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DIAMANT 2B

Model Diamant som navrhel koncom roku
1978 na vtedy platné pravidla FAI, ktoré sa iba
v detailoch |isili od terajsich pravidiel. Popis
modelu bol uverejneny v MO 6/1879 a vyvolal
velky zdujem. Popisany model bol vybaveny
vypinacim §tartovacim haékom, klapkami a sa-
mozrejme i kridelkami, ktoré vtedy odbornici
povazovali za nutnost.

Pri prevadzke takychto modelov, ktorych
sme mali v nasim LMK niekolko, sme viak prisli
k nazoru, 2e model s kridelkamivykazuje predsa
len niZsie vykony, a to najma pri pineni ulohy A,
Okrem mensej aerodynamickej &istoty kridla
vybaveného kridelkami je to spdsobené pravde-
podobne tym, Ze prevaina vdc¢sina modelov
tohto druhu ma smerové kormidlo spriahnuté
s kridelkami.

Pretoze lietam sutaZne i na skutoénych bez-
motorovych lietadlach, mézem dobre posudit
pracu s kridelkami vo vztahu so smerovym
kormidlom. Dovolujem si teda tvrdit, Ze jedno-
duché spriahnutie krideliek so smerovym kor-
midlom v hocijakom pomere je vyhovuji ce vidy
len v urgitych letovych reZimoch. Kedze tieto
podmienky su u modelov kategérie F3B pocas
letu velmi premenlivé, spriahnutie smerového
kormidla s kridelkami spdsobuje nedistotu pilo-
taZe atym i sniZenie vykonov modelu, ato najma
v oblasti minimainej klesavosti — teda pri pineni
ulohy A, : .

Z tychto dévodov som sa rozhodol navrhnut
pre sezdnu 1980 model Diamant 2 bez ovlada-
nych krideliek. O¢akaval som zvy3enie vykonov,
najma v ulohe A, ktora vo vtedajich pravidlach
reprezentovala polovinu sutaznych letov. Pou-
Zil som tieZ nosnu plochu so vzopétim do
W (prakticky vSetky modely kategorie F1A lieta-
jé s tymto vzopatim), ktoré okrem vysokych
vykonov zaruc¢ovalo tiez dobri obratnost.

Upustil som od pouZivania mechanizmu vypi-
nacieho haéku, pretoZe nové pravidla umozriu-
ju opakovat nezdareny sutazny Start, Naproti
tomu sa vietci élenovia nasho LMK presvédgili
o velkej vyhode vztlakovych kiapiek. Klapky sa
pouZivaju pri &tarte modelu za bezvetria alebo
pri 3tarte modelu zata?eného zavaZim pre Glohu
C a to s vychyfkami +15 az +25°. Vychylka
klapiek na +50° sa pouZiva pri strmom zostupe
modelu z veTkej vy$ky a pri pristavacom manév-
ri, Pristavacia rychlost modelu je potom velmi
nizka a tym je zabezpedené, Ze sa model po
pristati na vyznadeny bod neodrazi od zeme
a pripadne nevzdiali od bodu klzanim po zemi.

MozZno viak povedat, Ze pouzivanie vztlakovych,

klapiek zvySuje naroky na pilotaZ — teda &im je
lepéi pilot, tym viac oceni vyhodu klapiek.

Vdaka tomu, 2e mame v klube dostatok
fundovanych modelarov, odskusali sme tieZ
okolo desiatky roznych profilov. Konstatovali
sme, Ze pouiity upraveny profil E 178 je velmi
dobry po stranke letovych vykonov a tiez vyhad-
ny pre jednoduchost stavby.

Pri stanoveni stratégie pre sutaZe v kategorii

MODELAR - 12/1981 - 367

F3B v roku 1980 som teda vychadzal z predpo-
kladu, 2e nase modely budu v ulohe A podavat
maximalne vykony, v Ulohe B budd vykony
rovnaké s modelmi vybavenymi kridelkami
av ulohe C som pfedpokladal maximaine straty
okolo 200 bodov na Spitkové vykony v CSSR.

O tom, Ze tato Gvaha bola spravna, néds
presvedtila celd sata?ni sezdna roku 1980
a nakoniec i vysledky z Majstrovstva CSSR F3B
pre rok 1980, kde s modetom Diamant 2 zvitazil
&len nasho klubu Miroslav Minarik a ing. Holas
obsadil druhé miesto. Dalie modely tohto typu
obsadili 6., 9. a 13, miesto,

Model Diamant 2 dosahuje v kfludnom ovzdu-
&i letovych asov cez $est minGt a zatial najlepsi
oficialne merany vykon v ulohe C, dosiahnuty
na sutazi, bol rovnych 12 sekdnd.

Od zadiatku roku 1981 platia zasa nové
pravidl4, ktoré vyZaduju v kazdom letovom kole
previest po jednom lete v ulohach A, B a C.
Vzhladom na tuto skuto&nost uZ teda doslova

_neplatia vSetky uvahy vyslovené vtomto ¢lanku.

Modely bude treba d'alej zdokonalovat a prisp6-
sobovat danym podmienkam tak, aby boli do-
statoéne obratné a mali vysoké vykony. Natiska

sa viak otazka: Je k tomu bezpodmieneéne

treba krideliek?

K stavbe (V3etky miery st v milimetroch)

Trup postavime obvyklym spdsobom z balzy
a preglejky (v pripade, e nemame Kk dispozicii
laminatovy). Podla vykresu vyreZieme z preglej-
ky br. 1 dve bo&nice 65 a to podla obrysu
vyznageného trojaholnfkmi (v zadnej asti piny-
mi). Bo¢nice polepime balzou hr. 3 (vid nakres
pravej bo¢nice). V prednej ¢asti kladieme balzu
pootodenu o 90°, aby sa nos trupu -lahSie
tvaroval. Pochopitelne, Ze zhotovime jednu
bo&nicu pravu a druhd favi. Do opracovanych
bo&nic spolotne vyvrtdme vdetky potrebné
otvory. MontaZne otvory o priemere 2 v centro-
plane vitame spoloéne s rebrami centroplanu
73. Na prisludné miesto v kylovej ploche nalepi-
me balzové podloiky 60 o rozmeroch
3 x 12 x 30.

