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

M 2x7 = Gewindedurchmesser 2mm x7mm Lange
‘ e e n d e SW= Schiisselweite des Schraubenkopfes
St.= Abkurzung far Stahl

Niro= Nichtrostender Stahl
Abil= Dichtungsmaterial der Aufomobilindustrie
aus dem wir die Dichtungen stanzen.
° o) Stopfouchse= Die Stopfbuchse dient zum Abdichten einer
“ Stangen- oder Glasrohrdurchfuhrung 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 mitgetoen:
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el.qussing far 3mm u m Sechskantkopf. Einen Gabelschltssel ebenfalls fu

Einen Steckschluss
i nsechskantschltsse mm. Der Gabelschlissel ist sehr eng geibei’re‘r,

3+ 4 mm un
gebenenfalls e

die Schraubenkdpfe. Eine Rolle Spezial- Teflonband 0,0
ist ebenfalls be k "REGNER” Schild fUr die Zylinder zum Ankleben mit Cyano
oder Zweikom dabei, ebenfalls vier runde und vier eckige Papierdichtung
zwei kleine Papierdichtungen, die Flan oval geschniffen werden mussen. '

prauchen: “

eises Hemd, noch besser altes Unterhemd
r die Kleinteile und Schrauben ein paar Be-
haltnisse z. ma- Dosen, die sind | . oer rer ein Stuck Holz, ein kleiner Hammer, ei
S’rreich% ler Uhrmacherschraubenzieher, etwas saurefreies Ol zB. NG inendl, etwas Vaseli

oder S einen Gabelschlussel mit 6m nd 8mm, etwas Schraubensi slack oder

kleber- Gel. Auch waren eine flache und eine runde Nadelfeile von Vorteil, eine Schere und kleine Zange.
Lassen Sie sich Zeit bei der Montage. Arbeiten Sie sorgfaltig und nehmen Sie sich die nachsten Arbeits-
schritte erst vor, wenn die vorangegangenen einwandfrei sind. Damit wei® man immer, dal ein Fehler
oder eine Schwergdngigkeit im akfuellen Arbeitsabschnitt zu finden ist. Und bedenken Sie, Fehler sum-

mieren sich schnell. Am Anfang sind es wenig schwergangige Stellen, spdter bewegt sich vielleicht gar-
nichts mehr.

damit
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Bauanleitung Zylindereinheit

Die Dampfmaschine Neptun ist eine stehende zweizylinder-
Maschine, die sich auch sehr gut fur den Antrieb eines Mo-
dellschiffes eignet. Bei sorgfdltiger Montage ist diese in der
Lage, ein Schiff mit Gber 30 kg Wasserverdrdngung zu
bewegen. Dafur sollte allerdings auch eine Schraube von
mindestens 90 - T00 mm und einer Steigung die nahezu
quadratischist, verwenden.

Solite es einen Grund zur Reklamation geben, schicken Sie
dieses Teil ein, es wird sofort umgetauscht oder nachge-
bessert. Das gleiche gilt auch wenn |hnen ein Malheur
passiert ist, denn wo gearbeitet wird, kann auch etwas schief
laufen.

Kostenfreien Umtausch kann es jedoch nur geben, wenn
das defekte Teilvorher eingesandt wird.

Vor der Montage sollten Sie noch einige Punkte beachten:
Bitte prufen Sie den Bausatz auf Vollstéandigkeit.

Entfernen Sie alle Grate und Bearbeitungsspuren mit einer
kleinen Feile.

Glatten Sie wenn nétig und gewiinscht die Oberflache.
Lackieren Sie alle Rile fein sauberlich wie z.B. Sockel,
Stander, Zylinder und Schwungrad.

Zylinderdeckel, Stangen, S&ulen, Schrauben, Hebel und
Schwingen sollte man polieren, um einen schdnen Kontrast
zu erzielen und um die Funktionsfahigkeit nicht zu beein-
trachtigen. Durch einen Uberzug mit Zabonlack bleiben sie
langer ansehnlich.

Bitte lesen Sie diese Bauanleitung zuerst einmal griindlich
durch, studieren Sie die Explosionszeichnungen, um die
Zusammenhange zu erkennen und um die Funktion dieser
Maschine zu verstehen.

