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Der Flammenfresser hat nur wenige Teile. Vome am Zylinderdeckel das

sieht man Exzenter und Steuerhebel.

Leicht zu bauen und einfach zu
verstehen ist eine Maschine, de-
ren Wirkungsweise lediglich
auf zwei physikalischen Grund-
lagen beruht: der Fliehkraft und
dem atmosphirischen Druck.
Das Prinzip ist recht alt, schon
1758 wurde an Henry Wood ein
Patent erteilt.

Der Kolben saugt durch ein
gedffnetes Ventil die frontal
aufgestellte Flamme in den
Zylinder und erhitzt die darin
befindliche Luft. Beim Rick-
gang des Kolbens schlief3t das

Ventil, die Luft im Zylinder
kiihlt ab, und der dubere, nun-
mehr liberwicgende atmosphé-
rische Druck driickt den Kol-
ben vorwirts. Beim vorderen
Totpunkt des Kolbens 6ffnet
das Ventil wieder, und das
Spiel beginnt von neuem. Ein
Schwungrad sorgt fiir dic
Uberwindung der beiden Tot-
punkte. w

Das Ansaugen der Flamme
fuhrte 7u der volkstimlichen
und treffenden Bezeichnung:
WFlammeniresser'.

v

Freilich: Einer solchen Maschi-
ne sind keine Kraftukte zuzu-
muten, und so dient sie in der
Hauptsache dem Sclbslzweck.
Den passionierten Modellbaver
sollte das eigentlich gar nicht
stéren, schon der Bau dieser lie-
benswiirdigen Maschine und
di¢ von ihr gebotene Gerausch-
entwicklung wiren Anreiz ge-
nug, wieder einmal ein paar
Tage in der Werkstatt zu ver-
bringen. ,,Wenn's ciner davon
haben kann ... (W. Busch),
dann soll er sich dicses Plisiers
nicht begeben!

In der folgenden Baubeschrei-
bung wurde auf die feichte Be-
schaflbarkeit des Materials
Riicksicht genommen, so ist der
Iirbauer gar nicht gezwungen,
sich an alle Details zu halten
und hat pewisse Freiheiten bei
der Abfinderung der Bauzeich-
nung. Mein Modell entstand
aus dem, was sich gerade anbot,
und es sind nicht wenige Be-
standteile dabei, die urspriing-

entilplittchen, davor steht der Brenner. Hinter dem Lagerbock

lich eincn ganz anderen Ver-
wendungszweck hatten. Zudem
versuche ich, durch Einflech-
tung einiger arbeitstechnischer
Hinweise komplizierte Ferti-
gungsweisen zu etleichtern.

i Bau des

41 ,Flammenfressers”

Teil 1: Maschinenbasis

Hier ist der rechte Winkel zwi-
schen der Bodenplatte und dem
aufstrebenden kurzen Schenkel
mabBgebend. Ob gin Stiick Win-
kelmaterial zurcchtgesigt wird
oder die Montage aus zwei
Stiicken erfolgt, ist gleichgliltig.
Teil 2: Zylindertriiger

Auf eine Planscheibe ge-
klemmt, werden der Durchgang
und die Abstufung fiir das hin-
tere Zylinderende ausgedreht.
Die Bohrungen zur Befestigung
an der Maschincnbasis und zum
Festschrauben des Zylinders
sind fur Zylinderschraubcen aus-
zuscnken, sie kénnen auch zur



Befestigung des Werkstiickes
an einer frisch abgedrehten
Holzplatte (Ersatz fir eine Plan-
scheibe) dienen. Zur leichteren
Nachrichtbarkeit sollten die
Bohrungen etwas grofier als der
Schraubendurchmesser sein.
Teil 3: Zylinder

