Fertigung der Klemmbacke be-
schrankte sich auf das Ablangen und eine
Bohrung mit dem @12H7. Als Material wur-
de Flachstahl 6x20x65 mm verwendet.

Die Schwenkbacke entstand aus einer
Passfeder 8x8x40 mm. Es wurden zwei Boh-
rungen fur Passstifte mit einem Durchmes-
ser von 3 mm eingebracht und gerieben.
Durch diese Stifte wird die Schwenkbacke
am Schwenkbolzen gehalten und kann bei
Bedarf getauscht werden.

Der Schwenkbolzen ist ein Drehteil mit
Bund und einem Gewinde M20x1,5. Kopf-
seitig wurden zwei
Bohrungen @3H7 fir
die Stifte der Schwenk-
backe hergestellt. In der
Mitte und auf einem
Teilkreis sind zwei wei-
te Bohrungen @6H7
eingebracht (Bild 5.0).
In die Mittenbohrung
wird ein Zylinderstift
geschlagen, dieser dient
als Biegepunkt und legt
gleichzeitig den Biege-

I
|

= %__j ebenfalls ein Zylinder-

) \ 2 stift platziert, er kommt
Schwen
Mutter und Scheiben nen des Schwenkbol-

tradius fest. In der zwei-
ten 6-mm-Bohrung wird

kbolzen, jedoch nur zum Span-

il | zens im Schraubstock
zum Einsatz, wenn der
Achtkant SW14 gefrast
wird (Bild 5.1).

Exzenterbolzen und Scheibe Der Exzenterbolzen

Bild 2.2

3 fur die Klemmbacke
wird in einer Span-
! nung vorgedreht.

AnschlieRend werden
die @20 und @16 fertig
W bearbeitet (Bild 6.0).

20
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Schwé}wkbacke
Bild 2.3 Bild 2.5
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31.1

Nun kann das Teil
umgespannt werden.
Um den Exzenter von

2 mm herzustellen, wird
unter eine Spannbacke
des Dreibackenfutters
ein 2-mm-Blech gelegt
(Bild 6.1). Jetzt kann der
vorgedrehte Teil des
Bolzens auf das Fertig-




’.

Bild 3.0

Bild 6.3

mald von @12 mm bearbeitet werden (Bild
6.2). Der Bolzen wird abgestochen, erneut
gespannt und plan gedreht (Bild 6.3). Nun
fehlt nur noch die Gewindebohrung M6 fiir
den Klemmbhebel (Bild 6.4).

Die Anfertigung der unterschiedlichen
Scheiben erfolgt von der Stange, dabei wer-
den jeweils die erste Planflache, die Boh-
rung, der AuBendurchmesser und die Fasen
fertig bearbeitet. Nach dem Abstechen
spannt man die Scheiben erneut im Futter,
um die zweite Seite plan zu drehen (Bild

Bild 6.4

7.0). Den Planschlag korrigiere ich mithilfe
eines Kugellagers auf einer kurzen Achse,
welches im Werkzeughalter gespannt wird
(Bild 7.1). Nun kann das Kugellager vorsich-
tig gegen die Planflache der rotierenden
Scheibe gefahren werden, bis diese gleich-
malig lauft (Bild 7.2). AnschlieBend wird auf
die benétigte Scheibenbreite geplant und
gefast.

Die Montage der Teile erfolgte zunachst
unlackiert, um die Passgenauigkeit zu pru-
fen. Die bendtigten Einzelteile sind auf

Viaschinen 5.17
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Bild 7.0

Bild 8.0 zu sehen und die fertig montierte
Vorrichtung auf Bild 8.1. Als Hebel flir den
Schwenkbolzen wurde ein Ringschlussel
SW14 verwendet, so kann die Stellung des
Hebels leicht den Anforderungen angepasst
werden. Nun konnte die Funktion Uberprift,
alles wieder zerlegt und lackiert werden
(Bild 8.2).

Bild 7.1

Zum Arbeiten wird die Biegevorrichtung in
einen Schraubstock gespannt. Als Langenan-
schlag dient ein kleiner Aluwinkel, der mit einer
Zwinge an der Grundplatte befestigt wird. Als
Anschlag fir den Biegewinkel dient die Backe
des Schraubstocks, in den die Vorrichtung ge-
spannt wird. Das Ergebnis eines Biegeversuchs
ist auf dem Einleitungsbild zu sehen.

L]
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Bild 7.2

Resumee

Es mussen nicht immer teure Anschaffun-
gen sein, um zu einem guten Ergebnis zu
kommen. Wenn eine ausreichend gefillte
Restekiste vorhanden ist, sind kleine ,Helfer-
lein” auch schnell selbst gebaut. Der Bau der
Vorrichtung hat mir Freude bereitet und die
damit gebogenen Teile konnten schnell den
Weg in die Modellbaukasten finden.

Bild 8.0

Bild 8.1
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Umbau P‘ik‘o'—'—

Handbohrmaschine: SM

wum Kraf

Die wenigsten jungeren Modellbauer werden diese kleine und
handliche 12-Volt-Bohrmaschine von Piko aus der DDR kennen.
Ich hatte sie mir schon zu DDR-Zeiten zugelegt und war eigent-
lich recht zufrieden mit diesem kleinen Teil. Da sie eigentlich
nicht fur den Modellbau konzipiert war, hatte sie fur mich natdr-
lich einige Nachteile. Das war der Motor mit einer viel zu gerin-
gen Leistung und dann das Spannfutter mit seiner zu geringen
Spannkraft, der Rundlaufgenauigkeit und dann noch der zu ge-

ringe Spanndurchmesser.

Nach der Wende standen dann auch dem
normalen Modellbauer im Osten Deutsch-
land die Dinge zur Verfligung, ie bis dahin

nur die Nationalmannschafts-Mitglieder nut-

zen konnten. Hierzu zahlte natirlich auch
eine breite Auswahl an Elektromotoren.
Also los, der kleine Piko-Motor sollte einfach
durch einen neuen Motor mit mehr Power
ersetzt werden und die Maschine ein neues
Kronenfutter erhalten.

Als Erstes wurde das komplette Innenle-
ben herausgenommen, aber nicht entsorgt.
Dann wurde eine neue Hauptwelle mit einem

Kugellagersitz und einer Konusaufnahme fir
das Bohrfutter auf einer Drehbank angefer-
tigt. Die Abmessungen Ubernahm ich dabei
von der alten Welle. Das Kugellager findet in
der alten Aussparung des Gleitlagers in den
beiden Schalenteilen Platz. Es sorgt fur einen
guten Rundlauf der Hauptwelle und sollte
deshalb etwas hochwertiger sein. Als Druck-

lager wurde wieder die Stahlkugel verwendet.

Das Zwischenzahnrad wurde auch so Gber-
nommen. Der Schalter fir die Motorstrom-
versorgung blieb ebenfalls unverandert, er
hat sich als sehr robust erwiesen.

Udo Krogmann

Jetzt kommen wir zum Motoreinbau.
Hier ersetzte ich das Kunststoffritzel durch
eines aus Messing mit einer Halteschraube.
Die Zahnezahl und das Modul sollten dem
Original entsprechen, es kann aber auch
ein anderes Zahnrad mit einer anderen
Zahnezahl aber dem gleichen Modul ver-
wendet werden. Es andert sich dadurch nur
die Drehzahl oder das Drehmoment. Jetzt
frasen wir die Ober- und Unterschale soweit
aus, dass der Motor ausreichend Platz da-
rin findet. Beim Ausschneiden beider Teile
sollte man auf ein gutes Zahnflankenspiel
achten. Also lieber den Motor einige Male
wieder demontieren, um so einen korrekten
Lauf des Motors zu erreichen. Der Motor
wird dann nur in einer Schalenhalfte mit
Zweikomponentenw-Kleber eingeklebt und
die Leitungen wieder angelotet.

Jetzt wird die komplette Welle mit dem
Bohrfutter in das Gehduse gelegt und mit
der Oberschale wieder verschraubt.

Jetzt haben wir eine leistungsstarke und
auch prazise Kleinbohrmaschine, die auch
mit Bohrerdurchmessern von 6 mm zu-
rechtkommt.

Man bekommt diese Kleinbohrmaschi-
nen haufig in Auktionen bei ebay - und das
zu erstaunlich guinstigen Preisen.

Beim Umbau wiinsche ich viel SpalR3!

Viaschinen 5.17
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Die Ursprungsma-
schine von auB3en ...

...und von innen

Motor, Welle und Bohr-
futter konnten nicht
Uberzeugen ...

... und passen so schon besser zu einer Modellbaumaschine

Fw Ly 7
2

Rustikal, aber
funktionsfahig

Viaschinen 5.17
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CAD & CNC

Lichtdrucker

SLA-Drucker Nobel 1.0 von

XYZprinting

Der 3D-Druck hat in weiten Bereichen
bereits Einzug in den Modellbau ge-
halten. Ob bei Flug-, Schiffs- oder Truck-
modellen - immer mehr Modellbauer
verwenden diese Technik, um Teile her-
stellen zu kénnen. Wird dies in der hei-
mischen Werkstatt gemacht, so nutzen
nahezu alle das sogenannte FDM-Ver-
fahren (Fused Deposition Modeling oder
Schmelzschichtung), bei dem ein Kunst-
stoffdraht geschmolzen und schichtwei-
se aufgebracht wird. Sehr viel feinere
Teile erlaubt dagegen das Stereolitho-
grafieverfahren (STL), bei dem mit einem
flissigen Harz ,gedruckt” wird. Doch dies
ist fur den Heimanwender meist nicht
realisierbar - bis jetzt.

.

Blick in den
Drucker - hier

werkeln der Laser
und die aufwendige Optik

Oliver Bothmann

Beim FDM-Verfahren werden
mehr oder weniger diinne ge-
schmolzene Kunststofffaden
auf- und nebeneinandergelegt
und so die gewunschten dreidi-
mensional konstruierten Teile
aufgebaut. Nachteil dieser ein-
fach zu bedienenden und recht
kostengunstigen Technik ist
die je nach Drucker begrenzte
Feinheit, mit der Teile herge-
stellt werden kénnen und die
teilweise recht deutlich sichtbare
Stufenstruktur der Oberflachen.
Je nachdem, wie genau der eige-
ne Drucker arbeitet und wie gut
man die Einstellung der Druck-
parameter vornimmt, kann man
zwar sehr gute Teile erzeugen,

Nachbehandlung in Form von mechanischer
(Feilen, Schleifen) oder chemischer (Spachteln,
Beschichtung mit Harzen) ist aber fur eine sau-
bere Oberflache nach Modellbaueranspruch
bei sichtbaren Teilen nahezu immer nétig.

Das Stereolithografieverfahren dagegen
bietet eine extrem feine Auflésung und deut-
lich geringer zu erkennenden Stufen bei den
fertigen Objekten, die mit bloRem Auge kaum
noch zu erkennen sind. Interessanterweise
ist dieses Verfahren dabei nicht einmal neu,
denn das erste Patent dazu wurde vom Phy-
siker Chuck Hull aus den USA bereits im Jahre
1984 angemeldet.

Kurz zusammengefasst arbeitet diese
Fertigungstechnik mit einem Kunststoffharz,
welches auf UV-Licht reagiert und nach der
Bestrahlung damit zu einem festen Kunst-
stoff aushartet. Doch so kurz erklart, so
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Der Nobel 1.0 mit
abgenommener
Schutzhaube
(Foto: XYZprin-
ting)

Die Druckplatte noch
ohne den eingesetz-
ten Drucktank
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Der Tank muss von Zeit zu Zeit ausgetauscht
werden. Auch fiir unterschiedliche Harze sollten
verschiedene Drucktanks verwendet werden

kompliziert im Detail. Um sehr feine Details
nachbilden zu kénnen, darf das UV-Licht
natlrlich nicht groRflachig auf das Harz
gegeben werden, sondern nur punktuell

in kleinsten Bereichen fokussiert werden.
Daflr verwendet man natdrlich am besten
Laser, die ihr Licht sehr gezielt an kleinsten
Stellen abgeben konnen. Und hier liegt das
Problem, weshalb sich die SLA-Technik im
Verhaltnis zur einfachen FDM-Technologie
deutlich weniger schnell durchsetzen konn-
te: Sie ist schlicht und einfach deutlich auf-
wendiger zu handhaben, denn die Optiken
und Mechaniken, um einen Laser so genau
zu nutzen, sind aufwendig. Dementspre-
chend teuer sind (oder waren) solche Gerate
denn auch. Zudem erfordern Laser allge-
mein recht hohe Sicherheitsvorkehrungen,
sind sie doch vor allem fur die Augen eine

Viaschinen 5.17
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echte Gefahr. Im professionellen Bereich ist
diese Schwierigkeit der Benutzergefahrdung
deutlich geringer, denn hier wird - im Ideal-
fall - nur entsprechend geschultes Personal
solche Gerate bedienen.

Doch wie nahezu alles, was einmal pro-
fessionellen Anbietern vorbehalten war
- man denke nur an CNC-Frasen - gelan-
gen auch fast alle Techniken, nachdem sie
entsprechend fur den Endverbrauchermarkt
weiterentwickelt wurden, letztendlich auch
in die heimischen Buros und Werkstatten.
So auch SLA-Drucker, deren Preise sich von
mehreren zehntausend Euro, Gber den mitt-
leren vierstelligen Bereich nun in Summen
bewegt haben, in denen die 1.000-Euro-
Marke nur noch knapp geknackt wird - und
damit wird das Ganze fur uns Modellbauer
ja schon wieder interessant ...

Fast automatisch

Einer der wenigen Anbieter, die SLA-
Drucker in einem fur den Hobbyanwender
akzeptablen Preisbereich anbietet ist das
taiwanesische Unternehmen XYZprinting,
dessen Europaniederlassung in Ridderskerk
bei Rotterdam sitzt. Neben einer ganzen
Anzahl an FDM-Printern bietet XZYprinting
auch verhaltnismaRig guinstige Drucker zum
Druck von Bauteilen aus Flissigharz an. Den
Nobel 1.0 bekamen wir leihweise zur Verfu-
gung gestellt, um ihm einmal auf den Zahn
zu flhlen.

