celok vloZime do draZky v telese 6 a zaistime &apom 2,
ktory pozostdva zo skrutky M2 x 12 (&SN 02 1131)
a matice. Maticu =zaistime lepidlom,

Funkcia héku je jednoduché:

Startovacie lanko ukon&ené guli¢kou 5 zasunieme od-
spodu do otvoru @ 6. Posuvny Eap 4 je drEany vybavo-
vagom v hornej polohe. Na povel radiovej aparatary
sa posuvny Cap presunie do spodnej polohy, &im zaisti
guli®ku v telese. Hék je v polohe ,,zapnuté'’,

Pri vypinani vybavova& potiahne posuvny Eap do hor—
nej polohy, &im sa gulicka uvoMi,

Podobny mechanizmus je moZné pouZif i ako predny
hék v pripade, #e modely vyfahujeme aeroviekom.

4.3. Vodné za&faZ modelu

Podla vzoru skutoZnych lietadiel m8%eme na ziskanie
vacsSieho ploSného zafaZenia pouZif u bezmotorovych
modelov vodna zéfaZ (obr. &, 4.3).Do modelu 4 namontu—

jeme beZnu palivovi nddrZ 3 potrebnej velkosti, na ktord
sme namontovali karburdtor 2 z vyradeného motora.
Pre plnenie inStalujeme plniacu trubidku 5 a pre odvod
vody ndm slGZi trubika 1. Tiahlom 6 mdZeme na povel
riadiacej aparatiry vypustif vodntG zata? viedy, ked
to potrebujeme,

4. 4. L’Jprava nddrZe motorového modelu

Pri lietani s motorovymi RC modelmi sa Zasto stéva,
Ze pri dlh8om pristdvacom manévri zhasne motor. Je to
obyéajne zapridinené tym, ¥e nos lietadla je skloneny
dole a palivo sa nahromadi vpredu néadr¥e. V zadnej
casti nddrZe neostdva potom Fiadne palivo a motor
zhasne. Aby sme tomu zamedzili, upravime néddrZ modelu
1 podfa obr, &. 4, 4.

Do prisluSného miesta urobime ostrym noZom zarez.
Z materidlu podobného, ako je materidl nddrZe ( polyety—

lén apod.) urobime prepdZku 2, ktord ndm po zasunuti
do zérezu v nédrZi pre&nieva okrajmi von asio 1 - 2 mm,
PrepédZka je z materidlu o hribke 0,2 -O,4mm a v jej
spodnej Zasti navriame dva otvory @ 2,5 mm, ktoré sliZia
na vyrovndvanie hladiny v nddrZi, Prednievajice Sasti
prepdZky potom Zehli¢kou, alebo spijkovadkou zatavime
do steny nédrZe a nddrZz m6Zeme montovaf do modelu.
PrepdZka ndm odstrdni Unik paliva dopredu a motor
pri kleséni nezhasina.,

4.5. Ovliddanie ihly karburédtoru

Ovléddanie ihly karburdtoru za letu dalim servom
mbZeme previest pomocou péky 1 podla obr. &, 4.5,

4.5

Tato pdku vyrobime z pravouhlej pdky, alebo paky
180° pre ovliddanie podvozku tak, Ze do jej naboja
vy‘vr’tame otvor o 0,5 mm men8ieho priemeru, ne? je vrib—
kovand Cast ihly karburdtora. Nakoniec upraveniu pdku
v néboji rozreZieme lupenkovou pilkou a péku navle-
¢ieme na ihlu karburdtora., lhla karburdtora sa musi
v péke otdlat iba faZko, Tiahlo pridavného serva
potom pootéda ihlou v rozmedgzi asi 90°, o pre dobré
doladenie motora za letu postaéi..

Ak chceme prestavif ihlu karburdtora na =zemi,
uchytime péku 1 rukou a ihlou otd€ama podla potreby. -

4.6. Filter na karburdtor motora

Aby  sme zamedzili wvnikaniu drobnych ne&istét
do motora pri jeho prevédzke v modeli, doporudujeme
vybavit karburdtor motora jednoduchym filtrom vzduchu
podla obrézku &. 4, 6. .

4.6

2 tenkého molitanu (pripadne i z démgkej pan&uchy)
vystrinneme kraZok, ktory ma priemer vaZEio 12 ~ 15 mm
neZ je priemer hrdla karburétoru. Tento kri¥ok z filtra¥—
ného materidlu priloZime potom na hrdlo karburatoru
a uchytime v polohe nakreslenej na obrézku vhodnym
gumovym O-kriZkom,

Toto jednoduché zariadenie zachytéva vSetky ne-
Cistoty, ktoré by inak mohli vnikné? do motora. Motor
sa tymto Setri a jeho Zivotnost sa predlZuje.
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4.7, Zariadenie na uzatvéranie privodu

paliva

V  zahrani&¢i sa predéva jednoduché zariadenie,
sldZiace pre zatvorenie privodu paliva &i u¥ na modeli,
alebo na plniacej prenosnej nddrZi, Zariadenie je velmi
jednoduché a preto si ho Iahko méZeme zhotovit’ (obr, &.
4.7)

47 S
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Do telesa 3 zhotoyeného z novoduru O rozmeroch
20 x 15 x 8 mm navrtame v spodnej <&asti vodorovne
otvor @ 4,54 2 vrchnej asti a% po tento otvor zapilujeme
dréZku o Sirke 4mm podla obrazku, (fapom 2, ktory
pozostdva zo skrutky M2 x 10 s maticou, uchytime
do telesa segment 1 ‘zhotoveny =z novodurovej dosky
hribky 4 mm, Segment sklopime smerom doprava podfa

Cast palivovii hadifku zatlaci do telesa a tym privod
paliva uzavrie.

4.8. Uprava prednej podvozkovej nohy
Pre ovlddanie
V pripade, Ze chceme ovlddaf prednud podvozkovia

nohu servom od smerového kormidla, pom8zZeme sijedno-
duchym sp&sobom. (Obr, &, 4.8)

Do z&vitov vlastnej podvozkovej nohy 1 vlepime
kontaktnym lepidlom wvioSku 2  zhotovenG =z tvrdého
dreva. Do zérezu tejto vioZky vlepime epoxidom pédku
3 zhotovent z ocelového ( prip. duralového) plechu
hribky 1mm, Takto upravenu podvozkovt nohu mdZeme
prostrednictvom tiahla pripojif na vybavovad smerového
kormidla & takto méme zarudenu dobru ovlddatefnost
modelu pri jeho pohybe na zemi.

4. 9. Ovladdanie predného podvozkového
kolesa

Predné podvozkové koleso motorového RC modelu
byva oviddané spolo&ne so smerovym kormidlom jednym
vybavova&om. Freveédenie pohybu vybavova&a na tiahlo,

je moZné previest podta obr. &. 4. 9:

puly Py
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<Z mosadznej trubitky ¢ 3 x 0,5 ohneme pravouhld pé-
ku, ktorej jedenkoniec stisneme vo zverékg. Tento koniec

a celok spéajkujeme, Takto vyroben’ pdku 4 navie&ieme
na tiahlo smerového kormidla 3, Tiahlo ovladania pod-
vozku 1 vyrobime z ocelového dr8Btu ¢ 1,5mm. Tiahlo
sa pohybuje v trubike z umelej hmoty ¢ 3 x 0,5, Pre tento
ucel dobre vyhovie i trubiCka na pitie limonddy, Zadny
koniec tohoto tiahla sa zastréi do vyrobenej paky,
kde sa =zalepi epoxidom, alebo prispéjkuje.

Paku posunieme po tiahle smerového kormidla
do sprdvnej polohy a z obidvoch strén zaistime poisto-
vacimi kraZkami 2,

4. 10, Redukcia pohybu vybavovada

Pri ovlddani prednej podvozkovej nohy sa &asto sté—
va, Ze pohyb vybavovada je prili$ velky a tym i riadenie
nohy podvozku je prilig hrubé, Taktie¥ nérazy na nohu
predného podvozku sgu prendgané priamo na vybavoval,
&im tento vermi trpi.

W

4.8

4.10
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Uvedené nedostatky rieZi jednoduché péka, uchytend
na dape wvnitri trupu na vhodnom mieste podla obr,
<. 4.10. :

Tiahlo od vybavova&a sa pripoji do otvorov vzdiale—
nejgéich od &apu péky a tiahlo k podvozkovej nohe
do otvoru u &apu.

Takto je pohyb vybavovada prostrednictvom popisanej
paky prevedeny v zmenZenom pomere na péku prednej
podvozkovej nohy a pdka taktie® zachytédva nérazy
prendgané podvozkovou nohou pri pristavani,

4,11. PruZné tiahlo

V pripade, Ze potrebujeme, aby chod tiahla bol
v Kkrajnych polohdch pruZny (ovlddanie karburétora,
otodného kolesa atd.), pouZijeme tiahlo s pruZnym
&lenom, (Obr, &. 4.11)

4.1

Na viastné tiahlo. 4 priskrutkujeme poistny kraZok
8 a navlelieme pruZinu 3. PruZinu md¥eme pouzit
2 prepisovacej ceruzky. Posuvny diel zhotovime prispdj—
kovénim krétkeho tiahla 7 na trubi&ku 2. Tento diel
navledieme na tiahlo, dalej naviedieme pruZinu 1 a za-
istime dalfim poistnym kriZkom 6. Po naskrutkovani
vidli¢ky 5 je pruZné tiahlo pripravené na montad¥ do mode—
lu, ’

4.12. PruZné uchytenie tiahla na péke

Iny spBsob riefenia tiahla, ktoré mé v koncovych
polohdch pruZny chod je vidiet na obr. &, 4.12.

