Rossi-Lift 200/300

Ein Bericht (ber die Entwicklung und den Bau einer “Norm"-Winde.

Bri der Emwicklung meiner E.
Winde, die den FAI-Bestimmungen in
Berug auf den Einsatz in F3B genilgen
sollte (Innenwiderstand > 15 mOhm},
hatte 1ch mar fiir den (Auwf-) Bau
folgende Bedingungen gesetrt:

lch wollte moglichst “Normteile™
verwenden;

die Direfueile sollten auf ciner norma-
len Drebbank herzusiellen seim
(Frisieile sind fiir meine Winde nichi
notwendig. |

Aus Erfahrung hat sich gezeigt, daB
keine Regelung bendtigl wird, denn
selbst Dandy s und Amigo s kinnen
problemlos mit der “Tip-Tip"'-Methode
gestartel werden,

Die Winde besieht aus Teilen, deren
Lastvielfaches mehr als 20 betriigt.
Beim Protoryp (s. Bild 1) wurde erst
nach drex Jahren eine Grundibetholung
vorgenommen, die jedoch ru diesem
Zeitpunkt noch nicht niitig gewesen
wiire, Insgesamit besteht dic Winde sus
dreid Einheiten (Motor, Trommel u
REahmen, 5. Bild 2)

Motor

Der Motor der Rossi-Lift 200300 ist
ein 12 Voli-Gleichstrom-Motor aus dem
EFZ-Bermch. Fir die Winde kann fast
peder Anlassermotor Verwendung fin-
den. (L'bngens hat Ralph Decker™CM
Miinchen schon vor einiger Zeit cine
Liste von fir den F3B-Einsalz gecig-
neten Motoren zusammengestellL. |
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Bild 2: Die drel Einhailen vor der
Monfoge: Mofor, Trommel und
Rahirmen,
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Die Motoren sind als Avstauschmotoren
i generalliberodl) vom Fachhindler,
oder gebraucht vom Schrotthiindler zu
bezichen. [he *“Schrommotoren” sind m
Vergleich zu den Austzuschmotoren
schr kostengiinsug (um 30 DM), sollien
jedoch vor der Inbetriehnahime gereinigt
wend _!M'llll'll.'l waerdlen

Dz am Motor noch anfallenden
Arbeiten bestehen runschst aus dem
Absigen des Frontlagers und dem [Ther-
drehen der Glocke, AnschlieBend mul
emn Aluter] angefertigr und eingeprebit
werden, dab das Kugelluger des Mosors
aufnrmmit (Bild 3). Nachdem der Mowr
witder susammengebaut ist, ist die 1.
Einheinr fertig!

Trommel

Die Trommel besteht aus 7 Einzelizilen.
von denen 4 aus Aluminium hergestellt
sind, umd die restlichen 3 Telle pekaoit
werden milBen (s, Bild 4),

Lrer Trommelkorpus bestehi aws 40 mm
Rundmaterial und wird an beiden Seiten
durch Drehen bearbeitet, Auf jeder Set-
e werden rwei Absiitee angedreht, die
sich nach den verwendelen Lagem, dem
Freilauf und der Bogenzahnkupplung
richten. Wilhrend die Passungen filr die
Lagerbicks und die Kupplung spielfre
gleirend sein sollten, mul fiir den
Freilauf eine PrefBpassung vorgeschen
sein. Die ewel Seitenscheiben richten
sich mut der Innenbohrung nach den
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Bohrungen der Lagerbicke. Die Sei-
tenscheiben miben mat muindestens zwel
Schrauben (M4) an der Stimseite der
Trommel verschraubl, und gegen
Verdrehung mit Klebstoff gesichert
werden, Die Klcklaufsperre ist das
letzte noch anrufertigends Aluteil. Die
Bohrung hierfur emspricht dem
Freilauf-Aulendurchmesser abziglich
2-3 Hunderstel mm.

Nach der Ferugstellung wird das
Alutetl num oot den Freilaut aufge-
schrumpii. Fiir diesen Vorgang mull der
Aluring aul ca. 400" Celsius erhitet
werden, bevor der Freilaul eingelegt
werden kann. Um den Abkihlvorgung
zu beschleunigen, kann man die Teile
it kaltern Wasser iibergieBen,
MNachdem sich die Temperatur
normalisiert hat, mull der Freilaaf auf
die fertig montierte Welle aufgeprefit
werden, Dabed ist unbedingt auf die
Drehnchiung des Moitors zu achien!

Bild 5 Der Rohbaurahmen aus Vierkand-5 mif Seilflhrungsbigel und
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Rasiboizen, monferlem Motor und Tramimel.



