Dampfmaschinen-Antrieb
fur ein River-Steamboat-Modell

Probleme, Erfahrungen und Bavanleitung

Bruno Kurth

Ein Schiffsmodell mit Damp-
maschinen-Antrieb sollte es
werden. Da River-Steam-
boats seltener und in der Ge-
staltung _interessant _ sind,
auch reichlich Platz fir den
Einbau der Kessel- und Ma-
schinenanlage bieten, war al-

Eine aus einem Materialsatz
gefertigte und betrisbsbereite
Dampfmaschine Modell STU-
ART stand berets zur Verfd-
qung, fehlte also nur noch das
lazu’_passende Riverboat-
Modell. Was war dies doch fir
eine naive Wunschdenken-
Planung
Durch Anzeigen in ,Schiffs-
Modell" auf eine Spezial-

Firma_aufmerksam gewor-
den, wurden einige Plane
und — zur Einfiihrung in die

nal-Mississippi-Riverboat-

dell-Dampfmaschine fin-
den wird, die erfolgreich und
problemios arbeitet, und daB
man zum jetzigen Zeitpunkt

638

diesen Maschinentyp hier in
Europa noch gar nicht allge-

Das also war's!
Mit der vorhandenen Dampf-
maschine war demnach
einem ,Modell-Riverboat"
nichts anzufangen.

Alle  bisher erworbenen
Kenntnisse ber die Steue-
rungen von Dampfmaschinen
fanden in den verfigbaren
vereinfachten_Darstellungen
keine Anknipfungspunkte.

Das Studium dieses Maschi-
nentyps entwickelte sich zur

jerausforderung!

Wie kann mit den modelbau.
mapigen

Noclimreitan oo wolge:

hend modeligetreue Nachbil-

dung geschaffen werden?

Das Modell sollte zudem auch

einfach konsinrt sen, da-
&s ohne besondere GuB-

Bild 1: Aufbau einer Riverboat-Maschine (Schema)

erforderlch sein. Scheint das
nicht etwas zuviel verlangt?

Den eingeschiagenen Weg

ltigen _Losung,
seine einzelnen _Stationen

2u beschreiben
wére zuviel verlangt! Bei der
Vielzah! der in sechs Jahren
vergeblich durchgefilhrten
Versuche wurden dem Alime-

tallnandel etwa 18 Kilogramm
Messingabflle zum Recyc-
ling zugefiihrt. Nun aber zur
e — und damit zur L6-
sung des Problems!
Bei den dblichen Dampfma-
schinen mit kurzem Kolben-
hub wird der Steuerschieber

bewegt. Der Drshpunkt die-

durch die Bewegung des Pit-
man selbst, vorgenommen.
Fir den MaBstab einer Mo-
dellausfihrung I8t sich die
des Pendulum je-
doch nicht_heranziehen, da
der Exzenterversatz von 90 °
davon nicht zwangslaufig ein-
fach abgeleitet werden kann
@in  Maschinist zur
Handumsisuonung zix Vate
gung stef
Zigichen. Modsl-Losungon

war oo 2ufal, in wocher
Drehrichtung_die Mas

anil. o Dot nur de Bewe.
gung des Pitman, um die Ven.
tle zwangslaufig zu steuern.
Fur_dieModellausfuhrung
vereinfacht dargestellt (Bild
2

{ors st auf dor Kurbalwallo
gegentber dem Drehpunkt
90°

Im

hinteren Totpunktes der Kur-

bel am Paddlewheel sind alle
hi

versetzt.
Bei den Riverboat-Dampfma-
schinen mit den langen Kol-

Toile,
chen Materialien und Fertig-
teilen gebaut werden konnte,
d — wegen der meist
scheidenen Maschinen- und
Werkzeugausstattung _ eines
Modellbauers — solite auch
keine Gbermasige Prazision

der Dampiventile (keine
Schieber) vielfach von einem
Schwinghebel _(Pendulum),
der durch das Kreuzkopfge-
lenk zwischen Kolbenstange
und Pitman bewegt wird, so-
wie Gber verschiedene Hebel

Wenn durch die Drehung des
Paddlewheel die Kurbel aus
dem Totpunktbereich heraus-
Kommt, hebt oder senkt sich
der Pitman. Nur diese Bewe-
gung kann bei siner brauch-
baren modelmaBigen Lo-
tile herangezogen werden.
Alle anderen Versuchsidsun-
gen waren nicht zufrieden-
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stellend. Um diese Bewegun
des Pitman & Ventistous-
rung Gbertragen zu kdnnen,
wurde an o Innansalto des

gung des Pitman gletet die U-
Flhrungsschiene dber das

lewheel — nur auf

Bild 2: Ventilsteuerung

e ot

und einen um 90 ° versetzten
Hebel wird diese Bewegung
2ur Ventisteuerung weiterge-

I}nlerenz s lococh ohne Be-

, da beim Anheben des
Vosiinabes.tio Bewegung
des_VentistoBels aber die
Ventldfinung hinausgeht und
das Venti dabei offen bl
Durch den Austausch der Len-
tungen fiir Zu- und Abdam
mittels eines geuenmen i
steverventis &

Tinterer Totpurtheretcn

" elbemieiholbommng

fichtung de:
a0 Vor- und Ruckwar\s(zhn
— bestimmt wer
s Bi 2t okennar, da
sich jewsils die Gber die Dia-
gonale gegentber liegenden
Ventile bewegen. Wenn die
Ventiiebel nun mitels Wipp-
hebel angehoben werden sol-
fen, missen sich auch
Wipphebel in- entgegenge-

gen aufgespalten werden.
Damit die Steuerbewegung
it e goosi b o
beiden Anlenkhebel
gleicnméﬂlg Gbertragen wer-
den kann und sich stabilisiert,
ist eine Mitelfihrung notig,

Bild 3:

wobei ein Rohr dber einen

ie Gegenbewegung
ot b ‘Schwinghebel er-
reichen.

Soweit das Funktionsprinzip!
Nun aber zur Konstruktion ei-

dius von 25 mm am Paddle-
wheel.