Der Drucker wird gut verpackt in ei-
nem recht hohen Karton geliefert, kein
Wunder, denn das Gerat ist immerhin
280%337x590 mm grol3, um den Bauraum
von 128x128x200 mm unterzubringen.
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Die Druckplatte muss nach Einsetzen des Tanks kalibriert werden. Das Fest-  Vorbereit
ziehen der Schrauben kann man ganz einfach mit einer Miinze erledigen

Deutlich hervorzuheben ist, dass der Nobel
1.0 mit allem geliefert wird, was man bené-
tigt, um sofort mit dem Drucken loszulegen.
Neben dem Drucker sind das der spezielle
Tank, in dem sich das Harz wahrend des
Drucks befindet und eine Flasche des UV-
empfindlichen Kunstharzes. Anders als bei
den meisten FDM-Druckern - Ausnahmen
bestatigen hier die Regel - kann man flr
den XYZprinting-Drucker auch nur das Harz
des Herstellers verwenden. Ahnlich also, wie
bei den meisten normalen Papierdruckern,
bei denen das Nachfillen mit Fremdpro-
dukten auch entweder gar nicht méglich
oder aber zumindest nicht ratsam ist. Ver-
standlich ist dies auf jeden Fall, denn Harz
ist nicht gleich Harz und der Hersteller wird
natlrlich nur fir die eigene Gberprifbare
Produktkette eine Verantwortung iberneh-
men. Die Harzflaschen haben einen Chip
eingebaut, durch den der Drucker ,wei3",
welches Harz eingebaut ist, wann dies das
erste Mal verwendet wurde etc.

Und damit waren wir schon bei der
Vorbereitung des Druckers flr den ersten
Ausdruck. Nach dem Auspacken und dem

Die Arbeit des Lasers ist hier gut zu erkennen. Durch eine lange
Belichtung wirken die geleuchteten Fldchen natiirlich gréBer als in
Wirklichkeit

: Lﬂ,‘ —

Entfernen diverser Transportsicherungen
und Schutzfolien gibt es noch ein paar Dinge
zu tun. Zunachst muss man den Drucker mit
dem Netzteil verbinden und ihn mit Strom
versorgen. Nach dem Einschalten bendtigt
der Drucker dann circa zehn Minuten zur
Initialisierung und Kalibrierung.

Die Steuerung des Druckers kann ent-
weder Uber ein mitgeliefertes spezielles
Programm vom PC aus erfolgen oder - wie
ich finde komfortabler - direkt am Drucker,
der mit einem kleinen Display und wenigen
Bedienkndpfen ausgestattet ist. Die Schrift-
ausgabe des Displays lasst sich Ubrigens
ohne Probleme auch auf eine deutsche
Ausgabe einstellen. Die Anleitung des Druk-
kers gab es - zumindest zum Zeitpunkt des
Tests - dagegen nur in einer englischspra-
chigen Version als PDF auf einem beiliegen-
den USB-Stick, der auch die Ubrige Software
und Beispieldateien enthélt. Sehr positiv ist
dabei, dass die Anleitung beispielsweise die
Druckvorbereitung mit nur wenig Text und
aussagekraftigen Fotos auf gerade einmal
einer Seite unterbringt. Auch wenn ich nicht
mude werde zu betonen, dass mir eine

ung der Harzflasche fiir den ersten
Druck - schiitteln nicht vergessen!

-

gedruckte Anleitung immer lieber ist - liegt
wohl am Alter ...

Die weitere Vorbereitung fir den ersten
Druck umfasst dann das Hochfahren des
Drucktischs, das Einsetzen des Drucktanks
und den Einbau der Harzflasche, die noch
mittels zweier Schlduche an den Drucker
angeschlossen werden muss.

Das ware es dann eigentlich schon. Al-
lerdings gibt es noch zwei Dinge, die man in
Anbetracht eines zlgigen und fehlerfreien
Druckerfolgs auch schon bei den ersten
Drucken durchfiihren sollte. Zunachst ist
das die Kalibrierung der Druckplatte. Dem
aufmerksamen Betrachter der Bilder wird
aufgefallen sein, dass die Druckteile kopf-
Uber gedruckt werden. Dies rihrt daher,
dass der Laserstrahl durch den durchsich-
tigen Drucktank hindurchtritt und das zu
druckende Teil an der unteren Seite der
Druckplatte entstehen lasst. Das Druckteil
wird daher sozusagen aus dem Harz her-
ausgezogen, was deutlich einfacher ist (und
hdherer Drucke erlaubt), als das Teil in den
Harztank hineinfahren zu lassen. Um diese
Drucke sauber haften und aufbauen zu las-

Langsam wird
das Teil aus dem Harz

gezogen

—_—



1

Einpumpen des Harzes in den Drucktank

FUNKTIONEN
HARZ IMSTALL.

HORIZ.

KALIB.
PPLATTF.

BEW.

Die Sprachausgabe im Display lasst sich anpassen

sen, sollte man die Druckplatte kalibrieren. Wobei das ein wenig
hochgestochen klingt, denn man folgt einfach den Anweisungen
im Display, fahrt die Platte nach unten und I6st die Befestigungs-
schrauben. Anschliel3end driickt man die Platte auf den Boden
des (jetzt noch leeren!) Harztanks. Da der Boden mit einer diinnen
Schicht flexiblen Silikons beschichtet ist, passt sich die Druckplatte
dem Tank an und kann dann wieder fixiert werden - fertig!

AnschlieBend kann man den Tank mit Harz aus der Vorratsfla-
sche fullen, was auch automatisch nach der Anwahl eines Meni-
punkts auf dem Display erfolgt. Der Tank wird mittels Pumpe mit
dem Harz gefullt und der Fullstand automatisch mittels Sensoren
Uberwacht. Dies geschieht auch spater wahrend des Druckens
standig und bei sinkendem Harzstand wird dieses in einer Druck-
pause nachgepumpt.

Wie gesagt sind alle diese Arbeitsschritte sehr gut in der Anlei-
tung beschrieben und kénnen auch durch die Fihrung auf dem
Display problemlos erledigt werden.

Es werde Licht

Nun kann man den ersten Druck - am besten eines der Beispie-
lobjekte, die auf dem Stick bereits fertig vorbereitet enthalten
sind - durchfiihren. Nach der Auswahl des Startments warmt
der Drucker auf und beginnt dann mit dem Druck des Teils. Viel
ist davon nicht zu sehen, denn um die Augen des Benutzers vor
dem UV-Laser zu schiitzen funktioniert der Drucker nur, wenn

F 4

1
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Das fertigen Teil an der
Druckplatte hangend

Viaschinen 5.17

im Modellbau

Anzeige

CAD & CNC |29

Internationale Messe fiir
Modellbahnen und Modellba

- 3.-5. November 2017
MESSE
. FRIEDRICHSHAFEN

v

£ —=
| =S -~
Willkommen auf dem —

weltweit gr6Bten Modellbau-Event! g

-

(.

Offnungszeiten:
Fr. und Sa. 9.00-18.00 Uhr, So. 9.00-17.00 Uhr

www.faszination-modellbau.de
n facebook.com/faszination.modellbau
instagram.com/faszination.modellbau

B youtu.be/nGwLbjPHDiIO

YT T Y
l‘ 'h’.,;“o. .(}‘ﬁ‘”‘. 'ﬂfis{&

CLTES
e =
Jetzt auch mit: www.echtdampf-hallentreffen.de 21 £d {Q: g
[ facebook.com/EchtdampfHallentreffen Echfdampfa“emmfen 5
= e
:" VERANSTALTER: - :.'
Fﬂ.e‘s‘se Sinsheim GmbH - T +49 (0)7261 689-0 - L im.de -



30

CAD & CNC

die Schutzabdeckung aufgesetzt ist. So hat
man nur einen Blick auf den Druckbereich,
als wirde man durch eine Sonnenbrille
schauen. Aber auch das ist schon beeindru-
ckend, denn der Laser wandert Uber die zu
verfestigenden Stellen des Harzes, bevor die
Druckplattform sich wieder ein Stiick nach
oben bewegt und so weiter. Das Blitzen des
Lasers macht dabei wirklich was her.

Ubrigens ist der Geruch den das Harz
verstromt nicht einmal unangenehm, auch
wenn man sicherlich nicht ununterbrochen
mit der Nase Uber dem chemischen Mate-
rial hdngen sollte. Es ist eher ein stBlicher
Geruch, der aber nicht dartiber hinweg-
tduschen sollte, dass man die Exposition
gegenuber solchen Stoffen immer méglichst
minimieren sollte.

Nach geraumer Zeit - das SLA-Verfahren
zahlt eher zu den langsameren 3D-Druck-
Techniken - hebt sich immer deutlicher das

Die Curing Chamber dient
dazu das Harz komplett mit-
tels UV-Licht auszuhérten
(Bild: XYZprinting)

Druckteil aus dem Becken und ist irgend-
wann fertig, was uns der Drucker durch das
Hochfahren in die oberste Position deutlich
macht.

Noch ein bisschen was zu tun

Wenn jetzt alles gut gelaufen ist, hangt das
Druckteil kopfiber unter der Druckplatte
und ist noch deutlich von nicht fllissigem
Harz umgeben, welches der Natur gehor-
chend an seiner Oberflache haftet. Man
sollte dieses noch ein wenig abtropfen
lassen und dann auf jeden Fall mit Einweg-
handschuhen (auch hier ist eine Grundaus-
stattung in der Ausstattung des Druckers
enthalten) zu Werke gehen. Mit einem
Spachtel (ebenfalls enthalten) I6st man das
Druckteil ab und gibt es in einen Behélter
mit mehr als 75%igem Alkohol (also bei-
spielsweise Spiritus) - der verschlieBbare
Behalter ist naturlich auch beim Drucker
dabei. Hierin spult man das Druck-
teil grindlich, denn das Harz istim
flussigen Zustand alkoholléslich,
was auch bei der Reinigung des
Werkzeugs und beispielsweise des
Drucktanks hilfreich ist.

Danach ist das Teil eigentlich
fertig, fuhlt sich aber noch ein

Druckteil in der Curing Chamber

Spulen des Druckteils in Alkohol

wenig weich an. Daher ist es sinnvoll, mittels
SLA gefertigte Teile nachzuharten. Das UV-
Licht des Lasers reicht offensichtlich nicht
komplett aus das Harz auszuhérten. Aus die-
sem Grund bietet sich die Verwendung einer
sogenannten ,Curing Chamber” an. Dieses
an sich simple Gerat ist mit zahlreichen
UV-LED ausgestattet, deren Licht mittels
Spiegeln und einem drehbaren Teller alle
Stellen der gedruckten Teile erreicht und so
innerhalb von zehn Minuten endgultig aus-
hértet. Ohne diese Behandlung bleiben die
Teile immer ein wenig weich an der Oberfla-
che und kénnen sich unter Umstanden wohl
auch leicht verformen. Leider schlagt dieses
nutzliche Zusatzgerat mit - laut Hersteller -
399,- € zu Buche.

Nach dieser Behandlung kdnnen die
Druckteile weiterverarbeitet werden, wie
normale Teile aus GieRharzen beispielswei-
se auch, also gebohrt, gefrast, geschliffen,
lackiert und so weiter. Wie GieBharzteile
allgemein auch, sind diese Teile nicht un-
begrenzt fest, neigen also dazu auch zu
brechen, weshalb sie bei héheren Stabi-
litdt verlangenden Einsatzen mit Vorsicht
verwendet sollten. Die Stérke dieses Ferti-
gungsverfahrens sind eindeutig Teile mit
feinen und feinsten Details. Laut Hersteller
sind Schichtstérken von 0,1, 0,05 und
0,025 mm maoglich, wobei die Einstellung
der korrekten Druckhaftung bei der feinsten
Auflésung schon knifflig ist. Aber auch die
etwas ,gréberen” Auflosungen sind fir den
Modellbau perfekt geeignet.

Eigene Drucke

Natdrlich ist das Ausdrucken fertiger Bei-
spieldateien nur der erste Schritt. Wirklich
spannend wird es mit dem Druck selbst
konstruierter Bauteile. Und auch das gelingt
ohne Probleme.

Die mitgelieferte Software - die Ubrigens
in dieser Art und Weise fir alle Drucker von
XYZprinting Anwendung findet, aber mit
speziellen Einstellungen flr den jeweiligen
Drucker geliefert wird - ist einfach zu be-
dienen. Man importiert die fertige Datei (im
Ublichen STL-Format oder im speziellen 3W-
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Feine Details sind im SLA-Verfahren méglich
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Das gleiche Bauteil kann in unterschiedlichen MaR3stiaben wiedergegeben werden.
Als MaBstab dient eine 1-Cent-Miinze
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Ubersichtlich und einfach zu bedienen ist die Vorbereitungssoftware des Nobel 1.0
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Format des Herstellers) in das Programm,
stellt die gewlinschten Parameter ein und
lasst die Druckdatei berechnen - fertig.
Einer der wichtigeren Punkte ist dabei die
Berechnung der Haftpunkte, die das Pro-
gramm automatisch (bei entsprechender
Einstellung) berechnet. Diese dienen dazu,
das Druckteil sauber am Drucktisch haften
zu lassen, wahrend dieser aus dem Harz
herausfahrt. Ansonsten kann es passieren,
dass das Druckteil noch vor Beendigung des
Drucks vom Tisch fallt und sich - nattrlich
unbrauchbar - am Boden des Tanks wieder-
findet.

Um einmal die Mdglichkeiten aufzuzei-
gen, die dieses Verfahren erlaubt, habe ich
eine identische Gittermaststruktur in ver-
schiedenen GrolRen gedruckt. Gerade der
kleinste Ausdruck zeigt, welche Feinheit an
Details hier moglich ist.

Licht und Schatten

Man sieht, welche gewaltigen Moglichkeiten
dieses Verfahren bietet. Gerade fur Erbauer
vorbildgetreuer Modelle sind damit absolut
feinste Details moglich, die zudem unbe-
grenzt of reproduziert werden kdnnen.

Wo so viel Licht ist, gibt es aber naturlich
auch Schatten und der liegt in meinen Au-
gen - neben dem Umgang mit chemischen
Stoffen und der dementsprechenden Ge-
ruchsemission - in den Kosten der Technik.
So kostet der Drucker Nobel 1.0 1.499,- €,
die Curing Chamber 399,- € und zwei Fla-
schen (ca. 1 kg) Harz liegt im Handel bei
ungefahr 100,- € (je nach Lieferant auch
daruber). Dazu kommt, dass der Drucktank
nicht unbegrenzt halt. Durch das Hindurch-
strahlen des Lasers wird der Boden milchig,
was zu Fehlern beim Druck fuhrt. Man kann
dies zwar durch eine wechselnde Anord-
nung der Druckteile verzégern (dadurch
trifft der Laser nicht immer auf die gleiche
Stelle des Tanks) aber Uber kurz oder lang
ist ein regelmaRiger Austausch notig. Auch
fur verschiedene Harze sollte moglichst
jeweils ein eigener Tank verwendet wer-
den. Der Preis eines solchen Tanks liegt bei
50-75,- €. Ein ganz billiger Spal3 ist der SLA-
Druck also nicht - aber das ist unser Hobby
ja ohnehin nicht.

Klar ist, mit einem solchen SLA-Drucker
kann man Teile in einer Prazision fertigen,
die den meisten Modellbauern mit anderen
Fertigungstechniken schwerfallen wird. Eine
echte Hightechmdglichkeit fir hochprazise
Modelle also, die sicherlich in der Zukunft
- ob bei Auftragsdrucken oder in der hei-
mischen Werkstatt - viele Modelle pragen
wird.
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Fin Wendeherz

und andere Verbesserungen

standes schaffen.

