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Bauanleitung - G-06-07 - O Frankfurt/ O Halle
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Schon das Sie sich fiir dieses Modell entschieden.

Dieser Bausatz erfordert nicht wirklich mehr Aufwand als andere Kleinserienmodelle. Eventuell ist die
Detailierung besonders des Untergestells/Fahrgestells ein wenig umfangreicher. Der signifikante
Unterschiedund liegt im maBstablichen Abstand der duBeren Langtrager, wodurch nur maBstabliche Radsatze
oder ,schmale®™ rp25-Radsatze verwendet werden kdnnen.

Bitte iiberpriifen Sie zunachst anhand der gescannten Platinen die Vollstiandigkeit des
Bausatzes.
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Die Bauteile sind jeweils am Rand beschriftet und sind so eindeutig zuzuordnen. Details werden
weiter unten beschrieben.
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Cop]ynght 2606/ 2007
D.L.T. -Modell

He niw —

Diagonal, Quertrager, Knoténbleche '
-_—

Innere Langtriger

7y Langtriger fiir Pressblechachshalter

TVerband AT - O Halle

Allgemeines:

Sollten Sie mit den in HP1 beschriebenen Baumethoden (speziell den Beitragen von Glinter Weimann)
vertraut sein, nehmen Sie dies hier bitte nur als Wiederholung.

Werten Sie meine Angaben bitte immer nur als Empfehlung, nicht als Vorschrift. Ich weil3 das geiibte
Modellbauer eigene Techniken entwickeln und diese auch weiterhin anwenden wollen/sollen.

Loten:

Ich empfehle hierfiir zunachst und hauptsachlich den Létkolben zu verwenden, und zwar mit bis aufs Kupfer
freigelegter flachgeschliffener Spitze, die dauernd mit wenig Létzinn iberzogen ist. Verwenden Sie ein
Létzinn mit wenig Kolophonium. Als FluBmittel dient 20 — 25 % ige Phosphorsaure.

Die Spitze wird im nassen Schwammchen gereinigt. Verschwartungen werden mit einer Feile entfernt. Die
Lottemperatur sollte bei 340° C liegen. Ein Salmiakstein wird nicht gebraucht.

Alle Teile werden an den Verbindungsstellen (jeweils nur eine Seite) vorverzinnt und zum Léten mit der
Saure benetzt.

Nach dem Justieren und Fixieren (Festklammern) der Teile wird entlang der Létstelle mit Kaniile oder Pinsel
ein diinner Faden Saure aufgetragen. Mittig beginnend, wird dann mit der L&tkolbenspitze erhitzt, bis das
aufgetragene Lotzinn silbrig-glanzend verlduft. Sie kdnnen dann entlang der Teile fortfahren. Durch die
Saure wird sehr schnell Hitze an die Lotstelle gebracht und zusatzliches Lotzinn von der Spitze in den Spalt
zwischen den Teilen, per Kapillarwirkung, gerissen.

Ahnlich verhllt es sich bei groBen und/oder fléchigen Teilen die mit Flamme besser zu verléten sind. Diese
werden auch vorverzinnt, dann aufeinander gepasst und flach liegend festgeklemmt oder mit Nadeln fixiert.
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Ein aufgesetztes Blech driickt die Teile an die Unterlage und vermeidet Verformungen durch die Hitze. Die
Flamme wird standig tber das Werkstiick bewegt um eine gleichmaBige Erwdarmung zu gewahrleisten.
Besonders sauber werden Loétstellen, wenn von riickwarts erhitzt werden kann.

Vorher angelotete Teile werden festgeklammert oder fldchig mit einer Holzleiste fixiert.

Eine Vorreinigung der Létstellen ist wegen der Verwendung der Saure kaum notwendig und wenn doch,
reicht ein Wasserbad. Uberschiissiges Lot sollte méglichst bald entfernt werden — Ablétlitze, Schaber,
Skalpellklinge und/oder Glasfaserradierer. Danach kann ein Ultraschallbad notwendig sein,

z.B. wenn sich eine Lotstelle wie hier entwickelt hat.