Eine wesentliche Erleichterung
bringt das Einschieben eines
Zylinderrohres mit sich, wenn
man sich nicht ganz sicher ist,
den Kolben auch wirklich ge-
nau cinpassen zu kénnen {siehe
Teil 4). Tn diesem Fall ist darauf
zu achten, daB sich das Rohr
ohne besondere Anstrengung in
den Zylinder driicken 1363t Wer
kann, bediene sich der Methode
des Aufschrumpfens, wobei der
Zylinder stark zu ethitzen ist
und das gekiihlte Rohr in dic
Bohrung eingesetzt wird, Das
hélt wie Eisen! Um die Kiihlrip-
pen einstechen zu kdnnen, habe
ich den bereits gebohrten und
mit dem Zylinderrohr versche-
nen Zylinder auf ein frisch ab-
gedrehtes Rundholz gesteckt,
dessen vordere Halfte mit ei-
nem axialen Sigeeinschnitt ver-
sehen ist. Der Mitlaufkdrner am
Reitstock sorgt dafur, dali der
Zylinder sich beim Einstechen
nicht durchdrehen kann, weil
das Holz stark gespreizt wird
(siche Zeichnung 4, Figur 1).

Schwungrad ist abgenommen.

Das Triebwerk von hinten. Deutlich zu sehen ist die in den Aluminiumzylinder eingeschobene Messing-

biichse (Zylinderrohr}, Rachis am Exzenterhals die Feststellschraube, darunter das Kugellager des Steu-

erhebels.

Ebenso kann man sich aber
auch damit behelfen, indem
man das Llolz naB macht oder
durch das Olerloch cinen si-
chemnden Nagel steckt. Die Ge-
winde zur Befestigung am Zy-

Die Steverung erfolgt iiber den Exzenter, der an einem Kugellager des Steverhebels abrollt, das rechte

* lindertriger ung (iir den Zylin-

derdeckel werden anhand diescr
Teile markiert und gebohrt. Das
Zylinderrohr wird 7uletzt mit
feinstem Schleifpapicr bis zum
Hochglanz ausgeschliffen.

Teil 4; Zylinderrohr

Gut geeignel ist ein Stiick Mes-
singrohr, sollte anderes Material
zur Verwendung kommen, so
ist auf die Gleitvertriglichkeit
mit dem Kolben zu achten. Je-
denfalls darf nur ein Rohr ver-
wendet werden, das absolut un-
versehrt ist und keine Dellen
aufweist. Die 1-mm-Bohrung
dient dem Oldurchgang vom
Oler her und wird erst nach
dem Finsetzen des Rohres in
den Zylinder eingebracht.

Teil 5: Zylinderdeckel

Er wird wic der Zylindertriger
(Teil 2) mit vier ansgesenkten
Bohrungen versehen, die als
Bohrlehre fiir die entsprechen-
den Gewinde am Zylinder die-
nen. Die zentrale Bohrung
{Flammeneintritt) ist auf der In-
nenseite stark anzusenken, um
den Ilammeneintritt nicht zu
behindern. Das Gewinde M3 fur
dic Blatlventilachse gestaltet
man auf jeden Fall als Sackloch.
Teil 6: Lagerbicke mit Sockel
Die beiden Lagerbécke sind
identisch und werden zunéchst
mit den Bohrungen fiir die Kur-
betwellenlager versehen, hier
sind es kleine Kugellager. An
der Oberkantc befinden sich
Einschnitte fiir den Durchgang



Am Zylinderdeckel ist das Blattventil schwenkbar angeordnet, es
wird iiber das Ubertragungsgelenk vom Steuerhebel aus betitigt.

der Kurbelwelle bei der Monta-
ge. Die Kugellager kannen mit
Querschrauben eingeklemmt
werden. Zum Abgleichen kann
man sich der Methode gemil
Figur 2 in der Zeichnung 4 be-
dienen: Beide Lagerbicke wer-
den mit einem kurzen Rohr-
stiick verbunden und auf die
Support-Spannplatte gespannt,
wobei eine kriftige Beilage-
scheibe aufzulegen ist. Mit ei-
nem Schlagfriser lassen sich
jetzt die Bodenflichen gemein-
sam ebnen. Zuletzt schraubt
man beide Lagerbocke auf den
Sockel. Dazu werden die Lager
mit einer Querstange versehen,
festgeklemmt und in diesem
Zustand die Bodenschrauben
eingesetzt. Auch hier soll ein
UbermalB bei den Durchgangs-
bohrungen das Nachorientieren
ermoglichen.