Um den Linkslauf der Leitspindel zu rea-
lisieren, muss zundchst ein Zahnrad 240

in einer M10-Gewindebohrung unter der
Hauptspindel eingeschraubt werden. Diese
greift dann in ein anderes Zahnrad, eben-
falls Z40, welches im standigen Eingriff mit
der Hauptspindel ist, auch wenn der auto-
matische Vorschub nicht zugeschaltet ist.
Eine dhnliche Vorgehensweise hat Jirgen
Eichardt im Heft 5/2011 der MASCHINEN
IM MODELLBAU an einer Wabeco-Maschine
beschrieben.

Am Beispiel der Quantum D210x320

Es ist etwas enttauschend, dass diese Quantum-Maschine - im
Gegensatz zu viel kleineren anderen Maschinen - kein Wen-
deherz zum Linkslauf der Leitspindel besitzt. Ich habe diese
Maschine bereits vor vielen Jahren gekauft, bin ansonsten sehr
zufrieden damit und wollte eine Abhilfe bezuglich dieses Um-

Ich entfernte beide Zahnréader wieder.
Die Raderschere wurde am oberen Ende
abgeséagt, plangefrast und mit zwei senk-
rechten Bohrungen M6x20 versehen. Nun
fraste ich auf meiner Frasmaschine ,Bernar-
do” (baugleich mit Optimum BF20 Vario) die
bendtigte Verldngerung aus Messing in der
Starke mit etwas AufmaR, bohrte senkrecht
zwei 6-mm-Bohrungen und schraubte beide
Teile zusammen. Dann spannte ich die so
um 50 mm verlangerte Schere auf den Fras-
tisch, richtete die Langnut zur Aufnahme der

Nutensteine mit der Messuhr aus und fraste
zunachst das AufmaR biindig bis zur Stérke
der Originalraderschere aus Gusseisen ab.
AnschlieBend setzte ich die Langnut nach.
Diese Verlangerung war notwendig, um das
Zahnrad Z40 aufzunehmen.

Am Spindelstock zwischen Hauptspindel
und Raderschere sollte das ,Wendeherz"-
Zahnrad Z40 seinen Platz haben. Dazu fras-
te ich eine Aufnahme aus Dural bestehend
aus zwei Teilen: Ein beweglicher ,Schlitten”
welcher in einer Gewindebohrung M6 das
kugelgelagerte ,Wendeherz“-Zahnrad tragt
und in einer Schwalbenschwanzfiihrung
im festen Teil gleitet. Letzteres ist mit zwei
Gewindebohrungen M6 und zwei Schrauben
am Spindelstock befestigt. Der bewegliche
Teil wird mit einer langen Randelschraube
bei Bedarf geklemmt. Wird nun der ,Schlit-
ten” mit dem Zahnrad 240 zwischen die
beiden Zahnrader 240 der Hauptspindel
und Raderschere in Eingriff gebracht, lauft
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die Leitspindel links. Natdrlich ist fur die Auf-
nahme des ,Wendeherz"-Zahnrades keine
Schwalbenschwanzfiihrung erforderlich, es
ginge auch einfacher. Meine Konstruktion
funktioniert problemlos seit vielen Jahren.

Vorschub <0,12 mm/U

Der Original-Vorschub dieser und auch
anderer Drehmaschinen von 0,12 mm/U ist
viel zu grol3. Winschenswert ware ein auto-
matischer Vorschub von ca. 0,05 mm/U. Eine
Anfrage beim Hersteller war erfolglos. Man
teilte mir mit ... um einen Vorschub von ca.
0,05 mm zu realisieren mussten Zahnrader
mit einem Durchmesser von ca. 160 mm an
Position ,,C" und ,F" ... welche nicht in die
Maschine passen.

So kramte ich teilweise langst Verges-
senes aus meiner Berufsschulzeit vor Gber
50 Jahren in Kronstadt hervor - und siehe
da, es funktionierte!

Wechselrader-Anordnung fir einen Vor-
schub 0,05 mm:;

40X20X20—00246 2[Stei, der Leitspindel] = 0,0492~0,05
80 %90 %90 =% X 2[Steigung der Leitspindel] = 0, ~0,

Ich musste nur die beiden Zahnrader 220
(aus Kunststoff, Stlickpreis 3,60 €) dazukau-
fen, da die anderen Wechselrader ja vorhan-
den waren.

Wenn man will, kann man den Vorschub
noch verringern, indem man leitspindelsei-
tig anstelle des 90er-Rades ein 100er nimmt.
Dann erhalt man einen Vorschub von 0,044
- aber das ware schon Spielerei.

Fur einen Vorschub von 0,06 misste man
nur ein Zahnrad Z25 zwischenschalten:

20,20 25—00308 2=0,062 U
80X9_0X%_ X xX2=0, mm/

So kann man bei geringem Aufwand
einen Feinvorschub realisieren.

Drehzahlwechsel

Um den Riemen umzulegen, muss zunachst
die Abdeckung, welche mit zwei M10-Muttern
befestigt ist, entfernt werden. Ich habe die
Abdeckung mit zwei Scharnieren ausgestattet,
somit entfallt das lastige Auf- und Abschrau-
ben der Muttern. Dann muss eine M10-Mut-
ter mit einem Steckschlussel gelockert wer-
den, erst dann kann die Riemen-Spannrolle
betatigt beziehungsweise der Riemen umge-
legt werden. Den M10-Gewindebolzen habe
ich ersetzt und ein ,Fantasiegewinde” 10
und Steigung 2,5 mm geschnitten. Die Mutter
dazu habe ich aus Dural gefertigt und mit
einem Griff ausgestattet. Nun kann man mit
einem Handgriff (dank der grof3en Steigung
von 2,5 mm) die Spannrolle lockern/klemmen
und den Riemen ohne Werkzeug umlegen.
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Verlangerung der
Planschlitten-Spindel

Besonders bei Arbeiten mit dem Vertikal-
Frassupport kam es vor, dass der Planschlit-
ten plétzlich ,ins Leere” glitt. Deshalb ver-
langerte ich die Spindel um ca. 70 mm, nun
kann man problemlos mit dem Planschlitten
.weiterfahren®, bis er fast an den Spane-
schutz stoft.

Sollte ein Leser Detailfragen haben, so
steh ich gerne Uber die Redaktion zur Ver-
fugung.

AbschlieBen geht mein Dank an Eber-
hard Brushaber, der mich zu diesem Artikel
ermunterte und den ich vor Jahren durch
einen Beitrag in dieser Zeitschrift kennen-
lernte.

Gesamtansicht der Wechselzahnrader

Das ,Wendeherz“-Zahnrad Z40 mit der geran-
delten Klemmschraube

Die Werkzeugablage aus Holz. Der Ein-
Aus-Schalter wurde nach unten verlegt

Klemmvorrichtung der Spannrolle
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PROJEKT

Die Schwartzkopft'sche Dampfzugmaschine von 1864

Nachdem der Stral3enzug fertig war, machte ich mir Gedanken Uber das nachste Projekt. Der Bau
des Strallenzuges hat mich auf den Geschmack gebracht, solche fahrende Modelle zu bauen. Der
Bauplan Dampf 42 von Heinrich Schmidt-Romer erschien, er passte genau und wurde bestellt.
Dann habe ich den Plan durchgesehen und alle Profile, Bleche und Messing fur den Bau bestellt.
Die Teile fur Achsen und Blattfedern wollte ich vor Ort besorgen. Was an Zahnrader gebraucht
wurde, wollte ich bestellen, wenn ich die Dampfmaschine in Angriff nehme.

Auch bei diesem Modell werde ich die Rei-
henfolge der Bauabschnitte etwas andern.

Der Rahmen

Der Rahmen ist das erste Bauteil, er wird bis
auf die beiden Motortréager, aus Alu-Profilen
hergestellt. Am aufwendigsten sind die bei-
den Langstrager, es missen viele Lécher ge-
bohrt werden und zudem mussen die Trager
in der Breite bearbeitet (gefrast) werden. Der
Bauplan ist aufgrund der Veréffentlichungs-
form als Buch recht klein, bei manchen
Zahlen muss man schon zweimal hinsehen,
was auch nicht immer geholfen hat. Bei mir
waren es 6 mm anstatt 9 mm am Quertrager
der Gaskartuschen. Dann wurden noch die
Bohrungen der Achsflihrungen gebohrt, alle
Acht mit 5,5 mm. Vier davon sollten aber

3,5 mm gebohrt werden, was ich leider nicht

gesehen habe. Daher mussten vier kleine
Buchsen angefertigt werden.

Bei den Bohrungen fur den hinteren
Quertrager habe ich wohl den Nullpunkt der
Schieblehre verstellt - drgerlich. In die Reste-
tonne wollte ich die beiden Trager aber auch
nicht werfen. Es wurde eine (Verstarkung)
aus 1-mm-Messingblech gefrast, die falschen
Bohrlécher wurden damit verdeckt. Die
halbrunden Ausschnitte in den Quertragern
wurden auf der Frase eingebracht.

Abgesehn von meinen Fehlern lasst sich
der Rahmen gut herstellen, es passte alles
gut zusammen.

Die Antriebsachse

Die Rader sind dreiteilig aufgebaut: eine
Nabe, ein Holzring und zwei Aluscheiben,
die miteinander verschraubt werden. Als

Erstes wurden Sperrholzstlcke verleimt und
mit einer 16-mm-Bohrung versehen. Dann
wurden die Blocke, 260x260x60 mm, mit der
Bandsage grob vorgeschnitten und anschlie-
RBend auf einen 16-mm-Dorn im Drehfutter
gespannt. Es wurde recht eng, um den Klotz
am Umfang bearbeiten zu kénnen. Danach
wurde eine Seite abgedreht und die innere
Form des Rades bearbeitet. Das gab richtig
viel Spane, es erinnerte mich an meine Leh-
re. Jetzt sollte der duRRere Ring hergestellt
werden, aber das Rad sah doch gar nicht so
schlecht aus. Der Plan wurde noch einmal
studiert und nach einigen kleinen Skizzen
habe ich mich entschlossen, die Rader an-
ders zu bauen.

Bei meinen Radern wird die Nabe nicht
durch Abdeckbleche mit dem duReren Ring
verbunden. Die Rader sind ganz aus Holz,
die Bleche sind nur Abdeckungen. Die Ra-
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Hinterer Teil
des Rahmen
mit Verstar-

kungsblech

Ein Holzrad wird bearbeitet

der bekommen eine 30-mm-Bohrung fir
die neue Nabe, die mit zwei Kugellagern
bestlickt ist. Die duBere Abdeckscheibe der
Nabe ist angedreht. Es ist wohl etwas um-
standlich die Bleche einzubauen, aber das
wird ja nicht so oft gemacht. Die Nabe sitzt
stramm in der Bohrung, sie wird nur mit der
Abdeckscheibe, dem inneren Ring und drei
Gewindestangen mit dem Holz fest verbun-
den.

Um das Zahnrad mit dem Rad zu ver-
binden, verwendet man angefertigte Holz-
schrauben mit einem M4-Gewinde Spéater
ersetzte ich diese Schrauben durch normale
M4-Gewindestangen, die in das Holzrad
eingeschraubt werden.

Um die Zahnréader auf den Radern zu
zentrieren, habe ich eine Schablone aus
Speerholz angefertigt.

Das Zahnrad ist ein sehr grof3es und
schweres Teil. Ich habe bei Madler nachgese-
hen was es wohl kosten wirde: Ein Zahnrad
125 Euro und es werden zwei Stlick benétigt.
250 Euro fur die Zahnrader - das war mir
zu viel. Ich habe ein passendes Zahnrad
gezeichnet und es dann aus 20-mm-Stahl
lasern lassen, Preis 35 Euro.

Die inneren Ringe eingesetzt, geklemmt
und dann mit funf Messingnageln fixiert.
Die Radreifen wurden vor dem Aufziehen

|\|Ilaschmen 5.17
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Der komplette Rahmen

verschweif3t, was sich beim Plandrehen mit
schonem Funkenflug bemerkbar machte.

Die Vorderachse

Die Naben der Vorderrader werden aus dem
Vollen gefrast. Ich hatte einen Rest Alu, der
lang genug fur beide Naben war, das sah im
Drehfutter recht gewaltig aus. Die Naben lie-
Ren sich gut anfertigen und auch die beiden
Holzringe waren kein Problem.

Als Nachstes wurden die Teile fur den
Drehkranz angefertigt. Es waren drei
Rundteile, die auf der Frase gut hergestellt
werden konnten. Die Schnecke habe ich,
anders als im Plan, aus Stahl gefrast. Vom
Schneckenrad wurde erst eine Zeichnung
gemacht, die dann ausgedruckt wurde. Dann
wurde die Zeichnung auf das Rohteil geklebt
und gefrast. Es musste noch etwas nachge-
feilt werden bis Schnecke und Schneckenrad
zueinanderpassten. Der Drehkranz kann
jetzt leicht bewegt werden.

Nun konnte ich mit der Achse und den
Federn weiter machen. Die Achse ist recht
einfach herzustellen, die Vierkantachse
wurde an den Enden nach Plan gebohrt und
dann die Rundachsen eingeklebt. Die einzel-
nen Federn wurden auf Lange geschnitten
und in der Mitte mit einer Bohrung verse-

. P ‘ = "‘-ﬁn
Die vorderen Naben mit Holzrmg und die
beiden hinteren Naben

hen, um die Enden zum Abrunden auf dem
Frastisch fixieren zu kénnen. Die vier Fe-
derschuhe sollen aus einem 12x12-U-Profil
hergestellt werden. Leider habe ich dieses
Profil bei meiner Materialbestellung tber-
sehen und nachbestellen lohnte sich nicht.
Die vier Schuhe wurden daher aus einen
12x12-Messingvierkant gefrast, so musste
auch nichts gel6tet werden. Das Anfertigen
der vier Klemmbolzen aus 6-mm-Silberstahl
machte keine Schwierigkeiten.
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Schnecke mit Schneckenrad und Drehkranz, die Achse liegt

lose auf

Die Maschine

Zunachst wurden die vier Holme gefrast
und mit Bohrungen versehen. Dann waren
die vier Lagerhalter an der Reihe, zwei fir
die Antriebsachse und zwei fur die Gegenla-
ger der Zylinder. Die zwei Zylinder wurden
zusammen gefrast. Ein Stiick Messing wur-
de mit etwas UbermaR auf beiden Seiten
zentriert. Auf der Frase wurden die Spiegel-
flache und die Seiten auf MaR gefrast. Im
gleichen Aufspann wurde das Loch fir die
Schwenklager durchgebohrt und auch die
vier Dampfbohrungen eingebracht. Nach
dem Ablangen der Zylinder wurden die Zy-
linderbohrungen auf der Frése eingebracht.
Von der Zentrierung 5 mm nach auf3en und

auch eingebaut

Die komplette
Vorderachse
mit den Feder-
paketen und
Federschuhen

dann vorsichtig aufbohren. Den letzten
Durchgang mit der Reibahle 21 mm.