4.12

Na pdke vybavovada 3 je uchyteny Cap 4 (vid® obr.
&.2.2) a zaisteny maticou,

Na koniec tiahla 1 nastréime poistny kriZok 2
s Cervikom a pruZinu 5 z prepisovacej ceruzky, uprave -
nej na diZku pribliZne 15mm. Takto upraveny koniec
tiahla zastréime do otvoru v Zape 4, nasunieme daliu
pruZinku a poistny krGZok, Potom =zaistime obidva
poistné kraZky v potrebnej polohe utiahnutim Eervikov,

ZmensSovanim, alebo zviZ&3ovanim vzajomnej vzdiale -
nosti poistnych kriZkov m8Zeme nastavit potrebnt ,,tvr—
dost’ tiahla v krajnych polohéch.

4. 13. Riaditelné ostruhové koleso

U modelu s klasickym dvojkolesovym podvozkom
m8Zeme jednoduchym spdsobom pripojifostruhové koleso

[ ,,,‘
1o GO
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na smerové kormidlo, (Obr. &, 4. 13). Do zadnej spodnej
Casti trupu viepime loZisko kolesa 1 epoxidom. LoZisko
zhotovime séjkovénim z plechu, alebo vypilovdnim z du-
ralu, Do loZiska vloZime dr8t ostruhového kolesa 2
a ohneme do prisluSného tvaru. Vrchny koniec drdtu
uchytime do smerového kormidla 1 kulisou 3, ktori zhoto-
vime z mosadznej trubi€ky a plechu hribky 1 mm spéjko~
vanim, Kulisu zalepime do smerového kormidla 4
apoxidom, »

4. 14. Ovlddanie kolesa ostruhy

Iny jednoduchy mechanizmus pre ovlddanie zadného

‘podvozkového kolesa spriahnutého so smerovym kot

midlom vyrobime podla obr. &. 4.14 pomocou loZiska 4,

o 4.14
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zhotoveného ohnutim z plechu hriabky 1 mm, Toto loZisko
ném drz{ pomocou dvoch skrutiek do dreva trubku 3,
v ktorej je naviefena noha. zadného podvozkového
kolesa 2 ohnuté z ocelového drétu ¢ 2 - 3mm (podia
velkosti modelu). Poistny kritZok 5 vymedzuje pohyb
celej stUstavy smerom hore.

Smerové kormidlo je uchytené na zdvesoch 1 a na-
vie€ené na ohnuty koniec podvozkovej nohy, Trubky 3
zalepime do chvostovych pléch spolu s plechom loZiska
epoxidom,

4.15. Samostatné ovlddanie kolesga ostruhy

V pripade, Ze ostruhové koleso modelu nie je mozZné
umiestnif pod smerové kormidlo, musi byt oviddané
samostatnym tiahlom, (Obr. &, 4. 15 ).Do spodnej asti trupu

-

modelu priskrutkujeme na prisiu$né miesto konzolu 3, kto~
ra zhotovime spéjkovanim z ocelového plechu a mo~
sadznej trubicky. Z ocelového drdtu priemeru 2 - 3mm
( podla velkosti modelu) ohneme spodni Sast podvozko-
vej nohy 4, zasunieme do konzoly a ohneme horni ast
nohy o 90°. Na tito ohnutd dast potom nasunieme medzi-
kus 1, ktory v potrebnej polohe zaistime poistnym kri¥kom
2 a to dotiahnutim skrutky tohoto kriiZku, Tiahlo oviddania
potom zapojime do otvoru medzikusa a inStal4cia je hoto-
véa,

4.16. Ovladdanie modelu s plavdkmi

V pripade, Ze motorovy RC model vybavime prechodne
plavékmi (obr, &.4.16), m6Zeme jeden plavék opatrif
kormidlom 2, ktoré zhotovime z duralového plechu hriubky
1mm, Do plavdku vlepime epoxidom zaves 1, do ktorého
potom uchytime kormidlo dvomi skrutkami M2. Pomocou

tychto skrutiek uchytime na kormidlo i ovlddaciu péku,
od ktorej natiahneme lanovod 3 k smerovému kormidlu,

Smerové kormidlo upravime tak, Fe pridédme daldiy
ovlddaciu péku 4, na ktoru uchytime druhy koniec lano-
vodu., Lanovod este uchytime na trup pomocou samole—
piacej pésky.

Tymto spSsobom méme zaistené, Ze spolu so smero—
vym kormidlom sa pohybuje i kormidlo na plavéku a takto
oviddame model lahko i na vodnej hladine,

4. 17. Ovladdanie dvoch funkcif jednym
vybavovadom

Upraveny vybavovad pre ovlddanie motora modelu
méZeme pouif pre ovlddanie dal$ieho prvku ako je napr.
odhoz padéku, ovlddanie kamery, (Obr. &. 4, 17)
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OVLADANIE
MOTORA

OVLADAN;S
DALSE|

~
)

2N

Na kotu& vybavovada
davni péku 3 zhotovend
o hribke 2mm,

4 namontujeme skrutkami pri-
2z pertinaxu, alebo cuprexitu

Lanovod pre ovladanie motora 1 upravime tak,
Ze je do strednej polohy vybavovada tlageny pruZinou 2.
Pre ovlddanie motors teda vyuZivame iba polovicu
vychylky vybavoveda a to od strednej polohy po krajné
polohu pri otddani kotdla v smere pohybu hodinovych
rudidiek.

4.18. Mikrospinad ovlddany vybavovadom

Casto potrebujeme na modeli ovlédat niektory dalgi
prvok, ale na vysiela&i nemdme k dispozicii dali kandl,

V niektorych pripadoch si pombZeme takym spSsobom
(obr.&. 4.18), Se na vybavoval pre ovlddanie otidok
motora 3 prostrednictvom duralovej dosti¢ky 1 hrubej
0,8 = 1mm uchytime skrutkami 2 mikrospinad 5. Kotg&
vybavovada upravime podfa obrézky &.4.18.

Ak sa na povel radiovej aparatiry za&ne kotud vybavo-
vala otddaf v smere hodinovych rudigiek, mikrospinad
sa vypne. Takymto sp8sobom mé¥eme teda oviddat
na modeli dalsi mechanizmus,
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4. 19. Ovlddanie zatahovacieho podvozku

Mnoho modelérov vlastni rddiova sipravu s vysiela=
&om, ktory ovlidda 4 funkcie. V tomto pripade oby&ajne
nepouZivaji zafahovaci podvozok na modele F3A, hoci
imto umoZrfiuje jednoduché pridavné zariadenie,nakresle~
né na obrazku &. 4,19, ktoré vyuZiva krajnych poldh vy-
bavovada pre ovlddanie motora.
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Vybavovad pre oviddanie motora 6 je pripojeny ku kar—
burédtoru tiahlom 5, ¢im ovldda bezprostredne obratky
motora.

Do modelu dalej namontujeme dosticku 1 s dvomi
mikrospina&mi 2, ktoré st na dosti¢ku prilepené epoxido-
vym lepidlom podlfa obrdzku. Obidva mikrospinade
musia mat pracovné i kludové kontakty.

Tiahlo 4 pripojené na péku vybavovada do otvoru
&o najbliZSieho k stredu pdky je vyrobené z ocelového
t_:lrétu @ 2 a opatrené zavitom M2, Na tiahlo naskrutkujeme
kruhovi vribkovani maticu 3, prestréime ho cez loZisko
v dosti¢ke a naskrutkujeme dalfiu maticu. Na vysieladi
nastavime ,trim'" pdky ovliddania motora do stredu
a zapneme vysielaé i prijima&. Matice 3 nastavime tak,
aby sa pri krajnych polohdch pdky ovlddania motora

dotykali mikrospina&ov a v tejto polohe ich zaistime le-
pidlom, Po tomto nastaven{ mbZeme teda mikrospinale
zapinat iba trimovacou pékou a to iba vtedy, ked je hlavné
péka ovlddania motora na vysielali v jednej z krajnych
poldh, V praxi to vyzerd tak, Ze ked uberieme obrétok
motora pakou na vysielaZi na doraz, mikrospinac este
stéle je vypnuty. Podobnd situdcia je i pri opacnej polo-
he péky vysielada, takZe pridavné ovladanie podvozky
je mimo prevaddzky a nenaruduje tak v8bec funkciu
pre ovlddanie obratok motora.

V pripade, Ze méme péku na vysieladi na doraz
v polohe pre minimdlne obrétky a teraz posunieme
trimovaciu péku do polohy menSich obrétok, matica 3
ndm zapne mikrospinaZ. Vhodne zapojeny mikrospinad
ndm uzavrie okruh pridavnej batérie na vybavovad
podvozku a podvozok sa otvori, Po otvoreni podvozku
vrétime trimovaciu pdku do strednej polohy, mikrospinad
rozpoji elektricky okruh a podvozok ostane vysunuty.