Teil 7: Kolben

Wie schon beim Zylinderrohr
(Teil 4) erwihnt, muf} bei der

Materialwahl auf die passenden
Gleiteigenschaften Riicksicht
genommen werden. Die Ver-
wendung von unbeschidigten
Halbfabrikaten sowohl beim
Kolben als auch beim Rohr
bringt unter Umstanden die Ge-
wihr sauberer und dichter Pas-
sung mit sich. Das zentrale M4-
Gewinde und die Ausdehnung
des Kolbens erfordern keine be-
sonderen Genauigkeit hinsicht-
lich des Rundlaufes. Die Lauf-
fliche des Kolbens wird — wie
das Rohr — spiegelnd blank ge-
schliffen. Auf jeden Fall ist dar-
auf zu achten, dal} sich der Kol-
ben spielfrei und leicht im Rohr
bewegt.

Teil 8: Kolbenstangengelenk
Es ist aus einem Stiick Rund-
messing gearbeitet, wobei der
5-mm-Schlitz zunichst ,,von der
Stange weg" gefrist (gefeilf,
wer das noch kann!), anschlie-
Bend abgesiigt und der Gewin-
deansatz gefertigt wird. Die

Das Ventil ist geschlossen, das Vakuum wird wirksam, und der Gu-

Bere atmosphdrische Druck driickt den Kolben in den Zylinder.
Oben der Oler, unten die Auffangschale.

Querbohrung nimmt man ge-
meinsam mit dem Gelenkkopf
an der Kolbenstange (Teil 9)
vor. Dieses Gelenk wird nun an
die Innenfliche des Kolbens
unter Beilage einer Sicherungs-
scheibe geschraubt, aber erst,
wenn der Gelenkkopf daran be-
festigt ist. Es geht auch, wenn
man in den Kolben nur ein
Durchgangsloch bohrt, den Ge-
windesatz des Gelenks verlin-
gert und die Montage mit einer
Mutter vornimmt.

Teil 9: Kolbenstange mit Ge-
lenkkopt

Der Gelenkkopf ist das Pedant
zum Kolbenstangengelenk (Teil
8) und wird stramm an die Kol-
benstange geschraubt. Verkan-
ten ist zu vermeiden! Das trieb-
werkseitige Ende der Kolben-
stange erhilt ein Gewinde, des-
sen Liange und die Linge der
Kolbenstange selbst bei der
Montage festzustellen sind.
Zwischen Kolbenstangenkopf

und Kolbenstange wird Platz
fiir eine Kontermutter gelassen.
Teil 10: Kolbenstangenkopf
Wichtig ist hier die Winkeltreue
zwischen der Querbohrung und
dem axialen Gewinde fiir die
Kolbenstange. Der Kopf und
sein Deckel werden zuniichst
mit den Gewinden bezichungs-
weise Durchgangslochern ver-
sehen und dann mit einem
Scheibenfriser getrennt. Um
den rechten Winkel zu wahren,
bohren wir auf der Drehbank
unter Vorsatz der Reitstockpino-
le. Nach dem Ausreiben und
Markieren auf Zusammengehd-
rigkeit kann der ganze Kopf aul
die Kolbenstange gesteckt und
fein tiberdreht werden.

Teil 11: Kurbelwelle mit Ku-
gellagern

Die Kurbelwangen werden zu-
geschnitten und weich aneinan-
dergelotet. In diesem Zustand
sind sie auf Paarigkeit zu kenn-
zeichnen und gemeinsam zu be-
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Zeichnung 1: Teileilbersicht

arbeiten. Gebohrt wird wieder
auf der Drehbank unter Pino-
lenvorsatz, Welle und Kurbel-
zapfen sollen sich eben noch
einschieben lassen. Nachdem
dic beiden Kurbelwangen wie-
der voneinander getrennt wur-
den, kann der gut oricnticrte
Zusammenbau nun mit Silber
hartgeldtet werden, wobei beim
Kurbelzapfen das Lot von au-
Ben, bei der Welle selbst von

innen her zugelUhrt wird. Ohne-

das Wellenstiick zwischen den
Kurbelwangen herauszusiigen,
iiberdreht man nun die AuBen-
flachen und die Peripherie der
Wangen mit feinen Spénen.
Das Heraussiigen des zwischen
den Wangen befindlichen Wel-
lenstiickes fimf sehr gefiihlvoll
vor sich gehen, um die Rund-
laufgenauigkeit nicht zu zerstd-
rent. Am besten geht ¢s noch
mit einer Laubsige, denn die
Wangen lassen sich nur
schlecht einspannen, Nun ent-

