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Spinner im Tiefziehverfahren fiir Elektromodelle

Spinner mit bereits vorhan-
denen Ausschnitten fiir Zwei-
blattpropeller findet man fast
in allen Formen, Farben,
Materialien und Grossen.
Wiinscht man jedoch einen
Spinner mit 69 mm Durchmes-
ser fiir einen Dreiblattpropeller,
der ausserdem leicht und
gunstiger als ein China-RTF-
Spielzeugflieger samt RC-An-
lage sein soll, kann die Suche-
rei ins Uferlose gehen.

Welch ein Gliick - also beste
Voraussetzungen und hohe
Motivation fir den Eigenbau!
Wahrend bei Verbrennermoto-
ren doch recht hohe Anforde-
rungen an einen Spinner be-
stehen (hohe Temperatur- und
Vibrationsfestigkeit, Treibstoff-
bestandigkeit, Eignung fur
Elektrostarter), hat dieser bei
Elektroantrieben nur &astheti-
schen und aerodynamischen
Charakter: die Verkleidung der
Propellernabe. Ideale Bedin-
gungen also fiir einTiefziehteil,
vorausgesetzt, dass es gut aus-
gewuchtet ist, exakt rund lauft
und gentigend Eigenstabilitat
aufweist.
Die Vorteile des Tiefziehverfah-
rens gegeniber dem Form-
harzverfahren (GFK,CFK) mochte
ich hier doch noch einmal kurz
erwahnen:
e Das Formteil wird direkt tiber
der Urform erzeugt.
e Es gibt keine Trocknungszeiten.
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Bild 1: Urform aus MDF; der dunkle Ring ist die Klebestelle.

2 4 modell
flugsport 2/2013

Als Konstruktionsprinzip eig-
net sich sehr gut dasjenige von
Aeronaut, wo die Spinner-
kappe mittels einer Zentral-
schraube befestigt wird. So ist
ringsum genligend Platz fir
Aussparungen fiir die Propel-
lerblatter, und man kann auf
das gesamte Aeronaut-Pro-
gramm von Luftschrauben-
kupplungen (bei Klapppro-
peller auch Alu-Mittelstlicken)
zurlickgreifen.

Die Tiefziehvorrichtung

Auf das Tiefziehverfahren mit-
hilfe des Backofens und des
Staubsaugers sowie auf die
dazu bendtigte Einrichtung
mochte ich hier nicht eingehen.
Eine mir bekannte Publikation
zum Thema findet sich in der
Zeitschrift «Bauen und Flie-
gen»'. Anleitungen zum Bau
einerTiefziehvorrichtung findet
man aber auch im Internet2.

Die Urform

Voraussetzung flir den Selbst-
bau eines Spinners ist eine ex-
akt axialsymmetrische Urform.
Man bendétigt also eine Drechs-
lerbank (Drehbank) oder einen
guten Freund, der entspre-
chend eingerichtet ist (Merci,
Hugo Berger!).

1 Zeitschrift «Bauen und Fliegen» Nr. 3/2010 (Verlag
VTH)

2www.keiro.ch Tiefziehteile selber herstellen» oder
www.ch-forrer.ch/Modellflug/Bauplaene/Ueber-
sicht.htm «Vakuum-Tiefziehvorrichtungen»

Die Urform, gedrechselt aus
zwei aufeinandergeklebten Ab-
fallstiicken MDF (mitteldichte
Holzfaserplatte) aus dem
Heimwerkermarkt hat vorn ein
kleines Loch. Dieses dient ei-
nerseits der Zentrierung bei
der Bearbeitung des Werk-
stlicks, andererseits ist damit
auch die Position der zentralen
Befestigungsschraube exakt
definiert. Das Festhalten des
Werkstlicks im Dreibackenfut-
ter geschieht liber einen rlick-
seitig eingeschraubten Metall-
dorn.

Wichtig: Aus fertigungstechni-
schen Griinden muss die Ur-
form hinten etwa 2 mm langer
sein als die Lange des fertigen
Spinners. Die Urform ist aus-
serdem um die Materialstarke
des fertigenTiefziehteils kleiner
bemessen!

DerTiefziehvorgang

Die mit Acryl grundierte und
fein geschliffene Urform wird
nun mit Trennwachs tberzo-
gen, damit sich spater das
Werkstlick leicht von der Ur-
form trennen lasst. Der Trenn-
wachs (SCS-Trennwachs-li-

quid von swiss-composite) ist
derselbe, wie er von den
«Harzis» verwendet wird — er
ist genligend temperaturfest
bzgl. beimTiefziehen von ABS
kurzzeitig auftretenden Tem-
peraturen.
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Bild 2:Tie

fziehteil und lackierte Urform mit Zentrierloch.