Z tvrd$ej balzy hr. 5 vyriezeme dielce 66 a 67
a na rovnej ploche tieto viepime medzi botnice
su&asne s nosnikom kylovej plochy 54. Dalej si
pripravime prepazku 83, ktoru vyrefieme z pre-
glejky hr. 2, hlavicu trupu 87 z balzového
hranola strednej tvrdosti a predni dosku trupu
85 z preglejky hr. 3. Medzi boénice viepime
hlavicu a prepaZiku 83, po vytvrdnuti lepidla
nalepime prednd dosku trupu 85 a spodny
potah prednej ¢asti trupu 68, ktorého tvar
obkreslime na preglejku hr. 2 priamo zo zhoto-
veného polotovaru trupu. Pri lepeni hlavice
trupu davame dobry pozor, aby pddorysovy tvar
bol sumerny.

Na prislu§né miesta dalej viepime rohovd
vystuhu 70 zo smrekovej listy 3 X 3 avnatrajsie
zosilnenie prednej ¢asti trupu 88z balzy hr. 3,
ktord kladieme vlaknami dreva naprie¢ trupom.

Prestdvku potrebni na vytvrdnutie lepidla
vyuZijeme na zhotovenie ovladdacej paky vys-
kovky &1, ktoru podfa vykresu vyreZieme lupien-
kovou pilkou z duralového plechu hr. 2. Otvory
pre pripojenie tiahla maja priemer 1,5, otvor pre
&ap péky vyvitame vrtdkom o priemere 2, Podla
vykresu zhotovime oviadaciu paku klapiek 71.
Jednotlivé dielce spajkujerme mosadznou alebo
striebornou péjkou a potom zabrusime do
potrebného tvaru.

Pripravime si tieZ vystuhu vleéného haku 75
z preglejky hr. 2, naktoru prilaminujeme jednou
vrstvou sklotextilu vlastny Startovaci hak 74,
ohnuty z ocefového drotu o priemere 2,5
a celok viepime na prislu3né miesto do trupu.

Do dra2ky v obidvoch boé&niciach trupu
vioZime potom ovladaciu péku _klapiek 71
a priestor hornej &asti trupu polepime dvomi
kusami balzy 69 a to spodnym o rozmeroch
10 x 70 x 350 (do ktorého vyreZieme vpredu
obdlznikovy otvor pre olovenu zataz o Sirke 32,
dlhy 130 mm) a vrchnym o rozmeroch
10 x 60 x 160.

'V zadnej &asti trupu vioZime medzi boé&nice
do prisludného priestoru ovladaciu paku vy-
Skovky 61, ktori: zaistime tapom 83 z ocelového
drétu o priemere 2 a dlZke 16. Medzi boénice
nakoniec viepime balzové pésnice 57 a 62, &im
uzavrieme priestor kylovej plochy amame takto
trup pripraveny na predbeZné opracovanie. Pre
vietky doposial opisané operacie je nutné
pouzit epoxidového lepidla.

Ziskany polotovar trupu najprv zabrisime do
prisluného bokorysného tvaru. Hoblikom Na-
rex upravime styéné plochy pre lepenie rebier
centroplénu tak, aby tvorili rovné plochy so
sklonom 3° od zvisle] roviny, a predbeZne
zaoblime trup podla $ablon prisludnych rezov.
Brusnym papierom potom zabrusime vodorov-
nu rovinu, &elo trupu v mieste uchytenia krytu
kabiny a dokoné&ime predbeZné opracovanie
ostatnych &asti trupu.

Dokonéime edte stavbu kylovej plochy prile-
penfim nastavca 56 a nabeZnej listy 58, ktora
zhotovime z balzy hr. 10 a po vytvrdnuti lepidla
ju zaprofilujeme.

Z makkej balzy hr. 10 zhotovime podla vykre-
su smerové kormidlo 52, ktoré predbeZne za-
profilujeme & dvoma zévesami Modela uchyti-
me do kylovej plochy. Zavesy zatial nelepime.

Aby sme mohli dokonéitf zadna &ast trupu,
zhotovime si najprv dve preglejkové rebra cen-
troplanu vodorovnej chvostovej plochy 64
o hrubke 3 a dve rebra VCHP 96 z preglejky hr. 2.
PretoZe rebrd su prakticky rovnaké, spoloéne
ich zabrusime a zvitdme otvormi o priemere 2
a 3 podfa vykresu, Rebra centroplanu vy$kovky
64 potorn prilepime naprisludné miesto, pri¢om
pomocou vioZeného drdtu o priemere 3 kontro-
lujeme kofmost na kylovd plochu. Povytvrdnuti
lepidia upravime v rebrach draku pre vodiaci
drét 95.

Zostéva nadm zhotovit este rdm krytu kabfny.
Dielce ramu 81 a 82 vyreZieme z preglejky hr. 3
ana prisludnom mieste trupu ich zlepime rychlo
sa vytvrdzujicim epoxidovym lepidiom, Vpred-
nej &asti navitdme cez draZzku v zakladnej doske
82 do hlavice otvor o priemere 3,5, do ktorého
zaskrutkujeme skrutku M4 x 15, Do zadného
&ela ramu krytu kabiny 81 zasa navftame otvar
pre zaistovaci kolik 79. Do otvoru vzniknutého
v trupe potom vlepime kusok hlinikovej trubky
77

Takto pripraveny trup so smerovym kormid-
lom a rdmom kabiny obrisime do definitivhého
tvaru. Potom demontujeme smerové kormidlo
a tieZ i rAm krytu kabiny, na ktory alkaprénom
nalepime vlastny kryt kabiny 84, vylisovany
z priehladnej félie hrabky 0,3 a2 0,4 mm. Smero-
vé kormidlo potiahneme naZehlovaciou féliou
a namontujeme na prisiudné miesto ovl4daciu
paku 55. .