fernt man dic Zunderreste mit
einer Staubfeile (Hieb Nr. 6)
und feinem Schlcifpapicr. Dic
Eigenart der Lndmontage erfor-
dert es, daB die beiden Kugella-
ger leicht aul die Welle zu
schieben sein missen, Sie wer-
den ctwas nach aullen gescho-
ben, die Welle durch die oben
aufgeschlitzten Lagerbdcke ge-
fuhrt und sodann die T.ager an
ihren Sitz gebracht. In dicsem
Zustand werden sie lestge-
klemmt. Das axiale Spiel ist
spéter durch das linke
Schwungrad und den Exzenter
begrenzt.

Teil 12: Exzenter

Eine Scheibe und ein Halsstiick
werden hart aneinandergelGtet
und gebohrt. Auf cinem Gewin-
dedor dreht man nun Hals und
Aullendurchmesser fein ab.
Nach dem Wegsiigen des Giber-
fliissigen Scheibenanteiles sind
dic Abrollflichen des Kugella-
gers am Steuerhebel (Teil 13)

verlaufend fein abzuschleilen.
Zur Befestigung des Exzenters
an der Kurbelwelle dient eine
M4-Schraube, zunichst aus
Messing, wm die Welle bei der
Liinstellarbeit nichit zu beschidi-
gen, spiiter kann sie durch cine
sichibare Stahlschraube ersetzt
werden.

Teil 13: Steucrhebel mit Ku-
gellager

Der am Zylindertriger
schwenkbar angeordnete Hebel
triigt am tricbwerkseitigen Arm
ein kleines Kugellager, das mit
einer abgesetzten Schraubce be-
festigt ist. Es geniigl auch eine
gewohnliche Schraube mit Di-
stanzhiilse, Hauptsache ist, dafd
Schraubenkopf und 1lilse nicht
gréfier sind als der Innenring
des Kugellagers. Das andere
Endec ist fiir dic Aufiiahme des
gabelformigen Teiles des Ven-
til-{bertragungsgelenks vorge-
schen (Teil 16).

Teil 14: Steucrhebelachse

Ls ist nur ein einfaches Draht-
teil, bei dem auf dic Leichtgin-
gigkeit des Steuerhebels zu ach-
ten ist.

Teil 15: Andriickfeder

Um das Kugellager des Steucr-
hebels stindig auf dem Exzen-
ter abrollen zu lassen, bedarf es
ciner Feder, die aufl den Hebel
einwirkt. Tn den kleinen Mcs-
singblock schneidet man einen
Schliiz, in welchen sich eine
diinne Uhrfeder eben noch cin-
pressen LaBt. Der Block wird an
den Zylindertriger geschraubt
und 148t sich zur Einstellung
schwenken. Linge und Kriim-
mung der Feder sind nach Be-
darf zu ermitteln. Der Druck
darf nur ganz Icicht scin, um
nicht allzuvie] Kraft wegzuneh-
men.

Teil 16: Ventil-Ubertragungs-
gelenk

Der untere, gabelidrmige Teil
wird aus einem Stiick Rund-
stahl gefertigt, dessen oberer