- (einige Bilder, wie hier, stammen von
anderen Modellen, sind aber inhaltlich
gleichermassen giiltig)

Nieten pragen:

Dies ist weit weniger kompliziert, als es auf den ersten Blick erscheinen mag. Sie finden in Ihrem Bausatz
einen Blechstreifen mit einer Reihe punktférmiger Anitzungen. Dieser ist zum Uben gedacht.

Sie bendtigen dazu einen Stempel, der aus einem abgebrochenen feinem Bohrer zugeschliffen werden kann. Mit einer
schon halbrund geschliffenen Kuppe an der Spitze ergeben sich sehr schone Nietimitationen. Mit einer Drehbewegung
und leichtem Druck flihren Sie diesen Stempel senkrecht von oben in die angeatzten Locher. Es entsteht auf der
Riickseite jeweils eine feine Ausbuchtung wie ein Nietkopf. Nach einigen Proben kennen Sie den Dreh.

Mit etwas Ubung 148t sich das Ganze auch mit dem gleichen Stempel in einer Minibohrmaschine machen. Als
Unterlage wird haufig Buchenholz empfohlen, wegen der Feinporigkeit und den engen Jahresringen.
Trotzdem kann Holz wegen dieser Ringe unterschiedlich nachgeben. Ein harter Karton (z.B. ein Hefter)
erscheint mir mindest ebenso geeignet.

Sie finden dies Thema nochmal in der Bauanleitung fiir die Achshalter.

Bleche falten:
Hierfir benétigen Sie einen Schraubstock mit glatten Backen und scharfen Kanten. Ersatzweise schneiden
Sie sich aus einem Aluminiumprofil (L-férmig) zwei gleiche Stiicke und montieren sie an Ihren Schraubstock.

Zum Umfalten bendtigen Sie ein Metallschiene oder Hartholzleiste.
Bei schmalen Kanten sollte diese gréBer sein als das umzulegende
Stiick.

Das zu faltende Blech wird so eingespannt, das die Atznut gerade
eben noch vollstandig sichtbar bleibt und ganz parallel zur
Schraubstockbacke verlauft. Dann wird sehr fest zugedreht. Die
Leiste/Schiene wird vollfldchig angelegt und mit kraftiger und
rascher Bewegung umgelegt. Die Struktur des angedtzten Metalls
ist so verandert, das sich der richtige Knick wie von selbst bildet.
Verkannten Sie hierbei jedoch die Schiene oder geben Sie
ungleichmaBigen Druck in die Bewegung, kann das Ergebnis auch
ziemlich verbogen sein.

Fir Bleche, die zu U-Profilen gefaltet werden, muB bei der ersten
Falte kein rechter Winkel entstehen. Den wiirden Sie auf der
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anderen Seite sowieso nicht erreichen. Es reicht also eine etwa trapetzférmige Form.

Das Profil wird dann erneut eingespannt. Beide Schenkel liegen dann an den Backen an und durch sehr
kraftiges SchlieBen des Schraubstocks wird das U vervollstéandigt. Ein Kern fiir diese Art der Faltung ist gut
aber nicht unbedingt notwendig wenn Sie von oben mit einem Metallstiick fest gegendriicken und so ein
Aufwélben des Blechs verhindern.

Bau des Wagenkastens:
L__ Trennen Sie, wie hier gezeigt, den ganzen inneren

- Wagenkasten aus der Platine. Sie haben jetzt den

) 1 s inneren Wagenboden mit den inneren Seitenwanden vor
sich liegen.

Pragen Sie von der Riickseite her die angeatzten Punkte
zu Nietenkdpfen.

Es gibt unterschiedliche Durchmesser und es ware gut
entsprechend unterschiedliche Stempel zu haben.

