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EXCLUSIVE
EDITION

UPGRADE SET
FOR TAMIYA
1/16 MODEL

Pz.Kpfw. VI, Tiger I, Ausf.E
(Sd.Kfz. 181) - Early version

WARNING

Any unauthorized copying, producing and reproducing of ABER company products,
or any part thereof, is strictly prohibited and any such action establishes liability for
a civil action and may give rise to criminal prosecution.

OSTRZEZENIE

Jakiekolwiek kopiowanie, produkowanie i reprodukcja wyrobéw firmy ABER bez zezwolenia,
w catosci lub czesci jest surowo zabronione. Powyzsze dziatania powodujg powstanie
odpowiedzialnoéci cywilnej oraz mogg spowodowac wszczecie postepowania karnego.

TOOLS RECOMMENDED

ii? o

Drills from @ 0,4 to 1,5 mm

é /!

Assortiment of cutting wheels and mills

Soldering i
Light weight hammer oldering fron

Soldering flux Solder

Sharp knife

Bending tool
PGO01 or PG02

Small drill machine




MOST IMPORTANT BIBLIGRAPHY:
1) Achtung Panzer No.6 - Panzerkampfwagen Tiger by Mitsuru Bitoh
- Dai Nippon Kaiga Co.,Ltd. ©1999

2) GROUND POWER No.025, 026, 027 - Delta Publishing Co.,Ltd. ©1996

3) Militdrfahrzeuge Band t; Der Panzer-Kampfwagen Tiger und Seine Abarten -
Walter J. Spielberger - Motorbuch ©1994

) Tiger | and Sturmtiger in Detail - B. Culver & U. Feist - Ryton Publications ©1994

) Tiger | - Ryton Publications ©1992

) New Vanguard 5: Tiger | Heavy Tank 1942-1945 - Osprey Millitary ©1993

) Tigers in Combat - J. J. Federowicz ©1994

) Armor in detail: Tiger | Ausf.E - Verlinden ©1993

) Tiger Tank - A complete and comprehensive guide to modeling the Tiger | and
Tiger Il in 1/35th scale - Military Miniatures in Review ©2002

9) Web site: WWW. Tiger 1E.com by David Byrden
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Thank you for purchase our set 16 KO1.

Read carefully this instruction.

We advise that better method to join metal to metal parts is soldering.
Cement metal parts to plastic with good cyanoacryl or epoxy glue.
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ails for Tiger I, Ausf.E - (for all versions

Bag with cables
Worek z linami

Bag with tubes and rods
Worek z rurkami i pretami

Bag with wires
Worek z drutami
#0,6 mm

@ ) ©5,0mm
0] )]
[0] D) @2,0 mm
Q )]
[0 ) B1,5mm
¢ § 21,0 mm
0,8 mm
Bag with track holders castings Bag with castings for hatches
Worek z odlewami uchwytéw do gasienic Worek z odlewami do wtazéw
.
o
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Bag with bolts M1

Worek z srubami M1

Bag with castings for cables
Worek z odlewami kausz

Bag with wood chock
Worek z drewnianym klockiem

e =




Makeing driver Hatches
(wykonanie wtazéw kierowcy)

Brass rod @ 0,8 mm
(Pret mosiezny @ 0,8 mm)

STEP VI
L20 cur

Sy
©,,,

STEP IV Make spring from wire @ 0,5mm
using 1,5mm brass rod

L21 (wykonag¢ sprezyne z drutu @ 0,5 mm

na mosieznym precie o & 1,5mm)

STEP Vill

Solder together
(zlutowaé razem)

S

P

X6

X2

o

Plastic or metal plate
(pasek z tworzywa
lub metalu) 7
|
|
|

Plastic or
metal plate (pasek
z tworzywa lub metalu)

Solder together
(zlutowaé razem)

Fold
L 1 7 (zagiagg¢) L 1 7
| Metal rod @ 0,5mm M %{]
| (metalowy pret)
|
| I
|
% [
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Use part L35 as stencil B
(Uzy¢ czesci L35
jako szablonu)

Use sharp knife to mark holes
(uzy¢ ostrego noza, aby zaznaczy¢ otwory)

Make holes & 0,6 mm, depth 1,0 mm
(Otwory & 0,6 mm na gteboko$¢ 1,0 mm)

A Use part L27 as stencil
(Uzy¢ czesci L27
jako szablonu)

