
NoldisNoldis Jumbo 747/400Jumbo 747/400
Was war die Motivation zum Bau eines Jumbos ?Was war die Motivation zum Bau eines Jumbos ?

Eine Baureportage Eine Baureportage üüber eine 17 jber eine 17 jäährige Projektierhrige Projektier-- und und 
Fertigungszeit eines Fertigungszeit eines RCRC--AirlinerAirliner--ModellsModells

SemiscaleSemiscale im Massstab 1 : 20 im Massstab 1 : 20 

Der Jumbo 747, das ParadeDer Jumbo 747, das Parade--Pferd der Boeing Flugzeugwerke in Pferd der Boeing Flugzeugwerke in 
Seattle USA Es wurden Seattle USA Es wurden üüber 1400  Stber 1400  Stüück gebaut.ck gebaut.

Dies ist mein Modell und nicht das Original



Was war die Motivation zum Bau eines JumboWas war die Motivation zum Bau eines Jumbo--ModellsModells

Flughafen Flughafen ZchZch. . KlotenKloten 19931993



Das gewaltige kraftstrotzende, elegante FlugzeugDas gewaltige kraftstrotzende, elegante Flugzeug



Nach Total 17Nach Total 17-- jjäähriger Planungshriger Planungs-- und Bauzeit mit Unterbrund Bauzeit mit Unterbrüüchen, chen, 
prprääsentiert sentiert NoldiNoldi Meier mit Stolz seinen Jumbo, 4600 ArbeitsstundenMeier mit Stolz seinen Jumbo, 4600 Arbeitsstunden



Entschluss einen Entschluss einen AirlinerAirliner zu bauenzu bauen
Die Faszination im Anflug, der Start dieses Riesen im Flughafen Die Faszination im Anflug, der Start dieses Riesen im Flughafen ZZüürich rich KlotenKloten
Ein Pionier der Ein Pionier der ImpellerImpeller--AirlinerAirliner ist Hans ist Hans BBüührhr, , JumbolinoJumbolino, Antonow 225 1993/94, Antonow 225 1993/94

Bestimmung der ModellgrBestimmung der Modellgröössesse

Vor allem sind 4 Faktoren Vor allem sind 4 Faktoren 

zum Bau dieses Modells wichtigzum Bau dieses Modells wichtig

1.  Antriebsart: Kraftstofftriebwerk1.  Antriebsart: Kraftstofftriebwerk
oder Elektroantrieboder Elektroantrieb

2.  Angebot der auf dem Markt 2.  Angebot der auf dem Markt 
vorhandenen vorhandenen AgregateAgregate..
Leistung und DimensionenLeistung und Dimensionen

3. Transportm3. Transportmööglichkeit Kombiglichkeit Kombi--
PW, AnhPW, Anhäänger, Lieferwagen. nger, Lieferwagen. 

4. Gr4. Gröösse des fsse des füür den Bau zurr den Bau zur
VerfVerfüügung stehenden Raum gung stehenden Raum 
Hobbyraum, WerkstattHobbyraum, Werkstatt



Jumbo Boeing 747/400      Die wichtigsten DatenJumbo Boeing 747/400      Die wichtigsten Daten
Arbeitszeit Total 4600 Std.Arbeitszeit Total 4600 Std. Original      Modell: Massstab 1 : 20Original      Modell: Massstab 1 : 20

FlFlüügelspannweitegelspannweite…………………………………………………… 64,40 m 64,40 m …………………… 3,24 m.3,24 m.