" Konstruktion

Aus Bild 5 (Langsschnitt) sind
die wesentiichen _ Zylinder-

Positions-Nummern  der
Stiickliste.
Bevor wir aber an die Ausfih-

tatigen Modellbauern sind da-
bei ja Grenzen geset
Zum Beispiel missen die Kol-
benlaufbahn im Zylinder, die
Kolbenstange mit der Stopf-
biichse und die Gleitbahn fur
den Kreuzkopf genau fluch-
ten, damit keine Verkantun-
gen entstehen und eine rei-
slose  Bewegung  er-
reicht wird.
Da wir Hobby-Modelbauer
der Regel nicht dber
Mascmnen und Vumchwnv

gen die eigentich notige Pra-
2ision 2u erreichen, missen
wir nach geeigneten Losun-
gen suchen. Die Stopfbiichse
als Filhrung und Abdichtung
der Kolbenstange wurde um

Bild 4:
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Bild 5: Liingsschnitt durch einen Zylinder

0,4 mm gréBer auigebohrt,

Kolbenstange wird damit aus-
schiieBlich im _Quetschbe-
reich der Graphitschnurdich-
tung in der Stopfbichse er-
reicht

Der Kolben wird auf der Kol-
benstange bewegich_befe-

Kolben und am Kreuzkop! die
Toleranzen _ausgeglichen
werden. Dab alle Toleranzen
50 Kiein wie nur irgend mog-
ich gehalten werden ist
selbstverstandiich. Man ver-
sucht, vom Idealma auszu-
gehen und enweitert die Tole-
ranzen nur wo notig, also an
der Kreuzkopf- oder der Kol-
benbohrung.

herzustellen, brachte ein zu-
falliger Blick durch ein Mes-
singrohr die Losung. Die Boh
rung schien nur der Reini
qung und Polierung zu bedr-
fen. Um ein entsprechendes
Polierwerkzeug zu erhalen,
wurde auf eine 4 mm starke
Stange an einer Seite auf ca.
25 mm Lange ein Gewinde
aufgebracht. Zwischen zwei
Muttern_mit

rung erfolgt erst in einem
spéteren Arbeitsgang.
Das als Zylinder verwendete
Messingrohr 16/12 mm @, 90
mm lang ist an beiden Enden
jeweils in einer Lange von 20
mm im_AuBendurchmesser
auf 15 mm @ abzudrehen. Die
Zylinderendstiicke, aus MS-
Vierkant 20/20 x 20 mm ge-
fertigt, werden nur an den
a 8 und

stigt.
beiden Seiten vertieft und die

Der Spalt zwischen Kolben-

und Kolbenbohrung
wird_mittels zweier Silicon-
Dichtungsringe, die _hinter
den Befestigungsmuttern lie-
gen, abgedichtet. Der Kolben
kann sich bei dieser Losung
ausreichend pendelnd bewe-

Jeichs

Auch bei den O
sippi-Steamboat-Dampfma-

schinen scheint man schon
auf solche Toleranzen ange-
wiesen gewesen zu sein. Im
STEAMBOAT-CYCLOPAE-
DIUM" wird erwahnt, daB die

steckte ich ein Stick Hartfiz
auf und drehte dieses auf ei-

a
Winkel bearbeitet und sind
miteiner _durchgehenden

‘mm rund ab. Uber diesen Filz-
piropfen_wurde nun_soviel
METAREX-Polierwatte _ge-
wickelt, i

den ,alten
Tagen* einen erheblich kirr-
Zeren Hub als die innere Zy-
finderlange  hatten. Damit
k der  unvermeidiich
wechselnde Abstand zwi-
hen Zylinder und Schaufel-

Auch am Kreuzkopf ist die

radwelle ausgeglichen wer-
den, ohne daf der Kolben an
g

9
groBer als der Durchmesser
Der Kreuz-

kopf wird_auf der Kolben-

ut-
tem lose befestigt. Die Fiin-
rungsgleitstiicke_am_ Kreuz-
kopf sollen jedoch mégiichst
jenau passen. Die Kolben-
stange wird also effektiv nurin
der Dichtung der Stopfbiichse
genau gefihr, wahrend am

640

Herstellung
der Zylinder

werkzeug gerade noch in die
Zylinderbohrung _einzubrin-
n

oder Drehbank eingespannt
und wahrend des Drehens
der Zylinder Gber die ganze
Lénge hin- und_herbewegt.
Nach dem Reinigen der Boh-
rung wird man beim Durch-
biicken Gber diese Zylinder-

Der Versuch mit einem Stick
geschiifienen Stahs als Kol-

hdem es nicht_gelang,
aus Vollmaterial einen Zyiin-

mm Lange mit
brauchbarer _Innenbohrung
und damit. Kolbenlaufilache

ben bewies
PaBgenauigket fur die notige
Kompression. Doch _halt!
Diese Erklarung sollte nur die
Lésung und den spateren
Weg aufzeigen! Die Ausfih-

hen. Die Passung zwischen
jerendstcken und
Zylinderrohr muB_ein
Prefisitz sein. Die Zylinder-
endstiicke und das Zylinder-
rohr werden im Schraubstock
0 zusammengepreBt, _dal

die Flachen der beiden Zylin-
derendsticke genau fluchten.
Die  Dampfkandle werden
nach Zeichnung mit 4 mm @
gebohrt und der Grat in der
Zylinderbohrung _vorsichiig
entfernt, Am Zylinderrohr sind
an den Enden die Kanten mit
einem dblichen Kegelsenker
90° leicht zu entgraten, damit
der Kolben spéter gut einzu-
fahren ist. Nun erst kann die
Bearbeitung der Zylinderboh-
fung — wie vorstehend schon
beschrieben — erfolgen.

Jetzt sind die Zylinderdeckel
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| stiickliste [l
Vorderer Zininderdeckel