Als Nachstes wurde der Maschinenstan-
der angefertigt, es mussten doch einige Fla-
chen bearbeitet und Dampfkanale gebohrt
werden. Die Spiegelflachen wurden mit
einem 55-mm-Fréaskopf bearbeitet. Im glei-
chen Aufspann wurden die Dampfbohrun-
gen und die Bohrung flr das Schwenklager

Das Zahnrad an seinem Platz, innerer Ring und Radreifen sind

eingebracht. Auch die Bohrung und Lager-
sitze flr die Kurbelwelle wurden hergestellt.
Dann waren die senkrechten Dampfkanale
an der Reihe, fir die Tiefe von 75 mm
braucht man einen sehr langen Bohrer.
Beim Zusammenbauen der Maschine
stellte ich fest, dass die Kurbelwangen nicht
passten. Sie waren zu breit, die Kolbenstan-
gen waren auf der Mitte der Kurbelwangen.
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Es mussten 4 mm von jeder Kurbelwange
abgedreht werden, damit das Pleuelauge
passte.

Die Schaltung

Geschaltet werden die zwei Gange durch
einen Schaltkafig, der durch drei Stangen
verbunden ist. Ich habe versucht, die Kon-
struktion einfacher zu machen. Die Mit-
nehmer und Freilaufglocke wird aus sechs
Teilen hergestellt. Bei meinem Modell wird
der Mitnehmer mit seinen drei Armen aus
einem Stlick 6-mm-Alu gefrast. In ein Teil
der beiden Halter habe ich M4-Gewinde
geschnitten, das andere bekam 3,2-mm-
Bohrungen. An den Rundstangen wurde an
einer Seite ein AuRengewinde M4x12 mm
geschnitten, auf die andere Seite kam ein
M4-Innengewinde. Dadurch konnte der
Kafig genau ausgerichtet werden. Anstatt
der Mitnehmerglocke kommt ein Kugellager
42x30x7 mm auf die Schiebernabe, darauf
wird der Mitnehmer mit einer Schraube ge-

klemmt. Um sicher zu sein, dass sich das Ku-

gellager nicht von der Nabe schiebt, kommt
ein Sicherungsring auf die Nabe, der das
Kugellager gegen die Glocke driickt.

Der Einbau der Antriebseinheit ging nicht
ganz ohne anpassen, die beiden Motorhal-
ter mussten etwas ausgefrast werden. Am
hinteren Trager musste ich etwas Platz fur
das Zahnrad schaffen. Am vorderen Trager
brauchte ich Platz fir den Dampfanschluss
und von unten etwas, damit die Zylinder
sich frei bewegen konnten.

Die Steuersaule

Im Plan wird die Steuersaule aus einem
U-Aluprofil 40x20 mm hergestellt, was mir
nicht zusagte. Die Form und Ausschnitte
lassen sich bei einem U-Profil nur schwer
herstellen. Ich habe sie aus Messing ange-
fertigt, die beiden Seitenprofile wurden aus
2-mm-Messingblech gefrast und mit einem
5 mm dicken Messingstiick verschraubt. Al-
les andere wurde nach Plan angefertigt und
es drehte und bewegte sich alles so, wie es
sein sollte.

Der Kessel

Den Kessel habe ich anfertigen lassen.

Die Probleme, die ich bei meinem letzten
Kessel hatte, haben mir gereicht und der
neue Kessel ist noch grélBer. Aber auch die
Herstellung des neuen Kessels machte dem
Erbauer ein paar Probleme. Am Ende ist ein
dichter Kessel mit Druckprifung rausge-
kommen.
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Die fast fertigen
Zylinder mit
Zentrierung

Der Motortrager:
links die Schwenk-
lager, rechts die
Achslager

Der Motortrager mit
Maschine, Schaltung und
Antriebsachse

Der Dampfsammler

Mein Kessel weicht etwas von den MalRen im
Plan ab. Auch wurden die vier Verbindungs-
rohre zum Dampfsammler wurden geandert.
Bei meinem Kessel ist der untere Kessel mit
dem Dampfsammler direkt verschweift. Da-
durch hatte ich groRBe Probleme die untere
Kesselverkleidung und die Isolierung zu be-
festigen. Es konnten ja keine Metallbander
angebracht werden, um die Isolierung zu be-
festigen.

Der Dampfsammler wurde verkleidet, die
Teile sollten mit Blechschrauben verbunden
werden, die ich nicht hatte. Ich habe es mit
2-mm-Gewindeschrauben versucht, aber die
Gewinde rissen bei etwas Zug sofort raus. Es
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wurde dann uberall mit 2-mm-Muttern gear-
beitet. Jetzt konnten die Schrauben doch gut
angezogen werden, nur konnten die ein-
zelnen Bleche nicht am Modell verschraubt
werden. Sie mussten erst zusammengebaut
und dann in einem Stiick aufgesetzt wer-
den. Es ging natlrlich wegen des vorderen
Dampfdoms nicht. Das letzte Stiick habe ich
noch einmal in der Mitte des Doms vertikal
getrennt. Nun konnte die Verkleidung auf
den hinteren Dampfsammler aufgesetzt
werden.

Noch hatte ich keine Idee wie die Isolie-
rung und der Kessel befestigt werden konn-
ten. Es wurden zwei Alustreifen um den
unteren Kessel gebogen und oben an der
Verkleidung des Dampfsammlers mit Blech-
schrauben befestigt. Die Alubdnder wurden
von Hand gespannt. Ich war Uberrascht, wie
stabil die Verkleidung doch war. Nun wurde
ich etwas mutiger, die unteren Befestigungs-
schellen wurden angefertigt und eingebaut.
Die oberen Schellen wurden in der Mitte
geteilt und an dem Kessel angepasst. Sie
wurden oben auch mit Blechschrauben an
der Verkleidung des Dampfsammlers be-
festigt. Dann wurden die Schellen vorsichtig
gespannt, die Verkleidung hat gehalten.

Sie konnten nicht hart angezogen werden,
sonst waren die Blechschrauben wohl aus-
gerissen, aber ich konnte die Maschine am
Kessel anheben. Das sollte fir den Fahrbe-
trieb ausreichend sein. Auch wurde die obe-
re Verkleidung fest auf den Kessel gedrtickt.
Bei den Seitenverkleidungen mussten
die Teile angepasst werden, weil es doch
einige MaRabweichungen beim Kessel gibt.
Die Teile mit Rundungen habe ich auf der
CNC-Frase angefertigt. Alle anderen gesagt
oder mit meiner kleinen Kombimaschine
geschnitten. Die hinteren Kesseleinfassun-
gen wurden aufgrund meiner Nachlassigkeit
zweimal angefertigt.

Die rechte vorde-
ren Kesseleinfas-
sungen

Der Kessel mit
Halterung und
Spannbdndern

Die gleichen Teile an der Frontseite wur-
den dreimal angefertigt, bis sie richtig pass-
ten. Aber mit der CNC-Frase war es nicht so
schlimm, Material hatte ich auch reichlich
bestellt. Jetzt musste noch etwas gebaut
werden, um die nicht so schénen Ubergén-
ge am Kessel zu verdecken.

Das Innenleben der
Kesselverkleidung

Auf der rechten Seite kommt ein Speisewas-
sertank. Ich hatte noch eine Platte 1-mm-
Kupferblech, aus der sollten beide Behélter
gemacht werden. Den Speisewassertank
habe ich aus dem Kupferblech angefertigt.
Die einzelnen Teile wurden gekantet, dann
mit Silikon abgedichtet und verschraubt. Er
passte so gerade an seinen Platz.

Viaschinen 5.17
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Der Speisewassertank an seinem Platz

Auf die andere Seite kam der Kondensa-
tor, er sollte gel6tet werden. Aber es ging
doch nicht so einfach, wie ich dachte. Die
Seiten wurden verl6tet, Boden und Deckel
wurden mit Silikon und kleinen Schrauben
befestigt. Bei beiden Behaltern hatte ich ein
Problem mit der Ablassschraube. Sie wiirde
nicht innerhalb des Rahmens sein, sonder
direkt im Rahmen. Vielleicht sogar von
aufRen sichtbar, ich wollte es nicht auspro-
bieren. Es wurde am Wassertank ein etwas
groBerer Einflllstutzen angebracht, jetzt
kann der Tank von oben mit einem Schlauch
entleert werden. Auch der Kondensator
erhielt die Ablassschraube oben im Deckel.
Es ist etwas umstandlich die beiden Tanks
zu entleeren aber die Ablassschraube im
Rahmen wollte ich nicht. Die beiden Deckel
der Verkleidung wurden aus zwei Teilen
hergestellt. Um einfach an die Ein- und
Ablassschrauben zu kommen, wurden auf
jeder Seite noch Deckel in die Kesselverklei-
dung eingebaut.

Der Kamin

Der Kamin wird aus mehreren Teilen ange-
fertigt. Er machte doch mehr Arbeit, als ich
gedacht habe. Die Abwicklung des Kamin-
rohres wurde im CAD-Programm gezeichnet
und nach dem Ausdrucken auf ein 0,5-mm-
Messingblech geklebt. So konnte das Rohr
gut zugeschnitten werden.

Als Nachstes wurde die Uberhitzerschlei-
fe mit Halterung verlegt. Die Halterung
fur den Brenner und die beiden Schott-
wande konnten gut angefertigt werden.
Die Dampfleitungen machten etwas mehr
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Umsteuerventil mit selbst gebautem Oler

Arbeit, weil sie gel6tet werden mussten. Es
war ganz schén eng, weil die Leitungen nicht
mehr vom Kessel getrennt werden konnten.
Die Armaturen wurden auch selbst ange-
fertigt, bei dem Dampf und Umsteuerventil
ging es recht flott von der Hand.

Es wurden einige Verschraubungen flr
das Umsteuerventil M8x1 angefertigt, so
wie es im Plan vorgesehen ist. Die Zu- und
Abdampfleitungen hatten M10x1 fir 6-mm-
Dampfrohre. Aber 6-mm-Kupferrohre las-
sen sich nicht so gut anpassen, es ist doch
recht eng. Da die Maschine einen M6x0,75-
Anschluss hat, mussten noch zwei Adapter
von 6 mm auf 4 mm angefertigt werden.

Es ware vielleicht einfacher gewesen, die
Dampfleitungen ab Umsteuerventil gleich
mit 4-mm-Leitungen zu versehen.

Die Speisepump /
Antrieb an ihre

FUr die Speisewasserpumpe wurden
drei Drehteile angefertigt, was ganz ent-
spannend war und viele Spane ergab.

Nun mussten in den Pumpenkdrper etwas
aufwendiger die beiden Bohrungen fir die
Befestigung und Plungerfiihrung einge-
bracht werden. Dann war Léten angesagt,
mir graute etwas davor aber es hat doch
ganz gut geklappt.

Nun wurde die Antriebswelle fir die
Speisepumpe hergestellt. Ich habe die Be-
festigung der Antriebwelle etwas anders als
im Plan vorgesehen angefertigt. Es war alles
recht eng mit den Kettenrddern und der
Kette. An der Halterung musste die Befesti-
gungsplatte noch etwas abgedreht werden,
damit die Kette frei laufen konnte.

Jetzt wurden die Wasserleitungen und
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ein Bypassventil angefertigt. Die Riicklauf-
leitung des Bypassventils wurde an die
Zulaufleitung der Pumpe angeschlossen.
Dadurch konnte ich mir eine Ricklaufleitung
im FUhrerstand sparen. Rickschlagventil
und Druckleitung zum Kessel waren recht
schnell fertig.

Als letzte gréRere Arbeit stand noch die
Schaltwelle an. Es musste noch ein Durch-

Die neue Halterung des Schalthebels

bruch in einer Traverse eingebracht werden,
was recht aufwendig war. Eine Traverse und
eine Stutze des Kessels mussten ausgebaut

werden, um die Bohrung herzustellen.

Die Fihrung und Klemmung des Schalt-
hebels wird an einer Trennwand der vorde-
ren Verkleidung befestigt. Wenn aber die
Verkleidung abgenommen wird, ist es sehr
aufwendig, die Fiihrung von der Trennwand

zu I8sen. Ich habe eine kleine Stitze aus ei-
nem U-Profil angefertigt, die an der Traverse
befestigt wurde. Jetzt kann die Verkleidung
abgenommen werden, ohne den Schalthe-
bel zu lésen.

Nun mussten noch die beiden Treppen
und Handlaufe an der vorderen Verkleidung
angefertigt werden. Beim Frasen der Teile
wurden gleich zwei 2-mm-Nuten in die Tritt-
stufen eingebracht. In den Nuten konnten
die Wangen zum Léten fixiert werden, was
das Léten sehr einfach machte. Die Hand-
laufe und ihre Halterungen konnten gut
angefertigt werden.

Der Anhanger

Ich wollte im Fahrerstand keine Gaskartu-
schen einbauen, darum musste ein Anhan-
ger gebaut werden in dem die Gaskartu-
schen ausreichend Platz finden. Im Bauplan
sind eine Zeichnung und die Mal%e des An-
héngers vorhanden.

Der Anhanger wird komplett aus Sperr-
holzplatten und Leisten gebaut. Die Streben
an den Aulenseiten wurden aus 4-mm-
Sperrholzplatten gefrast und dann an den
Seiten mit Messingnageln befestigt.

Als Nachstes wurden die Rader aus Sperr-
holzplatten angefertigt. Die Speichen sollten,
wenn sie in der Nabe stecken, von auRen
mit einer Schraube befestigt werden. Ich
habe die Rader etwas anders angefertigt. Als
Erstes wurden zwei Rohlinge aus Sperrholz-
platten verleimt und auf der Drehmaschine
rund gedreht. Sie sollten 300 mm Durchmes-
ser haben, das hatte gerade auf der Dreh-
maschine gepasst. Ich wollte aber auch am
aulleren Holzring 8-mm-Lécher bohren, um
die Rundstangen durch den Holzring in die
Nabe zu stecken.

Das einzige Problem hatte ich bei den
groRBen Réadern. Sie sollten auf der CNC-Frase
mit der Drehachse gebohrt werden. Dann
ging noch etwas an Héhe durch die Neigung
verloren. Ich konnte hochstens 250 mm be-
arbeiten, der Fraser war in Endstellung nur
2 mm Uber dem Material und der Fraskopf
5 mm vom Endschalter entfernt.

So wurden erstmal die beiden groRen
Réader gebohrt, erst wurden die Holzringe
auf der Drehmaschine abgestochen. Es ging
recht einfach und schnell. Dann wurden
die Rohlinge fur die kleinen Rader auf MaR
gebracht. Die kleinen Rader mit 150 mm
machten keine Schwierigkeiten auf der Fra-
se. Nachdem die dulReren Ringe fertig waren,
wurden die Naben angefertigt.