Vodorovna chvostové plocha je delen4, pl4-
vajlca a je zhotovena z balzovej dosky. Z kvalit-
nej lahkej zrkadielkovej balzy o hribke 5 zlepi-
me pédorysny tvar dielca 92, Koncovy oblik
vystuZime nalepenim dielca 93 andbeZnud hranu
nalepenim smrekovej listy 3 x 2. Vy§kovku po-
tom zaprofilujeme, pri¢om jej hribku znlZime
na 3 u koncového obliika. Na spojovact Eap 59,
ktory zhotovime z pruZinového ocefového drotu
o priemere 3 a dlZke 125, si navinieme dve
papierové trubky 94. Osvedd&ilo sa drét natriet
olejom a trubku zhotovit z hrubého Modelspa-
nu, natreného Kanagomom, Takto zhotovené

(Pokradovén(i na str. 18)
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trubky nechame dobre vyschnut a potom epoxi-
dovym lepidiom viepime do draZky vo vy3kovke.
Po vytvrdnuti lepidla zabrasime strednu &ast
vySkovky, éap zasunieme do trupu a na tento
nastréime jednotlivé poloviny vySkovky,

Jednotlivé poloviny vySkovky pribrisime
v strednej ¢asti tak, aby licovali s trupom. Na
takto upravenu vySkovku prilepime stredové
rebrd 96 a do jednej poloviny vlepime vodiaci
drot vyskovky 95 z ocefoveho drétu o priemere 2
a dlZke 55.

Nakoniec vyskovku potiahneme naZehlova-
cou féliou a &eia stredovych rebier dbkladne
nalakujeme farebnym nitrolakom.

Kridlo. Pred zaéatim stavby je potrebné si
pripravit prisluiné diely tuhého potahu 27, 32,
42 a48z balzy hr. 2 advojnasobny pocet rebier 3
aZ 26 podra vykresu. Si¢asne zhotovime 2 pre-
glejky hr. 3 dve rebra centroplanu 73, ktoré
potom opracujeme a zvitame so stredovymi
rebrami kridla 26. Ku dvom dielcom potahu 48
prilepime kvalitni smrekovil lidtu 8 x 2 (vid rez
B-B, detail 38), ktorl v strede vystuZime pasom
preglejky 45 c rozmeroch 1 x 8 x 285. Na takto
pripravené diely spodného potahu nanesieme
z vykresu polohu jednotlivych rebier.

Vykres kridla poloZime na rovnu drevend
dosku, prikryjeme ténkou polyetylénovou fdliou
a naprisluiné miesto uchytime 3pendlikmi diely
spodného potahu 48 a 41. Podla vykresu prile-
pime rebra 11 az 22 azadné {asti rebier 23 aZ 25.
Rebra 11 aZ 22 do vzdialenosti 35 mm od
nébeZnej hrany nenatierame lepidiom! Na &ela
rebier 23 az 25 prilepime potom preglejku 50
o rozmeroch 2 x 12 x 98. Po vytvrdnutf lepidla
vioZime do priestoru pred tymto dielcom dura-
lovia spojku kridla 97, vyfrézowanu z duralového
plechu hr, 3,5 podla vykresu. Spojku natrieme
tenkou vrstvou parafinu. Potom na prisie$né
miesto pritepime dal$i preglejkovy diel 50 a os-
tavajuce ¢asti rebier 23 aZ 25, Dalej prilepime na
prednu &ast rebier vnatornua listu 37 z tvrdej
balzy 3 x 4, vrchny potah odtokovej Sasti 42
z balzy 2 x 25, vlepime stojiny hlavného nosni-
ka 39z balzy4 x 14 x 57, spojovaci naglejok 35
z kvalitnej preglejky hr. 4 podrla vykresu, a mé-
Zeme nalepit hlavny nosnik 38, ktory pozostava
z kvalitnej smrekovej lidty 8 x 2, vystuZenej
v strednej ¢asti kridla preglejkovou pasnicou 44
o rozmeroch 1 x 8 x 340. V priestore rebier 16
az 26 doporucéujemn vietko lepit epoxidovym
lepidiom.

Po vytvrdnuti lepidla a vytiahnuti 3pendlikov
mobzeme polotovar kridla sfat z pracovnej dos-
ky. Vyénievajlicu ¢ast spojky nahrejeme nad
elektrickym vari¢om na teplotu 80 aZz 100 °C,
&im sa parafin roztavi a spojku s puzdra mbze-
me vytiahnit. Prilepime predni &ast spodného
potahu na vnutornd listu 37, pri¢om lepime
i spodnu &ast rebier do vzdialenosti asi 35 mm
od nabeinej hrany, vlepime obidva pomocné
nosniky 40 pozostavajuce zo smrekovych list
5 x 2, spodny potah strednej ¢asti nosnej plo-

chy 47, vystuhy skrine spojky 49 a spodné.

pasnice rebier 33 a 34, Potom md2zme prilepit
pripraveny potah prednej hornej &asti nosnej
plochy 48, potfah strednej hornej &asti 46 a hor-
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né pasnice rebier 33 a 34. Prednu i zadnu hranu
kridia potom zabr(sime brusnym papierom,
prilepime vonkajsiu nabeZnd listu 36 z balzy
7 x 4 a odtokovu listu 43 z balzy 7 x 45, pred-
beZne opracovanu do trojuholnikového prie-
rezu. Takto zhotovené kridlo dékladne obrusi-
me, zaprofilujeme, odreZieme z neho prisludnu
vztlakovu klapku o $irke 38 a na strednu &ast
kridla prilepime stredové rebro 26. Na odreza-
nej klapke upravime jej nabezna hranu zabruse-
nim do potrebného sklonu (rez D-D) a v jej
strednej ¢asti zhotovime zarez pre plechy ovia-
dacej paky klapiek a viepime preglejkovy diel
51,

Podobnym spdsobom zhotovime i koncové
¢asti nosnej plochy —,,usi", ktoré potom naglej-
kom 35 prilepime k strednej &asti kridla. Konco-
vy obluk 1 zhotovime z makkej balzy hr. 15
a v zadnej spodnej ¢asti ho opatrime vystuhou 2
z preglejky hr. 1. Takto zhotovené poloviny
kridla dokladne prebrisime jemnym brusnym
papierom a mdZeme ich potiahnut naZehlova-
cou fdliou, pripadne beznym spdsobom vhod-
nym potahovym papierom alebo monofilom.
Podobne upravime i vztlakové klapky.

Povrchovéa uprava. V pripade, Ze na potah
modelu pouZijeme naZehlovaciu féliu, nie je
potrebna daldia povrchova uprava kridla, vys-
kovky. a smerového kormidia. V pripade, Ze
potahujeme papierom, doporugujem vySkovku
avztlakové klapky natierat velmi malo vypinacim
lakom, aby sa nedeformovali.

