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Mein Interesse fur Dampfmaschinen wurde bereits gelegt, als ich
von meinem Vater als Kind eine Dampfmaschine geschenkt bekam.
Ursprunglich wurde diese Maschine mit den bekannten Blocken
aus Festbrennstoff geheizt, doch mein Vater baute schnell einen
Spiritusbrenner aus einer SardinenbUchse - in den 1950er Jahren
machte man sich da noch keine Gedanken zwecks Sicherheit. Ich
habeviel mitdieser Maschine gespielt und habe auchimmerwieder
daruber nachgedacht selbst eine Maschine zu bauen. Am besten
noch eine als Antrieb fUr ein fahrendes Schiffsmodell.

Nachdem ich 2009 in den Vorruhestand ge-
gangen bin, kam diese Idee wieder auf. Das
Schéne ist, dass meine Tochter diese Idee
wohlvorausgesehen hatte und mirzu meinem

Geburtstagdas,Handboek voor Modelstoom-
machines” geschenkt hatte.

Die Beschreibung eines Dampfschiffs in
diesem Buch brachte mich endgltig auf die

Idee ein solches Modell zu bauen. Allerdings
beschaftigte mich die Passage zum Antrieb des
Modells. Dort stand: ,Bei dieser Art Probleme
kénnen Sie das Kapitel 6 des ,Handboek va-
rende Scheepsmodellen” zu Rate ziehen”. Bei
der Durcharbeitung dieses Kapitels wurde mir
klar, dass bei einem ,normalen”Schiffsmodell
zum Erreichen der korrekten Modellgeschwin-
digkeit einfach im Notfall ein noch starkerer
Elektromotor verwendet werden kann.
Wennman eine Dampfmaschineverwendet
istdies nicht moglich. Hier bedarf es guter Pla-
nung, wenn die Leistung einer Dampfmaschine
istabhangig vom Dampfdruck, der Anzahl der
Zylinder, ob die Maschine einfach oder doppelt
wirkt, dem Zylinderdurchmesser und der Zahl
derUmdrehungen. Daheristdurchdie Planung
der Maschine - natlrlich immer bezogen auf
die GroRe des Schiffs - die Leistung festgelegt.

Die Wahl des Schiffstyps

Durch meine Mitgliedschaftin der Nederlandse
Verenigingvan Modelbouwers(NVM)Abteilung
Rotterdam und der Modelbouwvereniging
Voorne bekam ich Kontakt zu Leuten, die
Modelldampfschiffe bauen oder schon ge-
baut haben. Nach dem Besuch zahlreicher
Modellbauveranstaltungen und Messen kam
ich zu der Erkenntnis, dass ein Schiff mit einer
Lénge von unter 70 cm fur den Einbau einer

Mahnsosgmen 3.20




Dampfanlage bestehend aus Maschine, Kessel,
Kondensator, Speisepumpe, Wasservorrat, Akku
etc. nicht geeignet war. Aus Berechnungen
und Schatzungen kam ich zu dem Ergebnis,
dassdieVerdrangungdes Modells mindestens
7 Kilogramm betragen musste. Diesergab nach
vorsichtigen Berechnungen ein Modell mit
einer Lange von 1 Meter und einer Breite von
15 cm: Verdrangung = LangexTiefgangxhalbe
Schiffsbreite. Diese Berechnung ,lber den
Daumen” gab mir einen passenden Richtwert.

Im Februar 2010 fand ich den Plan fir ein
in etwa passendes Schiffim Jahrgang 1987 der
Zeitschrift ,De Modelbouwer” im Archiv des
Modellbauclubs in Voorne. Also habe ich mir
den Plan der dafiir verwendeten Dampfma-
schine (NVM-Bestellnummer 60.01.027, www.
modelbouwtekeningen.nl). Der Bauplan des
dazugehdrigen Schiffs hat die Bestellnummer
10.16.020. Die Abmessungen dieser Pinasse
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waren 950 mm Lange, 220 mm Breite und
eine Tiefgang von 95 mm. Sie hatte somit die
passende Verdrangung. Allerdings hatte ich
jetzt ein Problem, denn eigentlich wollte ich
ein groReres Schiff bauen. Die theoretische
Leistung der Maschine war zwar fiir das vorge-
sehene Modell ausreichend, aber nicht fir ein
Modellder GroRe dasich mirvorgestellt hatte.

