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Bitte lesen Sie diese Bauanleitung vor der Montage sorgfältig durch. Nehmen Sie dabei die Teile ruhig in die Hand
und machen Sie sich damit vertraut. Ist etwas nicht in Ordnung oder geht Ihnen etwas bei der Montage kaputt,
dann senden Sie das Teil zurück ,wir bringen das sofort in Ordnung. 

LegendeLegendeLegende
M 2x7= Gewindedurchmesser 2mm x7mm Länge
SW= Schlüsselweite des Schraubenkopfes
St.= Abkürzung für Stahl
Niro= Nichtrostender Stahl
Abil= Dichtungsmaterial  der Automobilindustrie
          aus dem wir die Dichtungen stanzen.
Stopfbuchse= Die Stopfbuchse dient zum Abdichten einer
          Stangen- oder Glasrohrdurchführung z.B. Mit Teflonband
M6x0,75= metrisches Feingewinde d 6 mm Steigung 0,75 mm
M5x0.5= metrisches Feingewinde d 5 mm Steigung 0,5 mm

Was wir mitgeben:

Einen Steckschlüssel aus Messing für 3mm und 4mm Sechskantkopf. Einen Gabelschlüssel ebenfalls für
3+ 4 mm und einen Innensechskantschlüssel 1,5 mm. Der Gabelschlüssel ist sehr eng gearbeitet, ge-
gebenenfalls etwas anpassen an die Schraubenköpfe.. Eine Rolle Spezial- Teflonband 0,05 mm Dicke
ist ebenfalls beigepackt. Zwei Stück “REGNER” Schilder für die Zylinder zum Ankleben mit Cyanolit-Gel
oder Zweikomponenten-Kleber sind dabei.

Was Sie sonst noch brauchen:
Sie sollten sich vor der Arbeit noch einen alten Lappen (weisses Hemd , noch besser altes Unterhemd
damit man die Schrauben besser sieht) zurechtlegen. Für die Kleinteile und Schrauben ein paar Be-
hältnisse z.B. Rama-Dosen, die sind ideal, bereitstellen. Ferner ein Stück Holz, ein kleiner Hammer, ein 
Streichholz oder Uhrmacherschraubenzieher, etwas säurefreies Öl z.B. Nähmaschinenöl, etwas Vaseline 
oder Seife, einen Gabelschlüssel mit 6mm und 8mm, etwas Schraubensicherungslack oder Sekunden-
kleber-Gel. Auch wären eine  flache und eine runde Nadelfeile von Vorteil, eine Schere und kleine Zange.
Lassen Sie sich Zeit bei der Montage. Arbeiten Sie sorgfältig und nehmen Sie sich die nächsten Arbeits-
schritte erst vor wenn die vorangegangenen einwandfrei sind. Damit weiß man immer, dass ein Fehler
oder eine Schwergängigkeit im aktuellen Arbeitsabschnitt zu finden ist. Und bedenken Sie, Fehler sum-
mieren sich schnell. Am Anfang sind es wenig schwergängige Stellen, später bewegt sich vielleicht gar-
nichts mehr.. 

Was Sie noch bestellen können:

Funkfernsteuerung, im aktuellen Gesamtkatalog
Heißdampföl Bestell Nr. 51302 (100ml), 51301 (250ml)
Umfülladapter für Campinggas Bestell Nr. 50834
Umfülladapter für Rothenberger usw. Bestell Nr. 50837
Nadelfeilen im aktuellen Gesamtkatalog
Säurefreies Öl Bestell Nr. 51304

  *                 *
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Abb.1

Nr.      Bezeichnung                                             Stück

23        Zylinder                                                         2
27        Sechskantschrauben M2x7 SW 3                32
30        Steuerkolben                                                2
24        Arbeitskolben                                                2
29        Dichtung für Steuerkolben                            4
28        Steuerkolbenkopfdeckel                               2
26        Zylinderkopfdeckel                                       2
31        Steuerkolbendeckel                                     2
32        Stopfbuchse M4x0,35                                  2
34        Gabelkopf M2                                             4
33        Mutter  M2                                                   2
35        Stopfbuchse M5x0,5                                    2
38        Nippel M6x0,75                                           4
37        Kupferdichtung  6mm                                 4
25        Zylinderkopfdichtung                                   4
36        Zylinderdeckel                                             2