Pred povrchovou Gpravou trupu musime eéte
prilepit rebra centroplanu 73. Lepime epoxido-
vym lepidlom, pri¢om rebr4 nastavime do
spravnej polohy pomocou montaznych otvorov
o priemere 2.

Cely trup niekolkokrat natrieme zaponovym
lakom a po zaschnuti vidy prebriasime. Potom
trup dékladne vytmelime, vybrisime a natrieme
farebnym nitrolakom podfa viastného vkusu.

MontézZ. Najprv zalepime rychlo sa vytvrdzu-
jucim epoxidovym lepidiom zavesy do smerové-
ho kormidla a potom kormidlo viepime ‘do
kylovej plochy. Na &ap 59 nastréime poloviny
vySkovky tak, aby vodiaci drot 95 prechadzal
cez draZku v pake kormidia 60. Takto uchytena
vyskovka sa musi volne pohybovat v rozmezi
+10°. Po namontovani vybavovagov do trupu
mbZeme prikrodit k ich pripojeniu ku kor-
midlam,

Tiahlo vy$kového kormidla je zo smrekovej
listy 5 x 5, ktorej hrany mierne zaoblime. V zad-
nej &asti je tiahlo ukonéené ocelovym drétom
o priemere 1,5 a na pake 95 zaistené poistkou
Graupner. V prednej &asti tiahlo pozostava
z ocelového drétu o priemere 2, na ktorom je
narezany zavit M2 v dlZke 20. Tiahlo je potom
pripojené na druhy vybavovaé (v smere letu)
pruznou kovovou vidli¢kou.

Tiahlo smerového kormidla je ocelovy drét
o priemere 2 so zavitom M2 a tiahlo je k pake
smerového kormidla pripojené ko''ovou vidlié-
kou. V prednej &asti tiahla je drot o priemere 1,5
a tato cast tiahla je k prvému vybavovatu
pripojena a zaistena poistkou Graupner. Tiahlo
klapiek pozostava v zadnej Casti z ocelového

drdtu o priemere 1,5 a dlZke asi 50, na ktory je
prispajkovany ocelovy drit o priemere 2, ktory
tvori prednu ast hiahla. Tato Cast je ukon&ena
zavitom M2 s naskrutkovanou kovovou vidli¢-
kou, prostrednictvom ktorej je pripojené tiahlo
na posledny vybavovad. V pake klapiek 79 je
tiahlo zaistené poistkou Graupner.

Do trupu modelu vioZime potom zdroje priji-
maca, namontujeme vypina¢ a do penového mo-
litanu uloZime_prijimaé. Po uvedeni radiového
zariadenia do prevadzky skontrofujeme, i sa
kormidla a paka klapiek pohybuju spravnym
smerom a tiez ¢i su ich vychyfky dostatocné.
Nakoniec je potrebné uchytif ete vztlakové
klapky na nosnu plochu. Vztlakové klapky prile-
pime na prisluné miesto podla vykresu kvalit-
nou samolepiacou paskou, pritom dbame, aby
medzi klapkou a nosnou plochou nebola
medzera.

Poloviny nosnej plochy nasunieme na dura-
lovu spojku 97 uchytend vrebrach centroplanu.
Spravny uhol nabehu nosnej plochy nam zais-
fuje vodiaci ¢ap 72.

Teraz skontrolujeme polohu taziska modelu:
Doporuéena poloha taziska je uvedena na vy-
krese. VA&sinu nasich modelov balo trebadova-
it olovenou zataZou o hmotnosti 70 az 100 g
v hlavici modelu. Po dovaZeni prevedieme ko-
ne&né zabudovanie prijimaca a batérii.

V pripade, e nemame k dispozicii radiovu
supravu pre ovladanie troch funkci, je mozné
postavit model bez ovladanych vztlakovych
klapiek.

Zalletanie. Po konecnej montaii modelu
skontrolujeme, &i sa kormidla*pohybuja sprav-
nym smerom vzhfadom k ovladacej pake vysie-
laga. Oviadanie vztiakovej klapky je prevedené
tak, aby pri plnom posunuti ovliadacej paky a jej
trimu dopredu bola klapka v neutralnej poiche
(spodna strana profilu je prakticky rovna). Na-
opak, pri polohe paky vzadu ma byt uhol
nastavenia klapky 45 az 50°.

Model s klapkami v neutraine; polohe na
rovnej travnatej ploche hodime z ruky a takto
zistime, &i je taZzky alebo fahky na hlavu, pripad-
ne &i za letu udriuje priamy smer, Jemné
dotrimovanie potom uskuto&nime prestavenim
vidli¢iek na tiahlach vyskovky a smerovky tak,
aby sme paky trimu vySkovky a smerovky mali
v strednej polohe. Model potom mbzeme vy-
tiahnut na lanku. Pri 3tarte vysunieme vztiakové
klapky do polohy +15° a do neutralnej pclohy
ich vratime niekolko sekdnd pred vypnutim, aby
sme mohli vyuZit pripadného zrychlenia na
,vystrelenie'' modelu.

Funkciu vtlakovych klapiek vyski3ame naj-
prv vo véciej vyske. Po ich vysunutido maxi-
maélnej polohy sa model stavafahky na hlavu, éo
musime kompenzovat potladenim paky vysko-
vého kormidla na vysieladi, ktorou takto dodr-
2ujeme potrebny Ghol zostupu. Model sa pahy-
buje o mnoho pomalejsie a jeho rychlost prilis
nevzrastie, ani ked zostupuje pod strmym
uhlom k zemi, Vyhodu pomalého letu s velkym
klesanim ocenime ako pri zostupovani, tak pri
pristavani na bod, ked model méZeme na tento
bod posadif energickym potlagéenim bez rizika
poskodenia,

Letové viastnosti modelu su velmi dobré.
Dosahovanie $Spiékovych vykonov na sufaZi
viak zalezi na poéte hodin, ktoré venujeme
tréninkovému lietaniu.