Wenn Sie mit einer Bohrmaschine arbeiten wollen, ist
auf perfekte Zentrierung des Stempels zu achten,
ansonsten wird dieser aus der Atzung rausgehoben.

. : : Verwenden Sie als Unterlage eine Hartholzplatte oder

¥ sehr festen Karton. Beschleifen Sie die aufgetriebenen
Rander.

Ein Befeilen der dauBeren Kanten ist jetzt noch nicht nétig. Falten Sie die Seitenwande rechtwinklig nach
innen zum Wagenboden hin.

Anmerkung: Faltungen sind in den allermeisten Fillen rechtwinklig nach innen auszufiihren.
AuBen-Faltungen verwende ich nur bei den Eck-Knotenblechen zwischen Langtragern und
Pufferbohle.
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Es ware gut, wenn Sie sich einen Hart/Verbund-
holzklotz mit dem entstandenen InnenmaB anfertigen
kdnnten. Er wird alsbald immer wieder gebraucht, beim
Putzen, als Termoschiitz beim Loten, usw.

ettt
iy

AnschlieBend werden die duBeren Seitenwande und vier Buckelbleche aus den Platinen geschnitten. Vier
Buckelbleche reichen erstmal. Nur fiir den Fall der Falle ist Ersatz vorhanden.

Buckelbleche/Tiiren

Die Buckelbleche werden vorsichtig einmal liberkreuz angefaltet, dann plan auf der Unterlage ausgerichtet
bis sich der Spalt geschlossen hat. Die Rander werden mit der Klinge leicht geritzt bis das Blech wirklich flach
auf der Unterlage liegt.
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Es folgen einpassen, festdriicken und einléten. Dann von hinten die Létung verbessern und die Fugen
zulaufen lassen. Die hinteren Rander werden so diinn wie irgend mdglich verschliffen.

Jetzt kdnnen die duBeren Kastenbleche angepasst werden. Dazu sind die Wellenlager fiir die Klappen ganz
hilfreich. So fixiert werden Wagenkasten und Aussenwand miteinander verlotet.

Je nach Modell und Vorbild werden nun zundchst an den Spannbandern und den Obergurten die
Nietimmitationen gepragt und diese dann innen bzw. auBen eingepasst und eingelétet.

An den rot markierten Stellen muB noch etwas nachgeschliffen werden.

Da die Eckrungen und die Tirrungen jeweils selbst Verstarkungsbleche haben, miissen die an den Bandern
entsprechend abgetrennt oder verkleinert werden.

Mittig der Diagonale wird das Spannband etwas vertieft fiir die folgende Aufnahme des Rungenprofils.

Fir Ihr Modell liegen die Spannbander auBen und die Obergurte innen.
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Untergestell

Das Bodenblech sollte auf einer Létunterlage mit Stahlnadeln plan fixiert werden, wenn méglich auf einer
Drehscheibe, damit ein Verziehen beim Léten vermieden werden kann.

Vorzubereiten sind nun die duBeren, die inneren und die diagonalen Langtrager, die Pufferbohlen, die
Achshalter und die Quertrager mit den Knotenblechen.

Das Bodenblech muB zundchst sehr genau von unten an den Wagenkasten angepal3t werden.

Die Pufferbohlen sind durch die groBen Locher fir die Puffer gut zu erkennen. Wieder werden erst die Nieten
geprdgt, dann die Verstarkungen fiir die Kupplungslocher innen und aussen angelétet (Viereck mit Nieten
nach innen) und dann erste die Pufferbohle gefaltet.

Die Positionen fiir die Pufferbohlen und fiir die Langtrager sind im Unterboden angedtzt.

Sinnvollerweise beginnt man erst mit den Pufferbohlen und dann an einer Seite mit den Langtragern, da so
fur die Beseitigung von Lotresten genug Platz bleibt.

Die Zugstangenfeder muB3 vor dem Anléten des zweiten inneren Langtragers eingefiigt werden und kann
dann spater befestigt werden. Mit einem Stlick Draht (0,5 mm) wird die Zugstange immitiert.