Beschreibung der Maschine

Ausgehendvon den Berechnungenim ,Hand-
boek varende scheepsmodellen” kam ich zu
einer bendtigten Leistung von circa 30 Watt.
Nachdem ich die Maschine aus dem Bauplan
60.01.027 dementsprechend durchgerechnet
habe, kam ich zu der Erkenntnis, dass die Lei-
stung ausreichend sein musste, wenn ich die
Maschine auf 125% vergréRRerte, also 1,25 Mal
grolRer baute, damit die Leistung der von mir
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angestrebten SchiffsgréRe entsprach. In den
in diesem Artikel abgedruckten Zeichnungen
habe ich die Originalmalie nicht verandert.

Kessel

Bevor ich mich an den Bau der Maschine
machte, habeich den Kessel berechnet. Wenn
dieser so groR werden wiirde, dass er meine
Baumaglichkeiten tberschreitet, ware essinnlos
hier weiterzumachen. Nach dem ,Handboek
voor Modelstoommachines” habe ich also
den Kessel berechnet und festgestellt, dass
ein Yarrowkessel mit einer Lange von 140 mm
am besten geeignet ware. Der Aufbau eines
solchenKessels aus Standard-Kupferbauteilen
aus dem Leitungsbau ist fir mich durchaus
moglich. Der Kessel wurde aus Rohren mit
15 mm Durchmesser fiir die Langsrohre und
12mm firdieStandrohre(Lange 55 mm)gebaut.

Zeichnung 2a
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2 dass der Mittelabstand der Zylinder sich um
! l I 2 0,3 mm verringerte. Fur viele Modellbauer
,\l/ 1 | qL il ; ' sMeg  wirde dies bedeuten, dass man alles noch
| - Vl‘/ o _'U ZTJ.‘ S einmal neuanfertigt. Daich kein Wettbewerbs-
i | L M2 \:f__@’ i l modell baue und die Kurbelwelle ohnehin
i 1 A & 3/ noch angefertigt werden musste, habe ich
B '.'_ H " q) : O/ diese Abweichungen hingenommen und die
| 20 - — 25 LEISLOF MaRabweichungen bei der Anfertigung der
; l 4 Kurbelwelle wieder ausgeglichen. In meinem
| : < \,lu) © Fall bin ich sogar noch weitergegangen und
1 ( : habe die Maschinensaulen gedreht und der
37 6 " Malabweichung Rechnung tragend auf der
Maschinenbasis montiert.
20 FIVER 3 TEGRLOK EN belwellen|
ILVE GEL!
r'E 1, M2 ZILVER 2 TEG Kurbelwellenlager
{[”. I I - l LEISLOF 1,5mm MESSING Um eine bessere Reparaturméglichkeit zu
il ' KRUISHOOFD 2X habenhabeich-entgegenderurspringlichen
) Z % @ Konstruktion-dieLagerbuchsender Kurbelwelle
KOLOM_ " LEIBAAN

STEUNBALK VOOR LEIBANEN 2X

Baubeginn

In der Zwischenzeit hatten wir das erste Quar-
tal 2010 und ich war auch noch Mitglied im
Modellbauclub Voorne geworden.
Mit der Beratung der Mitglieder des Vereins
hatte ich mireine Dreh-und eine Frdsmaschine
angeschafft.
Da ich keine Erfahrung mit dem Bau von
Dampfmaschinen hatte, habe ich auf Anraten
der anderen Modellbauer mit dem Bau einer
einfachen Maschine begonnen, in meinem Fall
einer einfachwirkenden Speisepumpe.

Nach der Fertigstellung dieser Pumpe be-
gann ich mitdem Bau der Dampfmaschine fiir
das von mir ins Auge gefasste Schiffsmodell.

Doppeltwirkende Zweizylin-
dermaschinefureinfahrendes
Schiffsmodell

Unter Verwendungdeszur Verfiigungstehenden
Materials, Resten des Materialsder Speisepumpe,
Gleitstiicken aus Aluminiumbronze von einer

Zeichnung 4

kaputten Transportkette, RVS SchweiBdrahtund
Achsen aus einem alten Faxgerat habe ich mit
dem Bau der Maschine begonnen.