HHööhenruderspannweitehenruderspannweite……………………………….       22,00 m .       22,00 m …………………… 1,10 m1,10 m

HHööhe (Seitenruder) ab Bodenhe (Seitenruder) ab Boden………….       19,40 m  .       19,40 m  ………………..     0,90 m    ..     0,90 m    

RumpflRumpfläängenge…………………………………………………………………… 68,70 m .68,70 m .……………….     3,50 m.     3,50 m

RumpfhRumpfhööhe vorderer Teil 2he vorderer Teil 2--Gesch.        7,87 m Gesch.        7,87 m …………………… 0,39 m0,39 m

RumpfhRumpfhööhe hinterer Teil  1he hinterer Teil  1--Gesch.        6,75 m Gesch.        6,75 m ………………..     0,35 m        ..     0,35 m        

Rumpfbreite ganze zyl. LRumpfbreite ganze zyl. Läängenge…………..        6.30 m ..        6.30 m ………………..     0,33 m..     0,33 m

Gewicht ohne Kraftstoff Gewicht ohne Kraftstoff ……………………..………… 156 To 156 To ………………..   20.80 Kg...   20.80 Kg.

Zuladung: Zuladung: KraftstKraftst, Passagiere, Fracht    240 To , Passagiere, Fracht    240 To ………………..     4.10 Kg (..     4.10 Kg (Lipo`sLipo`s))

Gewicht Abflug maximalGewicht Abflug maximal……………………………… 396 To 396 To ………………..    24.90 Kg...    24.90 Kg.

Max. SchubleistungMax. Schubleistung…………………………………………..    112 628 N (113To)  125 N (12.5 Kg.)..    112 628 N (113To)  125 N (12.5 Kg.)

Gewicht/SchubverhGewicht/Schubverhäältnisltnis………………………….       1 : 3,525 .       1 : 3,525 ……………… 1 : 2,001 : 2,00

Fluggeschwindigkeiten:Fluggeschwindigkeiten:

StartStart--/Landegeschwindigkeit/Landegeschwindigkeit……………… 220 / 185 220 / 185 KmhKmh..…… 75 / 65  75 / 65  KmhKmh

ReiseReise--/ Max. Geschwindigkeit/ Max. Geschwindigkeit………….              950 .              950 KmhKmh.      90 / 135 .      90 / 135 KmhKmh

Triebwerke im Modell:                        Innere             Triebwerke im Modell:                        Innere             ÄÄussereussere

ImpellerImpeller „„SchSchüübelerbeler“…………………“…………………..      DS..      DS--51 DIA 351 DIA 3-- phph DSDS--5151--FAN 3FAN 3--phph

ElektromotorenElektromotoren……………………………………………………..   2 x ..   2 x LehnerLehner 1950/11  2 x HP1950/11  2 x HP--220220--4040--A3 A3 

LipoLipo 3400mA pro Triebwerk 3400mA pro Triebwerk …………..    (2x5S) 10S 35.4V   (4S+3S) 7S 24.5V     ..    (2x5S) 10S 35.4V   (4S+3S) 7S 24.5V     



Letzter SwissairLetzter Swissair--JumboJumbo--FlugFlug
Atlanta Atlanta -- ZZüürich rich KlotenKloten 10. Jan. 200010. Jan. 2000

Letzter Letzter SingaporeSingapore JumboJumbo--FlugFlug
ZZüürich rich KlotenKloten –– SingaporeSingapore 7. Jan. 20067. Jan. 2006

Zeitungsbericht TA 28.Dez. 2006 Zeitungsbericht TA 28.Dez. 2006 u.au.a..
Der Jumbo weckte viele Emotionen,Der Jumbo weckte viele Emotionen,
viele Aviatikviele Aviatik--Fans trauern, Anwohner Fans trauern, Anwohner 
freutsfreuts..



SR SR TechnicsTechnics SwissairSwissair
ZZüürich rich KlotenKloten

Eigene FotoaufnahmenEigene Fotoaufnahmen (1994)(1994)

Links        Mitte        RechtsLinks        Mitte        Rechts
LandeLande-- WWöölblb-- FahrwerkFahrwerk--

klappen       klappen       klappenklappen schachtschacht



SR SR TechnicsTechnics SwissairSwissair
ZZüürich rich KlotenKloten

Eigene FotoaufnahmenEigene Fotoaufnahmen (1994)(1994)