Pos. Stiick Bezeichnung Material
T WS-Ronr16/12x90mm
z 4
3 2
iz
5 : =
6 z B
S
o
7 2 o
L
£5
2 33
w0 2 i
i
o2
i
12 2 Ventiksmervome MS-Vierk. 20/2015 mm (L
13 2 Ventikdrerhinton MS.Vierk. 20/20x15mm ’
i tton Silicon:
20x20mm
b o o 1,0 8
16 4 Verindumgsrohre o 1/4" x 32
S/ammoxea. 38mm Gg.
17 4 Anschiusrohre WS- oder Cutionr
165 Ausieger s S Viorkantrobe
19 8 rentithebel MS-Vierk. 6/6X60 mm 32078
2 8 WS Rund6 0
21 8 Ventiringe WS Rohe 10/8X3mm
22 5 ventikappen s WS- Hutmuttorn
23 16 Vemisieben . MsFacha/ixatmm | naoh Zeichnung Nr.6 zufert-
25 8 fentilhillsen 'MS-Rohr 6/40x24 mm gen. In die vorderen, etwas
26 8 ‘entilstobel 'MS-Rund 4 0x48 mm stérkeren Zylinderdeckel ist
;z : fentilstopfen MS-Rund 3 0x14mm auch das Gewinde zur Auf-
29 o Ventiedem
0,254 mm; geeignetsten als Stopfbiich-
0 oz schrauben MsZyinderkopt. sen sind Gewindeverschrau-
31 4 Schwinghebel MS-Vierkant 6/6. bungen 1/4” x 32 Gg., bei de-
32 10  Metall-Kugelgelenke M2 Fertigteil nen der Lotnippel entfernt
33 Gewindestangen M2 MS-Handelsteil wird. Wenn jedoch der dazu
34 4 schwinghebeikonsole  MSMinkel ndlige Gewindabohrer nicht
35 2 Kreuzkopt-Kérper MS-Vierk. 20/20X 10 mm vomanden ist, kann aus Er-
] HSSchrausenuzi0 | Sp inden auch eine
37 4 Krouzkopt-Gleitstiicke refion 3mm st Gewlndevevschra ubung M 6
i e N naionachModenl | X 075 des Fabrikats Regner
3 2 dio. ‘auBen verwendet werden, da diese
40 2 Verbindungshoime o, Gewinde ebenfalls fir die
41 2 Mittelhoime dto. 2
i Ty sehen sind
43 20  Beilagscheiben MS-2.20 Die hinteren Zylinderdeckel
g5 20 m_wm' ";‘;f i ‘werden analog der Zeichnung
wihit werden mmnun-mnlcmaunm-uﬁ-llﬂht INES; JedochionrioGewince;
P ooy bohrung und etwas_dinner
9 2 Wipphebolinnenachsen angefertigt. In die Zyiinder-
57 2 Wipphebol deckel im Durchmesser von
48 4 Anlenkhebal 20 mm sind die Locher fiir die
do s R L o | s sindje-
5 2 s bohren. Der Kreisdurchmes- | doch jeweils 6 Locher fir die
ser dazu betragt 16 mm. Da | Befestigungsschrauben.
82 2 QGestlnge-Mittelstilcke Zy_hndevmmund Zylinderend- | Diese Lécher fir die Schrau-
53 2 Hobelarm sticke im PreBsitz zusam- | ben M 2 werden in den Zylin-
mengefiigt sind st es kem derdeckeln zunachst nur mit
oo Rl Problem, wenn die Gewin- | dem Kerndurchmesser von
B oo o Al do. T de. Zyinderdeckal- | 1.8 mm gebonr, da die so
56 2z Achse
57 2 Achslager gvlln(:‘srﬁndﬂuckd und Zylin- | spater als Bohrlehre fir die
errohr anschneiden. Gewinde in den Zylinderend-
U Firungsschienen
o Jo_nach i og- | sticken dienen. Erst nach-
uchke\( geniigen mitunter | dem die Gewinde in den Zy-
4 Zylinderdeckel- | linderendstiicken geschnitten
Scmauben (ber Kreuz. Bes- | sind, werden die Bohrungen
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Zustand

ind
mm @ aufgebohrt.
Die Gewinde i die Schraub-
verbindungen 2u den Venti-
Kbrpern werden erst spéter
nach Anfertigung der Venti-
Korper gebohrt, da auch diese
dann als Bohriehren zu ver-
venden snd: Auch die Ge-

der Kolben der Passung des
Zylinderrohrs angepaBt wer-
len. Die Form des nach
Zeichnung Nr. 7 aus Stahl zu
fertigenden Kolbens wird aus
dem Rohmaterial vorgedreht,
wobei der Durchmesser der
be\dsn Fiihrungsringe noch

Kmuzkopv Fihrungsschie-
nen an den Seiten der Zylin-
derendstiicke werden erst zu
diesem spateren Zeitpunkt
geschnitten. Es ist zweckmé-

bie zw\snhsn den_beiden

nahme von Schmierstoff.
Bei einer

Big, die
keit der Zylinderdeckel (an
deren Innenseite) mitden ent-
sprechenden _Zylinderend-
sticken (an deren Boden-
i) 2 merkoren Dle i
tungsringe zwischen den Zy-
linderendsticken und den Zy-
linderdeckeln werden aus éi-
ner 2-mm-Teflon- oder Sili-

des Kolbens von 15 mm wird
das dahinter befindiiche Roh-
material in einer Lange von
ca. 95 mm auf ca.

abgedreht, damit spéter der
im Durchmesser dann fertige
Kolben in den Zylinder einge-

schoben werden kann,
der Zylinder iber den noch in

Bild 7:
Kolben, Kolbenstange
ohne Muttern gezeichnet

deBunausrg-unerTre
it

cher Toleranz tber den Kol-
ben geschoben werden kann.
n man beim Abziehen

conplatte

Als
ben wiirden bereits normale

der Dreh ani
Kolber

Gl Diechung forde

Finger verschhsll( et Sch
die

Bei Venwendung von Gewin-
destangen mit Hutmuttern er-
hoht sich jedoch der modell-
méige Reiz erheblich.

Aufnahme

(&mm B wird mita.4 mm 5

gebohrt, damit eine geringe

Pendelbewegung des Kol-

bens auf der Kolbenstange

méglich wird. Die auen im
lie-

Anfertigung
der Kolben

Da wir das Zylinderrohr in
dem beschriebenen polierten

gende Aussparung fur_die
Dichtung und _Kolbenstan-
gen-Mutter kann nach Zeich-
nung gebohrt werden.

Nun wird bei weiter einge-
spanntem Werkstick, unter
standigem Messen und Pro-
bieren, der Kolben an den b
den Fihrungsringen vorsich-

D\ch( keit und damit die
mogliche Kompression leicht
prifen. Sollte das Ergebnis
nicht zufriedenstellend sein,
ligber gleich einen neuen Kol-
ertigen!

Wenn der so gepriite Kolben
weiter bearbeitet werden
kann, st rauf Solm sba-

. Um bei der Envbe\~
tung ot 2weiten Kol
die beiden Fuhmngsnngs
beim Einspannen nicht zu be-
schadigen, werden sie mit
Isolierband umwickelt. Nun

chend der Zeichnung vorge-
nommen werden.

Fir die Anfertigung der Kol-
benstange und der Dichtun-
gen im Kulben ist kaum eine

tig abgedreht und poliert, bis | kann die Vertiefung der ande- | Erkiarung
der Zylinder bei Kleinstmogli- | ren Kolbenseite entspre- 1Fnrlsetzung folgt)
+ )

o2
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Dampfmaschinen-Antriecb
fur ein River-Steamboat-Modell

Teil 2

Bruno Kurth

Herstellung
der Ventilkérper

Die Ventilkérper werden aus
MS-Vierkantmaterial 20/20 x
15 mm hergestellt, nur die
Schnittfiachen  brauchen

einer Tiefe von 10 mm aufge-
bohrt

Die Bohrungen fir die Ge-
winde zur Aufnahme der G

windeverschraubungen 3/1
X 40 Gg. fiir die Dampfleitun-
gen werden im Kerdurch-
messer von 4,1 mm @ ge-

tungen zwischen den Venti-

-Nun kbnnen alle Ge-
winde It. Zeichnung geschnit-
ten werden.

Das Ventil

-Problem

Wie bereits ausgefuhrt it far

Firdie Aufnahme der Verbin- | onvendung eines. Umsteu-
dungsschrauben 2u den Zy- | erventis eine Schiebersteue-

io ven ~ und
tilkGrper It fiir unser Modell auch nicht

bohrt. Werden jedoch -
M6

Vorderer Ventilksrper

nicht durchgehend.