Zehn Minuten denken, finf Minuten arbeiten! Der Erfolg wird
Ihnen sicher sein.

Wir beginnen nun zuerst mit der Montage der Zylinderein-
heit. Papierdichtung 39 auf den Deckel 41 legen und mit
den Sechskantschrauben 40 mit dem Zylinder lose
verschrauben. Den Kolben 42 mit der Kolbenstange voran
in den Zylinder stecken. Den Zylinderdeckel festschrauben,
dabei den Kolben ab und zu bewegen, um absolute zentri-
Zitdt zu erreichen. Das gleiche macht man mit dem
anderen Zylinder. Solite wider Erwarten der Kolben etwas
klemnmen, dann mit einem Gemisch aus Ol und Zahnpasta
durch Hub- und Drehbewegungen einldppen. Danach
Zylinder und Kolben reinigen.

In den Einstich des Koloens wird ein Kolbenring einge-
wickelt. Dabei gehen Sie wie folgt vor: Aus dem

mitgelieferten speziellen Teflonband zwirbelt man eine
Schnur. Abb. 1

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

Abb.2

Ist der Kolbeneinstich voll, wird mit dem Daumennagel
noch so lange weiterverdichtet und dabei eingewickelt,
bis ein richtig fester Kolbenring entsteht. Abl.3

Abb.3

Dieser Ring muss so gewickelt werden, dass er nachher
gegen die Zylinderwand abdichtet,

Sie werden nun fragen, warum dieser Aufwand, warum
nicht gleich einen ganzen Ring aus Teflon drehen? Die
Antwort: Teflon hat hervorragende Gleiteigenschaften,
nimmt aber auch mit der Zeit Wasser auf, wenn es einen
grosseren Querschnitt hat. Teflonband hingegen hat eine
Dicke von 0,05 mm und damit eine geringere Masse, um
Wasser aufzunehmen. Zudem lagert sich Heissdampfél
ein und gibt eine zusétzliche Notschmierung. Die Praxis
zeigt Uber die Jahre, dass diese Losung sehr lange halt.
Bei Lokomotiven nicht selten tiber 180 Betriebsstunden.

Ist der Kolben fertig gewickelt, kommt in den Zylinder etwas
s@urefreies Maschinendl. Man nimmt nun den Kolben mit
der Kolbenstange voran und steckt ihn durch den
Kolbendeckel. Wahrend der Kolben in den Zylinder
eingeschoben wird, drickt man mit einem angespitzten
Streichholz oder Zahnstocher das Teflonband mit ein.
Zuletzt noch ein kleiner Schlag mit einem
Kunststoffhammer und drin ist er. Das zuviel an Teflon wird
dabei abgeschert. Jetzt noch ein Tropfen Ol und mit dem
Zylinderkopfdeckel und der Dichtung wird der Zylinder
geschlossen. Zum Verschrauben benutzt man die
Sechskantschrauben 40. Bewegt man den Kolben, so
muss er leicht und ohne Klemmen bewegt werden
ké&nnen und das nur mit den Fingern an der Kolbenstange,
keine Zange oder dhnliches verwenden!
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Bauanleltung Zylindereinheit

Anstelle der Teile 53-54-55 wird
die neue FUhrungshulse mit einer

@ @ @ @ Innensech

setzt.

OB ORGICICIC

StUckliste zu Abb. 4 Nun setzt man die Stopfpackung mit der Stopfbuchse 43
. B aus Teflon wie folgt ein.
Nr. | Bezeichnung Stuck | vom Teflonband schneidet man ca. 90 mm ab und zwir-
22 | Modelimutter M2 Sw3 26 belt es zu einer Schnur. Mit einem kleinen Uhrmacher-
37 | Zylinder 2 schraubendreher oder mit einem angeschnitzten Streich-
38 | Zylinderkopfdeckel 2 holz drickt man im Uhrzeigersinn die Schnur ein, zwischen
39 | Zylinderdichtung 4 Kolbenstange und Gewinde des Zylinderdeckels 41.Abb.5
40 | Sechskantschraube M2x7 SW 3 24
41 Zylinderdeckel 2
42 | Koloen 2
43 | Stopfbuchse M5x0,5 2
44 | Stehbolzen Niro 12
45 | Stehbolzen Messing M2x22 1
46 | Schieberkasten 2
47 | Schieberkastendeckel 2
48 | Schieberkastendichtung 4
49 | Schiebermuschel 2
50 | Stellplattchen 2
52 | Stopfbuchse M4x0,35 2 Stonfb : . . Abb 5
53 Winkel 2 pfoackung gezeigt am Zylinder der Junior. .
54 | Schieperstangenfihrung M4x0,35 2 Uber die Kolbenstange wird nun die Stopfouchse 43
55 | Mutfer M4x0,35 2 gesteckt und mit den Fingern angezogen. Beim Verdich-
56 | Schieperstange Niro 53 mm 2 ten der Packung driickt diese auf die Kolbenstange und
57 | Gabelkopf M2 2 dichtet sie ab. Zwischen Sechskant der Stopfblichse und
69 | Sechskanfschraube M2x4 SW 3 24 dem Zylinderdeckel solite jetzt noch ein Spailtvon T mmzu
sehensein.
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Bauanleitung Zylindereinheit