Ked potrebujeme podvozok zatiahnuf, dédme pdku
pre oviddanie obrétok motora na doraz dopredu (plné.
obrétky motora) a potom posunieme na doraz dopredu
i trimovaciu péku, Takto sa zapind druhy mikrospina&,
pomocou ktorého vybavovad pre ovlddanie podvozku
zatiahne podvozok, Vrétime trimovaciu péku do stredu
a podvozok ostane zasunuty.

1 ked’ sa funkcia popisaného zariadenia zdé& byt zlo-
Zit4, pri vlastnom lietanf s modelom je to uZ iba otdzka
zvyku. Zariadenie v3ak nie je nékladné a urdite pride
vhod modeldrom, ktorf inli moZnost ovlddania podvozku
nemaju.

4, 20, Ovléddacia pédka pre zatahovanie troj-
kolesového podvozku

V pripade, Ze ovlddame mechanizmy zatahovania
podvozKkujednym vybavovaedomymusia satiahla pohybovat
minim&lne v dvoch rovindch, aby si pri pohybe paky
vzéjomne neprekéZali, (Obr, &.4,20), Trojramennd péku

4.20

1 upravime namontovanim &apov 2, zhotovenych podla
obrdzku &. 2.2, Dva &apy pre ovlddanie hlavného
podvozkumontujeme smerom dole, zatial’Co gap pre ovla-
danie predného podvozku oto&ime smerom hore. Capy
sa musia v péke ots&af, aby bola zaistend ich dobréd
funkcia. -

4,21, Sditaci mechanizmus -~ ,, mixér”

Pre ovlddanie kormidiel modelu s motylkovymi
chvostovymi plochami, pripadne pre iné uGlely velmi
dobre posliZ{ jednoduchy ,,mixer’” nakresleny na obr.
&. 4.21.

Z&kladom mechanizmu je nosnéd konzola tvaru U
zhotovend z duralového p&su s prierezom 2 x 10Omm
ohnutd podla obrdzku. Do spodnej &asti vlepime epoxidom
trubid¢ku ¢ 3 xO,5mm o diZke 30 mm sluZiacu ako lo-
Zisko péky. Montd%Z viastného mechanizmu prevedieme
podfa obr&zku, prifom méZeme vyhodne pouZif pdk Mode-
la. Drevené $paliky, sliZiace ako loZisko pék, prilepime
k hornej asti konzoly tieZ epoxidovym lepidlom, Hlavné
rozmery celého zariadenia st vidief z obrazku.
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L 4.21

UloZenie mechanizmu v modeli prevedieme podfa
svojich moZnosti. Hlavny &ap, pomocou ktorého uchytime
cely mechanizmus do modeiu, vyrobime z ocelového
drétu ¢ 2mm,

Zapojenim priglugnych tiahel do réznych otvorov
Ay . o
moZeme menif pomer pohybu kormidiel od pomeru 1 :1
aZ k pomeru 3 : 1.

4.22. ,Mixer"” s gulovymi dapmi

NajpresnejSie prevedenie mixeru je pomocou gufovych
¢apov. Na vybavovadi krideliek 3 (alebo smerovky)
je namiesto pdky namontované teleso 4 s dvomi konzo-
lami, kioré sliZia ako lo¥igkd pre &ap 6. Na tomto
cape sd pomocou poistnych kriZkov 7 uchytené gulové
Capy 7. Prevodové tiahlo 2 prevédza pohyb vybavovada
vy8kovky 1 (alebo klapiek) na stredny gufovy &ap
a tento pohybuje kridelkami v stGhlasnom smere hore,
alebo dole. V tomto pripade kridelkd funguju ako vztla-
kové klapky,

Teleso 4 uchytené na vybavovali krideliek zasa

pohybuje kridelkami v nesthlasnom smere, takZe kri-
delkd zastdvaju svoju viastnG funkciu®

4.23. Jednoduchy sé&itaci mechanizmus

V pripade, Ze neméme k dispozicii potrebné strojné
zariadenie na zhotovenie predchddzajacich mechaniz-
mov, m8Zeme si zhotovif séftaci mechanizmus pre ovld-
danie krideliek podla obrdzku &. 4.23.

VYBAV. VYSKOVKY
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4.23

Z&kladom mechanizmu je péka 1 vyrezand z duralo-
vého plechu hrabky 2mm, do ktorej navr‘tame'prisluéné
otvory. Na stred péky z obidvoch strén nalepime epoxi-
dom hranolky 2 2z tvrdého dreva o rozmeroch
4 x 12 x.12mm., Pomocou skrutky 3 o rozmere M3 x 30
s maticou uchytime na péku z obidvoch sirdn dve
polyamidové péky  180°(vyr. Modela, kat. &. 4414)
s prisluSnymi zétkami. Otvory v pdkach upravime tak,
aby sa paky vomne ale bez v8le otaali, Maticu skrutky
dotiahneme a zaistime lepidlom. Cely mechanizmus
sa pohybuje v loZisku 5, ktoré pozostdva zo Epalika
tvrdého dreva s dréZkou, v ktorej sa pohybuje péka 1.
Paka je v loZisku uchytena skrutkou 6 o rozmere M6 x 20
s maticou, LoZisko je viepené do trupu epoxidom.

Pre pripojenie s&itacieho mechanizmu k vybavova&u
& kormidlédm pouZijeme obvyklych spSsobov.

4.24., Ovliéddanie vztlakovych klapiek
u modelu F3D

Modely kategérie F3D lietajice okolo pylonov
sa vyznaluji velkou rychlosfou., Pristétie s takymto
modelom potom nie je jednoduché a vzhladom na velkQ
pristdvaciu rychlost &asto kon&i po&kodenim modelu,
Tento nedostatok odstrénime tym, ¥e do modelu namontu~
jeme séitaci mechanizmus a pomocou vybavovada ovla-
dajuceho motor modelu oviddame tie¥ kridelkd vo funkcii
vztlakovych klapiek.

Celé. zariadenie je nakreslené na obrizku &.4.24
a je pomerne jednoduché. Ako vhodny s&itaci mechaniz—
mus mdZeme pouZit najmi zariadenie nakreslené na obr.
€. 4.23. Tento mechanizmus ném nastavuje obidve kri-
delké sulasne do pozitivu vtedy, ked uberieme obréatok
motora., Pri plnych obrétkach maji obidve kridelka
nulové nastavenie. Samozreime, Fe s& kridelk& efte
samostatne oviddatelné vo svojej viastnej funkcii,

Uhol nastavenia krideliek do funkcie vztlakovych

®Poznamka redakce: Clanek byl napsénv dobé&, kdy Mode -~
la tento ,,mixer' p¥ipravovala do vyroby. Nyni sijejmGZe~
te koupit pod kat. &, 4450,
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klapiek pri zatvorenych

obrétkach motora je treba

nastavit pokusne.

SCITACI
MECHANIZMUS

’ VYSKOVKA é
CLLE
.‘.
1
KRIDELKA S
MOTOR
+KLAPKY
SMEROVKA é (U

4.24

]
5.

NARADIE

PRIPRAVKY

. 5.1, Zverky z kolikov na bielized

TR

Pri stavbe modelu si &asto pri lepeni pridrZiavame
jednotlivé dielce pomocou kolikov na bielizefi.

V pripade, Ze medzera medzi &elusfami kolika nestaéi
na hribku zlepovanych sudiastok, mdZeme si pomoct
dvomi spdsobmi nakreslenymi na obr, & 5.1, Prvéd Gpra~-
va spodiva v tom, Ze dva koliky na bielizerf vzdjomne zle—
pime a zo stredu odreZieme Castvyznaleni Erafovane.
Nakoniec na Zeluste nalepime preglejkové podloZky,

Pri druhej Gprave prilepime na obidve &eluste kolikov

——
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na bielizeX predlZovacie néstavce, ziskané demontdZou
daldieho kolika. Medzi predlZené Celuste taktieZ viepime
balzové alebo preglejkové podioZky.

5.2. Uprava kovovej $ablony na vyrobu

rebier

Balzové rebrd kridla alebo vySkovky zhotovime
vyrezAnim z obdiZnikovych balzovych dosti¢iek potreb—
ného rozmeru orezanim podla kovovej Sablony.
Aby sa ndm kovovd Sablona po balzovej dostiCke
neposunovala pri préci, upravime kovovi Sablonu tak,
¥e do nej jamkovafom urobime jamky o takej hibke,
aby na druhej strane vydnievali drobné vystupky. Tieto
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vystupky nédm pritladent gablonu udrZuji na potrebnom
mieste na balzovej dostidke pri orezdvani obvodu Sablo~
ny noZikom. (Obr. & 5,2)

52

5.3. Magneticky skrutkovad

Pre montdZ malych skrutiek do tesnych priestorov
ie vhodné, ked je skrutkovad magneticky, aby skrutku
pred vioZenim do otvoru udral, (Obr. &. 5,3)
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Telo skrutkovada ovinieme niekokymi z&vitmi izo-
lovaného alebo smaltovaného medeného drdtu O priemere
okolo 1mm. Zapojenim koncov drdtu na jednosmerné
napétie 6 - 12V na dobu jednej sekundy zmagnetizujeme

skrutkovad na prechqdni dobu, ktord ndm k mont&zZi
iste postadi,

5.4. Uprava &elust{ zveréka

Ked potrebujeme uchytif do zverdka stéiastku tak,
aby sa neposkodila otladenim, zhotovime si z preglejky
hribky 3mm Eeluste 2 podta obr. & 5.4 Na vnitornej
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strane polepime Zeluste gumovym potahom hribky 2 — § mm.
Zérez v &elustiach urobime v takej Sirke, aby sa Zelust
dala vioZit do zverdku 1 tak, ako je vidno na obrézku,
Takto mdZeme do zverdku uchytit sdadiastky pevne
a bez nebezpelia, Ze sa o Zeluste otladia.