Wenn die Réder so angefertigt wer-
den zentriert sich die Nabe von selbst, ich
brauchte keine Vorrichtung. Die Rader wur-
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Die Deichsel mit Gasleitungen und etwas Staub

Der fertige Anhdnger

den in der Hand zusammengesteckt und
dann verleimt. Nach dem Trocknen wurden
die Rader noch einmal vorsichtig uberdreht.
Es war bei den grofRen Radern gerade ein-
mal 1-mm Unwucht, bei den Drehzahlen am
Anhanger féllt es nicht auf.

Der Drehkranz fir den Anhanger wurde
so gebaut wie der Drehkranz der Zugma-
schine. Es wurden nur die Bohrungen der
Achsbefestigung etwas gedndert, die Achse
ist 10x10 mm. Eigentlich wollte ich die vor-
dere Achse mit einem einfachen Federpaket
bauen. Um die einfache Feder am Dreh-
kranz zu befestigen, ware eine recht grole
Platte nétig ca, 155x100 mm. Wenn man
aber die doppelten Federpakete wie bei der
Zugmaschine nimmt, reicht eine Platte von
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155x30 mm. Das sieht einfach besser aus,
macht aber mehr Arbeit.

Die Deichsel und die Befestigungsplatte
wurden aus Alu gefrast.

Fazit

Dieser Dampfzug ist leichter zu bauen, als
der Freibahn-StraBenzug. Es sind - auRer an
den Abdeckungen des Kessels - so gut wie
keine Rundungen herzustellen. Das machte
sich auch in der Bauzeit von ca 9 Monaten
bemerkbar. Es ist aber trotzdem ein an-
spruchsvolles Modell.

Die Hinterrader habe ich etwas anders
als vorgesehen gemacht. Sie wurden in
einem Stlick angefertigt, wo im Plan ein
Hohlraum war, habe ich etwas mehr Holz
abgedreht, was gar nicht nétig gewesen
ware. Es hatte alles stehen bleiben kénnen.
Die Abdeckbleche konnten doch gut einge-
baut werden, es wurden keine Einbauhilfen
gebraucht. Das erste Blech habe ich, wie im
Plan vorgesehen, mit einem keilférmigen
Ausschnitt von 5,5 mm versehen. Nach dem
Einbau fehlten 4 mm am StoR. Bei den an-
deren Blechen wurde nur der Sageschnitt
genommen, es musste nur noch etwas ge-
feilt werden und die Stél3e waren fast dicht.

Auch der Rundlauf war kein Problem, die
Rader wurden mit der Nabe im Futter ge-
spannt. Dann wurden am Umfang auf Mal}
abgedreht, es war so gut wie kein Hohen-
oder Seitenschlag feststellbar.

Wenn ein Leser fragen zu dem Modell
hat kann er mich Gber die Redaktion errei-
chen.
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Aufarbe| tung bei der Dessau-Worlitzer Eisenbahn

Noch viel Arbeit nétig: VT-01- Trlebwagen in Restauratl‘n %\

Triebwagen
von 1938 und 1996

Dessau liegt in Sachsen-Anhalt an der MUndung der Mulde in
die Elbe. Erstmalig 1213 urkundlich als Siedlung und 1298 als
Stadt erwahnt, war Dessau von 1471 bis 1918 Residenz as-
kanischer Fursten von Anhalt-Dessau und von 1918 bis 1945
Hauptstadt des Freistaates Anhalt. Im April 1626 im Verlaufe
des DreiBigjahrigen Krieges schlug Albrecht von Wallenstein an
der Dessauer Elbbrucke die Armee des Herzogs Ernst Il. von
Mansfeld. 1892 entstanden in Dessau die Junkers-Werke, die
zwischen den beiden Weltkriegen zu einem bedeutenden Un-
ternehmen im deutschen Flugzeugbau wurden.

Als eines der wichtigsten Architekturdenk- Zentrum der Stadt. Beeindruckend ist die
male des 20. Jahrhunderts gilt das Dessauer
Bauhaus des Architekten Walter Gropius,
das von 1925 bis 1932 bestand. Seit 1977
ist das Bauhaus mit internationalen Aus-

stellungen und als wichtiges kulturelles

fassade vor dem Betonbau. Im Zweiten
Weltkrieg wurde Dessau zu 85 Prozent zer-
stort, erlebte aber einen groRziigigen Wie-
deraufbau. Der Dessauer Marsch, 1706 von

1.400 m2 groRe freihdngende Glas-Vorhang-

einem unbekannten Komponisten erschaf-
fen, gehdrt zum Repertoire der Militdrmusik.
In Dessau geboren wurde der Komponist
Kurt Weill (1900 - 1950), der durch seine
Zusammenarbeit mit Bertolt Brecht bekannt
wurde. Fur dessen ,Dreigroschenoper” ver-
fasste Weill die Songs, so zum Beispiel die
Moritat von ,Mackie Messer”. Im Jahre 2007
hat sich Dessau mit der Gemeinde RoRlau
am anderen Elbufer zusammengeschlossen
und ist nun die drittgroBte Stadt Sachsen-
Anhalts.

Gartenreich Dessau-Worlitz

Dessau liegt an den Bahnstrecken, die

von Magdeburg bzw. Berlin nach Halle an
der Saale und Leipzig fihren. Unweit vom
Dessauer Hauptbahnhof befindet sich der
Worlitzer Bahnhof. Im Jahre 2002 wurde das
Empfangsgebdude vom Umweltbundesamt
Gbernommen und Uberbaut. Seit 2011 er-
folgt der Bahnanschluss nach Wérlitz vom
neu geschaffenen Bahnsteig 1 des Haupt-
bahnhofes. Die Fahrstrecke von Dessau bis
Worlitz betragt 18,7 km und die Fahrzeit

35 Minuten. Aufgrund der vom Haus Anhalt
erteilten Konzession wurde die Strecke im
September 1894 von der Dessau-Worlitzer-
Eisenbahn-Gesellschaft AG er6ffnet. Somit
besteht im Jahre 2014 diese Bahnstrecke
120 Jahre. Dieses Jubilaum bildete auch den
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Anlass, Zuge im Zweistunden-Takt fahren zu
lassen. Ein wesentlicher Grund fiir die Be-
lebung des Eisenbahnverkehrs dirfte auch
sein, dass das Gartenreich Dessau-Worlitz
zum UNESCO-Weltkulturerbe gehort, was
2002 mit einer Sonderbriefmarke und 2013
mit einer 100-Euro-Goldmdinze der Bun-
desrepublik Deutschland gewdirdigt wurde.
Mit 142 Quadratkilometern ist der Wérlitzer
Park der grofte Landschaftsgarten in Konti-
nentaleuropa und der erste Park englischen
Stils im Deutschland des 18. Jahrhunderts.
Der Park gliedert sich in vier Garten und
mehrere Inseln. Zu seinen gestalterischen
Elementen gehdrten Monumente, Grotten,
Kanale, Briicken, Blumenanlagen, Haine,
Alleen, Palmengarten, Statuen und Denk-
maler. Das Worlitzer Schloss, 1769 bis 1773
von F. W. von Erdmannsdorf erbaut, gilt als
klassizistisches Bauwerk mit sehenswerten
Decken- und Wandmalereien. Der Bahnver-
kehr zwischen Dessau und Wérlitz wird von
Doppelstock-Schienenbussen der Baureihe
670 bedient. Dazu spater mehr.

Die normalspurige Bahnstrecke nach
Worlitz hat eine wechselhafte Geschich-
te. Zuerst lag die Betriebsfuhrung in den
Handen der Firma Vering & Waechter, die

Rechts VT
01-Triebwagen,
links Beiwagen

1885 vom Baurat Carl Waechter, Berlin und
dem Kommerzienrat C. Vering, Hannover
gegrundet wurde und im Deutschen Reich
zahlreiche Eisenbahnprojekte realisierte.
Die Bahnbaufirma libergab die Strecke der
Deutschen Eisenbahn-Betriebsgesellschaft
und ab 1920 ubernahm sie die Anhaltische
Landes-Eisenbahngemeinschaft. Uber die
Sachsischen Provinzialbahnen GmbH ge-
langte die Bahn 1949 zur Deutschen Reichs-
bahn (DR). Mit der Vereinigung von DR und
Deutsche Bundesbahn (DB) ging die Strecke
1994 auf die Deutsche Bahn Uber, die sie an
die Dessauer Verkehrs- und Eisenbahnge-
sellschaft (DVE) verpachtete.

Anfang der 1990er Jahre wurde der
Guterverkehr eingestellt und die DB beab-
sichtigte, die Strecke insbesondere wegen
des schlechten Zustandes der Muldebrt-
cken stillzulegen. Dies konnte durch die
Grundung des Vereins zur Férderung der
Dessau-Woérlitzer Museumsbahn e.V. (2001
umbenannt in Dessau-Worlitzer Eisenbahn
e.V.: DWE) verhindert werden. Der finanzi-
elle Aufwand fur eine grundlegende Sanie-
rung der Strecke verdoppelte sich fast, da
ein Neubau der Muldebriicken urspringlich
nicht vorgesehen war.
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Doppelstock-Triebwagen

Die Baureihe 670 ist ein doppelstdckiger,
dieselbetriebener Verbrennungstriebwa-
gen. Im Jahr 1996 wurden auf Wunsch der
DB von der Deutschen Waggonbau AG
(DWA) mit Werken in Dessau und Halle-
Ammendorf insgesamt sechs Fahrzeuge mit
der Nummerierung 670 001 - 006 gebaut.
Dabei wurden Teile aus dem Omnibusbau
verwendet, die Fahrzeugkdpfe sind aus glas-
faserverstarktem Kunststoff gefertigt. Ein er-
ster Prototyp ,Demonstrator” wurde bereits
im Herbst 1994 vorgestellt. Bei den sechs
Serienfahrzeugen gab es haufig Probleme
mit der Klimaanlage, dem Getriebe und der
Motorkihlung (Fabrikat MTU 6 V 183 TD 13,
250 kW Leistung). Die Doppelstock-Schie-
nenbusse kamen vor allem in Thiringen,
Sachsen-Anhalt und Rheinland-Pfalz zum
Einsatz. Nr. 670 002 und 005 waren ab Juni
1996 auf der Moselstrecke zwischen Bullay
und Traben-Trarbach eingesetzt.

Wegen ihrer Storanfalligkeit gab die DB
die Triebwagen 2001 gréftenteils dem Her-
steller, inzwischen Bombardier Transporta-
tion, zurlck. Nach Aufarbeitung kamen drei
Fahrzeuge zur Dessau-Wdrlitzer-Eisenbahn.
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Nr. 670 002 (,Alma”) fungierte anfangs als
Ersatzteilspender, gehdrt inzwischen der
Firma Kostner-Schienenbusreisen in Chem-
nitz. Nr. 670 004 (,Furst Franz") und 670 003
(,FUrstin Louise") bedienen den Verkehr
zwischen Dessau und Wérlitz im Zweistun-
den-Takt.

Furst Leopold lll. Friedrich Franz von An-
halt-Dessau war den Ideen der Aufklarung
verpflichtet. Wahrend seiner Regierungszeit
von 1758 bis 1817 strebte er eine harmo-
nische Verbindung von Mensch, Natur und
Landschaft an und schuf mit internationaler
Beratung das Gartenreich-Dessau-Worlitz.
Dabei wurde englische Landschaftsgestal-
tung mit frihklassizistischer und neugoti-
scher Architektur verbunden.

Selbstverstandlich habe ich bei meinem
Besuch in Dessau eine Fahrt mit dem Dop-
pelstock-Schienenbus ,Furstin Louise Hen-
riette Wilhelmine von Anhalt-Dessau” nach
Worlitz unternommen. Besonders von der
Frontpartie im oberen Stockwerk des Trieb-
wagens hat man einen herrlichen Ausblick
auf die Strecke und Landschaft. Wegen der
zahlreichen unbeschrankten Bahniibergan-
ge bei Feld- und Radwegen gibt der Fahr-
zeugflhrer oftmals deutliche Hupsignale ab
und passiert diese Stellen recht langsam.

Ich bekam sogar die Gelegenheit, nach
Rickkehr in Dessau einen Blick in den
Motorraum des 250 kW MTU-Diesel zu
werfen. Da dieser nicht Unterflur, sondern
neben dem Fahrer platziert ist, war es
recht einfach, die Abdeckung zu 6ffnen und
hochzuklappen, wobei der Motor recht viel
Betriebswarme abstrahlte. Je drei Euro flr
Hin- und Ruckfahrt bei 17 km Fahrstrecke
sind ein recht moderater Preis, den die
Stadtwerke Dessau als Betreiber der Des-
sau-Worlitzer Eisenbahn (DWE) erheben.

VT 101 einzigartig

Das interessanteste Schienenfahrzeug in
der Sammlung der Dessau-Worlitzer Eisen-
bahn e.V. (DWE) durfte der Dieseltriebwagen
VT 01 sein. Er wurde im Jahre 1938 mit der
Fabrik-Nr. 3233 von der Waggonbau Dessau
GmbH gefertigt und ist heute wohl das ein-
zige noch erhaltene Fahrzeug dieser Baurei-
he. Die Dessauer Waggonfabrik wurde 1895
gegrindet und stellte Glterwagen, StralRen-
bahnwagen und Triebwagen her. Ab 1924
erfolgte der Bau von benzolgetriebenen
Triebwagen, spater wurden Dieseltriebwa-
gen produziert. Der VT 01 stand bis 1981 im
Dienst der Regentalbahn AG in Viechtach/
Bayern. Durch einen Artikel in der Zeitung
»Bayerwald-Echo” aus Cham vom 17. Marz
2011 ,Als der Zug noch bis nach Viechtach
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ging ..." wurde der Verfasser dieses Artikels
auf den Triebwagen aufmerksam. Ein SW-
Foto zeigte den Dessauer VT zusammen mit
dem Zugfiihrer Hans Treimer in den 1960er
Jahren. Das Foto wurde im Winter aufge-
nommen. Der Triebwagen ist mit einem
Schneeraumschild ausgestattet und konnte
somit die Strecke im bayrischen Wald auch
im Winter bewaltigen.