Zylinder mit Dichtung 39 und Zylinderkopfdeckel 38 schlies- Diese Arbeit wird bei beiden Zylindern gleich gemacht. Der
sen und mit Schrauben 40 zuschrauben. Schrauben immer  Schieberkastendeckel wird noch nicht aufgesetzt.
Uber Eck anziehen, wie beim Reifenwechsel am Auto.

Abb.7

Abb.6  DerWinkel 53 wird aus einem gezogenen Material heraus-
geschnitten und muss nicht unbedingt im rechten Winkel
sein. Es kann nodtig werden, ihn etwas auszurichten ( vor-
sichtig mit der Zange) damit die Schieberstange sich
leichtgdngig bewegen Iasst. Auch kann sein, dass ein
Schnittgrad  vom Gewindeschneiden Ubrigbleibt auf der
Niro-Schieberstange. Bitte diesen mit einer Nadelfeile
entfernen. Wie in Abb. 7 sichtbar, kommt noch eine Mutter
M2 und ein Gabelkopf auf die Schieberstange.

Wie pruft man nun,ob alles richtig gemacht wurde? Ob der
Zylinder seine Arbeit richtig tut?

Man schiebt den Kolben an das Ende des Zylinders, bis eram
Zylinderkopfdeckel anstéBt. Mit dem Daumen halt man den
hinteren Steuerschilitz fest zu, mit der anderen Hand versucht
man den Kolben herauszuziehen. Man wird einen deutlichen
Widerstand spuren. Ldsst man nun den Kolben wieder los,
solite er vom Vakuum wieder Richtung Ausgangslage zurick-
gezogen werden. Er muss nicht unbedingt bis an den
Zylinderdeckel stoBen. Hat der Zylinder so reagiert, dann
haben Sie Ihre Arbeit gut gemacht. oo
Wie in Abb.6 zu sehen ist, werden nun die Stehbolzen 44 Kreuzkopffiihrung
eingeschraubt und mit einer flachen Zange am Schaft
festgezogen. Der Zylinder "A’, das wird der erste Zylinder nach
dem Schwungrad sein, werden sechs Niro- Bolzen eingesetzt.
Beim Zylinder “B” werden funf Niro- Bolzen und unten rechts
die Messinggewindestange 45 eingesetzt. Darauf kommt
eine Dichtung 48, der Schieberkasten mit den Bohrungen
nach hinten und Uber Eck vorerst zwei Muttern, die alles an
der Position halten.

Das Schieberplattchen 50 wird in den Schieber so einge-
passt, dass es leicht darin gleiten kann. Bei einem Wasser-
schlag muss sich der Schieber unter dem Schieberplattchen
hochheben kdénnen. Der Schieber mit dem Schieber-
plattchen wird in den Schieberkasten eingelegt und die
Schieberstange von aussen in das Pldttchen geschraubt.
Durch drehen wird spater die Mittigkeit des Schiebers einge-
stellt, Wie beim Arbeitskolben wird nun die Stopfbuchse
eingesetzt. Jetzt sollte sich die Schieberstange samt Schie-
ber leicht bewegen lassen. Uber diese Schieberstange wird
die Buchse 54 geschoben und der Winkel darlber gepasst.
(Siehe Blattl) Die Mutter 55 wird darlber gekontert. Diese
BUchse dient zur FUhrung der Schieberstange. Sollte das Loch
fUr die Buchse nicht passen, muss diese angepasst werden.
Wird der Winkel an den Schieberkasten angeschraubt, solite
man etwas Dichtmasse, z.B. Hylomar, auf das Gewinde der
Schrauben geben.
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Kreuzkopffihrung