Hinterer Ventilkbrper

von unten

Dampfleitungen aind

durchgehend.

beitet zu werden. Die Flachen
aus dem Materialprofil 20/20
mm konnen vorerst unbear-
et blelben und sind erst

leicht zu tiber-

schifon

Fir die Gewinde der Ventile
sind die Kernlocher It. Zeich-
nung Nr. 9 mit 5,3 mm @ zu
bohren. An der Unterseite der
Ventilkorer werden _diese
Boh

cher i 1,5 mm @ 24 bofon.

modeligerecht. Unzahiige
Versuche mitallen moglichen
Ventilarten waren_entweder
nicht zufriedensteliend, oder

t modeligerecht. Es

zeigte sich, daB entweder die
Ventilfedem _ entsprechend
kréftig sein muBten, um dig
notige Dichtigkeit zu_errel

)/u" x 40 Gg.

©

!
ot
v

O

0,75 verwendet, sind die
Kernlocher mit 5,3 mm @ zu
bohren.

Es ist darauf zu achten, daB
die vorderen Ventikorper nur

Auch diese Bohrungen die-
nen zunachst als Bohriehren
fiir die Kemlocher der M2-Ge-
winde in_den Zylinderend-
stiicken. Erst nach Fertigstel-
lung dieser Gewinde in den

nen

Bei

tige

2ur Folge, daB die Maschine
nicht in jeder Stellung allein
a

Auch bei Ventilkonstruktio-
nen,
druck so auf den Ventitelier
driickte, daB das Vent sich
selbst schioB, war zum Off-

bei denen der Dampi-

wiederum so viel Kraft

Schwierigkeiten bei der An-
steuerung kam.

Stiftventien war nach

dem Offnen des Ventis der
Druck auf die Flache des
Stiftendes bei einem Durch-
messer von 3 mm so stark,
da die zur Uberwindung n6-

Federkraft wiederum die

einselt
ungen und die hinteren Ven-
tilkdrper solche beidseitig er-
halten — eine Seite fur den

werden
die Bohrungen in den Ventil-
Korpern auf 2,1 mm @ auige-
bohrt, damit die Schrauben

ten mit sich brachte.
Auch wenn die Ventie beim
Offnen_ wie he\m SchieBen

das

je andere
Seite fiir die

SchiffsModell 1/87
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den, also ohne Federkraft,
trat durch den Dampfgegen-
druck so enormer Kréftever-
Nsl au! daB die Anlauf-
n wieder be-
oot Leistung der
Maschine erheblich reduziert
war.

Einzig mdgliche Losung war
also eine Ventilkonstruktion,
be der der Druck des zu steu
emden Dampfes moglichst
keine, oder nur minimale Ne-
benwirkungen hat. Die ein-
fachste Losung dazu wére ein
Walzenventil.

Es funktionierte auch ein
wandfrei, muBte aber als nicht
modeligerect verworfen

Als beste Lsung des Ventil-
problems in_modelimaiger

Dampiraum kann der Dampf
durch drei Bohrungen in den
Innenraum _der Ventilhilse
und damitin den darunter be-
findlichen Dampfkanal zum
Zylinderraum gelangen.

Wird nun in die Ventiltlse
von oben her ein VentilstoBel
geschoben, so werden
drei Bohrungen _abgedeckt
und der Dampfstrom  unter-

die

9
folgende Konstruktion ge-
wahit: Das Ventil besteht aus
einer in den Ventikorper ein-
geschraubten  Veniihise,
sefoioln elnen Me P,
6 dem die

brochen.
u

i g Venti
den Dampfdruck nicht voll auf
den Ventistoel wirken zu
lassen, ist dieser im unteren
Bereich als Rohr ausgebildet,
in dem sich wiederum ein Ab-
dibolzen befndet Dieser

Beren Ventihilse durch eine
Schraube befestigt und kann
sich nicht bewegen. Durch ei-
nen Langsschitzim Ventists-
Bel kann sich dieser jedoch —
{iber die Befestigungsschrau-
ben hinweg — zwischen Ven-
tiliise  und Abdichtbolzen
beween]nd dami, el
hrungen versct
Gffnen, ohne daf der Dampf-
druck ‘auf den Ventilstofel
wirken kann. Und nun zur

Die Ventihiilse Pos. Nr. 25
wird aus einem MS-Rohr 6/4
24 mm Lénge gefer-
tigt. Auf den AuBendurchmes-
serist ein Gewinde M6 x 0,

ren Ende auf eine Lange von
5 mm die volle Rohrwandung
erhalten bleibt. Das untere
Ende des Rohres wird ganz
leicht schrag nach innen zu
abgedreht, damit am auBeren
Rand ein leicht spitzer Winkel
entsteht. Da das Gewinde
nicht bis zum Ende hin ge-
schnitten _ wurde  entstand
eine gleichmégige Andruck-
fiéiche. Hierdurch wird beim
spateren Andruck _dieses
Rohrendes an die Dichtungs-
platte durch den Eindruck
eine bessere Abdichtung er-
reicht. In diese Ventilhilse

werden am unteren Ende drei

ren Ende betragt im Mitel-
punkt 3 mm. Damit betrégt
die  Uberdeckung _dieser
Dampfoffnungen bei

eingeschobenem  Ventisto-

Das Gewinde M1,2 fir die
Halteschraube des Abdicht-

bolzens wird nur mit den Ge-
i #1und #

Ventindiss

Bild 11: Einzelteile des Ventiles

n der au-

n
)
=y
x
©
_
=
~
=
o<
A3 ~
)
q
- [y
oo} 1
34 m 39
69 g g
Teil=Nr. 25 26 27
Ventil- Hiilse StoBel Abdicht-
bolzen

f.

Stell-
ring
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geschnitten.  Der _Fertig-
neider + 3 wird dabei
h

M1,2 etwas streng in das nur

vorgeschnitiene _ Gewinde
eingeschraubt werden kann
und damitfest sitzt

Der VentilstoBel Pos. Nr. 26

TAREX-Polierwatte _ behan-
delt, damit er gutim Ventiist6-
iten kann. Mittels Zen-
trierbohrer 1,5 mm wird nahe
sinem Ende ein Loch gebohrt
und die Kanten des Loches
qut entgratet. Die in der Ven-
tihilse_sitzende Schraube
rfaBt in diesem Loch

jamit er

Gewndevorschratbungen

st dies noch star-
Rer cer all Nach Moglehke
solte deshalb Gewndever:
sevaubungen 40

beitenden Seite mit ~der
Flamme zu erhitzen und die
ausgebohrte Stelle innen zu
indriicken
einer kompletten Rohrver-

don: Die durch s Gewinde

stiicke verengten Bohrungen

von 21 mm @ sind entspre
Grur

wird aus
mit 4 mm & gefertigt. Der un-
bearbeitete AuBendurchmes-

A
=
g
5
El

roich wird dieser Ventisfel
gemaB_ Bild
Befchmesser von 3 mim ab-
gedreht, damitdieses Teil des
VentistoBels spéter in den
Schiitz des Ventilhebels ein-