Anteil cin M3-Gewinde tragt. mit Hilfe der Blattventilachse
In diesem ist verstelibar eine (Teil 18) am Zylinderdeckel] be-
abgeplattete M3-Schraube mit [estigl ist, mul es vollkommen
einem M2-Quergewinde einge- plan aufliegen, sonst gibt cs fal-
schraubt. So ist die Lingenver- sche Luft.
stellbarkeit zwischen Hebel und Teil 18: Blattventilachse
Ventilplittchen gewihrleistet Eine abgesetzle Schraube, de-
(ich habe mir diese Arbeit er- ren Schaft genau dem Loch im
spart und Ubertragungsstangen Blattventil entsprechen mul,
aus einer alten elektrischen eine oder zwei Beilagescheiben
Schreibmaschine verwendet). mit demselben Loch und cine
Die Gabel wird am Hebelende schwache Druck feder stellen
mit einem kurzen Stahlstift, am den steten Andruck des Ventils
Ventilplittchen mit einer M2- an den Zylinderdeckel sicher.
Schraube mit Kontermutter ver- Zu beachten ist, dafl der Gewin-
bunden. deansatz keinen Platz zwischen
Teil 17: Blattventil Zylinderdeckel und Schrauben-
Die Notwendigkeit, der Flam- ansatz anfwcist, cr ist also gut
menhitze trotzen zu missen und zu hinterstechen. Bei der Mon-
andererseits dicht abzuschlie- tage hebt man das Blattventil so
Ben, erfordert dilnnes Material weit an, dal seine Bohrung
von erheblicher Elastizitit. Eine | tber dem Schaft liegt, was mit
0,3 mm dicke Lamelle aus ciner Pinzette oder ciner klei-
Phosphorbronze erwies sich als nen Blechgabel leicht erreicht
richtig dafiir, ein Stahlplattchen werden kamn.
tite es auch. Zur besseren Fiih- Teil 19: Schwungrad
rung der M2-Schraube am An dic Schwungriider werden
Oberteil des Ventil-Ubertra- keine besonderen Anspriiche
- gungsgelenks (Teil 16) ist an gestellt, gemil der Eigenart der ) 5
das Blattventil eine kleine Hiil- Maschine miissen sie aber ge- 2 ERES L 0 o -
se angeldtet, Weichlot reicht niigend Masse haben, um dic Von Querschrauben festgehaltene Kugellager in den Lagerblécken
noch aus. Wenn das Blattventil Totpunkte sicher zu tiberwin- sorgen fiir slen leichten Lauf der Kurbelwelle.
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Zeichnung 2: Plan der Teile 1-5 und 7-8.
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Zeichnung 3: Plon der Teile 6 und 9-18.
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den. Anstelle aufwendigem Lé&-
ten (und der damit verbundenen
Nacharbeit) kdnnen Schwung-
rider auch geklebt werden.
Loctite 648 ist ¢in anaerober
Kleber fiir Metalle, der bei
Luftabschlu schnell und nach-
haltig erhirtet, er ist hier sehr zu
empfehlen. Der Felgenring und
die Nabe sind mit den entspre-
chenden radialen Bohrungen zu
versehen, wobei die Lacher in
der Nabe das Zentrum nicht er-
reichen diirfen. Sonst gibt es
Arger beim Bohren des Achslo-
ches! Eine Holzscheibe wird
nun mit einer Abstufung, auf
welche der Innendurchmesser
der Felge palit, und fiir die
Nabe (vorerst noch mit Uber-
linge) mit einem zentralen
Loch versehen. Dic Speichen
konnen jetzt eingeftihrt werden,
das muf} ganz leicht gehen. Ein-
schlagen wiirde die Zentrierung
zerstéren. Zuletzt fiigt man vor

Jjedem Loch einen Tropfen Loc-

tite 648 bei und schiebt die
Speichen schnell bis zum An-

schlag cin (sichc Zeichnung 4,
Figur 3). Sicherheitshalber war-
tet man noch cin paar Stunden,
um dann die iiberstehenden
Speichenenden abzusigen und
die Rader fertigzudrehen,
ZweckmifBigerweise spannt
man die Schwungrider aul den
Innenseiten der Felgen auf und
vollfihrt die ganze Arbeit, von
der Peripherie bis zum ausge-
riebenen Achsloch, in einem
Arbeitsgang. Die Gegenseite er-
fordert dann nur noch dic Dreh-
arbeit an Nabe und Felgenvor-
derseite. Der dberfliissige Kle-
ber kann einfach weggewischt
werden.

Teil 20: Oler

Nach dem Einschrauben des
Olers in den Zylinder ist nur
noch das 1-mm-Loch auch
durch das Zylinderrohr zu
bohren.

Teil 21: Spiritusbrenner

Mit hart aufgeidtetern Messing-
blech wird ein Rohrstiick oben
und unten verschlossen und an
der Oberseite mit einem Ein-

fillstutzen und dem Dochtrohr
versehen. Vor dem Lten ist
ein Luftloch zu bohren. Beziig-
lich der Héhe des Dochtrohres
kénnen keine verbindlichen
MaBangaben gemacht worden,
das Optimum muf man an je-
der Maschine cmpirisch ermit-
teln. Ebenso kdnnen die Ab-
stinde zwischen Flamme und
Flammloch individuell ver-
schieden sein, auch hicr helfen
nur die Erfahrung und das Aus-
probieren.