Stuckliste zu Abb. 8

Nr. | Bezeichnung Stuck
3 | Stander 2
35 | Sechskantschrauben M3x7 SW 4 8
60 | Kreuzkopf 2
62 Deckleisten 4
69 | Sechskantschrauben M2x4 SW 3 16

Abb.9

Wenn man die Deckleisten genauer anschaut, sieht man
dass die Locher nicht in der Mitte sind. Mit dem breiteren
Rand zum Kreuzkopf hin werden diese mit den Schrauben 69
auf die Fuhrung des Stdnders geschraubt. In dieser Fuhrung
muss der Kreuzkopf laufen. Beim Kreuzkopf 60 bricht man
(Fosette) mit einer Nadelfeile die beiden unteren seitlichen
Kanten. Diese sind scharfkantig und in der gefrésten FUhrung
sind die Ecken nie so scharfkantig ausgefr@st. Sollte der
Kreuzkopf immer noch nicht laufen, muss man an der
unteren Fidche noch etwas abnehmen. Achtung! Es bewegt
sich im Hundertstel- Bereich. LAuft er schén sauber wird der
Kreuzkopf nicht mehr vertauscht, Nun den Kreuzkopf auf die
Kolbenstange schrauben und Zylindereinheit mit Kreuzkopf
voran auf den Stander schieben und mit den Schrauben 35
festschrauben. Jetzt sollte der Kreuzkopf immer noch sauber
laufen. Olen nicht vergessen. Nun kann man schon an den
Sockel gehen und diesen aufbauen.

Stckiiste zu Abb.10/11 23 | Madenschraube M2xé Stahl blank 4

Nr. Bezeichnung Stuck 24 | Distanzscheibe 2 mm 2

25 Distanzscheibe 1 mm 2

9  Lagerbock 3 26 | Distanzscheibe 4,5 mm 2

10 Schraube M3x16 SW 4 6 27 Pleuel l 2

} ; kogeri)ler" I ? 29 | Kreuzkopfgabel 2

2 Kﬂigngug I(OLlJrrlzg : 30 | Keileiste 2x2x50 1

31 Dist heib 6 3

18  Madenschraube M3x3 3 plenaenehe omm

19 Exzenter 4
20  Exzenterstange 4
21 Schraube M2x12 SW 3 10
22 Muttern M2 SW 3 8
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Sockel mit Kurbelwelle

Abb.12

Begonnen wird mit den Exzentem. Man legt alle vier
Exzenterstangen mit der Biegung nach unten zum Tisch hin
zeigend nebeneinander, nachdem die Grade entfernt sind.
Die Exzenterscheiben werden eingelegt mit der Bohrung
rechts und der Nut fUr den Keil nach unten zeigend. Alle vier
Exzenter mussen gleich aussehen. Damit die Scheiben
gefuhrt werden und nicht herausfallen kdnnen wird von unten
eine Madenschraube 23 eingeschraubt, Darlber kommt
eine Mutter. Die Madenschraube wird um eine Umdrehung
zurGckgeschraubt, damit sie am Grund des Exzenters nicht
klemmt und mit der Mutter gekontert. Auf die Seite die nicht
geschlitzt ist, kommt eine Sechskantschraube M2x12 und
eine Mutter. Auf der geschlitzten Seite kornmt ebenfalls eine
solche Schraube, mit der das Spiel eingestellt wird. Mit der
Mutter wird die Schraube gekontert.

Sollte der Exzenter sich schwer drehen lassen (die Toleranz ist
sehr eng) dann gut dlen. Die Kurbelwelle in die Bohr-
maschine einspannen mit einem Keil den Exzenter fixieren,
mit den Fingern halten und einlaufen lassen

Nun werden die Teile der langen Kurbelwelle als erstes in der
Reihenfolge aufgesteckt.