Hlavny materiél (miery v milimetroch)

Balza 2 x 80 x 900 - 12 ks, 3 x 70 x 1000~ 4
ks, 4 x 50 x 900-2ks,5 x 70 x 900-3 ks,
7 % 50 x 9002 ks, 10 x 80 x 900 2 ks.

Preglejka 1 x 150 x 1200 - 1 ks, 2 x 300 x 550
—1ks, 3 x 300 x 300 - 1 ks.

Lista smrekovda 3x2x 1000 - 1 ks,
3x3x 1000-1ks, 5x2x 1000 - 4 ks,
8 x 2 x 1000-6 ks,

Drot ocelovy @ 1,56 x 500 -1 ks, @2 x 100 -1
ks, @25 x 100 - 1ks, @3 x 250 - 1 ks.

Duralovy plech 3,5 x 22 x 270 - 1 ks

Oto&né zavesy Modela - 2 ks

Péaka kormidia Modela — 1 ks

Lepidlo Epoxy 1200 - 200 g

Nitrolak zaponovy - 200 g

Ostany drobny material: duralovy plech hr. 2,
preglejka hr. 4, priesvitna félia na kabinu,
balzovy hranol na hlavicu, samolepiaca
paska, poistky a vidlicky Graupner.

Material na povrchovi Upravu a potah nie je

uvedeny, podobne i radiova suprava.

Miery uvadzané kurzivou si po vidknach dreva.
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Sut'azny
model
kategorie
F3B

Konstrukcia
O. Vitasek

DIAMANT 2B

Model Diamant som navrhol koncom roku 1978
na vtedy platné pravidla FAIl, ktoré sa iba v
detailoch liSili od terajSich pravidiel. Popis modelu
bol uverejneny v MO 6/1979 a vyvolal vefky zaujem.
Popisany model bol vybaveny vypinacim
Startovacim hackom, klapkami a samoziejmé i
kridelkami, ktoré vtedy odbornici povazovali za
nutnost'.

PFi prevadzke takychto modelov, ktorych sme
mali v naSim LMK niekoiko, sme vSak pfisli k
nazoru, ze model s kridelkami vykazuje predsa len
nizSie vykony, a to najma pri plnéni tlohy A. Okrem
mensej aerodynamickej Cistoty kfidla vybaveného
kridelkami jeto spésobené pravdépodobné tym, Ze
prevazna vacsina modelov tohto druhu ma smeérové
kormidlo spriahnuté s kridelkami.

PretoZze lietam satazne i na skutoénych
bezmotorovych lietadlach, mézem dobré posudit
pracu s kridelkami vo vztahu so smérovym
kormidlom. Dovoiujem si teda tvrdit, Ze jednoduché
spriahnutie krideliek so smérovym kormidlom v
hocijakom pomerejevyhovujicevzdy len v urgitych
letovych reZimoch. KedzZe tieto podmienky su u
modelov  kategorie F3B pocas letu velrni
premenlivé, spriahnutie smérového kormidla s
kridelkami spdsobuje nedistotu pilotaze a tym i
SniZzenie vykonov modelu, a to najma v oblasti
minimalnej klesavosti - teda pri plnéni tlohy A,

2 tychto dévodov som sa rozhodol navrhnut' pre
sezénu 1980 model Diamant 2 bez ovladanych
krideliek. O¢akaval som zvySen ie vykonov, najma
v Ulohe A, ktord vo vtedajSich pravidlach
reprezentovala polovinu sutaznych letov. Pouzil
som tiez nosnu plochu so vzopatim do W (prakticky
vSetky modely kategérie F1A lieta- j0 s tymto
vzopatim), ktoré okrem vysokych vykonov
zarucovalo tieZ dobru obratnost.

Upustil som od pouzivania mechanizmu vypi-
nacieho hacku, pretoze nové pravidla umoziu- ju
opakovat nezdafeny sutazny Start. Naproti tomu sa
vSetci ¢lenovia nasho LMK presvédCili o veikej
vyhodé vztlakovych klapiek. Klapky sa pouzivaju pri
Starte modelu za bezvetria alebo pri Starte modelu
zatazeného zavazim pre Glohu C a to s vychyrkami
+15 az +25°. Vychyrka klapiek na +50° sa pouziva
pri strmom zostupe modelu z veikej vySky a pri
pristdvacom manév- ri. Pristavacia rychlost modelu
je potom veimi nizka a tym je zabezpecené, Ze sa
model po pristati na vyznaceny bod neodrazi od
zeme a pfipadne nevzdiali od bodu klzanim po
zemi. Mozno vSak povedat, Ze pouzivanie
vztlakovych, klapiek zvySuje naroky na pilotaz -
teda ¢im je lepsi pilot, tym viac oceni vyhodu
klapiek.

Vdaka tomu, Ze mame v klube dostatok
fundovanych modelarov, odskusali sme tiez okolo
desiatky réznych profilov. KonStatovali sme, Ze
pouzity upraveny profil E 178 je velmi dobry po
stranke letovych vykonov a tiez vyhodny pre
jednoduchost stavby.

Pri stanoveni stratégie pre sutaze v kategorii
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F3B v roku 1980 som teda vychadzal z
predpokladu, Ze naSe modely budu v ulohe A
podavat maximalné vykony, v tlohe B budu vykony
rovnaké s modelmi vybavenymi kridelkami a v Glohe
C som predpokladal maximalné straty okolo 200
bodov na $pickové vykony v CSSR.

O tom, Ze tato Uvaha bola spravna, nas
pfesvédCila cela sutazna sezona roku 1980 a
nakoniec i vysledky z Majstrovstva CSSR F3B pre
rok 1980, kde s modelom Diamant 2 zvitazil ¢len
nasho klubu Miroslav Minérik a ing. Holas obsadil
druhé miesto. DalSie modely tohto typu obsadili 6.,
9. a 13. miesto.

Model Diamant 2 dosahuje v kfudnom ovzdusi
letovych C€asov cez $est minGtazatiar najlepSi
oficialné merany vykon v Ulohe C, dosiahnuty na
sutazi, bol rovnych 12 sekund.