Das Schwierigste beim Tiefzie-

hen ist, die richtige Backofen-

temperatur zu finden.

* Temperatur zu tief:
ABS-Platte wird nicht weich.

* Temperatur richtig:
Die Folie beginnt langsam
durchzuhangen. Bei 2-3 cm
Durchhangen kann der Tief-
ziehvorgang gestartet wer-
den. Die Oberflache des Werk-
stlicks bleibt matt.

¢ Temperatur zu hoch:
Beim Offnen des Backofens
tritt Rauch aus, und aus der
Stube hoért man die Gattin ru-
fen: «Was stinkt denn da?»
Die Oberflache desWerkstlicks
wirkt fettig glanzend und hat
viele kleine Kerbpunkte.

Bei meiner Spinnerkappe (ABS,

2 mm) erwies sich eine einge-

stellte Temperatur von 180 °C

als gerade richtig. Erwahnens-

wert scheint mir noch, dass ich

das Urmodell in der Mitte der

Tiefziehform platziert habe,

damit die Materialverteilung

gleichmassig wird und keine

Unwucht entsteht.

Die Herstellung des Spinners

Fir meinen 69-mm-Spinner

verwendete ich folgende Mate-

rialien:

e Spinnerkappe: ABS-Platte
weiss, 2 mm dick (Graupner
50x 30 cm, ' Platte)

® Riickplatte: PVC-Hartschaumplatte
weiss (Forex), 6 mm dick (Rest-
stlick aus dem Heimwerkermarkt)




Die Bilder oben, 3a ... 3d, zei-
gen die Bearbeitung der Spin-
nerkappe, beginnend mit ei-
nem Anriss auf ca. 4 mm Hohe
(wasserfester Filzstift, auf dem
Tisch aufliegend — die Spinner-
kappe wird dabei langsam ro-
tiert). Diese Arbeit muss exakt
erfolgen, sonst «eiert» spater
der Spinner!

Eine Grundrisszeichnung hilft
beim Markieren der Ausschnitt-
positionen auf der gebohrten
Kappe. Mithilfe der Ausschnitt-
Schablone aus Karton (Bild 4)
gelingt es recht gut, drei gleich
grosse Propellerausschnitte zu
realisieren.

Bild 3b: Leichtes Trennen bei der Kerbe.

Bild 4: Ausschnitt-Schablone.

Bild 3d: Loch fiir die Zentralschraube.
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Die Grundplatte aus Forex ent-
steht auf der Drehbank. Wichtig
ist die Anschlagrille 2 mm am
ausseren Umfang, damit sich
die Kappe beim spateren Fest-
schrauben exakt zentriert.

Die Materialstarke am Umfang
der Kappe hat sich beim Tief-
ziehvorgang von 2 mm auf 1,5
mm, also um 25% verringert —
ein Mass, welches man bei der
Herstellung der Urform gerne
gewusst hatte ...

Nach der vergeblichen Suche
einer genligend langen Linsen-
senkschraube M2.5 habe ich
mir die Zentralschraube aus
zwei Senkschrauben M2.5 und
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Bild 5: Die fertigen Spinner-Teile (Grundplatte + Kappe mit
Schraube) wiegen nur 18 g. Werden die in der Beschreibung fett
gedruckten Masse eingehalten, erreicht man iibrigens exakt die

gewilinschte totale Spinnerlange.

einem Stlick Bowdenzug-Aus-
senrohr selbst gebastelt. Das
Geniale: Sie ist unverlierbar
mit der Spinnerkappe verbun-
den!

Bild 6 zeigt zeigt den selbstge-
bauten Spinner an seinem Ein-
satzort. Der Rundlauf war auf
Anhieb perfekt, und der vibra-
tionsfreie Lauf bei 370 W und
6900 rpm bestatigt mir, dass
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die Konstruktion — zumindest
in dieser Grosse — genligend
stabil ist.
Natirlich erregt man mit ei-
nem solchen Spinner auf dem
Flugplatz kein grosses Auf-
sehen, aber es ist schon ein gu-
tes Geflihl, wenn im Flug ein
selbst konstruiertes Teil die Na-
se vorn hat! |
Ruedi Schmid, MG Thun

Bild 6: Seduction Wild Style elektrisch (ca. 1,5 kg).