Lagerbock 9- Distanz 26 4,5 mm- Kurbelwange- Distanz 31
6mm- Distanz 25 Tmm-Exzenter- Exzenter- Distanz 24 2mm-
Lagerbock. Unter die Exzenter wird ein Keil mit eingelegt von
mox. 10 mm. Eher ein paar zentel Milimeter kirzer
schneiden. Diese Einheit wird in die Ausfrsungen des Sockels
gesteckt und mit den Sechskantschrauben 10 M 3x16
festgeschraubt. Immer darauf achten, dass die Kurbelwelle
leichtgdngig ist. Beim Aufstecken der Exzenter unbedingt auf
dierichtige Lage achten. Abb.13

Exzenterlage

Nach der Distanz 25 kommt ein Exzenter Biegung nach oben
Bohrung nach links Keilnut nach unten.. Der zweite Exzenter
mit der Biegung nach unten Bohrung nach rechts Keilnut
nach unten. Beim zweiten Zylinder- (und das ist ganz
wichtig!!l) wird in der gleichen Reihenfolge vorgegangen.
Andernfalls wird die Maschine eine viertel Umdrehung
machen und stehen bleiben. Die Lage der Exzenter
bestimmt die Drehrichtung der Maschine.

Abb.13

Die Schlitze in den Gabeln der Exzenterstangen mussen
eine Linie ergeben. In diese werden spater die Umsteuer-
schwinge eingesetzt. Dazu kommen wir spdter.

Abb.14

Nachdem uberpruft wurde ob die Kurbelwelle sauber 1Guft,
werden die Schrauben der Lagerbdcke wieder geldst und
die zweite bestUckte Kurbelwelle aufgesteckt. Nun werden
alle Lagerbdcke festgeschraubt. Abb. 14 zeigt die Lage der
Exzenterscheiben und der Exzenterstangen. Jetzt setzen wir
die Umsteuerschwingen in die Schlitze der Exzenterstan-
gen ein und verschrauben sie mit den Gelenkschrauben
64 und den Muttem 65. Die Schwingen mussen im rechten
Winkel zur Kurbelwelle stehen. Durch Nachbiegen mit der
Hand kann etwas nachgerichtet werden

Die Kurbelwelle fUr den zweiten Zylinder wird um 90°
verdreht mit der Madenschraube so eingeschraubt, dass
sie indie Keilnut eingreift und die Kraft Ubertragen kann.
Spdater wird diese Madenschraube mit Schrauben-
sicherungslack gesichert, um einlockern zu verhindern.
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Umsteuerung

1) ()G9 () () (s -

Stlckliste zu Abb.15

Nr. | Bezeichnung Stuck

17 Scheiben 2mm 8

18 Madenschraube schwarz M3x3 5

22 Muttern M2 SW 3 2

23 Madenschrauben Stahl blank M2x6 4

34 Sechskantschraube M3x7 SW 4 2

36 Umsteuerwellenlager 2

63 Umsteuerschwinge 2

64 Gelenkschraube Stanl blank M2x7 SW 4 6

65 Mufttern Stahl blank M2 SW 4 6

66 Umsteuerwelle 1

67 Umsteuerstange 4

68 Drehlager fUr Umsteuerschwinge 8

69 | Sechskanfschraube M2x4 SW 4 8 Die Abb.16 zeigt nun die Kurbelwelle mit eingebauten
/0 | Umsteuerhebel 2 Pleueln. Die Pleuel sollfe man mit einem Anriss oder auch
/1| Handhebel fur Umsteuerung 1 mit einem Bleistift kennzeichnen, damit er genau in der
72 | Steliing 2 gleichen Lage wieder zusammengebautwerden kann.
/3 | Augpolzen ! Damit ist gewdhrieistet, dass das Pleuel nicht klemmt. Auf
/74 | Haltestange fur Umsfeuerhebel 1 das Pleuel wird eine Mutter 22 und der Gabelkopf 29
75 Spannscheibe fur Augbolzen 1 aufgeschraubt.