Entsprechend der Zeichnung
sind die VentilstoBel im Be-

mm @ undn einer Lange von
20 mm_ aufzubohren. Der
Schiitz, in dem sich die Befe-
stigungsschraube fiir den Ab-
dichtbolzen bewegen kann,
wird zweckmaig mit einem

sich nicht mit dem Ventilsto-

Vampesshotwiken kaon
Nachde festgestellt ist, daB
alle drei Teile eines Venls
qut ineinander gleiten, wird
mittels_der Schraube M1,2
durch die Ventilhise und den

itz des VentilstoBels hin-
durch der Abdichtbolzen fi-

Chirien aatton b Gowde:
stiicke der Verschraubungen,
wenn diese einmal in die Ven-
tilkdrper eingeschraubt wor-
den sind, nicht mehr gelost

rden, da durch das Anboh-
ren der Gewindestiicke beim
Nachbohren diese im Ventil-
Kbrper fest fixiert sind.

Die Ventikérper mit den ein-

schraubu
mit Uberwurfmutter und Rohr-
nippel) ist das Verbindungs-
rohr senkrecht zu halten, der
Rohmippel _mit Verschrau-
bung von oben her einzuset-
zen und mit der Lotflamme
einzuldten. So wird vermie-
den, daB Lotzinn in die Uber-

urimutter zurtickfieBt_und
damit _die _ Uberwurfmutier
blockiert. Nach_Entfernung

dem Rohmippel leicht bewe-
gen lassen.

xiert. Die k
nuc{scwel engedert) et
n, daf der VentilstoBel sich
in o Venlihdise und Gber
den Abdichtbolzen hinweg
ganz leicht und reibungslos
bewegen Ia5t. Nun wird das

ken werden zusammen mit
den als Dichtung und Ventit-
sitz_vorgesehenen _Siicon-
platten 20/20 x 2 mm auf die

Fr diese
die Verwendung von Lotzinn
mit einem Schmelzpunkt von
mehr als 230 °C (bei den ge-
gebenen  Dampftemperatu-

schraubt.

noct
Schraubenende _abgezwickt
und mittels eines Schneidei-

die MS-Verbindungsrohre 6/4
mm  sbgenommen werden.

innen
verzinnt und wiederum_ein
Rohrippel mit _kompletier

sens M6 x 0;
des Ventilkérpers nachge-
schnitten. Damitist g

vindaverschraubing aus dor
utter 2

Weise eingelotet und darauf
geechisbjceiom £

riick-

1,5 mm herge-
stellt. Es ‘werden_entspre-
chend viele Bohrungen hi
tereinander _ vorgenommen,

sen. Solte eine_geeignete
Vorrichtung _ (Support) vor-

sein, so kann der
Zentrierbohrer auch gleich als

Langlochiréser fir die Fer
stellung des Schitzes ver-
wendet werden. Erst an-
schiieBend wird die Innen-
Iaingsbohrung von 2 mm auf
3,1'mm @ aufgebohrt, so wird
ein Verbeulen im Bereich des
Schiitzes vermieden. Solte

Ben vemietet.

Herstellung der
Verbindungsrohre

ot e
Zweckmaig, de Lango des

fieat_Des Gewindestick wid

mm
Kirzer als das genaue Maf
zwischen den gegeniberlie-
genden Ubenwurfmutter zu

Bei Verwendung von Gey
M

Jetzt kann das Verbindungs-
rohr zwischen den Ventilkor-
per eingesetzt und an einer
Seite mittels der Uberwurf-
muter_am_ Gowindekdrper

die
zwischen den beiden Venti-
Grpern genau auf MaB und
jamitDichtigkeit anzufert-
gen, ist nachstehende Ar-
beitsfolge zweckméig: In die
Ventikorper sind die Gewin-
deverschraubungen 3/16" x
40 Gg. unter Verwendung der
entsprechenden  Dichtungs-

x

0,75 des Fabrikates Regner
stehen nur Lotnippel ohne
Rohransatz zur Verfigung.
Hier ist es zweckmaBig, etwa
10 mm lange Zwischenrohr-
stiicke einzufiigen, damit die
Arbeitsweise wie bei Lotnip-
pein mit Roransatz mdglch
wird. Die dabei ndtigen Lotar-
beiten

Venti-
Korper  fosigesohraubt. wer-
den. Durch Erhitzen der Lot-
stellen an den Rohmippeln
sl sinee Lotfemme (25t
sich n-
Seren Sait beinlicho Uber-
wurfmutter auf den Gewinde-
Korper aulschvauben, und'so-
mit_die genaue Linge des

henund der Schitz mit Nadel-

finge _fest
Dabei wird sich zeigen, dal
die e Boh-

riger.
Verbin-

2ur ent-
sprechenden_Abdichtung in
den

sen, so ist es empfehlens-
wert, die Innenbohrung nach
dem’ Anbohren der Schiitzio-

i

von 2,1 mm @ (fr die
Varnkdnoees oot
pereni n und

dungsrohre werden innen um
0,1 mm groBer als der Durch-
messer der Lotnippel (bzw.

gen erreichen. Damit bei der
noch mehrmals notigen De-
montage undWiedermon-

bohren, den Schiitz mit Na-
delfeilen fertig zu bearbeiten
und erst dann auf 3,1 mm @
aufzubohren.

tei-

Wwoise, Gwas Verengen und

damit die Verbindungs-

schrauben nicht durch die

Ventilksrper gesteck! werden
9

Ende (Rohrende des Venti-
stoBels) ganz leicht nach au-
Ben hin abgeschragt, damit
die Kante des VentilstoBels
icht an der Innenfléche der
Ventilhilse schaben kann.
Der Abdichtbolzen, im Durch-
messer von 3 mm aus MS-
Rundmaterial gefertigt, wird
an den Kanten der Enden nur
angerundet und mit ME-
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Konnen. Bei

4 mm
tief aufgebohrt. Zuerst sind
die Rohrippel an einer Seite
einzuloten, die Uberwurfmut-
tern sind dabei aufgesteckt.
Das Rohr ist an der zu bear-

Bild 12: Ventilkérper mit Verbindungsrohren

)]

der gleichen Art eingesetzt
verden Kénen, st oo ent-
sprechende

rung
e
den Vun(llkclpam notig.

g




Anfertigung von
Ergénzungst
nach Bild 13

Noch fehlen einige Teile zur
Fertigstellung _der_Zylinder.
Die Ausleger Nr. 18 irdie La-
gerung der Ventihebel wer-
den aus MS-Vierkantrohr 20/

Bild 13: Ergéinzungsteile (Erlduterungen im Text)

Ventilhebel Kr. 19

Silicon-Dichtungsplatts Nr. 16

B

-
|

i‘-n-f-_-

2 jusmmet

201 mm
damit scharfe Winkel gege-
ben sind, die durch Biegung
nicht so sauber hergestelll
werden kbnnten.