Links        Mitte        RechtsLinks        Mitte        Rechts
LandeLande-- WWöölblb-- FahrwerkFahrwerk--

klappen       klappen       klappenklappen schachtschacht



Aus dieser ersten Zeichnung wurden die Konstruktionszeichnungen Aus dieser ersten Zeichnung wurden die Konstruktionszeichnungen erstellterstellt



Eine FlEine Flüügelhgelhäälfte besteht grundslfte besteht grundsäätzlich                   Daniel tzlich                   Daniel TrTrüümpympy war schon im Jahr 1996 im Besitz einer war schon im Jahr 1996 im Besitz einer 
aus 3 aus 3 romboidfromboidföörmigenrmigen Teilen                                  NC gesteuerten HeissdraTeilen                                  NC gesteuerten Heissdrahtht--Schneidmaschine.Schneidmaschine.
Das Profil Das Profil direcktdireckt am Rumpf ist Eppler 209,             das damalige Scheidprogramam Rumpf ist Eppler 209,             das damalige Scheidprogramm konnte die starke m konnte die starke 
Aussen dagegen Eppler 207 Aussen dagegen Eppler 207 FlFlüügelpfeilunggelpfeilung noch nicht berechnen, noch nicht berechnen, desshalbdesshalb musstenmussten

wegen Maschinenkapazitwegen Maschinenkapazitäätsgrtsgrüünden 7 Einzelstnden 7 Einzelstüückecke
pro Flpro Flüügelhgelhäälfte geschnitten werden.lfte geschnitten werden.



Die FlDie Flüügelteile gelteile 

wurden mit einer CNCwurden mit einer CNC

Gesteuerten HeissdrahtGesteuerten Heissdraht--

SchneidSchneid--MaschineMaschine

geschnittengeschnitten

Profil: Eppler 209Profil: Eppler 209--205205

Auslegeordnung derAuslegeordnung der

einzelnen Teileeinzelnen Teile



Genaue Montage (Verleimung) der FlGenaue Montage (Verleimung) der Flüügelsegmente, beidseitiges Verleimen gelsegmente, beidseitiges Verleimen 

von Glasfaserbvon Glasfaserbäänder, Anstelle der Holmennder, Anstelle der Holmen

Oben:Oben:

Zusammenleimen der Segmente auf zuvor Zusammenleimen der Segmente auf zuvor 

vorbereitetem Montagebett.vorbereitetem Montagebett.

Oben rechts: Einlage in Vaccumsack.Oben rechts: Einlage in Vaccumsack.

Rechts: Positionierung in Halterung fRechts: Positionierung in Halterung füürr

die Feinbearbeitungdie Feinbearbeitung



Oben links: EinzelsegmentOben links: Einzelsegment

Oben rechts:Oben rechts:

Schneiden der einzelnenSchneiden der einzelnen

Segmente von Hand nachSegmente von Hand nach

SchablonenSchablonen

Unten rechts:Unten rechts:

HHäälftiger Rumpfteil geleimtlftiger Rumpfteil geleimt



Vorderer und Hinterer Rumpfteil mit den Vorderer und Hinterer Rumpfteil mit den geschngeschn. Einzelteilen prov. zusammen geleimt und geklebt. Einzelteilen prov. zusammen geleimt und geklebt
Nach dem verschleifen mit Glasfaser und 0,6 mm Nach dem verschleifen mit Glasfaser und 0,6 mm BalsafournierBalsafournier üüberzogen und berzogen und vaccumverklebtvaccumverklebt



Genaues bohren der HauptGenaues bohren der Haupt--FlFlüügelhalterung mit improvisierter Bohrmaschinengelhalterung mit improvisierter Bohrmaschinen--FFüührunghrung
Genaue Ausrichtung mit Wasserwaage und Verleimung der RohrhalterGenaue Ausrichtung mit Wasserwaage und Verleimung der Rohrhalterungsungs--BBüüchsenchsen



Fertigstellung der Baueinheiten                                 Fertigstellung der Baueinheiten                                 Genaues bohren derGenaues bohren der
VaccumierenVaccumieren der Hder Hööhenhen-- und des Seitenruder                   Flund des Seitenruder                   Flüügelgel--RohrhalterungRohrhalterung