Im Jahre 1994 kaufte die DWE den Trieb-
wagen. Die Uberfiihrung auf eigener Achse
von Bayern nach Dessau war ein Abenteu-
er, wie Matthias Honigmann, selbst DB-
LokfUhrer und Vorsitzender der DWE e.V.,
zu berichten weil. Mit Unterstltzung des
Arbeitsamtes Dessau und der Lotto-Toto-
Gesellschaft des Landes Sachsen-Anhalt
sind Fahrwerk, Wagenkasten, Innenein-
richtung und Antriebsanlagen grundhaft
erneuert. Jedoch befindet sich derzeit der
Triebwagen noch in Aufarbeitung. Anstelle
der friiheren Deutz-Diesel sind zwei ,neue”
IFA-V 8-Motoren eingebaut. Sie stammen
aus DDR-Mahdreschern, die wegen fehlen-
der Maisgebisse nicht verkauflich waren,
passten aber aufgrund ihrer PS-Zahl und
Bauweise als Unterflurmotoren fir den
Dessau-VT-01. Da noch viele Arbeiten, u.a.
umfangreiche Kabel-Verlegungen, auf dem
Stand 1 in der Alten Schmiede in Dessau zu
leisten sind, ist eine Inbetriebnahme des
VT derzeit noch nicht absehbar. ,Ich hoffe,
dass ich den Triebwagen noch vor meiner
Pensionierung fahren kann”, meint Matthias
Honigmann und weist damit auf die Schwie-
rigkeit hin, einen Termin flir den Neustart
des VT zu nennen.

Ich konnte mir in der Halle des ehemali-
gen Waggonwerks in Dessau den VT-01-Ve-
teranen und einen Beiwagen ansahen. Sehr
schoén sind die Holzsitze in ihrer urspring-
lichen Form von einem Tischlermeister
nachgebaut und im Triebwagen montiert.
Das erinnerte mich an meine Zeit als Fahr-
schiler in den 1950er und 1960er Jahren im
baugleichen Dessau-Triebwagen (siehe dazu
nachsten Absatz). Auf dem Freigelande in
Dessau sind einige historische Bahnwagen
abgestellt, die vielleicht noch vor dem Ver-
schrotten bewahrt und restauriert werden
koénnen.

Erinnerungen an ,Jumbo”

Durch das oben genannte Foto im ,Bayer-
wald-Echo” wurde der Verfasser an einen
baugleichen Dessau-Triebwagen erinnert,
mit dem er von 1956 bis 1963 als Schiler
zum Schiller-Gymnasium nach Hameln
fuhr. Dieser Triebwagen VT 101 wurde
mit der Fabrik-Nr. 3248 im Jahre 1942 von
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der Waggonbau Dessau gebaut und kam
anschlieRend zur Vorwohle-Emmerthaler-
Eisenbahn (VEE) im Landkreis Holzminden.
Der vierachsige Triebwagen wurde von zwei
Deutz-Dieselmotoren mit je 175 PS ange-
trieben und hatte wegen seiner Robustheit
den Beinamen ,Jumbo”. Tatsachlich war er
«elefantenstark” und konnte nicht nur einen
Beiwagen, sondern auch notfalls mehrere
Guterwagen ziehen. Da einige Bahnuber-
gange bei der VEE unbeschrankt und nur
durch Lichtzeichen gesichert waren, kam

es auch mal zu Kollisionen mit PKW, wobei
.Jumbo” wegen seiner stabilen Bauweise
nur Schrammen abbekam und mit seinen
Puffern durchaus ,wehrhaft” war.

Das Schalten des Mylius-Getriebes er-
forderte wohl einige Kunst, aber wir als
Fahrschiler hatten keinen Zugang zum
FUhrerstand. Zwischen den beiden Fahr-
gastrdumen und dem Abteil des Triebfahr-
zeugfuhrers befand sich noch ein gerdu-
miges Paketabteil, denn der Triebwagen
beférderte damals auch die Brief- und
Paketpost von Vowohle bis Emmerthal bzw.
Hameln. Wir saBen als Schiiler auf den
Holzbanken einander gegenliber und ver-
kurzten gern die fast einstundige Fahrzeit
mit Skatspielen, indem wir uns eine Akten-
bzw. Schultasche auf die Knie legten, um

1 dann die Trimpfe auszuspielen. Schriftliche
Q:\\ \P4od ~y 3 Schularbeiten noch im Zug zu erledigen, war

\\ 9 Q@ éﬁ f!. A R : kaum maoglich, auch wenn man versuchte,
«W Al TENAL ' mit geschickter ,Beinarbeit” die Bewegun-
Bilder vom Gartenreich Worlitz an der ,,Loulse" gen des Triebwagens auszugleichen. Auf

. jeden Fall hatten wir im Zug meist unseren
Fiihrerstand in der , Louise” J ’ ’ - Stammplatz und brauchten nicht wie oft in
2 y 4 Omnibussen wegen knapper Sitzplatze dicht
— 4 i 4 gedrangt stehen. Nach all diesen Erinnerun-
. L gen, die mit dem Dessauer Triebwagen bei
der VEE verbunden sind, nun kurz zum Ende
des geliebten ,Jumbo": ein Getriebeschaden
im Jahre 1969 bedeutete das Ende seiner
27j4hrigen Dienstzeit. Er wurde an einen
Schrotthandler verkauft. Um die Metallteile
von dem nicht verwertbaren Material wie
Holz- und Polsterteile zu trennen, wurde
Jumbo” auf einem Abstellgleis in Brand
gesteckt. Ein ahnungsloser, jedoch erschro-
ckener Passant, der diese spektakulare,
aber legale Aktion missverstand, alarmierte
die Feuerwehr, die jedoch nicht eingreifen
musste bzw. durfte.

Fazit

Umso erfreulicher, dass in Dessau wenig-
stens ein ,Jumbo” Gberlebt hat, indem man
ihn aus Bayern zurlick in seine alte Heimat
brachte, wo er hoffentlich eines Tages wie-
der Fahrt aufnehmen wird! Die 1898 gegrun-
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dete Vorwohle-Emmerthalter-Eisenbahn
(VEE), Teilunternehmen der Deutschen-
Eisenbahn-Betriebs-Gesellschaft (DEBG),
wurde zwar 1967 noch in die Vorwohle-
Emmerthalter Verkehrsbetriebe (VEV) tber-
fuhrt, beide Unternehmen aber existieren
langst nicht mehr.

Uber die landschaftlich schéne, ca. 32 km
lange Strecke, die ab Bodenwerder zum Teil
langs der Weser verlauft, sind Gras und Bau-
me gewachsen. Auf einem kleinen Teilstlick
wurde noch zeitweise Draisinenbetrieb an-

geboten.
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Adressen

Sammlung Dessau-Woérlitzer Museumsbahn
Zur Grol3en Halle 11, 06844 Dessau
verein@dwe-web.de

www.dwe-web.info

Stadtwerke Dessau

Dessauer Verkehrs- und Eisenbahngesellschaft mbH
Albrechtstral3e 48, 06844 Dessau-Rol3lau
www.dvg-dessau.de

Fahrgastraum im Doppelstock-Triebwagen ,Louise”

{ Fahrkarten fiir die Fahrt mit
.Louise” von Dessau nach Wor-
litz und retour

Louise” bereit zur Abfahrt
nach Worlit
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Cigentlich
unmaoglich

5-Zylinder-
Sternmotor

aus Cox-Zweitaktern

Eigentlich ware hier - mit einer
kleinen Anderung und mit viel
Hochachtung ausgesprochen -
ein Asterix-Ausspruch als Titel
angebracht: ,Die spinnen, die
Schweizer!” Was es mit diesem
Ausspruch, der meine Begeis-
terung zum Ausdruck bringen
soll, auf sich hat, will ich nun
naher erklaren.

Abb. 2

Abb. 1

Franz Kayser, Fotos Christian Grogg

In dem Schweizer Ortchen Herzogenbuch-
see, etwa 70 Kilometer sudlich von Basel
gelegen und nur 20 km von Huttwil entfernt,
wo sich jedes Jahr im Juni alle treffen, auf die
der obige Asterix-Spruch im positiven Sinne
passt, wohnt Christian Grogg.

Christian erzahlt Gber sich selber: ,Ich
bin 29 Jahre alt, habe eine tolle Frau und seit
sechs Monaten ein hlbsches Téchterchen.
Beruflich bin ich eigentlich Industrieelektro-
niker, habe aber nach dem bei uns obliga-
torischen Militardienst und der Ausbildung
zum F/A-18-Elektriker weitere zwei Jahre bei
der Schweizer Luftwaffe gearbeitet. Mich
interessiert die ganze Technik und Techno-
logie, welche hinter dem eigentlichen Flie-
gen steckt, genauso wie das Fliegen selber.
Und naturlich alles, was Sprit verbrennt und
L&rm erzeugt, wie die kleinen Cox-Motoren.”

Und jetzt sind wir schon voll im Thema.
Christian hat aus funf kleinen Cox-Babe-
Bee-Einzylindermotoren einen Sternmotor
mit 4 cm3 Hubraum gebaut. Stopp! Geht
doch gar nicht! Die Cox Motoren sind doch
2-Takter - nach diesem Prinzip funktionie-
ren keine Sternmotoren!

Zum Verstandnis sehen wir uns einmal
einen typischen Einzylinder-2-Takter an
(Abb. 2). Wenn beim 2-Takter der Kolben
nach oben fahrt und im Brennraum das
Gasgemisch komprimiert, entsteht im Kur-
belgehduse ein Unterdruck, der neues Ge-
misch herein saugt. Nach der Ziindung lauft
der Kolben abwarts und komprimiert so das
Gasgemisch im Kurbelgehduse und presst
es durch die Uberstrémkandle in den lee-
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ren Brennraum. Auf den Nenner gebracht,
funktioniert beim 2-Takter der Gemisch-
Transport nur durch den dauernden Druck-
wechsel im Gehause.

Bei der Anordnung der Zylinder als Stern
mit einem gemeinsamen Gehduse gibt es
aber keine Druckwechsel. Wenn ein Kolben
hochlauft und fur einen gewissen Unter-
druck sorgen kdnnte, laufen die anderen
Zylinder runter und egalisieren jeglichen
Druckunterschied (Abb. 3). Wenn wir uns
einen Stern-Motor mit nur zwei Zylindern
vorstellen, wird das Problem sofort ganz
klar. Beide Kolben und Pleuel sind mit dem
gleichen Kurbelzapfen (wie bei jedem Stern-
motor!) verbunden und schieben das Gasvo-
lume im Gehduse nur hin und her, ohne es
zu komprimieren oder einen Unterdruck zu
erzeugen (Abb. 4).

Es gibt nicht viele Lésungen, um einen
2-Takt-Stern lauffahig zu machen. 3W entwi-
ckelt seit Idngerer Zeit an einem 3-Zylinder-
2-Takt-Stern, bei dem jeder Zylinder soweit
axial versetzt ist, dass dazwischen eine
Wellen-Dichtung die einzelnen Gehdusevo-
lumina trennen kann. Das ist also eigentlich
ein Dreizylinder-Reihenmotor, bei dem die
Zylinder um 120 Grad verdreht wurden.

Walter Vilsmeier aus Munchen brachte
2015 einen 4-Zylinder-V-2-Takter mit zur
ProWing Sud. Fur den Gaswechsel hatte er
einen von der Kurbelwelle angetriebenen
Kompressor angebaut (Abb. 5). Und das ist
genau die Losung, die auch Christian fur
seinen Sternmotor gewahlt hat.

Aber jetzt wieder der Reihe nach. Die funf
Zylinderchen lieB sich Christian aus Kanada
liefern (Abb. 6). Dort gibt es noch Teile fur
so ziemlich alle Cox-Motoren. Dann waren
erst einmal viel Stunden am PC nétig, um
mit den Cox-Zylindern den neuen Motor zu
konstruieren.

Nicht nur die Kurbelwelle und die Gehau-
seteile waren zu zeichnen (Abb. 7) und zu
bauen, es war sogar ein Gewindeschneid-
eisen zu fertigen, um das Gewinde am Fuf
der Cox-Zylinder passend im neuen Mo-
torgehduse herstellen zu kénnen (Abb. 8).
Beim Sternmotor gibt es immer ein Pleuel,
Masterpleuel genannt, an dem die restlichen
Pleuel gelenkig angehangt werden. In der
kleinen Skizze des Dreizylinders (Abb. 9) ist
das gut zu sehen. Also musste auch Christi-
an so ein Masterpleuel herstellen (Abb. 10).
Leider sind die Pleuel aller Cox-Motoren im
Kolben nicht wie Ublich mit einem Kolben-
bolzen gelagert, sondern sind einmal aus
Stahl hergestellt und haben zum anderen
einen Kugelkopf, der im Kolben in einer
Pfanne vernietet ist. Keine Chance fiir ein
komplett neues Masterpleuel! Christian hat
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Abb. 8

Abb. 10

ein Original-Pleuel mit dem daran hangen-
den Kolben an ein Masterpleuel Unterteil
hart angel6tet. An einem amerikanischen
Motor gibt es keine metrischen Mal3e, alles
ist nach Zoll-Standard gefertigt. So auch
das untere Pleuelauge mit ca. 2,75 mm
Durchmesser. Hier kam cleverer Weise der
zylindrische Schaft eines 2,8-mm-Bohrers
als Kurbelzapfen zum Einsatz (Abb. 11). Die

neue Kurbelwelle ist aus drei Teilen zusam-

Abb. 9

Abb. 11

mengepresst, wobei die Hauptwelle ganz
vorsichtig mit kleinen Schweil3punkten an
der Kurbelwange fixiert wurde (Abb. 12).

Das Motorgehause mit den funf An-
schraubflachen fur die funf Zylinder ist aus
Aluminium entstanden (Abb. 13). Jetzt durf-
ten die fUnf Zylinder auch schon mal ,Platz
nehmen”. Was auf dem Foto 14 bereits fertig
aussieht, ist aber noch kein funktionsfahiger
Sternmotor. Es fehlt noch der Kompressor,

guuau=
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b e e =

e i e i o o
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um bei diesem 2-Takt-Motor flr den nétigen
Gehduseinnendruck zu sorgen. Aber welche
Daten muss so ein Verdichter haben? Um
das zu testen, baute Christian die Flugelzel-
lenpumpe aus einer elektrischen Autofan-
fare mit einem Blrstenregler gekoppelt an
seinen Cox-Stern. Der Motor wurde auf der
Ruckseite mit einem provisorischen Deckel
verschlossen und der kleine OS-Vergaser
fand seinen Platz direkt auf dem Fanfaren-
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kompressor. Und sein Motor lief! Die besten
Laufergebnisse hatte Christian bei 9.000 1/
min und einem Verdichter-Schépfvolumen
von 3,8 cm3 je Umdrehung.

Damit lagen die Daten fir den endg(ilti-
gen, am Motor angeflanschten Verdichter
vor. Es wurde eine Fligelzellenpumpe
gebaut, die Uber den verlangerten Kurbel-
wellenzapfen angetrieben wird (Abb. 15 u.
16). Der Motor war fertig und lief mit einem
typischen Cox-Gerausch! Als Zweitakter, bei
dem die Zylinder einzeln in der Reihenfolge,
so wie sie angebaut sind, ziinden, kann man
auch nicht das typische Sterngebrabbel
eines 4-Takters erwarten.