Stückliste zu Abb.1

ZusammenbauZusammenbau
Die Dampfmaschine Junior ist eine Volldruckdampfma-
schine, das heißt, die Drehrichtungsänderung erreicht 
man durch Vertauschen von Zudampf und Abdampf. Die 
Zylinder dieser Maschine sind symmetrisch, es ist im Prinzip 
egal, was oben oder unten ist. Jedoch  sollte man darauf

achten, daß die Zylinder gleiche Richtung der Kanäle 
haben. In diesem Fall müssen die Bohrungen für die Säulen 
nach unten zeigen.(Siehe Abb.1) Nun zur Montage!
Man nimmt die Dichtung 25 und legt sie über den Bund des 
Zylinderdeckels 36, so, daß die Bohrungen übereinander zu 
liegen komme n. Dieser Deckel wird von unten in die Zylinder- 
bohrung mit den Schrauben 27 eingeschraubt, die 
Schrauben aber noch nicht festziehen. Von oben wird der 
Kolben mit der Kolbenstange voran in die Zylinderbohrung 
und durch die Bohrung des Zylinderdeckels geschoben. Erst 
jetzt werden die Schrauben angezogen. Während des 
Festziehens wird der Kolben immer wieder durch Hub- und 
Drehbewegungen für die Zentrität sorgen. Der Kolben wird 
wieder herausgenommen. Nun zur Kolbendichtung 
(Kolbenring);  Aus dem mitgelieferten Teflonband zwirbeln wir 
eine Teflonschnur. ( Abb.2 )

Abb.2
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Diese Teflonschnur wickelt man in den Kolbeneinstich. Von 
Anfang an achtet man auf eine straffe Wicklung.
Siehe Abb.3

Abb.3

Ist der Kolbeneinstich voll, wird mit dem Daumennagel 
noch so lange weiterverdichtet und dabei eingewickelt, bis 
ein richtig fester Kolbenring entsteht. Abb.4

Abb.4

Dieser Ring muß so gewickelt werden, dass er nachher ge- 
gen die Zylinderwand absolut abdichtet.
Sie werden nun fragen, warum dieser Aufwand, warum 
nicht gleich einen ganzen Ring aus Teflon drehen? Die Ant-
wort: Teflon hat hervorragende Gleiteigenschaften, nimmt 
aber auch mit der Zeit Wasser auf weil es einen grösseren 
Querschnitt hat. Teflonband hingegen hat eine Dick e von 
0,05 mm und damit eine geringere Masse, um Wasser 
aufzunehmen. Zudem lagert sich Heissdampföl ein und 
gibt eine zusätzliche Notschmierung. Die Praxis zeigt über 
die Jahre, dass diese Lösung sehr lange hält. Bei Lokomo- 
tiven nicht selten über 180 Betriebsstunden.
Ist der Kolben fertig gewickelt , kommt in den Zylinder etwas 
säurefreies Maschinenöl. Man führt nun den Kolben mit der 
Kolbenstange voran und steckt ihn durch den 
Kolbendeckel. Während der Kolben in den Zylinder 
eingeschoben wird, drückt man mit einem angespitzten 
Streichholz oder Zahnstocher das Teflonband mit ein. 
Zu le t z t  noch e in  k le ine r  Sch lag mi t  e inem 
Kunststoffhammer und drin ist er. Jetzt noch ein Tropfen Öl 
und mit dem Zylinderkopfdeckel und Dichtung  wird der 
Zylinder geschlossen. Zum Verschrauben benützt man die 
Sechskantschrauben 27. Bewegt man den Kolben, so 
muss er leicht und ohne Klemmen bewegt werden können. 
Nun setzt man die Stopfbuchse 35 mit Stopfpackung aus 
Teflon ein.
Vom Teflonband  nimmt man ca.5 cm, zwirbelt es zu einer 
Schnur und drückt es mit einem kleinen Uhrmacherschrau-
benzieher oder flach angespitzten Streichholz zwischen 