5.5. Pripravok pre Zeravenie sviedky

Nenéroény pripravok pre Zeravenie svieZky motora
zhotovime z ,,krokodilovej® svorky 1 - obr. &. 5.5,
Na pevnu &elust prilepime kontaktnym lepidlom cuprexi-
tova dostid¢ku 2 tak, aby pokovované ‘strana dosticky
bola smerom od Zelusti, Potom na dosti&ku i na pevna

Celust prispdjkujeme privodné vodiCe 3 a na tieto
navledieme spolo&ne trubi&ku z umelej hmoty 4.,

Svorku pripojujeme Zetusfami na kolik sviedky a to o~
toeni tak, aby sa pokovovand strana cuprexitovej dos-
ti¢ky dotykala hlavy valca motora.,

5.6. Uprava pPéky vysielada

Vysielade radiovych aparatir pre oviddanie troch
funkcii pouZivaji Zasto jeden kriZovy ovlada& na pravej
strane vysielada. Tretia funkcia je ovlddana  Pavou
rukou segmentem bez mozZnosti trimovania. V pripade,
Ze potrebujeme maf péku tieZ i na tavej strave, opatrne
demontujeme ovladaci segment 1 z vysielada a lupenko-
vou pilkou odreZieme Zast vyznadeni Srafovane. Z perti-
naxu alebo inej vhodnej umelej hmoty prislugnej hrabky
vyreZieme péku 2, ktord ma vrchni East o di¥ke okolo
30mm. Tuto paku vlepime epoxidom do upraveného
segmentu a nechdme vytvrdnat, Po montdi upraveného
dielu do vysiela&a je Gprava dokondena. (Obr. & 5.6)

5.6 1

’%

5.7. Zariadenie proti oslneniu

Pri lietani za peknych letnych dni sa Zasto stéva,
Ze slnedné lude zhorfuja dobrt viditePost modelu
hlavne vtedy, ked sa pohybuje vo vi&Eej v¥Eke a smerom
k sinku. Zamedzif tomu méZeme jednoduchym zariadenim,
(Obr. &.5.7) ‘

Na anténu vysiela&a 2 pomocou samolepiacej pasky
pripevnime kus tmavozelenej priesvitnej f6lie o roz—
meroch cca 150 x 150mm. Vv pripade, Ze .model leti
do priestoru, kde je nebezpedie oslnenia, pozerdme
sa potom na model cez tito féliu, Vhodni ‘polohu félie
si zvoli kaZdy modelér podla potreby.
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5.8, Prenosnd debnifka na bezmotorovy

model

Vhodni manipula®ni debnidku sliZiacu suasne
i na prendZanie medelu zhotovime podla obr. &. 5.8

z preglejky hribky 8mm. Zékladom je debnitka 4
s dr¥adlom, na ktorG sy pomocou skrutiek s kridlovymi
maticami 3 uchytené dridZke néstavce 1 a 2. Tieto
néstavce si potom mdZeme prestavil podla velkostl
modelu do potrebnej polohy. Je vhodné plochy, o ktoré
sa budi Zasti modelu opierat, potiahnut pdskami polyure-
tanovej peny.

Do priestoru pod modelom m&Zeme uloZit néradie
potrebné pre prevadzku modelu.

5.9, Stojan na tartovanie modelu

Motor motorového modelu sa najlepSie Startuje,
ked je model uloZeny v stojane vy$Sie nad zemou.

Skladaci stojan pre tento el m&Zeme zhotovit podia
obr. &.5.9 z hoblovanych dosék hribky 14 —16 mm a Sirky
120 mm. Boé&nice stojana 2 st uchytené na zékl. doske
pomocou ndbytkovych zédvesov 3. Vlastné drZiaky modelu
1 st vyrezané z preglejky 8 mm a ich spodnd Cast mbZe

' " :
' e L
D = iar™
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byt vylepend molitanom. Oto&né spodné &asf 4 udrZuje
stabilitu stojana.

5. 10. Startovacia skrinka

Modeléi. ktory Zasto chodi lidtat s modelmi, ocenf vy-
hodu debniZky na néradie (obr. & 5.10), v ktorej mé ulo~

Yené naradie pre Startovanie modelu a potrebné ndhradné
diely, Vyhodné je poufif takGto debnilku tieZ na uloZenie
modelu pri Startovani motora tak, aby model bol uloZeny
vy&sie, Startovanie je potom pohodinejdie.

Debniku na néradie 2, ktord mé odkldpacie veko4,
upravime priddnim dvoch drZiakov 1 vyrezanych z pre-
glejky hrubky 8mm., DrZiaky uchytime na debni&ku
pomocou skrutiek s kridlovymi maticami 3, takZe
st oto&né a pri preprave sa mdZu otolif smerom dole,
aby debnidka zaberala mens{ priestor.

Vhodné je vylepif sedld drZiakov gumovymi péskami,
aby sa model neposkodil.
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5.11. Uprava veka palivovej nddrie

Pri lietani s motorovymi RC modelmi mdme Easto ruky
od oleja a potom nem8¥eme otvorif veko palivovej nédrZe,
aby sme mohli naplnit nddrs modelu. PoméZe tomu jedno-
duché Uprava veka podla obr. &. 5, 11.

5.11

Na veko nédrZe 2 prispdjkujeme ocelovi tydinku 1,
ktoré presahuje okraje veka asi o 15mm na kaZdej

strane. Na tieto konce natiahneme silnostennu trubidku
z umelej hmoty 3, :

Takto upravené veko méZeme dobre dotiahnut a ties
lTahko otvorit,

5.12. Pripravok na rezanie polystyrénu

Velmi jednoduchy néstroj na rezanie vypini nosnych
pléch z penového polystyrénu ‘zhotovime podla obr,
"é.5.12 =z drevenej lity 1 o rozmeroch. 15 x 25 x 1000

5.12 o

Ligtu previtame dvomi Sikmymi otvormi vrtdkom ® 2,8
a do otvorov zastr&ime drZiaky tak, aby v hornej &asti
vy&nievali asi 10 mm, Medzi spodné konce drZiakowv,
natiahneme vhodny odporovy drdt. Vodife pre privod
elektrickej energie 2 pouZijeme z automobilového kéblika
O priereze 1-2mm. Jeden vodi¢ napojime priamo
na jeden z drZiakov, druhy vodi& ovinieme okolo drevenej
lifty a pomocou svorky 3 pripojime na odporovy drét.
Takto zhotoveny pripravok pripojime na automobilowi
batériu s napétim 12V a na nepotrebnom kuse polystyré-
nu zistime pri rezani najvhodnejsiu teplotu odporového
drtu posunovénim svorky 3. Potom je pripravok mo¥né
pouZit na rezanie potrebnych saudiastok.

a dvochdrZiakov 5 z ocelového drétu @ 3 o diZke 120 mm.
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KdyZ se zvaZovaly poZadavky na konstrukéni

sméry, jimiZ by bylo moZné postoupit ve vykonostnim
rGstu model& kategorie F3F, dosp&la skupina vyvojart
nafeho LMK Roudnice n. L. ss. Vilém Kohout, Miloslav
Klima a Eduard Svoboda k z4véru, Ze klasickd konstruk—
ce, pouZivané materidly i technologie nemohou uspoko-
jivé vytesSit hlavni poZadavky na tvarovou a povrchovou
pfesnost nosnych ploch, coZ pro modely kategorie F3F,
1étajicich vétSinou v oblasti nadkritickych RE, mé zna&ny

vyznam,

Zvlddnout technologii vyroby hladkého a pfesného
povrchu k¥idla je obtiZné a mira obtiZnosti rychle stoupé
s poZadavkem rostouci pFesnosti. To ostatné neni jénom
nafe zkuSenost, ale i problém, se kterym se potykaji

té¥ stavitelé skutednych vétrorid,

Po Fadd zkouSek miZeme dnes modeldfské veFejnost
pfedloZit n&kolik poznatky, kterych jsme dosédhli s lami-
novanim nosnych ploch v negativnich forméch, a splnit

tak slib Fadé tazatelll na zvefejnéni nadich zkudenosti.

1 kdyZ se neda Fici, Ze jde o technologickoﬁ novin-
ku - obdobny postup byl popisc;vén v &léncich M. Smejce
a J. Kaury (viz Modeld¥ & 10/1973 -3/1974) - bylo
jestd tfeba vytedit Fadu problémQ, neZli jsme doséhli

vystedkl, které uspokojily nade pFedstavy.