Left hatch
(lewy wiaz)

c

Use sharp knife to mark holes and places for other parts
(uzy¢ ostrego noza, aby zaznaczy¢ otwory
oraz miejsca zamocowania innych czesci)

V=

Make holes © 1,0 mm, depth 1,0 mm
(Otwory 1,0 mm na gtebokos¢ 1,0 mm)

=

D Brass rod & 1,0 mm
(Pret mosiezny @ 1,0 mm)

Right hatch

A _ (prawy WIaZ) Use part L27 as stencil

(Uzy¢ czesci L27
jako szablonu)

L27

(uzy¢ ostrego noza, aby zaznaczy¢ otwory
oraz miejsca zamocowania czesci z STEP VIII)

Reverse the stencil
(odwrdci¢ szablon)

Use sharp knife to mark holes and places for STEP VIII

Use sharp knife to mark places for STEP X
(uzy¢ ostrego noza, aby zaznaczy¢ miejsca
zamocowania czesci z STEP X)

=
ES

ake holes © 1,0 mm, depth 1,0 mm
(Otwory & 1,0 mm na gtebokos¢ 1,0 mm)

Brass rod @ 1,0 mm
(Pret mosiezny @ 1,0 mm)
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/ 0o (nie kleic)
g o Brass rod @1,5 mm x 10,5 mm
@, (pret mosigzny & 1,5 mm dt.10,5 mm)

Do not cement

(nie kleic)

Do not cement

Brass rod @1,5 mm x 35,0 mm
(pret mosigzny & 1,5 mm dt.35,0 mm)

Use part L31 when needed
(zastosowac czegs¢ L31 jesli potrzebna)

Do not cement
in this step
(nie klei¢ na
tym etapie)
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Right hatch
(prawy wifaz)

AN,
i

; ; Use masking tape to
temporary hold the hatch

(urzy¢ tasmy maskujacej
do czasowego
zablokowania wtazu)

Use sharp knife to mark holes
(uzy¢ ostrego noza, aby zaznaczy¢ otwory)

Make holes @ 1,0 mm, depth 1,0 mm
(Otwory & 1,0 mm na gtebokos¢ 1,0 mm)

L21

Glue
(sklei¢)

Solder together
(zlutowac razem)

Do not cement
(nie kleic)

Right hatch
(prawy wiaz)

In similar way prepare left hatch
(w podobny sposéb przygotowaé

lewy wiaz)
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Right hatch
(prawy wifaz)

Left hatch
(lewy wiaz)




Left hatch
(lewy wiaz)

Right hatch
(prawy wifaz)

ire (drut) @ 0,6mm
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Open periscope holder
(otworzy¢ uchwyt na

peryskop)

Insert part B of periscope
(witozy¢€ czesc¢ B peryskopu)

Insert part A of periscope
(whozy¢ czes¢ A peryskopu)

Close periscope holder
with both parts of
periscope
(zamkna¢ uchwyt

z obiema czesciami
peryskopu)

Right hatch
(prawy wifaz)

Left hatch
(lewy wiaz)
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Fold B2&A20

(zagia¢)
| Metal rod @ 0,5mm %

(metalowy pret)
i a % @ 0,5mm

B2& A20 ;

Plastic or metal plate
(pasek z tworzywa
Solder together lub metalu) 7 Solder
(zlutowa¢ razem) R
_ | a (zalutowag)
|
|
/ | ‘ /
|
(@TIONAL |
Plastic or
Solder
(zalutowac)

Solder together metal plate (pasek
z tworzywa lub metalu)

(zlutowac razem)

Wire
20,4 mm

ire (d&

20,4 mm

Fold

Making wing nuts (robienie nakretek motylkowych)
(zagiag)
Solder
Metal rod @ 0,8mm (zalutowac) Solder m
(metalowy pret) F Z (zalutowac)

Plastic or metal plate
(pasek z tworzywa
lub metalu) 6
Plastic or metal plate Ry
asek z tworzywa Z -
v " F15 Solder
(zalutowac;

lub metalu)

@ 0,8mm
)

¢ OPTIO% )

]

F19 Plastic or metal plate Metal rod @ 0,8mm
(metalowy pret)

@ (pasek z tworzywa
lub metalu)
F19 %
C<= S ‘

I
i

Wire & 0,8 mm
(drut & 0,8 mm)

Plastic or metal plate
(pasek z tworzywa
lub metalu)