Die Ventihebel Nr. 19 sind
aus MS-Vierkant 6/6 mm ge-
fertigt. Der Schiitz mu ent-
‘weder vorgebohrt und gefeil,
oder mittelsLanglochiraser
hergestellt werden. Die Ven-
tiinge Nr. 21 dienen zur Be-
festigung der Ventistreben
Nr. 23, an deren oberen Ende
die Ventikappen ange-
schraubt sind. Diese Ventil-
finge bestehen nur aus einem
MS-Rohr 10/8mm @ x 3 mm.

den Fertigschneidern Nr. 3
schneiden, damit spéter die
‘Schrauben fest sitzen).

Die Ventikappen sind aus

auf32mm @ al
geboirt wurden und in die
ebenfalls zwei sich gegen:
beriiegende Gewinde M1,2
geschnitien  wurden

hier nicht mit Fertigschneider
Nr. 3 schneiden). Die Ventik-
streben Nr. 23 werden aus
dem Bandmaterial nur auf
Lange geschnitten und an
den Enden mit den Bohrun-
gen fiir die Schrauben Mi,2
versehen. Es ist zweckmabig,
jeweils 2 Ventilsreben iber-
einanderliegend _gleichzeitig
2u bohren und zusammenge-
horig zu_markieren, damit
auch Kleinste Toleranzen
richizu shiesizenden Ver-
tilkappen

Der Kreuzkupl wird aus MS-
Vierkant 20/20 x 10 mm her-
gestellt. Wenn die Schnittfla-
chen gerade und sauber sind,
50 brauchen diese nur etwas
angeschiffen zu werden. Um
die U-Form zu erreichen wird
das entsprechende Material-
stickherausgesagt. Damit
der Kreuzkopf sich zwischen
den 20 mm auseinanderiie-

Breite des Kreuzkoples auf
19,5 mm abzuschleifen. Die
auBeren  Kanten _werden
ebenfalls durch _Scheifen
leicht gerundet, damit keine

£

Ausleger Nr. 18

© © A )

i
I

£

Ventilstrobe Nr. 23

==

scharte Kante an den Fiuh- | selbst wird aus 3-mm-MS-

kratzen kann

Das Loch fir de Kolben- | zurfi
sango st mif 45 mm

oo, camit g Kolbsn-

ing der in den Fih-
ienen  laufenden
Gleltstiicke sind an den Sei-

Krouzkopf Nr. 35 of

SoFion-Gletteticken

58

1 8 s dor anderen Seite N 3

_H_ Teflon-Gleitatick
3

Schwinghebel-Konsole Nr. 34

Ventilkappe Nr. 22

sl herausgeschiten und in
Form geschiffen, damit sie in
cen Panrungsschienen. qut
gleiten.

Die Schwinghebel-Konsolen

stange — wie eingangs schon | ten des Kreuzkopfes lo zwei | werden aus MS-Winkeln 30/
beschrieben — geniigend | Schrauben inge /3 mm x 20 mm entspre-
Freiraum hat. Schraubt, hend der Zei

Um die Achse fir den Pitman | lich der Kopf abgesgtwurde, | gearbeitet. Aus dem Ab-
einbringen zukonnen, wirdan | so daB nur etwa 2 mm der | schitt des einen Winkel-

einer Wangenseite ein Loch
mit3,1 mm & gebohrtund an | schauen, a
der gegentberliegenden Sei- | stiicke aus Teflon aufgesteckt
te ein M3-Gewinde geschnit- | werden. Die Glsitstiicke wer-

schenkels wird ein Unterleg-
stiick gefertigt und unter den
wrzen Winkel geldtet, damit
Schwinghebel-Konsole
erhont wird.

ten. Die
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ntage
beqannen werden. Wenn ge-
winscht kann der Zylinder
noch mit einem Mantel aus
Holzleisten 4 mm x 2mmiso-
liert werden (aus Bild 14 er-
sichtich). Die Ausleger Nr. 18
die Ventilkbrper anzu-
schrauben. Die Ventile wer-
den in die Ventikbrper von
unten her so weit_einge-
schraubt, daB sie nicht mehr
iber die Kante des Dampf-
raumes hinausschauen.
Nachdem in die Siicon-Dich-
tungsplatte Nr. 14 die 2

durchstochen wurden, Kon-
nen die Ventikdrper samt
Verbindungsrohren mit_der
dazwischeniiegenden Dich-
tungsplatte an ntilend-
Gcke des Zylinders ge-
schraubt werden.
AnschiieBend werden _die
Ventile von oben her weiter
eingedreht, damit sich der un-
tere schrage Rand des Ven-
tils in die Dichtungsplatte ein-
rickt und damit das Ventil

‘SchitfsModell 1/87

Bild 14: i

abdichtet. Die Ringe Nr. 21
sind Gber die Ventie zu stek-
ken, auf die dann die Uber-
wurimuttem M6 x 0,75 auf-
geschraubt _ werden.

zogt sich, daf) der untere

indbord der Uber

vty Ring hineinschiptt,
Es ist dabei darauf zu achten,
daBsich die in den Ringen ge-
gentberliegenden Gewinde-
i6cher in der Langsachse des
Zyiinders befinden, damit die
Ventilstreben ~ angeschraubt

d Ventilsto-

der Ventilhebel Platz finden
ohne den Ventilhebel zu be-
ihren.

Nun sind die Ventilhebel ein-
zusetzen und mittels einer
Achse in den Auslegem zu
befestigen. Die VentilstoBel
sind ganz einzudriicken, die
Steliringe Nr. 20 aufzusetzen

mittels der Schrauben
anzuziehen. Damit die aufzu-
setzende Ventitfeder Nr. 29
sich am oberen Ende nicht in

8el und Veentilkappen verkral-
n kann, wird am
Ende die’ Veniffeder etwas
nach auen gebogen.
Nach dem Anschrauben der
Ventikappen an die_Venti-
streben muBte der Zylinder
wie auf Bild 14 aussehen. In
diesem Zustand kann bei An-
schiuB an eine PreBluftiitung
die Kolben- und Ventifunk-
tion bereits gepriit werden.
(Fortsetzung folgt)



Dampfmaschinen-Antrieb
fur ein River-Steamboat-Modell

Bruno Kurth

Bild 15:
Kreuzkopf-Filhrungsschienen

reich des Gesamtaggregates
liegende Fahrungsprofil ist

50 mm langer vorzu-
sehen als die auen liegen-
den Profle, damit an diesen
inneren Profilen die Holzteile

Kopf-Fuhrungsschienen ei-
nes Aggregals werden mit
2wei H-Profilen 8/8 mm ver-
1 bunden, welche unter die

LN Kreuzkopl-Filhrungsschienen

Bild 16: Zylinder mit Wipphebeln und Steuergestinge

Bild 17: i

Kreuzkopf-
Fiihrungsschienen
und
de

ber

Cyli

Zur Fhrung des Kreuzkopfes
‘werden MS-H-Profile 88 mm
verwendet. Die H-Profile wer-

Das jeweils im inneren Be-

s




geschraubt werden. Die | Bild 18: Aussparungen in den Verbindungsholmen
Lange dieser Verbindungs-

holme richtet sich nach der Stopfbichaen-Seite
gewinschten  Breite  des

Schiffsmodell.