Je nutné pFedeslat, Ze uplatndni metod, které budou
popsény, lze dosdhnout zv1a3t& v letecko-modelé¥skych
klubech, kde je moZno vytvoFit. nezbytné technické
pFedpoklady a kde je také moZné efektivn® opakovand
vyuZit pracné negativni formy, Ve srovnédni s klasickou
konstrukci

s nosniky, Zebry a celobalsovym potahem

vychézi{ laminovand konstrukce kfidla pFece jen
0 20 - 30 % hmotn&j&i a tim je také okruh pouZiti zam&¥en
predevEim na kategorii model’ F3F, kde tento hmotnostni

. nedostatek’ neni na zévadu,

Tento ,,nedostatek’” je viak bohatd vyvdZen docile~
nou tvarovou a povrchovou pfesnosti, zna&nou odolnosti
k¥idla, podstatn& menZ{ pracnosti a moé\nosti reprodu~—
kovat tvary profild, jeZ by klasickou konstrukci a kla-

sickymi materidly nebylo moZné vibec dosdhnout,

]
LAMINOVANI
KRIDEL

1. Konstruk&ni provedeni k¥fidla

Konstruk&ni provedeni a technologie stavbykFidla
si uvedeme na pfFikladé rekordniho modelu Eduarda
Svobody Sabbath 6.

Nositelem tvaru k¥idla je dobFe vypé&n&ny polystyren
s objemovou hmotnosti cca 18 - 25g/dm?®. Nosny systém
tvo¥i 2 smrkové nosniky 3 x 1Omm, zGZené na prifez
2,5 x 8 mm a skelny laminit na nosném potahu.

Na obr, & 1 je vyobrazena pllka k¥idla modelu
Sabbath 6, ktery m& u kofene kFidla profil E 178, ktery
od fezu 1 -~ 1 pfechézi do profiluE 180 v fezu 2 - 2.

Skladba jednoflivich prvkd k¥idla je zobrazena
na obr. g, 2, Tyto prvky spodrj i vrchni strany kFidla
jsou na polystyrenové jédro prilaminovény pomoci ne-—
gativnich poloforem prakticky soudasnd, jak uvedeme
déle. ’ ’

2. PFfiprava polystyrenové vypln& k¥idla

Pro fezdni pé&nového polystyrenu je tfeba mit dobfe
fungujici Fezacirdm s maximéin& napnutym odporovym
dritem a pevnou ruku sehrané dvojice pracovnikd.

V nafem p¥ipadd pouZijeme ¥ezaci rdm (viz obr.
&.3) s maximdlni Zifkou Fezu 1000mm, ¢ odporové-
ho drétu 0,4 mm. napéti = 16V a proud 2A.

Nastavené hodnoty se budou p¥ipad od pFipadu liSit
a je tfeba mit moZnost regulace proudového zdroje,
abychom si mohli p¥ipravit optimélni podminky pro disty
fez s minimdlni £ifkou Fezu.

Vyb&ru polystyrenové desky vénujeme velkou po-
zornost, nebotf na kvalitd polystyrenu zévisi jak pevnost
tak vzhled i vdha kone&ného vyrobku. Je tfeba vybrat
desku rovnomérné vyp&ndnou, jemnozrnnou, bez Fidkych
mist a zjevného mechanického pogkozeni.

Vlastni vypl¥ kFidla je z hlediska tvard maketou
budouciho k¥idla a na jeji pfesnosti tedy bude zaviset
i pfesnost kone&ného k¥idla.

Na to je tfeba dbét jiZ podinaje ptipravou vodicich
Sablon profilu v jednotlivych Fezech k¥idla.

é‘mblony si zhotovime z 3 mm pFekliZky nebo umakartu.
Kovové Sablony, kde lze sndze zajistittvarovou presnost,
se ném prili8 neosv&ddily, nebot ochlazovaly ¥ezaci
drét a tim se v oblasti Sablon m&nily Fezaci podminky.

Na obr. &. 4 je vyobrazena Fezaci Sablona. Na $ablond
je wvyznafena tétiva profilu a rovnom&rné rozddleni
hloubky profilu na urdity polet dil, ktery musi byt vidy
shodny pro vSechny pouZité Sablony v jednotlivych
Fezech kfidla., Vyznadenou tétivu profilu pouZivédme

R OB
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pro pfesné ustaveni polohy Sablony na bloku polystyrenu
a podle oznaeni regulujeme rychlost Fezdni,

Aby se omezil viiv nepfesnosti, vznikly prihybem
odporového drétu pii viastnim Fezéni, je nutné rozddlit
vyplA kiidla na dily dlouhé cca 600 -~ 700 mm, V popiso-
vaném p¥ipadd to bylo 600 mm, (Obr. &, 5)
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Na polystyrenovou de sku tlougtky 60 -~ 80 mm (podle
tlousgtky profilu nejprve narysujeme pﬁdorysny’r tvar
jednotlivych dild vyplné k¥idla zkrdcenych o néb&Znou
liftu, pfesné& a kolmo odfizneme. Na &elné strany vy¥Fiz—-

pfilepime v nékolika mistech hejlépe pomoci Epoxy.
Prilepend Zablona pFednivé Eésti, kterou pFedstavuje
nab&Zna lidta pres polystyrenovy blok a slou¥i k navé-
déni Fezaciho drétu,

Poloha Zablon musf respektovat i geometrické k¥ffeni
profill kiidla, nebot sou€asné ‘s v¥plni néam vznikaji
i negativni poloformy a dodate&né k¥iZeni k¥idla jiZ neni
moZné, ,

Vlastni PFezdni odporovym drétem musi provédét 2
pracovnici a celd operace vyZaduje zna&nou souhru

vedeni odporového dritu po Sablond a plynulost Fizens
rychlosti ¥ezu,

K  tomuto uelu doporudujeme zmin&né rozddleni
Sablony na urdity, stejny podet dild a osvddiilo se,
Ze pracovnici si hlésili &isls dild,v nichZ ez probih4
& podle tohoto regulovali rychlost ¥ezu,

3

P¥i spravném prib&hu rychlosti fezu je hldSeni &isel
dill souhlasné a fez mezi Sablonami je sprévny. Rozdily
polohy Fezaciho dritu na Sablong maji za nédsledek
zmé&ny tvaru profilu mezi Sablonami a nerovny povrch,

P¥i Fezéni je polystyrenovy blok poloZen na rovnou
podloZku a lehcé rovnomérné zatiZen. Rezat ce zadind
vZdy od néb&Zné hrany a nejprve provedeme fFez
PO vrchni &&sti profilu,

Po otoleni bloku o 180°, kdy odFiznutd vrchni Sast

bloku vytva¥ 1G%ko pro zbyvajici &4st, provedeme fez
PO spodnim obrysu Sablony,

Cely blok polystyrenu se nam rozdéli na 3 &4sti,
kde stfed tvo¥i viastni jddro budouciho k¥idla a zbyvajici
¢8sti spodni a vrehni poloformu.

3. P¥fprava negativnich poloforem

Zéklad tsp&chu vyroby k¥idla a spolehlivd reprodu-~

(- rudela 4
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SPODNI
A VRCHNI VYZTUZNA PASKA

kovatelnost daldich kust spodivé na pfipravé negativnich
poloforem,

VyFiznuté &4sti spodni a vrchni poloformy sesadime
na rovné podloZce Dj a Dj.

Pokud jsme pracovali pfesné pfi ustaveni Fezacich
Zablon i p¥ivlastnim ¥ezdni, potom jednotlivé dily vyplné
i negativnich poloforem na sebe dob¥e licuji.

Sesazeni a nalicovéni jednotlivych dill negativnich
poloforem musime provést s nejvét3i pedlivosti, nebot
kaZdd nerovnost by se reprodukovala na kone&ném
tvaru kridla.

Po nalicovani slepime jednotlivé dily slabou vrstvou
Epoxy 1200 vzijemné k sob& a na podloZné desky
D1 a Dy (obr. &.6).

Pokud dojde k vytlaceni lepidla ze stykovych ploch
na lici poloformy, musi se ihned setfit, nebot pozdé&jsi
vybrougeni vyronku jiZ neni mo¥né, aniZ by se nepoSko-
dilo okoli lepeného spoje na lici poloformy.

Pro zajisténi hladkého povrch je na lic poloforem
pfilepen 1e8t&ny hlinikovy plech tlous tky O,3 mm. Hliniko—
vy plech je proddvén vétfinou v pdsech 500 x 2000 mm
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a je velmi choulostivy na pofkozeni pFi neopatrné mani-
pulaci,

PFifez pfipravujeme na rovné a Zisté umakartové des—
ce a potfebny rozmér, ktery pFesahuje asi 5 mm pfes okraj
poloformy v néb&zZné &4sti, odfezédvdme nofem & dbéme,
aby se okraj nevlnil (nedoporuujem plech stfihat).
Lepenou plochu p¥ifezu opatrnd zdrsnime smirkovym
papirem.

PFi této operaci dbéme, aby se pod pfifez nedostaly
nelistoty, protoZe se jinak spolehlivé obtisknou do pii-
Fezu. '

Pfipraveny p¥ifez s nanesenou tenkou vrstvou Fedé—
ného Epoxy 1200 vkldddme nejprve do spodni poloformy
tak, aby pfesng licovala odtokové hrana pfifezu s hranou
poloformy, Na spodni poloformu, kde je usazen hlinikovy
pfifez, sestavime vy¥iznuté jddro vypIné kfidla - zatim
bez slepeni - a pak pfitiskneme vrchni poloformu,
do které byl predtim nalepen druhy hlinikovy pFifez.
Takto sestaveny komplet jeStd urovnéme, aby dobfe
licovaly
vych pfifezd a zatiFime rovnomérnou zAatd%{ cca
10 - 12kg/dm? na plochu k¥idla (v nagem pF¥ipadé celkem
300kg).