Teil 22; Auffangschale

Um das Grundbrett nicht unné-
tig mit Ol zu verschmutzen,
wird unter das vordere Zylin-
derende cine flache Schale ge-
stellt, Sie ist aus Messing- oder
Kupferblech zu biegen und
zwecks Unverriickbarkeit mit
zwcl kurzen Stiften zu verse-
hen.

Teil 23: Grundbrett

Da man von cinem Flammcen-
fresser keine besondere mitzba-
re Leistung erwarten darf, so
soll er wenigstens auf einer Ba-

sis stehen, die seiner techni-
schen Schénheit erst den richti-
gen Ausdruck verleiht. Eiche,
Buche, Mahagoni, cinerlei:
Farblos lackiert wird das
Grundbrett einen prichtigen
Konirast zu den rot lackierten
Schwungridern und den blank-
geschliffenen sonstigen Metall-
teilen geben. Fiir den Brenner
wird ein Loch ausgearbeitet,
das lediglich eine geringe Ver-
riickbarkeit des Brenners er-
laubt, flir die Stifte der Auf-
langschale gibt es zwel seichte
Bohrungen.

Probelauf und
Einstellungen

Wenn alle Teile gut zusam-
menpassen und sich die Ma-
schine leicht von Hand drehen
Laft, gibt man ein paar Tropfen
Nihmaschinendl in den Oler
und sicht nach, ob sich das
Ventil 6ffnet, wenn der Kolben
seinen vorderen Totpunkt er-
reicht hat. Das Ventil muf} auf



Zeichnung 4: Plan der Teile 19-23 und Fertigungsskizzen.
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jeden Fall, wenn es geschlos-
sen ist, gleichmifBig vor der
FlammenOfThung stehen, dreht
man den Kolben zuriick, muf
es deutlichen Widerstand (Ge-
genschlag) an der Kurbelwelle
zeigen (der Kolben versucht,
ein Vakuum 7u erzeugen).
Nochmals: Die richtige Lin-
stellung des Exzenters ist er-
reicht, wenn der Kolben ganz
vorne ist und sich das Ventil
schlagartig 6ffnet. Wenn nicht,
wird die Halteschraube des Ex-
zenters gelockert und der Ex-
zenter verdreht, bis der ldeal-
zustand erreicht ist. Je nach
Stellung des Exzenters wird
die Maschine rechts- oder
linksherum lauten. Dic zukiinl-
tige Laufrichtung kann man
auch daran erkennen, dal} sich
bei ihr die Maschine ohne Wi-
derstand durchdrehen a6t
Jetzt wird dic Flamme entziin-
det und die Maschine in der
Lauftichtung angeworlen.
Wenn alles richtig war, sollte
(sollte!) sich das Vchikel in Be-
wegung setzen. Wenn nicht, so

ist durch wiederholtes Anwer-
fen der Freilauf herbeizutihren,
Dabci achic man darauf, daf3
von der Flamme ein guter Teil
eingesaugt wird. Abstand und
Stellung der Flamme vor dem
Flammloch kénnen ebenfalls
nicht gindeutig angegeben wer-
den, auch das ist durch Erfah-
rung {estzustellen.

Man ist fast versucht zu glau-
ben, daB gine solche Apparatur
ein Eigenleben cntwickell, je-
denfalls bemiht sie sich sicht-
bar (und auch hérbar), den Er-
baucr durch ¢in lautes Klappern
(Ventilhebel und Exzenter) und
¢in blubbemdes Fauchen (vom
Ventl) zu ergdtzen. Was die
Reinlichkeit angeht, kénnte der
Flammmenfresser als Vorbild fiir
so manche Dampfimaschine gel-
ten, auBer ein paar Tropfen O
in der Auffangschale und cin
klein bisserl Gestank nach Spi-
ritus spielt sich nichts ab. Das
sind Argumente, welche die
Schwachbriistigkeit unseres
Flammenfressers verzeihlich er-
scheincn lassen!