Grosse Fahrwerkhalterungs-Sperrholzplatte                                 Öffnungen für Servokästen
Montage der Triebwerkhalter Landeklappen-Spoiler           Einlegen der Servo- und Impellermotoren- Kabel



Herstellung der Herstellung der ImpellerImpeller--TriebwerkTriebwerk--GondelnGondeln

Zeichnung: Das Motoren-Aufnahmerohr wurde mit 
einem Zwischenstück aus Kühl- und strömungs-
technischen Gründen verlängert. (wird Später gezeigt)

Oben:  Fertige Triebwerkgondel
Unten: Alle Gondelteile mit den 
dafür hergestellten Formen



TriebwerkTriebwerk--AussenmantelAussenmantel--Urform, Negativform und EndproduktUrform, Negativform und Endprodukt



Urform fUrform füür die Landeklappenr die Landeklappen--GelenkGelenk--Abdeckung              Negativ Form mit GFKAbdeckung              Negativ Form mit GFK--AbgussAbguss
Urform, NegativUrform, Negativ--Form mit fertigem Abguss             Notwenige Teile fForm mit fertigem Abguss             Notwenige Teile füür die Abdeckungenr die Abdeckungen



Triebwerkbefestigung:Triebwerkbefestigung:

StyroformStyroform--AufnahmesupportAufnahmesupport
(sp(spääter Glasfaserverstter Glasfaserverstäärkt) rkt) 

mitmit aufgeleimten Sperrholzaufgeleimten Sperrholz--HalteplattenHalteplatten
und eingestemmter Schlossmutterund eingestemmter Schlossmutter



Hauptfahrwerk mit Doppelfederung, Druckfeder im Teleskop, ZugfedHauptfahrwerk mit Doppelfederung, Druckfeder im Teleskop, Zugfeder in Schwenkarmer in Schwenkarm



Links:Links: Landeklappen GelenkLandeklappen Gelenk--
Abdeckungen und TriebwerkAbdeckungen und Triebwerk--
Gondeln werden angepasst und Gondeln werden angepasst und 
montiert.montiert.

FahrwerkFahrwerk--Montage im FlMontage im Flüügel: gel: 
Die Fahrwerkhalterung muss Die Fahrwerkhalterung muss 
ErfahrungsgemErfahrungsgemääss sehr solidess sehr solide
ausgelegt sein. Bei einer Landung ausgelegt sein. Bei einer Landung 
treten doch grosse Krtreten doch grosse Krääfte auf.fte auf.

Dazu wurde eine 4mm SperrholzDazu wurde eine 4mm Sperrholz--
Grundplatte100x100 mm Grundplatte100x100 mm 
eingeharzt mit 6 Stck. M3 eingeharzt mit 6 Stck. M3 
Einschlagmuttern.Einschlagmuttern.



HauptHaupt--Fahrwerk (Fahrwerk (SemiscaleSemiscale))
Bau und SchwenkfunktionBau und Schwenkfunktion

Das gesamte FahrwerkDas gesamte Fahrwerk
wird in den Rumpf  wird in den Rumpf  üübereinander liegend bereinander liegend 

eingeschwenkt.eingeschwenkt.

Die Drehachsen der Die Drehachsen der ääusseren usseren 
Fahrwerke befinden sich in den FlFahrwerke befinden sich in den Flüügeln.geln.

Die Drehachsen der inneren FahrwerkeDie Drehachsen der inneren Fahrwerke
befinden sich im Rumpf.befinden sich im Rumpf.