Od zaciatku roku 1981 platia zasa nové pravidla,
ktoré vyZzaduji v kazdom letovom kole previest po
jednom lete v Ulohach A, B a C. Vzhladom na tato
skuto€nost uz teda doslova neplatia vSetky uvahy
vyslovené v tomto ¢lanku. Modely bude tfeba dalej
zdokonalovat a  prisp6- sobovat danym
podmienkam tak, aby boli do- stato¢ne obratné a
mali vysoké vykony. Natiska sa vSak otazka: Je k
tomu bezpodmieneéne tfeba krideliek?

K stavbé (VSetky miery s v milimetroch)

Trup postavime obvyklym spésobom z balzy a
preglejky (v pfipade, Ze nemame k dispozicii
laminatovy). Podla vykresu vyreZiemez preglejky hr.
1 dve bocnice 65 a to pdédia obrysu vyzna¢eného
trojuholnikmi  (vzadnej ¢&asti plnymi). Bocnice
polepime balzou hr. 3 (vid nakres pravej boénice). V
prednej Casti kladieme balzu pootocené o 90°, aby
sa nos trupu -fahSie tvaroval. Pochopitelné, Ze
zhotovime jednu boc¢nicu pravd a druhG Tavd. Do
opracovanych boénic spoloéne vyvrtame vSetky
potfebné otvory. Montazné otvory o priemere 2 v
centro- plane vrtame spoloéne s rebrami
centroplanu 73. Na pfislusné miesto v kylovej
ploché nalepime balzové podlozky 60 o rozmeroch
3 X 12 X 30.

Z tvrdSej balzy hr. 5 vyriezeme dielce 66 a 67 a
na rovnej ploché tieto vlepime medzi bocnice
suc¢asne s nosnikom kylovej plochy 54. Dalej si
pfipravime pfepazku 83, ktord vyreZieme z
preglejky hr. 2, hlavicu trupu 87 z balzového hranola
stred nej tvrdosti a prednt dosku trupu 85 z
preglejky hr. 3. Medzi boénice vlepime hlavicu a
prepazku 83, po vytvrdnuti lepidla nalepime prednu
dosku trupu 85 a spodny potah prednej €asti trupu
68, ktorého tvar obkreslime na preglejku hr. 2
priamo zo zhotoveného polotovaru trupu. Pri lepeni
hlavice trupu davame dobry pozor, aby pédorysovy
tvar bol simerny.

Na pfislusné miesta dalej vlepime rohovu
vystuhu 70 zo smrekovej listy 3 x 3avnuitrajSie
zosilnenie prednej ¢asti trupu 88'z balzy hr. 3, ktord
kladieme vlaknami dfeva naprie¢ trupom.

Prestavku potrebnd na vytvrdnutie lepidla
vyuZijeme na zhotovenie ovladacej paky vys- kovky
61, ktor0 podia vykresu vyrezieme lupien- kovou
pilkou z duralového plechu hr. 2. Otvory pre
pripojenie tiahlamaju priemer 1,5, otvor pre €ap
péky vyvrtame vrtakom o priemere 2. Pddia vykresu
zhotovime ovladaciu paku klapiek 71. Jednotlivé
dielce spajkujeme mosadznou alebo striebornou
pajkou a potom zabrusime do potfebného tvaru.

Pfipravime si tiez vystuhu vle€ného haku 75 z
preglejky hr. 2, na ktord prilaminujeme jednou
vrstvou sklotextilu vlastny Startovaci hak 74, ohnuty
z ocelového drotu o priemere 2,5 a celok vlepime na
pFislusné miesto do trupu.

Do drazky v obidvoch boéniciach trupu vioZzime
potom ovladaciu paku klapiek 71 a priestor hornej
Casti trupu polepime dvomi kusami balzy 69 a to
spodnym o rozmeroch 10 X 70 x 350 (do ktorého
vyrezieme vpfedu obdlZnikovy otvor pre olovenu
zataz o Sirke 32, dlhy 130 mm) a vrchnym o
rozmeroch 10 X 60 x 160.

V zadnej Casti trupu vloZime medzi boc¢nice do
prislusného priestoru ovladaciu paku vy- Skovky 61,
ktorG zaistime €¢apom 63 z ocelovéh o drotu o
priemere 2 a dizke 16. Medzi boc¢nice nakoniec
vlepime balzové pasnice 57 a 62, ¢im uzavrieme
priestor kylovej plochy a mame takto trup pfipraveny
na pfedb&zné opracovanie. Pre vSetky doposiai
opisané operacie je nutné pouZit epoxidového
lepidla.

Ziskany polotovar trupu najprv zabrdsime do
pFislusného bokorysného tvaru. Hoblikom Na- rex
upravime sty¢né plochy pre lepenie rebier
centroplanu tak, aby tvofili rovné plochy so sklonom
3° od zvislej roviny, a predbezne zaoblime trup
podfa $ablén pfislusnych rezov. Brusnym papierom
potom zabrudsime vodorovna rovinu, celo trupu v
mieste uchytenia krytu kabiny a dokoncime
predbé&zné opracovanie ostatnych Casti trupu.

Dokonime eSte stavbu kylovej plochy
pfilepenim nastavca 56 a nabeznej listy 58, ktoru
zhotovime z balzy hr. 10 a po vytvrdnuti lepidla ju
zaprofilujeme.

Z makkej balzy hr. 10 zhotovime poédia vykresu
smérové  kormidlo 52,  ktoré  predbeZne
zaprofilujeme a dvorna zavesami Modela uchytime
do kylovej plochy. Zavésy zatial nelepime.

Aby sme mohli dokonéit zadnu ¢&ast trupu,
zhotovime si najprv dve preglejkové rebra
centroplanu vodorovnej chvostovej plochy 64 o
hrabke 3 a dve rebrd VCHP 96 z preglejky hr. 2.
PretoZe rebra su prakticky rovnaké, spolo¢ne ich
zabrusime a zviiame otvormi o priemere 2 a 3 podra
vykresu. Rebra centroplanu vysSkovky 64 potom
pfilepime na pfislusné miesto, priom pomocou
vloZeného dré6tu o priemere 3 kontrolujeme kormost
na kylovéa plochu. Po vytvrdnuti lepidla upravime v
rebrach drazku pre vodiaci drét 95.