Die ,diagonalen’ Langtrager befinden sich im Rahmen bei den Quertragern und Knotenblechen.

Die Positionen fiir die Quertrager sind durch feine Anatzungen an den Langtragern markiert, die
geschlossene Seite immer in Richtung auf die Achse zu.

Die kleinen Vielecke bilden die Eckverbindung zum Langtrager und sitzen an den geschlossenen Seiten der
Profile in Richtung auf die Achsen hin.

Die Knotenbleche zur Verbindung von Quertragern und inneren Langtragern sind durch Stege mit den
Quertragern verbunden und kénnen so leicht beim Bau zwischen beide an der jeweiligen Stelle
untergeschoben werden.
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Die beiden Zeichnungen zeigen die Verhaltnisse beim Verbandswagen A2, spaterer G 10. Sie sind aber
Ubertragbar fiir diesen O Halle. Nur der mittlere Quertrager ist lediglich mit den ganz kleinen Knotenblechen
befestigt/vernietet. Der Abstand zu den inneren Langtragern wird durch kleine Ringe erreicht.

(Falls Sie einen stl-viewer haben kann ich Ihnen die entsprechende Datei zur Verfiigung stellen)

Fiir die Montage der Achshalter liegt eine separate Bauanleitungen anbei.

Nachdem die Achshalter und die Fangbdcke eingelétet sind, werden nun die Gehange angebracht.

Der Abstand der Schaken am Gussbaum kann durch vorsichtiges paralleles Verschieben an die Federldnge
angepasst werden.

Die Federlange beim Vorbild betragt 1000 mm im gestreckten Zustand, entsprechend 11,49 mm im Modell.
Wegen der Mdglichkeit unterschiedliche Schakenbdcke und verschiedene Achshalter zu verwenden habe ich
auf Justierhilfen verzichtet.

Das Federpaket kann also noch am Gussbaum eingehangt, an den Enden umgebogen und mit etwas Lot
fixiert werden und erst dann wird das gesamte Gehdnge mittels feiner Sdge abgetrennt. Vibrationen des
Sageblatts sind zu vermeiden.

So abgetrennt werden die Gehdnge auf dem Langtrager montiert und biindig angelétet.

Der Abstand zwischen Bodenblech (oben) und Federbund (unten) betragt bei mir 6,7 mm und sollte fiir alle
vier Gehdnge gleich sein. Das exakte MaB miissen Sie selbst ermitteln, damit die Pufferlage zu Ihren anderen
Modellen passt.

Nun werden die Achsbuchsen eingefiigt. Vorher sollten die Rander der Gleitbahnen und die feine Nut an der
Buchse poliert werden. Ich verwende dazu ein Gummischleifscheibe, die ich mittels Skalpells so geformt, ab
radiert habe, dass eine schmale Scheibe in die Nut passt. Jetzt liberpriifen Sie den erzielten
Achshalterabstand. Je nachdem welche Achsen Sie verwenden, ergibt sich daraus das MaB fiir die
Erweiterung der Kérnung der Modellbuchsen.

Beispiel: Achslange 22 mm, Achshalterabstand 22 mm. Dann muss die Buchse bis in die Ebene der Nut
aufgebohrt werden. Ist der Achshalterabstand kleiner, muss tiefer gebohrt werden, etc. Etwas Spiel schadet
nichts, zu flache Bohrungen driicken die Achshalter auseinander und/oder bremsen die Achse.

Nach dem Einfadeln der Achsbuchsen werden noch die Verschliisse umgefaltet und angelétet, die winzigen
Bleche obendrauf, mit der Nietimmitation nach auBen.
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Was fehlt?

Ich wiinsche guten Erfolg. Scheuen Sie sich bitte nicht mich zu kontaktieren, wann immer Sie
einen Rat, eine Empfehlung oder eine Erklarung benétigen.
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