Unten: OriginalUnten: Original--FahrwerkFahrwerk



Bugfahrwerk mit  LenkBugfahrwerk mit  Lenk-- ((ServoServo) und Schwenkmechanismus) und Schwenkmechanismus
Einzug erfolgt ebenfalls Einzug erfolgt ebenfalls üüber Elektromotor, Endlagen kontrolliert durch Endschalter  ber Elektromotor, Endlagen kontrolliert durch Endschalter  



Unten:Unten: Erster manueller Test der geplanten Erster manueller Test der geplanten 
Fahrwerkstellung im eingefahrenen Zustand.Fahrwerkstellung im eingefahrenen Zustand.
Rechts unten:Rechts unten: Detailaufnahme des EinzugsDetailaufnahme des Einzugs--
Mechanismus. Schwenkhebel angetrieben durch Mechanismus. Schwenkhebel angetrieben durch 
Elektromotor, Rundgewindespindel, Wegbegrenzung Elektromotor, Rundgewindespindel, Wegbegrenzung 
und Timing der Flund Timing der Flüügelgel-- zum Rumpffahrwerk zum Rumpffahrwerk üüber ber 
Kurvenscheiben und Endschalter gesteuert.Kurvenscheiben und Endschalter gesteuert.



Fahrwerk-Teststation



Nun ging zu den letzten MalerNun ging zu den letzten Maler--ArbeitenArbeiten



Die gespachtelten und geschliffenen FlDie gespachtelten und geschliffenen Flüügel                            Fertig montierter Flgel                            Fertig montierter Flüügel, es   gel, es   
sind fsind füür den ersten Spritzgang bereit.                          fehlen r den ersten Spritzgang bereit.                          fehlen nur noch die Triebwerkgondelnnur noch die Triebwerkgondeln
Unten: StromzufUnten: Stromzufüührung gut ersichtlichhrung gut ersichtlich



SchSchüübelerbeler--ImpellerImpeller Modifikation der DS 51Modifikation der DS 51--FANFAN--3ph3ph
Der Motoren/ReglerDer Motoren/Regler--Kern wurden mit einem selbst hergestellten ZwischenstKern wurden mit einem selbst hergestellten Zwischenstüück mit grosser Kck mit grosser Küühlhlööffnung ffnung 

verlverläängert.  Die Plettenbergmotoren wurden mit Kngert.  Die Plettenbergmotoren wurden mit Küühlbohrungen versehen. hlbohrungen versehen. LipozellenLipozellen (4 + 5) 9S  4P(4 + 5) 9S  4P



SchSchüübelerbeler--ImpellerImpeller Modifikation der DS 51Modifikation der DS 51--FANFAN--3ph3ph
Das Motoren/ReglerDas Motoren/Regler--Aufnahmerohr wurde mit einem selbst hergestellten ZwischenstAufnahmerohr wurde mit einem selbst hergestellten Zwischenstüück mit ck mit 
gr. Kgr. Küühlhlööffnung verlffnung verläängert.  Die Plettenbergmotoren wurden mit Kngert.  Die Plettenbergmotoren wurden mit Küühlbohrungen versehen. hlbohrungen versehen. 



ImpellerImpeller--PrPrüüfstationfstation (Eigenentwicklung): wird auch zur Flug(Eigenentwicklung): wird auch zur Flug--Leistungssimulation genutzt.Leistungssimulation genutzt.
Folgende Werte und Daten  werden gemessen:Folgende Werte und Daten  werden gemessen:

SchubSchub Kg.(NKg.(N)),, AmpereAmpere AA,, SpannungSpannung VV, , Akku/LipoAkku/Lipo LeistungLeistung mAhmAh, max. Flugzeit, max. Flugzeit Min/SekMin/Sek. Temperatur. Temperatur Grad CGrad C..



ImpellerImpeller--PrPrüüfstationfstation (Eigenentwicklung): wird auch zur Flug(Eigenentwicklung): wird auch zur Flug--Leistungssimulation genutzt.Leistungssimulation genutzt.
Folgende Werte und Daten  werden gemessen:Folgende Werte und Daten  werden gemessen:

SchubSchub Kg.(NKg.(N)),, AmpereAmpere AA,, SpannungSpannung VV, , Akku/LipoAkku/Lipo LeistungLeistung mAhmAh, max. Flugzeit, max. Flugzeit Min/SekMin/Sek. Temperatur. Temperatur Grad CGrad C..