Zylinderblock

Aus der verschleiRfesten Aluminiumbronze
habe ich die Zylinder und die Spiegelplatten
gemacht, die man auf der Zeichnung 2a sieht.
Die Bearbeitung, Drehen und Frasen waren
kein Problem, aber beim Loten mit RESIST
2 zeigte sich, dass das Ubliche Flussmittel
nicht aggressiv genug war, um eine gute Ver-
bindungzu erreichen. Alles wurde nochmal
erhitzt, die Verbindungen gel6st, gereinigt
und unter Verwendung des aggressiveren
Flussmittels von RVS (Farbe violett) mit gutem
Erfolg zusammengeldtet. RESIST 2 ist eine
Silber-Zinnlegierung miteinem relativ niedrigen
Schmelzpunkt von 221°C und einer hohen
Temperaturbesténdigkeit von 175°C. Dieses
Lot wird haufig auch unter der Bezeichnung
Lot fir Trinkwasserleitungen” verkauft.

Das Ergebnis der Aktion des Auflétens,
Reinigen und Entfernens der Zinnreste war,

teilbar gemacht. Der Konstrukteur Ad Oudes
hatte lediglich vorgesehen die Lagerbuchse
des mittleren Lagersitzes teilbar zu machen,
wie in der Zeichnung 2b zu sehen. Wenn man
dies so baut, kann man nicht wie im Original
dieLagerauseinandernehmenunddie Kurbel-
welleentfernen, sondern mussdie kompletten
Lagerunterteile abbauen. Ein weiterer Vorteil
meiner Bauweise ist es, dass ein eventuelles
Spielin den Lagern durch eine Anpassung der
oberen Lagerdeckel (in gewissen Grenzen)
ausgeglichen werden kann.

Die Lagerhauser wurden aus Aluminium
gefertigt, die Lager selbst aus der bereits er-
wahnten Aluminiumbronze. Fiir die Befestigung
der Lagerdeckel und die spatere Montage auf
der Grundplatte habe ich in den Lagersitzun-
terteilen M2-Gewinde eingeschnitten.

Die bronzenen Halbschalen habe ich wie
folgt angefertigt. Das Ausgangsmaterial (ein
Reststlick Aluminiumbronze mit den Mafen
ca. 12x12 mm) wurde ber die fur die Lager
benétigte Lange (inklusive der Materialverluste
des Abstechstahls und der Lange fir das Ein-
spannen)durchgesagt. AnschlieBendwurden die
beiden Teile mitRVS Flussmittelund glinstigem
Elektroniklot wieder zusammengelétet. Dann
spannt man diesen ungleichmaRigen Block in
das Vierbackenfutter der Drehmaschine und

M&S‘Shi“e" 3.20
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setzt die Mitte direkt auf die Teilungsnaht und
setzt hier die Bohrungfiir die Achse. Nach einer
Kontrolle mit der spater zu verwendenden
Achseaus dem Faxgerdtwerdendie einzelnen
Lagerbuchsen abgestochen. Jetzt werden die
Buchsen vorsichtig erwarmt, sodass sich die
beiden Teile voneinander trennen. Um einem
Verdrehen der Lager vorzubeugen, wird in die
obere Lagerschale ein Loch fiir den Schmier-
nippelgebohrt, der durch die Lagerdeckel ragt
und so die Buchsen fixiert.