F17

Wire (drut)
20,8mm

Brass rod

@ 1,0mm

(pret mosiezny) Solder
(lutowac)

Wire (drut)
20,5mm




cur
(odcigc)

Glue in

cur
(odciagc)

curt
(odciac)

[]

(wkleic)

@1,0mm

@

Making holes
(wykonac¢ otwory)

(cze$¢ z modelu)

Kit part C18

OPTIONAL
When using part F6
(uzy¢ z czescig F6)

Wire & 0,8 mm
(drut & 0,8 mm)

When using part F6
(uzy¢ z czescig F6)




Wire g 0,6 mm

F2
(drut 2 0,6 mm) /

_————

\
/ Step Il \\
” Gluein
| (wkleic) ‘l
|
\ 1
\ !
\ /
\ /
\ /
) When using part F6 /
Wire g 0,6 mm A A
(drutfy 0,6 mm) (uzy¢ z czescia F6) GA+B AN -7 .
- —_—— T T~
~—__ - - - N
e Stepl >~ N
/7 Make holes \
/" (wykona¢ otwory)
/
/ \
! 0
|
|
\
. \ /
When using part F19 \ /
(uzy¢ z czegscig F19) \ /
! \ ’
/
I AN P
~
GC ST

A37

Wire (drut) [j
Z1,2mm
Cable (lina) 0 C5

Wire (drut)

Wire (drut)




Plate E

=2

Making wing nuts (robienie nakretek motylkowych) Foid
Ol

(zagiac)

G11

Plastic or metal plate
(pasek z tworzywa

lub metalu)

Solder

Metal rod @ 0,8mm (zalutowac) Solder
(metalowy pret) G 1 1 (zalutowag)

G11 &
@ 0,8mm
G 12 Solder

(zalutowag)

Plastic or metal plate
(pasek z tworzywa
lub metalu)

Wire g 0,6 mm
(drut 2 0,6 mm)

@ G4
7 ors

Wire & 0,8 mm
(drut 2 0,8 mm)




Fill with piece
of plastic
(wypetni¢
kawatkiem
plastiku)

cur

-~ -~
~
4 ~

G11+12

Reworked kit part E9 -
(Przerobiona cze$¢ z modelu E9)
GA+B
*s %
-
\

Wire 0,6 mm
" (drut 0,6 mm)

/

Fix hinges before part 9
(zamocowa¢ zawiasy przed
czescig 9)

Open exhaust
(otwarty wydech)

Close exhaust
(zamkniety wydech)

Use part A56 as stencil
to drill holes @ 0,5mm

(czesc A56 uzyc jako

szablon aby wywierci¢

3‘“ = 3\ otwory @ 0,5mm)
@éaD §§§§§§

&
@ Wire (drut)
205mm

Reworked kit part C7
(przerobiona cze$¢ z modelu C7)




Reworked kit part G12 & G14
(przerobiona czg$¢ z modelu G12 & G14)

Reworked kit part D27 & D29

2
- | /
/
: ~= /
(przerobiona cze$¢ z modelu D27 & D29) N ‘\_//
Wire (drut) .S

20,4 mm
a

——

—
Wire (drut)




Czesé

STEP Il
H2

Make hole & 0,75- 0,80 mm
(wykonac otwor)

fill with solder
(zalutowac)

STEP IV

Make 4 holes & 0,4 mm
(wykonac 4 otwory)

Kit part no.D26 and D25 (zwigkszy¢ zaznaczony otwor)

STEP I
——————— Fit plastic cover to the model and mark
,,,,,, place by makeing hole & 0,5 mm
- (przytozy¢ plastikowg ostone do modelu
i zaznaczy¢ miejsce wiercac otwor)

3 -

STEP I

Enlarge marked hole to @ 0,75- 0,80 mm

z modelu

STEPV

use soldering iron to fix part 2 in place
(zastosowac lutownice do
umocowania czesci 2)

Wire & 0,8 mm
(drut @ 0,8 mm)

STEP VI

STEP Vil

screw-tapM1
(gwintownik M1)

OPTIONAL
‘«(@f((f(,( <>

screw M1 ' }
($ruba M1) \




STEP Il STEP Ill

screw-tap M1
(gwintownik M1)

Make hole & 0,75 - 0,80 mm
(wykonac otwér )

OPTIONAL

STEPI 12 2~ || STEPH _ STEP Il
i

fill with solder @\
(zalutowac) i
CUT (odcigc)