Zostava nam zhotovit eSte rdm krytu kabiny.
Dielce rdmu 81 a 82 vyreZieme z preglejky hr. 3 a
na prislusnom mieste trupu ich zlepime rychfo sa
vytvrdzujicim epoxidovym lepidiom. Vpred- nej
Casti navrtdme cez drazku v zakladnej doske 82 do
hlavice otvor o priemere 3,5, do ktorého
zaskrutkujeme skrutku M4 x 15. Do zadného cela
ramu krytu kabiny 81 zasa navrtame otvor pre
zaisfovaci kolik 79. Do otvoru vzniknutého v trupe
potom vlepime kusok hlinikovej trubky 77.

Takto pfipraveny trup so smérovym kormidlom a
ramom kabiny obrisime do definitivného tvaru.
Potom demontujeme smérové kormidlo a tiez i ram
krytu kabiny, na ktory aikapréném nalepime vlastny
kryt kabiny 84, vylisovany z priehladnej fol ie hrabky
0,3 az 0,4 mm. Smérové kormidlo potiahneme
nazehlovaciou féliou a namontujeme na pfislu§né
miesto ovladaciu paku 55.

Vodorovnéa chvostova plocha je délana, pla-
vajlca a je zhotovend z balzovej dosky. Z kvalit- nej
rahkej zrkadielkovej balzy o hrabke 5 zlepime
pédorysny tvar dielca 92. Koncovy obluk vystuzime
nalepenim dielca93 a nabeznl hranu nalepenim
smrekovej listy 3x2. Vyskovku  potom
zaprofilujeme, pricom jej hribku znizime na 3 u
koncového obluka. Na spoj ovaci ¢ap 59, ktory
zhotovime z pruZinového oceiového drétu o
priemere 3 a dizke 125, si navi nierne dve papierové
trubky 94. Osvédcilo sa drot natriet olejom a trubku
zhotovit z hrubého Modelspa- nu, natfeného
Kanagomom. Takto zhotovené

(Pokracovani na str. 18)
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(Dokonéeni
ze str. 15)

trubky nechame dobré vysch ndf a potom
epoxidovym lepidlom vlepime do drazky vo
vySkovke. Po vytvrdnuti lepidla zabrdsime strednud
Cast vySkovky, ¢ap zasunieme do trupu a na tento
nastréime jednotlivé poloviny vySkovky.

Jednotlivé poloviny vysSkovky pribrasime v
strednej Casti tak, aby licovali s tru porn. Na takto
upravenu vyskovku pfilepime stfedové rebra 96 a
do jednej poloviny viepime vodiaci drét vySkovky 95
z ocelového drétu o priemere 2 a dizke 55.

Nakoniec vyskovku potiahneme nazehlova- cou
foliou a Cela stfedovych rebier dokladne nalakujeme
farebnym nitrolakom.

Kridlo. Pfed zadatim stavby je potfebné si
pripravit pfislusné diely tuhého potahu 27, 32, 42 a
48 z balzy hr. 2 a dvojnasobny pocet rebier 3 az 26
pédia vykresu. Sucasne zhotovime z pre- glejky hr.
3 dve rebrd centroplanu 73, ktoré potom
opracujeme a zvrtdme so stfedovymi rebrami kridla
26. Ku dvom dielcom potahu 48 pfilepime kvalitnu
smrekovu listu 8x2 (vicf rez B-B, detail 38), ktoru v
stfede vystuzime pasom preglejky 45 o rozmeroch
1 x 8 x 285. Na takto pfipravené diely spodného
potahu nanesieme z vykresu polohu jednotlivych
rebier.

Vykres kfidla polozime na rovnu dfevenu dosku,
prikryjeme tenkou polyetylénovou féliou a
neprislusné miestouchytimeSpendlikmi diely
spodného potahu 48 a 41. Podta vykresu pfilepime
rebra 11 az22azadnécasti rebier 23 aZz 25. Rebra 11
az 22 do vzdialenosti 35 mm od nébeznej hrany
nenatierame lepidlom! Na ¢&eld rebier 23 az 25
prilepime potom preglejku 50 o rozmeroch 2 x 12 x
98. Po vytvrdnuti lepidla vioZime do priestoru pfed
tymto dielcom dura- lovd spojku kfidla 97,
vyfrézonan( z duralového plechu hr. 3,5 podia
vykresu. Spojku natrieme tenkou vrstvou parafinu.
Potom na prisleSné miesto pfilepime dalsi
preglejkovy diel 50 aos- tavajuce Casti rebier 23 az
25. Dalej pfilepime na prednu ¢ast rebier vnutornu
liStu 37 z tvrdej balzy 3 x4, vrchny potah odtokovej
Casti 42 z balzy 2 x 25, vlepime stojiny hlavného
nosni- ka 39 z balzy 4 x 14 x 57, spojovaci
naglejok35 z kvalitnej preglejky hr. 4 podia vykresu,
a mo6- Zeme nalepit hlavny nosnik 38, ktory
pozostdva z kvalitnej smrekovej listy 8x2,
vystuZzenej v strednej Casti kfidla preglejkovou
péasnicou 44
0 rozmeroch 1 x 8 x 340. V priestore rebier 16 az
26 doporuéujem vsetko lepit epoxidovym lepidlom.

Po vytvrdnuti lepidla a vytiahnuti Spendlikov
moézeme polotovar kfidla siat z pracovnej dosky.
Vy€nievajucu Cast spojky nahfejeme nad
elektrickym vari¢om na teplotu 80 az 100 °C, ¢im sa
parafin roztavi a spojku s puzdra moézeme
vytiahnut. Pfilepime prednu ¢ast spodného potahu
na vnuatornu listu 37, priCom lepime
1 spodnu Cast rebier do vzdialenosti asi 35 mm od
nabeznej hrany, vlepime obidva pomocné nosniky
40 pozostavajuce zo smrekovych list5x 2, spodny
potah strednej Casti nosnej plochy 47, vystuhy
skrine spojky 49 a spodné. pasnice rebier 33 a 34.
Potom mézZme pfilepit pfipraveny potah prednej
hornej ¢asti nosnej plochy 48, pofah'strednej hornej
Casti 46 a hor
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né pasnice rebier 33 a 34. Prednud i zadnd hranu

kfidla potom zabrisime brusnym papierom,
prilepime vonkajsiu nabeznu listu 36 z balzy 7 X 4 a
odtokovu listu 43 z balzy 7 x 45, pred- bezne
opracovanu do trojuholnikového prie- rezu. Takto
zhotovené  kfidlo  dokladne  obrusi-  me,
zaprofiluieme, odrezieme z ného prislusnu
vztlakové klapku o Sirke 38 a na strednu Cast kfidla
prilepime stfedové rebro 26. Na odreza- nej klapke
upravime jej nadbezni hranu zabrise- nim do
potfebného sklonu (rez D-D) a v jej strednej Casti
zhotovime zafez pre plechy ovla- dacej paky klapiek
a vlepime preglejkovy diel 51.