Kurbelwelle und Montage der
Kurbelwellenlager

Die Kurbelwelle wurde in traditioneller Art
und Weise angefertigt, also aus einer durch-
gehenden Welle mitdarauf spater befestigten
Kurbelwangen, siehe Zeichnung 3. Die Stellen
derKurbelwellenlager habeichzunachst mittels
2-mm-Messspitzen ermittelt, die durch die
Zylinderdeckel gestecktwurden. Die Lagersitze
wurden dann mittels Sekundenkleber an ihr
korrekten Stellen geklebt. Die ubrigen Teile
der Maschine wurden dann demontiert und
die Lagersitze und die Grundplatte mit einem
1,6-mm-Bohrer durchbohrt. Nach dieser Aktion
miissen die Lagersitze natlrlich wieder gelést
werden. Gllcklicherweise verliert Cyanacrylat-
klebstoffseine Klebkraftin kochendem Wasser.
Daher muss man nur einfach die Grundplatte
mitden Lagersitzeninkochendes Wasser geben.
Nach dem Abkiihlen kann man die Lagersitze
einfach entfernen und Klebstoffreste entfer-
nen. Die 1,6-mm-Bohrungen wurden dann
auf 2 mm aufgebohrt und der Platz flr den
Schraubenkopfangesenkt. Danachwurdendie
Lagersitze mit M2-Schrauben festgeschraubt.
Passen Sie hierbei auf, dass die Schrauben nicht
zu tief in die Lagersitze hineinragen und die
Oberteile der Lagersitze noch festgeschraubt
werden kénnen.

Danachwird derZylinderblock mitden Ma-
schinensaulen auf der Grundplatte montiert.
AnschlieRend wird die Kurbelwelle, versehen
mitden Kurbelwangen und denWellenzapfen,
in den Lagersitzen befestigt. Nun werden die
Mittelpunkte der Wellenzapfen mit den Mess-
spitzen festgelegt, wodurch der MaRfehler
korrigiert wird. Nachdem die Kurbelwangen
und Wellenzapfen des zweiten Zylinders in
einem exakten Winkel von 90° zum ersten
korrekteingestelltwurden, werdendie Wangen
an de Innenseite mit einem winzigen Tropfen
Sekundenkleber fixiert.

Da der Sekundenkleber an der Innenseite
sitzt, konnte ich die Kurbelwangen und - nach
deren Abkihlen - die Wellenzapfen mit dem
bereits genannten RESIST 2 festl6ten. Durch
die geringe Schmelztemperatur wird verhin-

aschinen 3.20
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dert, dass die Achsen ausgegliiht werden, im
Gegensatz zum Hartléten mit Silber. Nach
dem Loten habe ich die Kurbelwellen und die
Wellenzapfen noch mit M2-Madenschrauben
fixiert und diese verlotet.

Die Zwischenstlicke der Achse habeich auf
der Frasmaschineentfernt. Wenn die Kurbelwelle
hart verlotet wird, sind die Madenschrauben
natlrlich nicht notwendig.

Triebstangen und Gleitbahnen

Nachdem Bauplan bestehtdie Treibstange aus
drei Teilen, einem bronzenen Lager und einer
stahlernen Stange mitfestem Kreuzkopfbolzen.
Ich habe dies aus zwei Teilen gemacht, mit
einem Lager aus Bronze und der Stange aus
Aluminiumbronze anstelle von Stahl. In der
Gabel habe ich um diese mit dem Kreuzkopf
zuverbinden auf der einen Seite ein Loch von
3,5mm gebohrtund aufder anderen Seite ein
M3-Gewinde eingeschnitten.

Die Gleitbahnen bestehenaus dem Material
einesRasierspiegelsvon IKEA. Dasverchromte
Material hat genau die benétigte Dicke. Nach
dem Frasen auf die richtige Breite habe ich
auf der Unterseite einen Abstandsblock aus
Messing angelotet. Dies als Ersatz fir die
Abstandbuchse in der Zeichnung 4.

Kreuzkopf

Nachdem die Gleitbahnen fertig waren, habe
ich mitder Anfertigung des Kreuzkopfs begon-
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nen. Nach Zeichnung 4 besteht der Kreuzkopf
aus zwei Teilen, das Teil zur Befestigung der
Kolben mit der Treibstange und einem daran
geloteten und geschmierten offenen Profil,
welches aus 2 mm dickem Messing abge-
kantet wurde. Das passende Abkanten war
auBerhalb meiner Moglichkeiten. Deshalb
habe den Kreuzkopf einfach aus einem Teil
gefrast, siehe Zeichnung 5.