Abb.5

Über die Kolbenstange wird nun die Stopfbuchse 35 gesteckt 
und mit den Fingern angezogen. Ist die Packung  verdichtet, 
dann drückt sie auf die Kolbenstange und dichtet diese ab.
Das bedeutet jedoch nicht, dass gar kein Tropfen mehr austritt.
Nun wird der Steuerkolbendeckel 31 mit der Dichtung 29 auf 
den Zylinder gelegt und mit den Sechskantschrauben 27 
angeschraubt. Die Schrauben ebenfalls noch nicht fest- 
schrauben. Als nächstes steckt man den Steuerkolben von 
oben mit der Kolbenstange voran in den Zylinder durch den 
Deckel 31. Steuerkolben bewegen und Deckel festschrauben. 
Jetzt sollte der Steuerkolben sich leicht bewegen lassen.
Die Stopfbuchse 32 wird wie vorher beim Kolben eingedichtet.
Beim Arbeitskolben wird der Gabelkopf 34 festgeschraubt und 
mit Schraubensicherungslack gesichert.
Beim Steuerkolben wird zuerst die Mutter 33 und dann der 
Gabelkopf 34 aufgeschraubt. Mit der Mutter 33 wird später, 
nach der Einstellung der Gabelkopf gekontert.  Abb.6

Abb.6

Jetzt werden die beiden Säulen 39 mit dem kurzen Gewinde 
von unten in die Zylinder eingeschraubt und festgezogen.
Siehe Abb.6
Mit dem anderen Zylinder verfährt man genauso wie vorher 
beschrieben.
Rechts und links in die Gewindebohrungen werden die Nippel 
38 mit den Kupferdichtungen 37 eingeschraubt. Dort werden 
später Zu- und Abdampf angeschlossen.

Der Steuerkolbendeckel wird noch nicht geschlossen. Das ge-
schieht erst nach der Einstellung der Maschine.
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Abb.7

Stückliste zu Abb.7 + 8

Nr.     Bezeichnung                                                  Stück

4      Lagerbock  Befestigungsbohrung 2mm           2
5      Lagerbock  Befestigungsbohrung 3mm           2
6      Lageröler                                                          4
7      Sechskantschraube M 2x12                             4
8      Scheibe d 3mm                                               4
9      Sechskantschraube M 2x4 Sw4                        8
10    Scheibe d 2mm                                               12
11    Exzenter                                                            2
12    Exzenterscheibe                                               2
13    Senkschraube M2x5                                         2
14    Exzenterstange                                                 2
15    Madenschraube M3x3                                    6
16    Distanzscheibe d 4x1                                       4
17    Kurbelwange mit Gewinde M2                        2
18    Kurbelzapfen                                                    2
19    Pleuel                                                               2
20    Kurbelwange mit Langloch                              1
21    Kurbelwelle 40 mm (Erweiterung)                     1
40    Mutter M3 SW 4                                                4
41    Gelenkschraube  M 2x7 Stahl                          4
42    Mutter M2 Sw4  Stahl DIN 933                          4
43    Schwungrad                                                    1
44    Hilfsschrauben M3x16                                     4
22    Kurbelwelle lang                                            1
19    Säulen                                                            2

LagerLagerLager

Die Kurbelwelle 21 wird durch den Exzenter 11 gesteckt. Auf 
den Exzenter  wird die Exzenterstange gelegt und mit der 
Exzenterscheibe abgedeckt. Mit der Senkschraube wird die 
Exzenterscheibe befestigt. Die Kurbelwelle kann jetzt wieder 
herausgezogen werden. Der zweite Exzenter wird auf die 
gleiche Weise montiert. Nun werden die beiden Grund-
platten auf die Längsträger montiert. Auf diese Grundplat-
ten schraubt man nun die  vier Lagerböcke. Mit den Hilfs- 
schrauben 44 werden die Böcke mit den 3mm Löcher  
montiert. Sie werden später wieder entfernt und durch die

1 3 9 2

1      Träger links                                                       1
2      Träger rechts                                                    1
3      Grundplatte                                                     2