Make hole 525 0,75- 0,80 mm, then cut off the part
(wykona¢ otwor, a nastepnie odcigé czes¢)

Make 4 holes & 0,4 mm
(wykonac 4 otwory)

Make hole & 0,75- 0,80 mm
(wykonaé otwor)

STEP VI

=
[

screw-tap M1
(gwintownik M1)

use soldering iron
to fix part 12 in place
(zastosowac¢ lutownice do
umocowania czesci 12)

screw M1
($ruba M1)

Wire @ 0,8 mm
(drut @ 0,8 mm)







Reworked kit part D23
(przerobiona czg$¢ z modelu D23)







26,0 mm

_ ©

Brass tube (rurka mosiezna) @ 5,0mm

Make incisions
(zrobi¢ naciecia)

)
Bend and solder
(zgia¢ i zlutowac)

Cut at angle 45°
(ciaé pod katem 45°)

CUT (odciac)

Pull in this direction
(ciagna¢ w tym kierunku)

=~

Brass rod (pret mosiezny) & 1,5mm

58,0mm ’

\ Brass tube (rurka mosiezna) & 2,0mm




]

fill with solder or putty
(wypetni¢ cyng lub

szpachlowka)

:

e

Il with solder or putty
achlowka)

[y,
L’ (wypetni¢ cyng lub
e

5

1]




W v

Kit part
(cze$¢ z modelu)

Wire @ 0,4mm
(drut)

I B Y

Cut off the stencil and fit to the turet side
(wycig¢ szablon i przytozy¢ do boku wiezy)

(wyciad) STENCIL FOR LEFT SIDE
—/Do

Cut off

(Szablon na lewaq strong)

Use sharp knife to mark holes
(uzy¢ ostrego noza, aby zaznaczy¢ otwory)

[7]

STENCIL FOR RIGHT SIDE
(Szablon na prawg strone)

Cut off
(wycigg)
| e—

Use sharp knife to mark holes
(uzy¢ ostrego noza, aby
zaznaczy¢ otwory)

Make holes &' 1,3 mm

(Zrobi¢ otwory)

Make holes &' 1,3 mm
(Zrobi¢ otwory)

Make brackets for 2 or 3 tracks
(zrobi¢ uchwyty na 2 lub 3 ogniwa gasienic)




Wire (drut)
@0,5mm

Brass rod @ 1,0 mm
(pret mosigzny) /

Cut

(odcigé)

Brass rod @ 1,0 mm or
@ 1,7 mm when without track
(pret mosiezny @ 1,0 mm lub
@ 1,7 mm jesli bez ogniwa)

Brass rod @ 1,0 mm
(pret mosigzny)

Cut
(odcigé)
e Brass rod @ 1,0 mm or
@ 1,7 mm when without track
(pret mosiezny @ 1,0 mm lub
@ 1,7 mm jesli bez ogniwa)

Wire (drut)
20,4 mm

a Solder

(zalutowac)

J17

Fold
J14 PRS (eagiac)
J14
=
@ Metal rod @ 0,5mm
(metalowy pret)
Plastic or metal plate a @

(pasek z tworzywa
lub metalu) ] Solder
|
|
|
|
|
|
Plastic or »

(zalutowac)
metal plate (pasek

z tworzywa lub metalu) Solder

(zalutowac)




W Wire (drut) J26
20,4 mm

Use sharp knife
(uzy¢ ostrego noza) o

Use top part of plate 16 002B
as stencil to mark points where
should be placed rivets

(uzy¢ gornej czesci ptytki 16002B
jako szablinu do zaznaczenia miejsc
gdzie powinny by¢ umiejscowione nity)

Wire (drut)
20,4 mm

Use part B51 as stencil to mark holes
(zastosowac cze$¢ B51 jako szablon
do zaznaczenia otworéw)

B55

G —60)

Make hole @ 0,4 mm
(wykonac¢ otwor @ 0,4 mm)

=

20,4 mm

B48 / o v4 Wire (drut)

Use part B53 as stencil
to mark holes
(zastosowac cze$¢ B53

jako szablon do
Zzaznaczenia otworéw)

Brass rod
(pret mosiezny)
21,0 mm




lake hole & 1,0 mm
(otwor @ 1,0 mm)

@

Make hole @ 0,6 mm
(otwor @ 0,6 mm)

m)

Make hole & 0,6 mm
(otwor @ 0,6 mi

%

FIL

)

[i‘ [
L )))))”E\\

o)