76 | Klemmhebel ! In die Schlitze der Exzenterstangen wird die Schwinge

eingepasst. Da die ScheibenfrGser exakt 2 mm breite
Nuten frasen und das Material eine Starkentoleranz nach
DIN von +-0,03 aufweist, kann es leicht zu eng werden.
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Umsteuerung

Solite es zum Klemmen kommen, wird mit einer Nadelfeile st alles ausgerichtet, wird die Mutter auf der Séule an der
der Schlitz etwas nachgefeilt bis es leichtgangig ist. Haltelasche festgezogen. Abb. 18

Wie in Abb. 16 ersichilich, wird die Schwinge mit dem Auge

nach links eingesteckt und mit den Gelenkschrauben 64und  Stuckliste zu Abb.17

der Muttern 65 befestigt. Achtung! Wie vorher schon einmal Nr. | Bezeichnung Stuck
erwdhnt, Reihenfolge der Exzenterstangen beachten. Der 1 | Sockel Grauguss GG 20 1
vorderste Exzenter zeigt nach rechts der ndchste nach links 2 | Zwischenklotz 2
und beim zweiten Zylinder wieder genau in der gleichen 4 | Stehbolzen Messing M3 8
Reihenfolge. Jetzt kommt der spannendste Augenblick. Im 5 | Saulen 2
Automobiloau heiBt das Hochzeit, wenn die Antrielbseinheit 6 | Lasche 2
mit dem Chassis verbunden wird. 7 | Muttern M3 SW 4 12
Wir bauen jetzt die Antriebseinheit auf den Sockel und 8 | Scheiben 3 mm 8
verbinden die entsprechenden Stangen miteinander. 161 Sechskantschraube M2x12 SW 3 2
In die je vierGewindebohrungen werden die Stehbolzen mit 611 Gelenkschraube Stahl M3x16 SW 4 2
Schraubensicherungslaock eingeschraubt und ein  paar
Minuten ruhen lassen. Man achtet auf die Ladnge. damit .

Einstellen

spdter noch genugend fur die Muftern Ubrigbleibt,
Zeichnung 3.Darlber steckt man den Zwischenklotz 2. Durch drehen der Kurbelwelle richtet sich der StGnder mit
Da die Zylindereinheit spdter durch eine Sdule gestltzt  Kreuzkopffihrung aus. Nun werden die Schrauben am
werden soll, nimmt man am unteren Zylinderdeckel die  Standerfu angezogen. Der Gabelkopf an der Schieber-
Schraube heraus, und setzt die Haltelasche 6 mit einer  stange wird mit der Umsteuerschwinge verbunden, dazu
Schraube 16 M2x12 SW 3 daflr ein. Eine Saule 5 wirdinden  benutzt man eine Gelenkschraube 64 und eine Mutter
Sockel geschraubt und festgezogen. Achtung! Schradge  65. Dreht man die Kurbelwelle und legt dabei die
Bohrung! Schwinge in eine Endlaoge darf sie am Schieberkasten
Nun setzt man die Antriebseinheit “A’ (siehe Seite 3) darauf,  nicht anschlagen. Durch Verdrehen der Schieberstange
richtet sie aus und schraubt Scheilbe und Mutter darliber. Die  im Schieberpldttchen wird der Weg eingestellt.

Mufttern nur ganz leicht anziehen um spater noch richten zu
kénnen. Bevor das Pleuel mit dem Kreuzkopf verbunden wird,
muss erst die Ldnge des Pleuels ermittelt werden.

Man geht wie folgt vor: Kolben in den obersten Totpunkt
schieben. Kurbelwelle in den obersten Totpunkt Kontrollieren,
welche Lage die Verbindungsbohrung hat Kurbelwelle in
den untersten Totpunkt, Kolben in den untersten Tofpunkt,
wieder die Bohrung kontrollieren. Den Unterschied durch
verdrehen des Gabelkopfes 29 nach Augenmass einstellen.
Gabelkopf und Kreuzkopf mit der Schraube 61 verbinden,
Mutter 7 gegen kontern. Nun die Mutter 22 anziehen.

Abb.18

Abb.17

() (4) (1) (6)0¢) o015

REGNER Damypi~ und Elsenbahntechnik 91569 Aurach Erlenweg 3 Tell. 09804=1745 [Fax 09804=1 7W



Einstellung und Umsteuerung

Und mehr gibt es zur Einstellung nicht zu sagen. Jetzt wird der  Am  Schieberkasten wird ein Nippel fur den Zudampf
Schieberkasten geschlossen mit einer Dichtung, dem Schie-  eingeschraubt und vome am Zylinder ein ovaler Flansch
berkastendeckel und sechs Muttern. fUr den Abdampf angeschraubt, Die Dichtung fur den
Mit dem zweiten Zylinder verfGhrt man genauso. Zur Kontrolle  Flansch  wird durch Auflegen mit dem Bleistift
wird die Kurbelwelle nochmal durchgedreht, hakt nichts,  angezeichnetund zugeschnitten.

klernmt nichts, dann gehts an die Umsteuerung. Die Dampfleitungen kénnen durch Schneidringe oder
durch Létringe und jeweils Uberwurfmuttem verbunden
werden. Die Verbindung der beiden Zylinder werden mit
einem T- Verbinder hergestellt.