Polystyrenové jadro
do obou plilek poloforem.

Y

pfitvaruje hlinfkové ptifezy

Po zatiZeni znovu kontrolujeme polohu jednotlivych
dild sestaveného kompletu. Stdvd se, Ze po zati¥eni
zagne néktery dil ,,uji¥ddt” a pak nezbyvé neZ sejmout
zatiZeni, dily urovnat a znovu zatiZit,

Aby se pfedeflo po¥kozen{ pfeénivajici &&sti hlini-
kového plechu u ndb&Zné hrany, osv&d&ilo se opatrné
vytmelen{ pfechodu Eprosinem (viz obr. &. 6).

Po dokonalém vytvrzeni lepidla ziskdme negativni
poloformy s wvynikajfcim povrchem a pfijatelnd odolné
pro mnohonésobné pouZiti, '

Pred vlastnim pouZitim negativnich poloforem je tfeba
opatfit lic separa&ni #rstvou, Jako separétoru pouZivdme
obyZejné tuhé pasty na parkety. Prvni naneseni separad-—
ni vrstvy provadime tak, e pastu rozpustime v benzinu
a stfikaci pistoli nastfikdme. P¥i kaZdém dalSim pouzZiti
poloforem jiZ jen roztirame nepatrné mnoZstvi nové
pasty.

4, Dokon&eni pFipravy vypiné k¥idla

Oba dily vyplné k#idla, které ndm poslouZily pro p¥i-
tvarovani hlinikového plechu do negativnich poloforem,
je tfeba upravitpro uloZeni nosnik{, pouzdra spojovacich
planZet a oviddéni k¥idélka. Nejprve vSak. od¥Fizneme
asi 10mm &ast vypln& odtokové hrany, kterd nebyvéa
nijak kvalitni, ale hlavnim ddvodem je pozd&jgi zesileni
odtokové hrany &istym lamindtem.

Dré&Zky pro uloZeni nosnikd se vyFezdvajl opét odpo-
rovym drétem podie pFflo¥nych Sablon Aj, Ag pFipevné-
nych na jédro Zpendliky (obr. &, 7). Poloha dréZek
se odméruje od néb&¥né L&sti vyplné.

odtokové hrany jak poloforem, tak hlinfko-
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Kruhovd dréZka pro uloZeni Papirové trubitky se vy-
Fezdv4 podle Sablony ‘By, By pouze v kofenové &asti
VYPIn& kiidla. Po vyiiznuti této dréZky se kofenovy dil
vyplné k¥idla Easto rozpadad na dv& &asti, coZ nenf nikte—
rak na zdvadu pro dal%{ préci.

VyFiznuté dréky se plipadng jes$té opravi pilnikem
a dokonéf se vy¥ez pro pouzdro planZet (viz obr. &, 8).

5. Nosny systém kiidla

Nosny systém popisovaného k¥idla mimo nosny potah
tvoii dva smrkové nosniky 3 x 10mm, které se zuZuji
na prifez 2,5 x8mm. V kofenové &ésti (obrdzek &.9)
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je mezi nosniky =zalepena bukovd vypl¥, ve které
je pod Uhlem « zalepeno kovové pouzdro planZet,
VZe je lepeno Epoxy 1200 a cely spoj je jedtd

ovinuty slabym ocelovym dritem ¢ 0,3 mm.

6. PFiprava a postup laminovéni k¥fidla

6.1. Skelné tkanina

Pro laminovani pouZivdme skelné tkaniny o m&rné
hmotnosti 110 gfm® P¥i prodeji se z¥idka zjisti, zda byla
na tkaniné provedena delubrikace. Proto nastfihané
dily tkaniny opatrné vypereme v acetonovém Fedidle
a suSime rozloZené na desce, aby se tkanina dobfe vy—
rovnala, Tuto préci zdsadné& neprovidime v u-
zaviené mistnosti a v blizkosti otevfeného
ohnd&, coZ neni jistd t¥eba zdirazfiovat.

S vypranou a usufenou tkaninou zachézime opatrng,
aby si zachovala ,,vyZehleny” wvzhled, ktery ususenim
na rcnmé‘desce ziska.

6.2, Epoxydové pryskyfFice

Po fadé& zkouSek doporudujeme pro laminovani pouZi~
vat vyhradné pryskyFici Epoxy 110, kterou tufime 10 dily
tuZidla P1 a déle Fedime 10 dily ¥edidla, kterym je bud
denaturovany lih nebo Fedidlo do lihovych barev.
DileZité je, aby Fedidlo neobsahovalo vodu, co¥ se pro-
jevi mléénym zakalenim prysky¥ice.

Z pracovatelskd doba pryskytice Epoxy 110 je po uve—
deném natuZeni a rozfedd&ni maximdlngd 30 minut,

6.3. PomGcky pro laminovani

OdméFfovani potfebného mnoZstvi pryskyFice musime
provést pom&rnd piesné nejen pro dodrZeni poméri
pryskyfice — tuZidlo, ale také proto, abychom dodrZeli
stejnou hmotnost laminovanych pllek k¥idia.

Proto pryskyticiodvaZujeme na laboratornichvéazkach,
tuZidlo a ‘Fedidlo odméfujeme plastikovou  injek&ni
stiikadkou.

Pro nandSeni pryskyfice pouZivdme plochy Stétec
asi 7O0mm Siroky s kratkym a pom&rnéd tuhym viasem,

Ochrana rukou je rQznd, bud gumovymi rukavicemi,
ve kterych se ale nepfFijemn& pracuje, lépe je pouZivat
ntekuté rukavice Fistrax’. V kaZdém pFipadé je tfeba
dodrZovat hygienické pokyny, které uvadi vyrobce
epoxydovych prysky¥ic, nebot jiZ zpracovividme v&tdi
mnoZstvi pryskyfFice.

6.4. Postup laminovani

Na obrézcich €. 1 a 2 je zndzorn&na skladba nosného
potahu, kterd je shodné na spodni a vrchni stran& kridla,

Poditdno od polystyrenové vyplné jsou je&notlivé
vrstvy kladeny nésledovné:

I. vrstva — asi 30 mm pruh zesilujici pFipojeni koFeno-
vého profilu

II, vrstva -~ zesileni koFenové &ésti k¥idla do hloubky
200 mm

L. vrstva — vyztuZny pruh zesilujici odtokovou hranu,

hlavni nosnik a ndb&Znou Cast k¥idla

s vz

IV, vrstva — kryci st tkaniny po celé ploge k¥idla.

Pro tuto skladbu nosného potahu a pouZitou skelnou
tkaninu o hmotnosti 110 g/m* & ploSe piiky k¥idla 28,3 dm?2
‘pfipravime 130 g prysky¥ice Epoxy 110: Foto mnoZstvi
(4,6 g/[dm2 laminované plochy) vysta&i prévé na jednu
stranu pllky popisovaného k¥idla a p¥i sviZné préci
se dé také do 30 minut zpracovat, Pro laminovani jsou
tfeba 2 pracovnici — zvla3f na kladeni tkaniny.

Nejprve se do spodni &&asti negativni poloformy
nanese St&tcem pfimérfend a rovnomérnd vrstva prysky-—
Fice. Nandfend vrstva mé snahu se stahovat do shluk&
a protoje tfebatyto shluky rychle roztirat. KdyZ dosdhne-

me rovnomd&rného rozestfeni vrstvy prysky¥ice, vioZ{-
me do negativni poloformy nejprve dil IV, - kryci vrstvu
a dobfe propracujeme, aby tkanina pFilnula k form&
bez vzduchovych bublin a pryskyfice prostoupila tka-
ninou (tkanina se v pryskyéici tém&F ztréci.)

Déle klademe do negativni poloformy dalSi vrstvy,
jak za sebou nédsleduji, KaZdé vrstva se propracovava,
aby se dokonale vytladily vzduchové bubliny a podie
potfeby se priddva daldi pryskyfFice,

Nyni si pfipravime polystyrenovou vypir,

Do dréZek pro nosniky a na stykové plochy naneseme
prysky¥ici ana dily vyplné nasuneme nosniky s pouzdrem
planZet.

P

Takto sestavenou vypli vioZime do spodni &&sti negna-
tivni poloformy a ustavime tak, aby licovala ndb&Zna
¢ast vyplng s hranou negativni poloformy. Déle natfeme
prysky¥Fici papirovou trubidku, kterd bude tvoFit vedeni
ovlddaciho = mechanizmu kFidélka, a nakonec pFilo-
Zime zbyvajici odtokovou &&ast koFenového dilukFidla.

Po pfipravé daldich 130g pryskyfice klademe
jednotlivé vrstvy skelné tkaniny do vrchni &&sti polo-
formy. Zbytkem prysky¥ice nasytime je3td odtokovou
hranu, aby zde bylo dostateéné mnoZstvi pryskyftice,
pFipadné zaplnime mezery mezi nosniky a polystyreno-
vou vyplni,

Vrchni &4st negativni poloformy s tkaninou ptiloZime

. na vyplii kfidla, aby licovaly odtokové hrany spodni

a vrchni poloformy & polystyrenové vypl¥ zase licovala
v nébééné Zasti s hranou poloformy.