Damit keine, die Bauhdhe un-
nolig  vergroerde  Aus-
gleichssticke zwischen den
Kreuzkopf-Fuhrungsschie-
nen und den Verbindungshol-
men notig werden, sind die

im Be-
reich der Zylinder-Endstiicke
und der  Kolbenstangen-
Stopfbiichse _entsprechend
Bild 18 auszusparen

Die Verbindung der H-Profile
erfolgt mittels MS-Senkkopt- hintere Seite
schrauben M2 x 20, wobei

der Senkkopf an der Unter-
seite der Konstruktion vorzu-
sehen ist, damit beim Einset-
zen des Aggregates in das
Schiftsmodell die H-Profile
ganz aufliegen und
Schraubenkopfe nicht storen

Genau mittig zwischen den
Zylindern sind die beiden Ver-
B divatoiswecatin

MS-H-Profilen 8/8 mm
Vorbanden, ‘o' daran. das
Umsteuer-Ventil und das
Fernsteuerungs-Servo anzu-
bringen. Vor dem Umsteve-
rungs-Ventil sind noch_die
Verdrangungsdler  ange-
bracht

Doy oo rrickmrecal.
auch auerhalb des Schi

AT ek
2ukonnen, ist aus MS-H-Pro-
filen von 6/6 mm und 4/4 mm
ein Standergestell unter den
Verbindungsholmen ~ ange-

Die GraBe des Standerge-
stells ist so bemessen, daB
sich das Paddiewheel frei
drehen und das Standerge- gefiihrt werden kann. Wenn
stellin den Schiffsrumpf ein- 5as Antiebsagaregat in den

Bikd 15: Komplettes Antrishsagoregat von oben gesshen, rechts mittig ist das el

Istever.Servo xu erkem das in den Schiffsrumpf ein-
gefihte Standergestell ver-
hindert. Da das Standerge-
stell ebenfalls in der Langs-
fichtung innen am_Schiffs-
rum anliegl, der Cyinder-
timber nal

entsteht, die ein Verrutschen
nach vorne verhindert,ist das
gesamte Aggregat auch in
der Langsachse fixiert

Aus Bild 21 ist ersichlich, wie
das ganze Aggregat in den
Schiffsrumpf eingesetzt ist
Der besseren Ubersicht we-

SchittsModell? i



gen st das zwischen den Cy-
finder-timbem liegende Ru-
deraggregat samt Ruderblat-
tern auf diesem Bild nicht e
gebaut

Noch aber fehit die Ansteue-
rung der Venie: von der
Filhrungsschiene am Pitman,
ber das sichin dieser U-Fiih-
rungsschiene  bewegende
Gleltstick, das an einem He-
belarm drehbar_gelagert ist
und die Auf- und Abwartsbe-

Achse an den gegentberiie-
genden Hebelarm weitergibt.
Dieser ist zum ersteren um
90° versetzt und fiihrt die Be-

wegung_iiber ein Ges(ange e
vegung = e mBa

Darl teitsich die Bewegung in
u dem obe- | Bild 21:
Fon und dom untoren Anlenkc
hebel, iber die Innen- und die
Rohrachse auf die sich ge-
genlaufig bewegenden Wipp-
hebel, durch die dann die
Ventilhebel und_damit die
Ventile bewegt werden.
Zwischen dem oberen und
dem unteren Gesténge befin-
det sich — wie schon erwahnt
— eine Stabilisierungsachse
mit Uberschubrohr, da sonst
das gesamte Gesténge ab-
kippen konnte. Gehen wir bei
der weiteren Arbeit in umge-
kehrter Reihenfolge vor, also

Konsolen erfolgt genau mittig
zwischen den beiden Venti-

Korpern an den Kreuzkopl
Fahrungsschienen.

Schwinghebel-Konsolen =
den fiir die Schwinghebelach-
sen Ubereinanderiiegend auf
3 mm & gebohrt. Die Konso-
len_fur die_innenliegenden
Seiten, an denen auchdie An-
lenkhebel angebracht werden
solen, sind fur die Rohrachse

der Ubersichtiichkeit wegen
dabel noh richt sngezeich-

Dumh die Rohrachse 4/3,1

ren Anlenkhbel witd die In-
nenachse (Pos. 46)
it dor oberen Anlenkibel
gefihrt. Die Befestigung der
Schwinghebel

Achsen erfolgt durch Lotung,
da eine Fesistellschraube im

Bild 22: ng
50 SchitfsModell 2/87



verdriicken wirde, daB
sich die_Innenachse 'darin
nicht mehr bewegen kdnnte.
Die Anlenkhebel sind aus
MS-Flachmaterial 103 mm
gefertigt. Entsprechend der
Achsen hat pro Zylinder je-

auch beim Befestigen der An-
lenkhebel auf den Rohrach-
sen keine Verformung entste-
hen kann und zudem bei den
Einstellarbeiten der Ventibe-

ing die notige Flexibilitat

den Achsen angepreBt. Der
Abstand von den Achsmittel-
punkten zum Gewinde M2 —
2ur Befestigung der Kugelge-
lenke — betragt 17 mm.

Auf der Innenachse befindet

Pos. 49 miteiner Bohrungvon
fas an der Stim-

seite die _Stabllisierungs-
achse aus Silberstahl mit 2
mm & befestigt wurde.