Nach einigen Probeldufen kam dann
aber leider das - vorlaufige - Ende dieser
Geschichte. Christian sagt selbst dazu: ,Me-
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chanisch funktionierte alles gut und die Pleuel-
Anordnung mit Lagerstern hielt den knapp
10.000 Umdrehungen gut Stand. Der Motor
lief zwdlf Testlaufe mit jeweils einigen Minuten
Dauer. Dann habe ich den Motor eines Abends
mit Ol gespiilt und dabei nicht bemerkt, dass
sich der Zylinder des Masterpleuels mit Ol
gefillt hat. Beim anschlieRenden Durchdrehen
des Motors mit Anlasser habe ich den Pleuel
glatt verbogen und beim Versuch, ihn zu rich-
ten, ist er gebrochen. Wahrscheinlich wurde er
durch das Hartléten weich.”

Es durfte klar sein, dass die Geschichte
vom ,Cox-Sternchen” hier noch nicht endet.
Der Motor ist repariert und lauft auch wie-
der. Trotzdem ist Christian mit neuen Teilen
beschaftigt, um das Schmierdl im Motor
gleichmaliger zu verteilen.
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Fir die Befeuerung des Kessels wurde ein
22-mm-Rohrbrenner vorgesehen, aber beim
naheren Studium der Situation im Bauch
des Bootes entschloss ich mich fiir einen
aufgesetzten Keramikbrenner. Diese Art
Brenner hatte ich im Regner-Katalog gese-

hen und ich habe mich schon gefragt, ob ein

so kleiner Brenner (50 mm Durchmesser)
den Dampfhunger der ,Neptun” bewaltigen
kann. Um es vorweg zu sagen: ja er kann
es - und wie!

Etwas Theorie

Dampfvolumen V der Maschine:
V = AxHxZx2xn = g Dampf/min
V=1,539 cm?x1,8 cmx2x2x300 U/min =
3.324,24 g/min = 3,324 |/min
Der Dampfverbrauch der Maschine wird
mit dem Gewicht von Sattdampf bei 3 bar
=2,215 g/l gerechnet (geméall Handbuch).
Dampfverbrauch der Maschine:
bei n =300 U/min 3,324 I/minx2,215 g/| =
7,362 g/min

bein =500 U/min =12,275g/min

Der Kessel

Bei den Zeichnungen habe ich auf sieben
Blattern DIN A3 (beim VTH-Bauplan 320
1487 sind diese auf zwei Blatt DIN AQ zu-
sammengefasst) versucht, einen Nachbau
des Kessel mdglich zu machen. Denkbar
sind naturlich auch Abweichungen, je nach
Einsatzart.
Blatt 1: Ansicht des Kessel
Blatt 2: Draufsicht mit einigen Details
wie; Dampfdom mit Deckel, Domflansche,
Einlétnippel und Brenner
Blatt 3a: Rauchkammer mit Flammrohr
und Siederohren, Kaminfedern und Ka-
minflansche
Blatt 3b: Variante; Rauchkammer mit ge-
bordelten Seitenschildern. Verformen von
Rauchkammerdeckel und Seitenschilder
Blatt 4: Zusammenbau der ,Innereien”,
dem Dampfdom und dem Brenner
Blatt 5: Verformen der Kesselbéden und
Einzelteile des Brenners
Blatt 6: Kesselfuss, Kesserfuss-Bander
und Kesselbander
Eine Stlickliste fir den Kessel und eine fur
den Keramikbrenner komplettieren die
Zeichnungen.

Noch mehr Theorie

Wie viel Dampf liefert der Kessel? Diese
Rechnung ist von einer furrchterlich theo-
retischen Natur, aber das Ergebnis scheint
diesen Zahlensalat zu bestétigen. Allerdings
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Verformter Dampfdom Rohling

Einige Daten der

,Neptun“-Dampfmaschine

Hohe

Breite

Lénge

Gewicht

Bohrung

Hub (H)

Steuerhub
Kolbenquerschnitt (A)
Kurbelwellendurchmesser
Doppelwirkend (x2)
Anzahl Zylinder (Z)
Bronzesockel
Schwungrad

Steuerung nach Stephenson

152 mm

90 mm

105 mm

1,6 kg

14 mm

18 mm

6 mm

153,9 mm?

6 mm (mit Keilnut)

2
664 g
441 g
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Kaminrohr Rohlinge

Domsattel im Kesselrohr-Durchmesser

Einige Daten des
,Smoky"-Kessel

Bauart liegend
System Flammrohr mit zehn
Siederohren
Material Messing
AuBendurchmesser 130 mm
Lange 165 mm
Priifdruck 6-7 bar
Betriebsdruck 3,5 bar
Kesselinhalt total 16 dl
Heizflache HF 5,37 dm?
Theoretische 23.36 g/min

Dampfleistung

aufgesetzt, Keramik,

Brenner
Durchmesser 50 mm
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Verformen der Rauchkammer-Seiten-
bleche

Domdeckel verformen

F 1

wl dal

Bereit fiir den Zusammenbau

Rauchkammer mit Innenkamin, Flamm-
rohr mit Siederohren

e v
Kesselrohr mit unterlegter Naht, Boden
Hinten” und ,,Vorne”

glaube ich auch, dass der Brenner eine
sehr wichtige Rolle bei einem Modellkessel
spielt..

Die Heizflachenbelastung fir einen lie-
genden Kessel mit Flamm- und Siederohren
ist gemaR Handbuch:

22-30 kg/m2 HF/h

3,7-5 g/dm2 HF/min

FUr unsere Rechnung ist der Durch-
schnittswert = 4,35 g/dm2 HF/min

Dampfleistung des Kessels mit Ist-Heiz-
flache von 5,37 dm?

= HeizflachenbelastungxIst-Heizflache

=4,35 g/dm2 HF/minx5,37 dm? = 23,359
g/min

Die Dampfleistung des Kessels ist dem-
nach also gréRer als der Verbrauch der
Maschine. Die Praxis hat spater gezeigt,
dass dem so ist.

Der Kesselbau

Das Kesselrohr

Ein Messingrohr mit einem Durchmesser
von 130 mm und 1,5 mm Wandung habe
ich in der Schweiz nirgends gefunden und
eine Firma in Deutschland hat mir, nach
mehreren Kontaktversuchen, nicht einmal
geantwortet. Na ja, wie heilit es so schon?
Hilf dir selbst, so hilft dir Gott! Also habe ich
im Metallhandel einen Zuschnitt halb hartes
1,5 mm dickes Messingblech besorgt. Nach
einigem Suchen und Herumhdren habe ich
eine Werkstatt gefunden, die kleine Walzen
hat und damit prazise 1,5 mm dickes Blech
zu einem Rohr verformen kann. Mit einem
Doppel unter der Naht ist das verformte
Blech zu einem Kesselrohr von 130 mm
Durchmesser (Pos.1) mit Silberlot hart gel6-
tet worden. Die Naht ist seitlich angeordnet,
da wo keine Bohrungen vonnéten sind.

Flammrohr-
seite, oben
rechts ist das
Rohr vom
Nacherhitzer
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Oben auf dem Rohr sind die Bohrungen fir
den Dampfdom (Pos.5), den Innenkamin
(Pos.6) und einen Einfilinippel (Pos.11).
GegenUber der Naht ist die Bohrung flr den
Nippel eines eventuellen Ruckschlagventils
einer Wassereinspeisung. Unten fir einen
Nippel des Entleerungshahns (Pos.20).

Nach dem Kesselrohr kommen die ,Inne-
reien” an die Reihe.

Das Flammrohr

In das vorbereitete und gebohrte Flamm-
rohr (Pos.3) werden die zehn Siederohre
(Pos.4) eingepasst und verldtet. Das Rohr ist
bewusst langer belassen worden, weshalb
ist beim ersten Drucktest beschrieben.

Die Rauchkammer

Der Rauchkammer-Deckel ist fir beide
Rauchkammer-Varianten der gleiche.

Das Deckelblech wird zugeschnitten
(Rohling), zwischen Form und Niederhalter
geklemmt (M8-Schraube) und die Rander
mit einem Hammer gebdrdelt (verformt).
Vor dem Bearbeiten mit dem Hammer muss
es immer wieder gegliht werden, denn das
Blech wird durch das Bearbeiten wieder
harter. Mit dem Hammer bordeln heifst
geduldig arbeiten - nicht zu viel in einem
Arbeitsgang verformen. Damit man zigig

L ) ".:
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i IE T Die Anlage ist auf dem Maschinenbrett

Die Anlage im Priifstand aufgebaut

Oler und Dampf-
ventil, links; Ab-
dampfleitung zum
Kamin, rechts; die
Maschinen-Um-
steuerung

Der aufgesetzte Brenner mit Diisenrohr und Diise Wasserstand mit Entliiftung vor dem Brenner
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Dampfdom mit dem Sicherheitsventil, Vorne: Einfiillstelle

arbeiten kann, wird das Blech nach dem
Gllhen in kaltem Wasser abgekihlt. Nach
dem Verputzen kann die Bohrung fur den
Innenkamin (Pos.6) angebracht werden.

Zwei Rauchkammer-Varianten

Zwei Seitenschilde nach Zeichnung 3a

Diese werden zugeschnitten, verputzt
und in einen der Schilde wird das 50-mm-
Loch fir das Flammrohr (Pos.3) gebohrt.

Das vorbereitete ,gebogene Blech” wird
zwischen die Seitenschilde gelotet. Der De-
ckel schlieRt die Rauchkammer (Pos.8) oben
ab.

Zwei Seitenschilde nach Zeichnung 3b

Diese werden zugeschnitten (Rohlinge)
und im Zentrum der 50-mm-Bohrung wird

erst mal eine 8-mm-Bohrung fir die Schrau-

be gebraucht. Bei Form und Niederhalter
wird die 8-mm-Bohrung am selben Ort
gebohrt.

Die Bleche werden ausgegliht, zwischen
Form und Niederhalter geklemmt und ge-
bordelt (verformt). Der Vorgang ist der glei-
che wie beim Deckel.

Nach dem Verputzen wird das 50-mm-
Loch fiir das Flammrohr gebohrt und im an-
deren Schild die 8-mm-Bohrung mit einem
Blechstiick zugelétet. Das ,gebogene Blech”
wird Uber die Seitenschilde gel6tet. Der

Deckel schliet die Rauchkammer (Pos.8) ab.

Die , Innereien”

Flammrohr (Pos.3) und Innenkamin
(Pos.6) werden in einem 90°-Winkel einge-
I6tet, das ist wichtig, denn sonst passt die
ganze ,Innerei” nicht in die vorgesehenen
Bohrungen.

Der Innenkamin hat noch immer Uber-
l&nge (fUr den ersten Drucktest).

Der erste Drucktest

AnschlieBend wird dieses Gebilde auf
seine Dichtheit mit etwa 6-7 bar gepruft.

Fir diese Prifung habe ich das Flamm-
und Innenkaminrohr, entsprechend der
Stlckliste, langer gelassen. Ihre offenen
Enden sind mit einem Stuick Messingblech
zugeldtet worden. An einem Ende ist ein
Nippel als Einfullstelle und je nach Testme-
thode als Anschluss vorgesehen. Am ande-
ren Ende wird ein Nippel fir ein Manometer
eingeldtet. Erst nach einer erfolgreichen
Prifung werden die Rohre auf ihre Einbau-
lange gekurzt.

Die Kesselbdden

Es wird unterschieden zwischen einem
Kesselboden ,VORNE“ und einem Kessel-
boden ,HINTEN", dabei wird der Einbau
des Kessels in Richtung Bug des Bootes
gesehen. Die Kesselbdden (Pos.2) werden,
wie die Rauchkammer, Gber ein Holzmo-
dell gebordelt, was etwas Geduld verlangt.

Kamin mit ,goldenen Federn”, die Bride fiir das Abdampfrohr
und die Dampfpfeife
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Der Kesselboden ,VORNE" hat im Zentrum
eine 8-mm-Bohrung. Der Kesselboden
LHINTEN" hat diese 8-mm-Bohrung gemaR
der Zeichnung im Bereich der spateren
50-mm-Bohrung firr das Flammrohr. Mit
einer M8-Schraube wird das Blech zwischen
eine Form und den Niederhalter geklemmt,
damit es verformt werden kann. Form und
Niederhalter haben also zwei Bohrungen
fur die M8-Schraube, eine im Zentrum und
eine im Bereich der 50-mm-Bohrung. Bis zu
20 Mal mussen die Bleche gegluht werden
damit sie die endgiltige Form haben. Nach
dem Verputzen werden beim Kesselboden
LHINTEN" das 50-mm-Loch fiir das Flamm-
rohr und zwei 8-mm-Ldcher fir die Nippel
der Wasserstand-Armatur (Pos.15) gebohrt.
Beim Kesselboden ,VORNE" wird das Loch
der M8-Schraube auf der Innenseite mit
einem Blechstlck zugeldtet.

Der Zusammenbau

Vor dem Zusammenbau werden, wie
schon erwahnt, der Innenkamin (Pos.6) und
das Flammrohr (Pos.3) auf ihre richtige Lan-
ge gekurzt.

Der Innenkamin wird durch die 30-mm-
Bohrung im Kesselrohr (Pos.1) gesteckt und
sollte mindestens 6 mm rausschauen. Der
Kesselboden ,HINTEN" (Pos.2) wird Uber das
Flammrohr (Pos.3) und Uber das Kesselrohr

.Smoky" wird fahrbereit gemacht
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(Pos, 1) gesteckt, die ,Innereien” nochmals
ausgerichtet und alles verldtet. Das Flamm-
rohr ragt 8 mm Uber den Kesselboden
hinaus, damit spater der Brenner (Pos.13)
aufgesetzt werden kann.

Jetzt kann auch der Kesselboden ,VOR-
NE" (Pos.2) aufgelotet werden.

Der Dampfdom

Am Dampfdom-Rohr (Pos.5) werden
die Bohrungen fur die Gewindenippel
(P0s.12) gebohrt und mit diesen bestuckt.
Am oberen Ende wird der Flansch (Pos.10)
aufgeldtet. Der Dampfdom wird mit dem
Kesselrohr verlétet. Der Domverschluss ist
ein Blindflansch und dieser wird mit zwolf
Modellschrauben (M3) aufgeschraubt. Da-
zwischen kommt noch eine spezielle Dich-
tung (Pos.29) aus dem Fachhandel.

Das ist die einfache Dampfdom-Version.

Bei der etwas aufwendigeren Version
muss eine Holzform (wie sie die Fotos
zeigen) gebaut werden. In dieser wird das
Dampfdom-Rohr (Pos.5) unten zu einer Art
LSattel” verformt, damit es sauber auf dem
Kesselrohr (Pos.1) aufliegt.