Toto usazeni vrchni poloformy musime provést po-
mé&rné pfesnd, nebof dorovnani Ize provadét jiZ jen v ma-
1ém rozsahu, .

Po pedlivé kontrole vzdjemnych poloh tuto sestavu
rovnom&rné zati¥ime asi 10 - 12kg/dm? plochy k¥{dla
(v naSem pripadé asi 300kg.)

P¥i zatéZovan{ stdle kontrol'ujeme_vzéjemnou polohu
sestavy, nebof zvlaSté z poldadtku miZe dojit k posunuti
poloforem nebo polystyrenové vypiné.

Pokud se tak stane, je tfeba sejmout zatiZeni a polo-
formy znovu ustavit ( nesmi se odtrhdvat).

Viastni vytvrzovéni pryskyFice musi probihat pfi teplo—
té kolem 20° C a poloformy rozebirdme a¥ po spolehlivém
vytvrzeni prysky¥ice,

Rozebirdni poloforem zadindme od ndb&Zné hrany,
kde opatrné odchlipneme pfeénivajici tkaninu od hlinfko-
vé vystelky, Zasadn€ nepouZivdme ZAadné padidlo.
Pokud jsme provedli spravn& separaci povrchu polo -~
forem, nevznikaji s rozebirdnim Zadné problémy.

7. Dokonéovaci prace '

Nejprve odfizneme a zabrousime pFe&nivajici tkaniny
u nébéZné i odtokovéy hrany a nalepime smrkovou
ndb&Znou listu. Abychom pFi opracovavani ndbé&Zné listy
dodrZeli tvar, pouZivdme obrysovou Sablonu,

D&le zabrousime plochu pro prFilepeni okrajového
oblouku a kofene Zebra. Okrajovy oblouk vytvarujeme
z prFilepeného smrkového Spaliku a kofenové Zebro
je z 3mm pFekliZky nebo umakartu a jsou na n&j nalepeny
prekliZkové schranky pro nasunuti zajidfovacich ja—
zykd; (obr, & 10). VZe je lepeno Epoxy 1200.

K dokondeni kfidla jeSté zbyva vypracovat k¥idélka,
kterd dosud tvoFi pevnou &é&st kFidla. P¥i predchozi
praci jsme do kofenového dilu k¥idla zabudovali papiro-
vou trubidku o svétlosti 6 mm, kterd je umistdna v ose
zédvdsu kFidélka. Oznadime si osu otdleni aZ k okrajo—
vému oblouku a kFidélkovou Eést pozorn& vyFizneme.

Dals{ tprava kfidélka miZeme provést dvdma zptsoby,
z nichZ provedeni I, bylo pouZito pro modely Sabbath
6 a 8. (Obr, &.11)

(Obrézky &. 10 a 11 jsou na nasledujicich strandch.)
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7.1. Provedeni I

Po zabrouSeni odfiznuté &asti k¥idélka =zalepime
k ose otdleni balsovy nebo smrkovy nosnik a vypracu-
jeme radiusovou &4st, jejiZ stfed prochézi osou otd&en.
Radius musi byt pfesny, aby kifidélka nezadrhévala.

V kfidlové &&sti vybrousime pllkruhovou dr&Zku
s radiusem o O,5mm v3t3im ne¥ na k¥idélku,

Do dréZky vioZime prouZek skelné tkaniny, nasycené
pryskyfici a pfitvarujeme k¥idélkem pfes separa&ni
PE {6lii,-Po vytvrzeni pryskytice vznikne pFesné 18%ko
pro natéleni kfidélka. Zbyva jedts vyfrézovat uloZeni
pro trubi¢ku ¢ 4 -Smm k pFenosu pohybu k#idélka
a zabudovat oto&né uloZeni do okrajového oblouku.

7.2, Provedeni II.

Toto provedeni Vpravy kiidélka je méné& pracné
& stejné dobfe se osv&d&uje. Po odiiznuti kFidélkové
Césti se vybrousi zkoseni podle obr, & 11 a vybroufené
plochy se pfelaminuji, V mists vyistdni vodici trubidky
u k¥idélka propilovénim zv&tEime vil, nebof osa otéeni
kifidélka se posouvd na vrechni stranu profilu. K¥idélko
j& upevnéno ke k¥idlu kvalitni lepici pdskou,

8. Povrchové Gdprava

D¥ive neZ za&neme g povrchovou UGpravou, dikladnd

St

prebrousime celou plochu kiidla, abychom m&li zéruku,
Ze na lamindtu nezlstala ani stopa po separaéni vrstvg.
Pak pfetmelime vzniklé péry, p¥ipadné chyby p¥i lamino-
novéni, a po zatvrdnuti tmelu znovu pfebrousime.

Po prvnim slabém nédstfiku barvou se projevi dalsi
nedostatky povrchu, které odstranime brougenim pod vo-
dou, Z nastifikané vrsivy obruSujeme co mo¥ns nejvice,
abychom zbyte&nd nezvySovali védhu. Posledn{ kryci
vrstva nétéru  se nakonec jedté preledti nékterym
z pFipravkt autokosmetiky do vysokého lesku,

Popisovanym zplisobem se ném podafilo spinit fadu
poZadavki. na tvarovou a povrchovou presnost kiidla
& dosdhnout v mife klubovnich poZadavkd i uspokojivé
reprodukovatelnosti kone&ného vysledku,

PHiznivé je i sniZeni pracnosti pfi stavb& k¥idla
ve srovndni s klasickou konstrukei

V neposledni ¥ad& je velkym kladem, ¥e ke stavbd
neni tfeba ani kousek dovaZené balsy. Daly by se jme-
novat dal$i pozitivni viastnosti jako je: velkd pewvmnost
k¥idla, odolnost proti poSkozeni, snadnd opravitelnost,
tvarovéd stélost a pod.

ProtoZe vyvoj popisované technologie nebyl veden
pouze jednim smérem, uvddime jesté dalsi variantu,
kterd se v naSem LMK stile vice uplatiiuje.
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9. Kombinované laminovani

V podstaté jde o kombinaci skelného laminatu s dyhou
na polystyrenové vypini, Skelny laminat je zde pouZit
V_exponovanych mistech, kde by pouze dyha nestadila
pFenést naméhéni a tvarovou stélost.

P¥iprava polystyrenové vyplné a poloforem zastéava
zachovéna v podstatd tak, jak bylo uvedeno v pfedcho-—
zich oddilech, jen s tim rozdilem, Ze do poloforem
jiZ nenf vlepovén hlinikovy plech,

Skladba jednotlivych vrstev je ztfejmd z obr. & 12.
Skelnd tkanina o hmotnosti 110 g/m? vyztuZuje zv1asts
celou odtokovou hranu a &4&st kofenti kiidel do hloubky
200 mm. Kryci vrstvu potahu tvo¥i limbové dyha tloustky
0,7 mm,

Pro laminovéni je pouZito opét prysky¥ice Epoxy 110
v dfive uvedenych pomé&rech tuZeni a Ffeddni, Pfipravo -
vané mnoZstvi pryskytice je mengf — nejen pro &isté
laminovani ~ a spot¥eba se pohybuje kolem 1,8 —2,9 g/dm?
laminované plochy. Pripravujeme jen takové mno¥stui
prysky¥ice, které stali k laminovani jedné strany polo-
viny kiidla, nebof s Zasem rychle stoupd viskozita
pryskyFice a tim se 'sniZuje schopnost rozetfit prysky-
Fici do slabé vrstvy,

9.1 Postup laminovani

Do spodni poloformy vioZime slabou PE f6lii, jeZ bude
vytvéFet separa&ni vrstvu,

Na rovnou podlo¥ku poloZime dyhovy plét potahu
a Stétcem naneseme tenkou vrstvu Epoxy 110, kterou
v mistech pFiloZeni skelné tkaniny zesilime.

Po naneseni prysky¥ice klademe vyztuiné dily skelné
tkaniny podle skladby na obrdzku &. 12 a dobie propra-
cujeme k dyhovému potahu. Vrstva pryskyfice nanesena
na dyhu musi byt velmi slaba, nebof jinak dochézi
k protlaleni pryskyfice na povrch dyhy, coZ wvelmi
zt&Zuje povrchovou Gpravu a zbyte&nd zvySuje vahu,

Takto pFipraveny plat potahu vioZime do spodni
negativni poloformy a na néj sestavime polystyrenovou
VYPIi s nosnym systémem obdobné&, jak bylo popséno
Vv odstavci 6.4 o &istém laminovéni, Po p¥iprav& dalfiho
mno Zstvi pryskyFice nalaminujeme i vrchn{ dil dyhového
potahu. Zbytkem pryskytice jeSt& nasytime st odiokoveé
hrany polystyrenové vypln& a priloZime nalaminovany
dyhovy plat,

Sestaveny komplet k¥idla pFikryjeme separa&ni PE
f6lif, pFiloZime wvrchni &&st poloformy a rovnomdrnd
zatiZime (10 — 12 kg/dm? plochy k¥idla) a b&hem zats—
Zovani ‘kontrolujeme vzajemnou polohu poloforem a po-
lystyrenové vyping.