Rechts:Rechts:
ImpellerImpeller--LeistungsLeistungs--DiagrammeDiagramme
Die von Die von SchSchüübelerbeler angegebenenangegebenen
Werte stimmen genau mit den Erreichten Werte stimmen genau mit den Erreichten 
üüberein. berein. 

Unten:Unten:
Tabelle Tabelle üüber die gemessenen Leistungen ber die gemessenen Leistungen 
wwäährend einer Flugsimulation (2007).hrend einer Flugsimulation (2007).



LipoLipo--undund AkkuAkku--ZellenZellen Aussen LAussen L 7S (4+3)    10 S (2x5)7S (4+3)    10 S (2x5) diedie 2 Inneren2 Inneren 10S (2x5)10S (2x5) Aussen RAussen R 7S (4+3)7S (4+3)
ffüür dier die ImpellerImpeller (Fahrwerkmotoren)                   Empf. Akku (Fahrwerkmotoren)                   Empf. Akku DoppelstromversorgDoppelstromversorg..

LipoLipo 5S 305S 30--40 C  3600 40 C  3600 mAhmAh LipoLipo 3S 30 C 3500 3S 30 C 3500 mAhmAh NC Akku 2x6V 1700 NC Akku 2x6V 1700 mAhmAh



Die gute Stube als Montagehalle war fDie gute Stube als Montagehalle war füür den ersten Aufbau r den ersten Aufbau 
gerade noch der einzige geeignete Ortgerade noch der einzige geeignete Ort



Meine Meine „„SpritzkabineSpritzkabine““ war im Freien, letzter Farbgang, war im Freien, letzter Farbgang, orangeroranger SteifenSteifen
Erste Probe: Montage der auf dem PC auf Papier gedruckten SchrifErste Probe: Montage der auf dem PC auf Papier gedruckten Schriften und Fensterten und Fenster



ScaleScale--VergleichVergleich von Modell mit dem Originalvon Modell mit dem Original
Noch einmal musste die gute Stube als Montagehalle herhaltenNoch einmal musste die gute Stube als Montagehalle herhalten

Oben: Modell ohne FlOben: Modell ohne Flüügel,  Unten Originalgel,  Unten Original



Die FlDie Flüügel sind fgel sind füür dem Einbau der r dem Einbau der ImpellerImpeller bereitbereit
Links Unten:Links Unten: Gut sichtbar die KGut sichtbar die Küühlhlööffnung des eingebauten Reglersffnung des eingebauten Reglers



Erster Erster RollRoll--OutOut des vollendeten Werkes des vollendeten Werkes 
nach einer langen Baunach einer langen Bau-- und Antriebsund Antriebs--TestTest--Zeit auf unserem Zeit auf unserem unseremunserem Flugplatz Flugplatz GerstenacherGerstenacher



Oben: Zusammenbau und letzte Vorbereitungen             Julius EOben: Zusammenbau und letzte Vorbereitungen             Julius Erstflugpilot, kontrolliert gewissenhaft die Funktion rstflugpilot, kontrolliert gewissenhaft die Funktion 
Unten: Gut ersichtlich, Fahrwerk EinzugsUnten: Gut ersichtlich, Fahrwerk Einzugs--Elektromotor       der Ruder und des komplexen FahrwerkmechanismElektromotor       der Ruder und des komplexen Fahrwerkmechanismusus



Jungfernflug am Donnerstag 30. September 2010 um 11.45 UhrJungfernflug am Donnerstag 30. September 2010 um 11.45 Uhr
Testpilot: Julius Testpilot: Julius JezerniczkyJezerniczky, Mitglied des Swiss Jet Teams, Mitglied des Swiss Jet Teams



Erstflug im  Clubflugplatz Erstflug im  Clubflugplatz „„GerstenacherGerstenacher““ BassersdorfBassersdorf

Kamera und FilmschnittKamera und Filmschnitt
Max A. MeierMax A. Meier

Visual SolutionsVisual Solutions
Im Im ChlilChlil äättentten 8 Winkel ZH8 Winkel ZH

www.mammedia.chwww.mammedia.ch