Nach dem Verputzen werden die Gewin-
denippel (Pos.12) und der Flansch ein- bzw.
aufgeldtet. Beim Deckel wird zuerst das
bombierte Teil getrieben und nach dem
Verputzen und Anpassen in einen Flansch
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(Pos.10) eingelttet. Bei beiden Versionen
existieren Abgénge fur die Dampfentnahme,
eine Dampfpfeife (Pos.16), ein Manometer
(P0s.17), eine Entliftung (Pos.19) und einen
Reserveanschluss, oben auf dem Deckel

(ob flach oder bombiert) des Domes sitzt,
unibersehbar, das Sicherheitsventil von
Bengs (Pos.14) mit Hebel und verstellbarem
Gegengewicht - ein Schmuckstlck.

Der zweite Drucktest

Nach dem nun alles verlotet ist, was ver-
|6tet werden musste, werden alle Offnungen
verschlossen und mit 6-7 bar abgedrickt.
Da es sich bei meiner Technik um eine et-
was gewagte Methode handelt, Ubergehe
ich dieses Thema in eleganter Art und Weise
... Eines ist sicher, alles ist dicht. Gut gel6tet,
hart gel6tet, mit Silberlot (umhullt Berogen
156F 1,5 mm 100 g = Fr. 133,-).

Der AuBenkamin

Der AuBenkamin besteht aus zwei Teilen.
Der untere Teil erreicht in etwa die Hohe der
Gewindenippel am Dom und wird mit einem
Flansch abgeschlossen. Dieses Kaminteil
wird mit zwei M3-Schrauben am Innenka-
minstummel befestigt.

In den Flansch und das Rohr sind zwei
Schlitze eingearbeitet worden, durch diese
wird das Nacherhitzerrohr (P0s.9) in den In-
nenkamin montiert, das heif3t festgeklemmt.
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Auszug aus
dem Bauplan  _«_:.
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VTH-Bauplan Liegender ,,Smoky“-Kessel,
ArtNr: 320 1487
Den Bauplan fur diesen Kessel mit sieben Blatt
DIN A3 (zusammengefasst auf zwei Blatt DIN AO)
kénnen Sie zum Preis von 19,99 € direkt beim VTH
beziehen.

Bestellungen im Shop unter:

www.vth.de,

service@vth.de

oder unter Tel.: 07221/5087-22

Der langere AulRenkamin (Pos.7) ist
oben zu Lanzetten, sogenannten Federn,
ausgeformt. Es sind natdrlich auch andere
Kaminenden vorstellbar. Unten hat das Rohr
ebenfalls einen Flansch, damit die beiden
Kaminteile miteinander verbunden werden
koénnen.

Der KesselfuB3

Eigentlich sollte der Kessel MetallfuRRe
bekommen, aber firr die Montage und die
ersten Kesselversuche habe ich einen Holz-
ful gefertigt. Das hat mir sehr gut gefallen
und so habe ich diesen HolzfuB (Pos.25)
weiter ausgearbeitet. Die Metallfi3e wur-
den aus der Planung gestrichen. Der Kessel
liegt nun mit seinen Bodenrandern auf dem
Holzful8 auf und wird mit zwei oberen Holz-
bogen und je einem Messing-Kesselful3-Band
(Pos.24) eingeklemmt. Mit einer M4-Gewin-
destange in einem Messing-Distanzrohr
(M4-U-Scheiben nicht vergessen) wird der
KesselfuR verstarkt. Der FuR und die obe-
ren Bogen sind aus wasserfest verleimtem
9-mm-Birken-Sperrholz gefertigt.

Die Isolation

Der Kesselkérper ist mit 3-mm-Filzplatten
(Pos.21) isoliert. Kiefernleisten 5x15 mm
(Pos.22) bedecken den Filz rund um den
Kessel und werden mit zwei Messing-Kessel-
bandern (Pos. 23) zusammengehalten. Die
Kiefernleisten passen in der Lange zwischen
den KesselfuR3.

Macht sich gut im Wasser

Die Farbgebung

Alle sichtbaren Kesselteile, auch der
Brenner, sind mattschwarz thermolackiert
(aus der Spraydose) und im Backofen ein-
gebrannt.

Der HolzfuR ist in einem roten Farbton
gestrichen.

Die Kiefernleisten sind unbehandelt be-
lassen. Die werden sich mit der Zeit schon
noch vom Dampfél ,behandelt” lassen.

Der Kamin hat ,goldene Federn”.

Der Brenner

Eigentlich wollte ich den Kessel mit ei-
nem 22-mm-Rohrbrenner beheizen. Die
Platzverhaltnisse machten aber diesem
Plan den Garaus.

Im Katalog der Fa. Regner habe ich
einen auf das Flammrohr aufgesetzten
Brenner entdeckt und das war fir mich
die Lésung. Da Regner dieses Teil nicht
anbietet, musste ich diesen Brenner selbst
anfertigen.

Der Brenner (Pos.13) besteht aus einem
Gehauserohr (Pos.13.1), einem Distanzrohr
(Pos.13.2), und dem Bodenblech (Pos.13.3).
In den Boden eingel6tet ist ein Verteilzap-
fen (Pos.13.4). Das Dusenrohr (Pos.13.5)
hat Luftschlitze, die mit dem Schieberohr
(Pos.13.6) reguliert werden kénnen. Auch
das Dusenrohr ist in das Gehauserohr ein-
geldtet. Das Keramikteil (Pos.13.7) wird mit
einer feuerfesten Dichtmasse (Pos.13.11)

Die Maschinen-Um-
steuerung, hinten; das

g e |
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eingeklebt. Dabei wird darauf geachtet,
dass das Keramikteil im ganzen Umfang in
die Dichtmasse eingebettet wird.

Das Gewindeteil fir die Dise (P0s.13.10)
und auch die Dlse Nr 8 sind ein Kaufteil
von Stuart.

Das Gelbe vom Ei

Dass dem so ist will ich hier nicht behaup-
ten, aber der Kessel ist fir die ,Neptun”
ideal. Das Sicherheitsventil blast selbst bei
.Volldampf voraus” mehr ab, als mir lieb
ist. Aus diesem Grunde denke ich Gber eine
druckabhangige Brennerregulierung nach.
Eine Einspeisung mit einer Dampfpumpe
ware auch sehr schoén ...

Am meisten hat mich der Brenner Gber-
rascht, mit seinen vermeintlich mickrigen
50 mm Durchmesser heizt er dem Kessel
auBerordentlich effizient ein. Da es sich
hier um ein geschlossenes System handelt,
muss der Brenner Uber den Kamin gezin-
det werden.

Der Brenner nimmt die Zindung ohne
~Explosionsgerausch” sofort an.

Somit komme ich zum Schluss: das
Dampfboot ,Smoky” hat endlich eine or-
dentliche Maschine und einen leistungsfa-
higen Kessel erhalten.

Wie heif3t es doch so schén: Gut Dampf
will Weile haben - oder so ahnlich.

aschinen 5.17
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Stdckliste fur liegenden Siederohrkessel

Pos.
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Benennung

Kesselblech Ms
Kesselboden Ms
Flammrohr Ms
Siederohre Ms
Dampfdom Ms
Innenkamin Ms
AuBenkamin Ms
Rauchkammer Ms
Nacherhitzer Cu
Flansche Ms

Einlot-Gew.-Nippel M8x1 Ms
Einlot-Gew.-Nippel M6x0,75 ~ Ms

Keramik-Gasbrenner Ms

Sicherheitsventil Ms

Wasserstand Ms

Dampfpfeife & Ventil Ms

Manometer

RC-Dampfventil Ms

Entliiftungs-Kugelhahn Ms

Entleerungshahn Ms

Kesselisolation Filz

Holzverkleidung

Kesselbander Ms

Kesselfuss-Bander Ms

KesselfuB Sperrholz 9mm
Birke wasserfest

Verschlusszapfen rund Ms

Verschlusszapfen sechskant ~ Ms

Kupferdichtungen Cu

Flanschdichtung

Einspeisen (Einl6t-Nippel)

Einfillen (Einlot-Nippel)
Einlot-Gew.-Nippel M8x0,75  Ms

Kupferrohr Cu
Modellschrauben SW 4 Ms
Modellmuttern SW 4 Ms

Zugstangen mit Distanzrohr

Material

Abmessung

Blech 408,5x165x1,5 mm halbhart
Blech 150x150x1,5 mm halbhart
Rohr 47/50x160 mm

Rohr 7/10x55 mm

Rohr 37/40x50 mm

Rohr 27/30x100 mm

Rohr 30/32x200 mm

Blech 200x300x1,5 mm
Rohr 4 mm, Wd = 0,5 mm
Blech 150x200x3 mm
Durchm. 12 mm, L= 15 mm
Durchm. 10 mm, L =13 mm
Durchmesser = 50 mm
M8x0,75 mm

M6x0,75 mm

M5x0,5 mm

0-6 bar

M6x0,75 mm

M6x0,75 mm

M6x0,75 mm

Filz 3mm

Kiefernleisten 15x5 mm
Blechstreifen 8x0,5 mm
Blechstreifen 8x0,5 mm

Bastelladen

Einfiillen M8x1

Gew. M6x0,75

Fiir M6- und M8-Verschraubungen
D=3mm

M6x0,75

M8x1

Durchm. 12 mm, L =15 mm
Rohr 4 mm, Wd = 0,5 mm
M3x12mm

M3

M4x175 mm / Rohr 5/4 mm

Stuckliste fUr Keramik-Gasbrenner (Pos.13)

Pos.

13.1
13.2
13.3
13.4
13.5

13.6

13.7
13.8
13.9
13.10
13.11
13.11

Anzahl

1
1
1
1
1

Benennung
Gehéuserohr
Distanzrohr
Bodenblech
Verteilzapfen
Diisenrohr

Schieberohr

Keramikplatte

Modellschraube SW 4

Gasleitung mit Gewindeteil fir Diise
Diise Nr 8

,Coltogum* Silicat Feuerfest
,Forbo“ Dichtmasse

Material

Ms
Ms
Ms
Ms
Ms

Ms

Ms

Abmessung

Durchm. 55x50 mm, L = 40 mm
Durchm. 50x44 mm, L =15 mm
Durchm. 55 mm, D =2 mm
Durchm. 8 mm, L = 15 mm
Durchm. 13x8 mm, L = 57 mm

Durchm. 15x13 mm, L =15 mm

Durchm. 48 mm

M3x6

Bei Stuart im Angebot

Bei Stuart im Angebot
Hitzebestandig bis 1.500°C
Hitzebestandig bis 1.500 °C

Lieferant
Metallhandel
dito

dito

dito

dito

dito

dito

dito

Imech

dito

dito

dito
Eigenbau
Bengs
Regner

dito

Imech
Regner
Imech
Regner
Bastelladen
Bastelladen
Metallhandel
dito

Imech
Regner
Imech
Fachgeschaft

Imech
Regner
Regner

Lieferant
Metallhandel
dito

dito

dito

dito

dito

Imech
Regner
Imech

dito
Fachhandel
dito
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Eigenkonstruktion:

Gleichstromdampfmaschine
mit Walzendrehschieber und

Konigswelle

6/2017: ab dem 18. Oktober 2017 im Handel!

Lichtstark: Gravier- und Schneide-Laser DL445

von Stepcraft
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Bundle; Faszination Modellbau

Werkzeugmaschinen Materialien
fiir den Modellbauer fur den Modellbau

« Auswahl  Grundlagen « Arbeitspraxis

Grundlagen der

Werkzeugmaschinen Metallbearbeitung Materialien fiir den

fiir den Modellbauer 21,00 € Modellbau
19,80 € 15,00 €

Die Auswahl des richtigen Baustoffes, ~ (o)
der richtigen Bauart und des passenden Sparen Sle 25 /0
Werkzeuges entscheidet nicht selten Uber 3 Biicher zum Bundlepreis

den Erfolg eines Modellbauprojekts. Fir i
diesen Fall haben wir ein attraktives Bundle- ArtNr: 700 0075

Angebot Fiir Sie!

Mit unserem Maschinen-Bundle erhalten

Sie nicht nur einen Uberblick iber die

verschiedenen Werkzeugmaschinen Fiir ’

den Modellbauer und deren Einsatzgebiete,

sondern auch einen Einblick in die

verschiedenen Materialien im Modellbau.

Das Thema Metallbearbeitung kommt dabei

auf keinen Fall zu kurz. e
Artikelnummer: 700 0075 O—rtﬂjr el
25% sparen p

) Bestellservice
Jetzt nur: 34,90 € : Tel.: 07221 - 5087-22

Fax: -33, service@vth.de
... weitere Biicher, Bauplane,
Frasteile & Zubehor finden Sie auf

Bestellen Sie hier www.vth.de/shop



August-Special*

=) 8] V2-Motorradmotor
VZ-Motorradmotor 4 N » Selbst bauen, was Ducati, Moto Guzzi, Harley-Davidson und Co.

t&;\ . antreibt. Erleben Sie lhr V2-Modell in Betrieb und verstehen Sie die
Y >

\\;. . Technik, die dahintersteckt! V2-Motorradmotoren sind einzigartig:

/ / // / \ Ihre Power, ihr Sound und die Motorrader, die sie antreiben, sind
/ A
o /4 .
“ N

. J0IOWIPCIIOIOW-ZA
e

legendar. Erkunden Sie, was unter der Verkleidung eines V2-Motors
. steckt! Bauen Sie in nur zwei Stunden ein voll funktionsfahiges Modell
B e P eines Motorradmotors.

, ' ' Lieferumfang: Buch 48 Seiten, liber 100 Bauteile

ArtNr: 610 8386

Regular: 89,}5@ 49,95 €

|
sen, was Ducatiy

Erfinden, Forschen & Entdecken

\w)

-
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Der kleine Hacker

Diese Baubox liefert Zubehor und Inspiration fiir neugierige
Kinder, die gerne neue Wege gehen. Technik spielend ver-
stehen. Raus aus dem Keller und rein ins Erfinderleben! Vom
selbst gebauten Wecker iiber ein PropellerfloR bis hin zu sum-
menden Marienkaferrobotern - hier wird alles selbst gebaut
und mit regenerativer Energie angetrieben.

ArtNr: 610 8525

Regular: 29)6/€ 19,95 €

ST

Crfinden, Forschen
& Entdecken

MEtaIIdetektor Metalldetektor selber bauen

Se“:er bauen Haben Sie schon mal ein wertvolles Metallobjekt im Garten
oder am Strand verloren? Spiiren Sie verborgene oder verlorene
Gegenstande aus Metall auf. Bauen Sie sich jetzt einen eigenen
Metalldetektor und messen Sie selbst, wo elektrische Leitungen
oder Wasserleitungen in der Wand verlegt wurden oder wo sich
Gegenstande aus Metall in lhrer unmittelbaren Umgebung im
Garten oder am Strand befinden.

ArtNr: 610 8560

Regular: 34}8@. 19,95 €

\\

]
“U »Metal Detector Kit
AN i
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A0 1OIIDIOC I

Bestellservice
Tel.: 07221 - 5087-22

Fax: -33, service@vth.de
... weitere Biicher, Bauplane,
Frasteile & Zubehor finden Sie auf

Bestellen Sie hier www.vth.de/shop