Abb.8

15 42 41

10

Säulen 39 ersetzt. Ausgerichtet werden sie mit der durchge- 
steckten Kurbelwelle. Sollte diese Welle klemmen, werden die 
Böcke wieder abgeschraubt, genau in der Reihenfolge auf die 
Kurbelwelle  gefädelt. Mit zwei Fingern wird dieses Paket 
zusammengepresst und gemeinsam die Unterseite auf einem 
feinen ebenen Schleifleinen ( 180er) egalisiert. Genau  in die-
ser Reihenfolge werden sie wieder auf die Grundplatten mon-
tiert, Kurbelwelle durchgesteckt und festgeschraubt.
Auf der Zeichnung Nr. 2 sieht man sehr schön die Position der 
Bauteile, so wie  sie jetzt zusammengefügt werden.
Voraussetzung ist immer eine gut laufende nicht klemmende 
Kurbelwelle.
Nun kommt die Justage der Bauteile.
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Justage und EinstellungJustage und EinstellungJustage und Einstellung

1. Zylinder

Kurbelbolzen 18 unter Zugabe von wenig Schrauben-
sicherungslack  in der Kurbel festziehen.
Die Kurbelwelle mit der Kurbel bündig abschliessen lassen 
und mit einer Madenschraube festschrauben. Auf der 
gegenüberliegenden Seite wird das Schwungrad  mit ge-
ringem achsialem Spiel  festgemacht. Der Exzenter bleibt 
noch lose und wird erst bei der Einstellung befestigt.
Stößt man das Schwungrad an, sollte die Welle ein paar 
Umdrehungen alleine machen.
Jetzt entfernt man die Hilfsschrauben und steckt die Säulen 
mit den oben befestigten Zylindern in diese Löcher. Die 
Säulen werden festgemacht mit Scheiben 8 und Mutter 
40. Dabei darauf achten, dass die Leichtgängigkeit nicht 
beeinträchtigt wird. Nun wird das Pleuel auf den Kurbelbol-
zen gesteckt und oben in den Gabelkopf eingeführt. Mit 
der Gelenkschraube wird das Pleuel und der Gabelkopf 
verbunden und mit der Mutter 42 gekontert. Die 
Exzenterstange wird ebenfalls in den Gabelkopf gesteckt 
und mit einer Gelenkschraube wie vorher befestigt.
Mit dem Schwungrad wird die  Kurbel in den obersten Tot-
punkt gedreht und der Exzenter auf 90° eingestellt und mit 
der Madenschraube festgeschraubt, d.h.der Innensechs-
kantschlüssel liegt waagerecht zum oberen Totpunkt.
Dreht man nun den Exzenter in den untersten Totpunkt und 
sieht man von oben  in die Steuerbohrung so muss die 
Querbohrung gerade  sichtbar sein. Diese Höhe wird durch 
Verstellen des Gabelkopfes erreicht. Nun wird die Mutter 33 
angekontert.
Jetzt schraubt man den Deckel  28 mit der Dichtung 29 auf 
die Steuerbohrung.
Steht Druckluft zur Verfügung, gibt man etwas säurefreies 
Öl in die Leitung und könnte die Maschine testen.

Oberster Totpunkt des Arbeitskolbens

Steuerkolben um 90° verdreht

Innensechskantschlüssel

Gelenkschraube             Konntermutter

Unterer Totpunkt des Exzenters

Der zweite Zylinder wird mit der
Exzenterscheibe 20 mit Lang-
loch angeschlossen. Die Kurbel
17 wird um 90° verdreht, damit immer ein Zylinder in Arbeit
bleibt. Damit ist die Maschine selbstanlaufend. Der Exzen -
ter wird um 90° zur Kurbel eijngestellt.

Steuerbohrung bei unterem Tot-
punkt des Steuerexzenters.

2. Zylinder

Abb.9

Abb.10

Abb.11

Abb.12

Abb.13

Wird die Maschine dreizylindrig gebaut, müssen die Kur-
beln um 120° zueinander gestellt werden. Bei vier Zylin-
der wieder 90° usw.
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