AnschlieBend habe ich auf der Gleitbahn-
seite Uber den Schlitz einen Streifen aus
2 mm dickem Messing hart aufgelotet. Der
aufgelotete Messingstreifen wird nun auf die
Breite des Abstandsblocks aufgefrast - siehe
Zeichnung6.Umnunalles 100%ig aufeinander
abzustimmen, mussdie Positionder Verbindung
der Kolbenstange mit dem Kreuzkopf mittels
Messstiften aufeinander abgestimmtwerden.
Hier wird nun gebohrt und ein M2-Gewinde
eingeschnitten.

Im Gegensatz zur Zeichnung 4 habe ich die
Querstltze der Gleitbahnen nicht mit Schrau-
ben anden Maschinenstiitzenfestgeschraubt,
sondern geklemmt. Hierdurch kann die Quer-
stitze verstelltund optimal eingestelltwerden.

Die beiden Schrauben fiir die Befestigung der
Kreuzképfewurdenauseiner alten M8-Schraube
8.8 gemacht. Der Schraubenkopfwurde dabei
in das Dreibackenfutter eingespannt und auf
einen Durchmesservon6,5mmundeine Lange
von 6 mm um daraus spater einen Kopf mit
der Schllsselweite 5,5 mm zu fertigen. Der
Schaft wird dann auf 3,5 mm abgedreht und
ein M3-Gewinde aufgeschnitten. Nachdem
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Zeichnung 6

das Teil hinter dem 6,5 mm Durchmesser
abgestochen wurde, kann dieser zu einem
5,5mm Sechskantgefertigtwerden. Der Bolzen
der Schraube hat ein UbermaR von 0,5 mm,
sodass er sich nicht in der Gabel verklemmen
kann. Das Gewinde ist ausreichend lang, so-
dass es mit einer Sicherungsmutter befestigt
werden kann.

Auf diese Weise habe ich alle Schrauben
der Maschine angepasst.

Umsteuerung

Ein Schiffsmodell muss manévrieren kénnen.
FureinDampfmodell bedeutet dies, dass auch
die Maschine ihre Drehrichtung umkehren
muss. Da ich eine Maschine gewéhit hatte,
deren Schieber an der linken und rechten
Maschinenseite liegen, war auch die Lage
der Exzenterscheiben auf der Kurbelwelle
festgelegt. Ich habe mich daher fir die
Stephensonsteuerung fiir diese Maschine,
die als Bauplan unter der Bestellnummer
60.01.033 von der NVM angeboten wird
entschieden. Vielleichtwerde ich diese Wahl
einmal bedauern. Wie ich auf einigen Aus-
stellungen und Messen gesehen habe, wére
vielleichteine Umkehrkupplung die bessere
Lésung gewesen, da diese die Drehrichtung
schneller umstellt.

Wie ich bereits erwahnt habe, wurde
die Maschine von mir auf 125% vergroRert.
Solch eine VergroRerung kann unerwartete
Probleme bereiten, wie man am folgenden
Beispiel sieht. Was mir auffiel, war ein
Unterschied in der Exzentrizitat/Achsen-
verschiebung der Exzenterscheiben in
den beiden Zeichnungen, die in der einen
Zeichnung 2 in der anderen 2,2 mm betrug.
Unter Zuhilfenahme des bereits erwahnten
Buches ,Model Stoommachines”, Seite 36,
Exzentrizitat = Einlass6ffnungslange, habe
ich die Exzentrizitat/Achsenverschiebung
neu ausgerechnet. In meinem Fall hat die
Einlassoffnung eine Lange von 2 mm und
die Achsverschiebung betragt auch 2 mm.
In der Zeichnung 60.01.033 wird eine Ach-
senverschiebung von 2,2 mm angegeben.
Hieran habe ich mich gehalten, da hierdurch
eine langere Offnungszeit erreicht wird, die
flireine bessere Fiillung des Zylinders sorgt.

Wasdie (ibrigen MaRe angeht, der Exzen-
terscheiben und -ringe angeht, so habe ich
nurdie LangenmaRe um 125%vergroRert, die
Dicken sind unverandert. Ich hoffe hiermit
zu erreichen, dass die Umsteuerung durch
die geringeren Massen leicht und einfach
vonstattengeht.

Denweiteren Bau der Maschine beschreibe
ich in einem weiteren Beitrag - Fortsetzung

folgt!
Maschinen 3.20
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