Die  Gestéinge-Mitelstiicke

Vierkantteil wird in der Lar\gs—
achse mit einem durchgehen-
den Gewinde M 2 versehen,
damiteinerseils die Gewinde-
stange M 2 zum Hebelarm
2 und andererseils das
Stabilisierungstohr Pos.
eingeschraubt werden Kann.
AnschiieBend wird ~dieses
Vierkantteil auf die vorberei-
tete Grundplatte aufgelotet.
Die Gestange-Funktion ist
bereits in Bild 3 schematisch
davges(sﬂ( Sowell die Ge-

Bild 23:

5. 54
Hebelarn mit
Cleitatick

15

X

wird dann ein etwa 15 mm
langes Stick einer M2-Ge-
windestange _eingelotet,
Kann cas Stablsienungsrohr
mit der einen Seite in das
stange-Mittelstick o
schraubt werden, wahrend
sich an der anderen Seite die
Stabilisierungsachse im Rohr
bewegen kann,

Die Lsgerung und Befest

Pos. 57

Achslager

Pos. S3Hebelarm

schrauben verbunden. Bei
den Hebelarmen Pos. 54 ist
darauf zu achten, daB ein lin-
kes und ein rechtes Stiick be-
notigt wir

Der Gleitstein Pos. 55 ist an
den Kanten ganz leicht abzu-
runden, dami keine scharfen
Kanten in der U-Fihrungs-
schiene kratzen konnen. Der
Gleitstein wird mittels einer

stange- Nitoiiiak Por. 5
eingeschraubt_werden, be-
stehen diese aus Metall-Ku-
gelgelenken mit Bohrung fir
M2-Schrauben.  Zwischen
den Kugelgelenken befinden
sich M2-Gewindestangen in
entsprechender Lange, auf
die ein MS-Rohr 3/2,1 mm
und dariber ein weiteres MS-
Rohr 4/3,1 mm © aufgesteckt
sind. Diese Aufsteckrohre
werden durch die aufge-
schraubten Kugelgelenke
eingespannt und ergeben so-
mit ein sehr belastbares Ge-

Auch die Stabilisierungsrohre
Pos. 51 werden in hnlicher
Weise hergestell. Das Rohr
3/2,1 mm @ wird durch Ver-
zinnen in ein Rohr 4/3,1 mm
eingelotet. An einem Ende

SchiftsModell 2/57

e el i am
man _befestigte Fihrungs-
schiene sitzt, hat sich als pro-
blematisch enwiesen. Es ist

am_starksten _bean-
spruchte Teil, eine Achse von
2 mm @ war vlig unzurei-
chend. Da auch auf einer 3
mm starken Achse die Spit-
zen der M2-Gewindestifte der
Beanspruchung  nicht _ge-
wachsen waren, wurden die
Achsen auf 4 mm @ und letzt-
fich sogar auf 5 mm @ ver-
starkt. Die M2-Befestigungs-
schrauben aus Stahl sind da-
bei durch die Hebelarmkorper
und die Achse mit 5 mm ¢
hindurch geschraubt. Auch
die Hebelarme selbst sind mit
den Hebelarmkbrpern nicht
nur verldtet, sondern auch je-
weils mit zwei M2-SenkKopf-

am
Hebelarm befestigt. Auch hier
wird das Gewinde im Gleit-
slein ole. Ferlgschnelder
geschnitten,

Shiaube emsprecnsna fest

&

Bla’ U Farungsschiene am
Pitman wird_aufgeklebt und
mittels zwei Schrauben M 1,2
an den Enden belesi
Wenn nun noch das

stange zwischen dem i
arm Pos. 53 und dem Ge-

Ausschnitt des Kreuzkopfes
aBt und im Pitman einge-
Klebt ist. Um auch im Bereich
des Pitman alle Toleranzen
ausgleichen zu_konnen, ist
das an der Kurbel des Padd-
lewheel befindiche Lager des
Pitman_beweglich_gelagert
Nach Bild 24 befindet sich in
einem Metallbiigel, der mit-
tels zweier durchgehender
Schrauben am Holzteil des
Pitman befestigt ist, ein La-
gerstiick aus Messing mit der
Bohrung fiir den Kurbelzap-
fen. Mittels einer durchgehen-
den Schraube ist dieses La-
gerstiick im Metallbigel pen-
delnd gelagert, so enlstehen
keinerlei Verklemmungen im
Antrieb.
Nun sol sich aber endiich zei-
daB das Ganze auch
finktoniert! Beim Hersioln
dar. Veiolndinslsingen

k hergestellt
ist, muBte diese Sonderkon-
struktion _einer Dampfma-
schine bald ihre Funkiions-
probe ablegen konnen.

Doch zuvor noch ein Wort
zum Pitman. Die Lagerung
des aus Holz bestehenden
Pitman im Kreuzkopf erfolgt
durch ein Rohr, das in den U-

zu den
Damp!anschlussen an den
Ventilkérpern ist es zweck-
mafig, in die beiden Dampi-
zuleitungen fur Vorwértsfanrt
o ein einfaches Konusveni
einzubauen. Dadurch ist es
moglich, jeden Zylinder ein-
zeln und unabhéngig vom an-
deren einzustellen und zu

§
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des Paddlewheel nchg um | Probelaufen in der Bade-
90° versetzt sind, misssen | wanne, beginnt jetzt die Sai-
auch beide Zylinder gemein- | son auf dem ,Mississipf
Lagerung des Paddlewhoel suf dom Cylindsr-tisber sam funktionleren und_das | Teich*. ,Schade, daB dieses
Paddlewheel antreiben. | Kleine strampelnde und fau-
Wenn man nun den Dampf- | chende Dampimaschinchen
verbrauch — aus Zylinder- | durch den Schiffsaufbau un-
Fullmenge und Umdrehun- | sichtbar wird.“ Das war die
gen errechnet — vergleicht, | Meinung aller, die den nostal-

Bild 2

die sich allerdings auch | Der vielfache Vorschlag, die
schneller drent Seitenteile des Aufbaus des-
Nach nunmehrelwa a0alonf by el oles it cestal

reBluft
Siv 19 Dot cbctest
den

mchl der anges(reblen Ot

B0 251 Cylinder.timber, Paddiewhesi, Pendeltager,
Kurbel und Pitmar

priifen. Bei der Einstellung ei-
nes  zylinders sollte i
Dampfzuleitung des anderen
Zyiinders durch das Konus-

ntil unterbrochen sein. Die
in diesem inaktiven Zylinder
trotzdem noch_bestehende
Kompression wird gewisser-
maen als Leistungsbremse

utzt

Bild 26: Maschinenanlage im fertigen Modell eingebaut, leider ist so der griBte Teil
un missen die Ventile des der Maschine nicht mehr sichtbar
aktiven Zylinders eingestellt

in die waagrechte Lage zu
bringen, d. h. am vorderen
oder_hinteren Tolpunkt der
Kurbel am Paddiewheel. Das
Gestange muB nun so be-
messen und eingestellt sein,
daB die beiden Anlenkwinkel
Senkrecht und dai die bei-
den Wipphebel genau waag-
recht stehen. -
lung sind die 4 Stellinge an
den Ventien zu Iosen,
Ventistoel nach unten zu
Venil  go-
schiossen) und anschlieBend
die Stelringe auf den Veni-|
hebeln aufsitzend wieder mit- |
tels der Schrauben an
Stelingen zu fixieren. Nun
PreBluft auf e Zuleitung und
durch Verstellen der
Seitinge o besie Sinsil
lung erprober
dodor Zyinder i o o sch

alleine _eingestellt — un«
wenn alles einigermaBen gul
‘gebautwurde und die Kurbein
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