So sollte es nun aussehen. Abb. 20

In Zeichnung 4 und Abb.15 werden alle Teile der ] ADD.2]
Umsteuerung gezeigt. Man beginnt mit dem Anschrauben
der Drehlager. Die Madenschraube 23 wird mit
Schraubensicherungslack oder Sekundenkleber in ein
Drehlager 2 mm fief eingeschraubt und tfrocknen lassen.
AnschlieBend durch das Auge der Umsteuerschwinge ge-
steckt und ein Drehlager dagegen geschraubt. Beim
Umsteuerhebel macht man dasselbe.

Die beiden Umsteuerwellenlager 36 werden hinten an die
Stdnder geschraubt. Umsteuerwelle durch die
Lagerbohrungen gesteckt, waagerecht ausgerichtet und
Schrauben festgezogen.

In der Reinenfolge der Zeichnung alle Teile auffGdeln und die
Madenschrauben 18 eindrehen, jedoch noch nicht
festziehen. Nun werden die Umsteuerstangen auf die
Drehlager aufgelegt und mit je einer Scheibe und einer
Schraube 69 festgeschraubt. Die Umsteuerstangen mussen E
sich leicht auf den Drehlagern bewegen lassen Die andere Abb-_l22
Seite der Umsteuerstange wird an den Drehlogem des
Umsteuerhebels geschraubt. Nun legt man die
Umsteuerschwinge in Mittelstellung und die Umsteuerhebel
senkrecht nach unten. Die Stellinge so plazieren, dass die
Umsteuerwelle seitlich kein Spiel mehr hat. Die
Umsteuerhebel sauber ausrichten und Madenschrauben
anziehen. Nun die Haltestange 74 auf die Gewindestange
am Schieberkasten stecken und die beiden Muttemn
aufschrauben, gegeneinander kontern. Die Haltestange
muss beweglich bleiben. Der Handhebel wird auf die
Umsteuerwelle gesteckt, der Augbolzen auf die Haltestange,
Umsteuerhebel so weit heran schieben, dass das Augbolzen-
gewinde in die Bohrung eingreift. Vorher jedoch noch die
Spannscheibe dazwischen legen. Umsteuerhebel
waagerecht mit dem Klemmhebel fixieren. Jetzt wird noch
die Madenschraube eingesetzt und auf der Umsteuerwelle
festgezogen.

REGNER Dampi- und Eisenbahntechnils 91689 Aurach Erlenweg 3 Tel. 09804-1748 [Fax 09804-1 7W



Dampfanschiuss

Stlckliste zu Abb.25

@ @ @ NI, Bezeichnung Stiick
80 Teflonband 0,05 mm 1
81 Steckschlussel %4 1
82 Gabelschlussel ¥ 1
83 Innensechskantschiussel 1,5 mm 1
84 Herstellerschild REGNER 2
Rohranschluss

Abb.24
Stlickliste zu Abb. 24 I' Eﬂz{\/
Nr.  Bezeichnung Stiick ] it
51 Kupferdichtung 5 mm 4
58 Nippel M5x0,5/ M6x0,75 4
59 ovaler Flansch 2 i
69 Sechskantschraube M 2x4 SW 3 4 Abdampf Zudampf vom
77 Dichtung 2 Dampfstrahidler
78 Uberwurfmutter Mé6x0,75 4
79 Loting 4 mm 4

In die Becherdler gibt man etwas Watte oder Baumwolle,
Damit das Ol nicht auf einmal durchfallt,

Entfernt man den Klemmhebel und dreht den
Umsteuerhebel um 180° nach hinten, so kann an der
Bohrung ein RC- Servo  angeschlossen werden. Damit
kann die Umsteuerung ferngesteuert bewegt werden.

Abb.25
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