Po  dokonalém vytvrzeni pryskyfice zafizneme
odtokovou hranu a zabrousime plochu pro pfilepeni
ndb&Zné lifty. Dal%i dokonSovaci prédce viz oddil 7.
Povrchové Yprava spodivd v jemném pFebrouseni dy-
hového. potahu a nékolikandsobném prestfikéni a p¥e -
brouSeni- povrchu. P¥#i &isté a pfesné préci a pouZiti
bezbarvého laku dostane k¥idlo vzhled uslechtilého
nabytku s vysokym leskem.

DlleZitsigi ale je, ¥e se dosédhlo dalfiho sni¥eni
pracnosti-‘a hmotnosti k¥idla.
Plo$néd hmotnost kFidel, zhotovenych kombinovanym

laminovénim se pohybuje v rozsahu od 14 do 19,5 g/ dm
a uVOP bylo dosaZeno 8,5 g/ dm?

V porovnéni s &istym laminovanim vychazi ploZna
hmotnost kfidel o 10 a¥ 30% niZ&i.

Rada modeld¥& méla moZnost vidst pri soutdZich
kategorie F3F modely z roudnického LMK, jejichZ nosné
plochy byly zhotoveny popisovanym zplsobem. Oba
rekordni modely Ed. Svobody Sabbath 6 a 8 maji k¥idla

laminovand v negativni formé a technologie zde popséna
byla na nich dikiadn& provéiena.

Kombinovanym laminovénim byla vyr?bena lfFidla
orozpéti aZ 5 mm;ov&Fovalo se pouZiti profild, které by
klasickou stavbou nebylo moZné vibec provést.

Sout&Zné létala i A2, jeji¥ nosné.’plochy byly vyrobeny
variantou popisovanych technologit.

TéZko by se dnes nafel nékdo ze skupiny ,,svahalfﬁ"
nafeho LMK, ktery by se vrétil ke klasické stavbd, vZdyt
cilem je vice létat a ne stavét,

Nékolikaleté zkuSenosti nds vedou k zéxérﬁm,
Ze popsané technologie a konstruké:ﬁ sméry jso’u ZlV.Ota—
schopné i pFes Fadu novych prvkd, které zatim nejsou
b&Zné v nasi modeléFské praxi a e predstavuji progre-~
sivni smér, ktery by mél najit $ir$i uplatndn{ i v ostatnich
klubech leteckych modeléii.

Na tomto Cisle spolupracovaly kluby:

1. &&st: .
KLM ZO Svazarmu Praha 10 -~ Zahradni M&sto
Rudolf éern{/, text.

KLM Poldi Kladno;

Jaroslav Velc, kresby.

2, East:

KILM Holi&;

Oldrich Vitdsek, text i kresby.

3. &ast:

KLM Roudnice nad Labem;

Ing. Jifi HaSek, text i kresby.
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Materialy
pro modelaie

véetné vyrobka podniku MODELA

véech odbornosti

obdrzite v t&chto prodejnach
Drobného zbo2i a Drobného tovaru:

CSR

Praha 1, OD .Kotva”", ném. Republiky 8
Praha 1, OD ,Mdj", Ndrodni 26

Praha 1, OD ,.Dé&tsky dom®, Piikopy 15
Praha 1, OD ,Bilé labut*®, Na Pofi&i 23
Proha 1, .Modeldf”, Zitng 39

Praha 8, 180 00, ,Modeidér”, Sokolovskd 93
Brandys nad Labem, Namésti 33
Ceoské Lipa, Jefdbkovo ndm. 459
Ceskd Trebové, Hyblova 384

Ceské Budsjovice, U terné véie 8
D&&In IV, Prokopa Holého 10/812
Dobruska, Rudé armédy 7

Dvar Krélové n/Lab., Komenského 27
Hovligkav Brod, Dolni 157

Hradec Krélové, Safafikova 518/B
Cheb, .Spaligek”, nam. kréle Jitiho
Chomutov, ul. 28. Fijno 1087 ~
Chrudim, Obrdnch miru 115 .
Jablonec nad Nisou, Gottwaidova 433/3
JindFichtv Hradec, Kostelni 185/1
Jindfichiiv Hradec, Palackého 136/1
Karlovy Vary, Zeyerova 13

Klatovy, tf. 1. mdje 2

Kolfn, Kou¥imské. 68

Liberec, Moskevska 13

Litoméfice, ul. 5. kvatna 12

Litvinov, Sovétské armddy 23

Louny, Leninova 75

Miladé Bolestav, Lidovych milici 1084
Most, Rifova 207/35

Néchod, Palackéha 920

Novad Paka, Gottwaldovo ndm. 319
Pardubice, ti. 7. listopadu 512

Pelhfimov, Palackého 64

Pelhfimov, Piikopy 25

Pisek, lirdskova 39

Pisek, Chel&ického 72

Plzen, ti. 1. mdje 23

Poli¢ka, Namésti 18

P?Ibron{, Praiska 9

Rakovnik, NGdrazni 4

Rumburk, Polské armddy 9

Semily, pGj&. prim. zbozi, Husova 410
Strakonice, OS ,Otava”, Na ohradé
SuSice, Leninova 22

Tdbor, Palackého 354

Teplice, Rijnové revoluce 1060/3
Trutnov, Bulharské 17/50

Turnov, ndm. Pracujicich 26

Usti nad Labem, Fu&tkova 7/1517
Usti nad Orlici, Komenského 151
Vrchiabf, ném. Miru 219

2Zatec, Jirdskova 155

2dér nad Sdzavou, Gottwaldovo ndm. 69

Brno, Kozi 10
Blonsko, OS ,Centrum*

- Boskovice, Obrdnch m'ru 29

Bruntéi, Jesenickd

Frydek-Mistek, tf. Rudé armdady 1117
Gottwaldov, Revolugni 9

Havifov, Gattwaldova 69

Hodenin, Némasti 21

Jihlava, Komenského 8

Karving, OS ,Ra&j"

Krnov, Zédme&nické nam. 2

Novy Jigin, Svermova 1

Olomouc, ndm. Rudé armady

Opava, Veleslavinova 1
Ostrava 1, Puchmajerova 9
Ostrava-Poruba, Leninova 1020
Prostéjov, Zizkovo ndm. 19
Pierov, Jirdskova 7

Sumperk, ul. 25. tnora 10
Trebi&, nam. Ki. Gottwolda 54
Uherské Hrad!5t&, ndm. Rudé armddy 80
Vsetin, Rybniky

Vyskov, Susilova 7

Znojmo, OD .Dyje”, ném. Miru

SSR

Bratislava, Holiého 13

Banskd Bystrica, ném. Cervenej armady 5
Humenné, Gottwaldova 1—8

Komérno, G. Steinerova 9

KoSice, Leninova 80

LuZenec, Ma- ova 354/12

Michalovce, ndm. Osloboditelov 47
Myjava, ndm. Oslobod telov

Nitra, Leninova 29

Partyzénske, Janosikova

PreSov, ul. Slovenskej republiky rad 82
Prievidza, Dimitrovova 1483

Spisskd Nové Ves, Sovietskej armédy 53
Tren&in, Gorkého 12

Trnava, Pudkinovo ndm.

Zvolen, kpt. Ndalepky

Zeliezovce, kpt. Nélepky 40

Zilina, Sediétkov sad 4

Zilina, Futikova 7

~ 8Svaz pro spoluprdci s armdédou zdsobuje svim zboZim modeldfe o viechny ostatni odbornosti branné-technickych sportli, p'o-
nyrské domy a Skoly pro polytechnickou vychovu mlddeZe, doméci katily i ostatni zdjemce prostfednictvim své odbchodni organ’zace DOSS
~ Domu obchodnich slueb Svazarmu.

-- Organizace mohou nakupovat téZ na fakturu. .

— Nokupovat mizete prostfednictvim dobfirkové zdsilkové sluzby na zdkladd vybéru zboZi z nabidkového katalegu & 4 {pro roky
1982 o 1983) na zvld3tnfch objednacich listcich, které jsou pfiloZeny v katalogu. Katalog lze objednat na dobirku korespondendnim list-
kem. — Adresa: Dam obchodnich sluZeb Svazarmu, PospiSilova 12/13, 757 01 Vaia8ské Mezifici, post. schr. 103.

— Ve VolaBském Meziti&i, PospiSilova 12/13, v Brn&, Masnd 18, v Bratislavé-Petrzalce, Lumumbova 35 jsou etevieny prodejny DOSS, kde si
koupite zbozi podle osobniho vybéru. — V Praze bude oteviena prodejna ve 2. pololeti 1982

— Model6Fi, vyuZijte t8chto svazarmovskych siuzeb!

Nadfizeny orgdn @ Svaz pro spoluprdci s armédou * Praha 1 % 11631 % Opletalova 29
Virobce @ Modela * podnik UV Svazarmu % Praha 5 * 15000 * Holetkova 9

Redakce @ Modela * Valasské Mezifiéi % 757 22 * Hranickd 321

Tisk @ Moravské tiskaiské zdvody n. p. * Ostrave

Katalogové &islo @ 6304 ‘

Povolenf k tisku @ C. |. Kult. 682/83-Neme/B¥/83

Reprodukovdani @ Pfi reprodukovédni textu & obrdzki nutno uvést pramen v piném znéni.
Cena @ 23,— Ké&s

MTZ O 21 83 R 27736
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