Podobnym spésobom zhotovime i koncové Casti
nosnej plochy - ,usi", ktoré potom naglej- kom 35
prilepime k strednej Casti kfidla. Koncovy obluk 1
zhotovime z mékkej balzy hr. 15 a vzadnej spodnej
¢asti ho opatiime vystuhou 2 z preglejky hr. 1. Takto
zhotovené poloviny kfidla dokladne prebrasime
jemnym brusnym papierom a mézeme ich potiahnut
nazehlova- cou féliou, pfipadne béznym spdsobom
vhodnym potahovym papierom alebo monofilom,
Podobné upravime i vztlakové klapky.

Povrchova Uprava. V piipade, Ze na potah
modelu pouzZijeme nazehlovaciu f6liu, nie je
potfebna cfalSia povrchova uprava kfidla, vySkovky
a smérového kormidla. V pfipade, Ze potahujeme
papierom, doporuc¢ujem vySkovku a vztlakové
klapky natierat veimi malo vypinacim lakom, aby sa
nedeformovali.

Pfed povrchovou Upravou trupu musime este
prilepit rebra centroplanu 73. Lepime epoxidovym
lepidlom, priom rebra nastavime do spravnej
polohy pomocou montaznych otvorov o priemere 2.

Cely trup niekofkokrat natrieme zaponovym
lakom a po zaschnuti vZdy prebrisime. Potom trup
dokladne vytmelime, vybrisime a natrieme
farebnym nitrolakom podfa vlastného vkusu.

Mont&z. Najprv zalepime rychlo sa vytvrdzu-
jucim epoxidovym lepidlom zavésy do smérového
kormidla a potom kormidlo vlepime do kylovej
plochy. Na ¢ap 59 nastréime poloviny vyskovky tak.
aby vodiaci drét 95 prechadzal cez drazku v pake
kormidla 60. Takto uchytend vySkovka sa musi
voine péhybovaf v rozmezi £10°. Po namontovani
vybavovacov do trupu moézeme prikro¢it k ich
pripojeniu ku kor- midlam.

Tiahlo vySkového kormidla je zo smrekovej listy
5 x5, ktorej hrany mierne zaoblime. Vzadnej Casti je
tiahlo ukonéené ocelovym drétom o priemere 1,5 a
na pake 95 zaistené poistkou Graupner. V prednej
Casti tiahlo pozostava z ocelového drétu o priemere
2. na ktorom je nafezany zavit M2 v dfzke 20. Tiahlo
je potom pfipojené na druhy vybavovac (v smere
letu) pruznou kovovou vidlickou.

Tiahlo smérového kormidla je ocelovy drét o
priemere 2 so zavitom M2 a tiahlo je k pake
smérového kormidla pfipojené kovovou vidlickou. V
prednej Casti tiahla je droto priemere 1,5 a tato Cast’
tiahla je k prvému vybavovacu pfipojena a zaistena
poistkou Graupner. Tiahlo klapiek pozostava v
zadnej Casti z ocelového

drétu o priemere 1,5 a dizke asi 50, na ktory je
prispajkovany ocelovy drét o priemere 2, ktory tvofi
prednu ¢ast tiahla. Tato Cast je ukonéena zavitom
M2 s naskrutkovanou kovovou vidlickou,
prostfednictvom ktorej je pfipojené tiahlo na
posledny vybavovaé. V péke klapiek 79 je tiahlo
zaistené poistkou Graupner.

Do trupu modelu vioZzime potom zdroje priji-
maca. namontujeme vypinaé a do pénového
molitanu uloZzime, pfijimaé. Po uvedeni radiového
zariadenia do prevadzky skontroiujeme, Ci sa
kormidla a paka klapiek pohybuju spravnym
smerom a tiez & su ich vychyfky dostato¢né.
Nakoniec je potfebné uchytit eSte vztlakové klapky
na nosnu plochu. Vztlakové klapky pfilepime na
prislusné miesto podla vykresu kvalit- nou
samolepiacou paskou, pricom dbame, aby medzi
klapkou a nosnou plochou nebola medzera.

Poloviny nosnej plochy nasunieme nadura- lovi
spojku 97 uchytenu v rebrach centroplanu. Spravny
uhol nabé&hu nosnej plochy nam zais- tuje vodiaci
Cap 72.

Teraz skontroiujeme polohu taZiska modelu:
Doporucena poloha taziska je uvedena na vykrese.
Vaésinu nasich modelov bolo tfeba dovazit
olovenou zatazou o hmotnosti 70 az 100 g v hlavici
modelu. Po dovazeni prevedieme kone¢né
zabudovanie prijimaca a batérii.

V pripade, Ze nemame k dispozicii radiovu
stpravu pre ovladanie troch funkci, je mozné
postavit model bez ovladanych vztlakovych klapiek.

Zalietanie. Po kone¢nej montazi modelu
skontroiujeme, ¢i sa kormidla‘pohybuji spravnym
smerom vzhfadom k ovladacej pake vysie- laca.
Ovladanie vztlakovej klapky je pfevedené tak, aby
pfi plnom posunuti ovladacej paky a jej trimu
dopfedu bola klapka v neutréinej polohe (spodna
strana profilu je prakticky rovna). Naopak, pri
polohe péaky vzadu ma byt uhol nastavenia klapky
45 a7 50°.

Model s klapkami v neutrélnej polohe na rovnej
travnatej ploché hodime z ruky a takto zistime, ¢i je
fazky alebo iahky na hlavu, pfipadne ¢&i za letu
udrzuje priamy smér. Jemné dotrimovanie potom
uskutoénime prestavenim vidliciek na tiahlach
vySkovky a smérovky tak, aby sme paky trimu
vyskovky a smérovky mali v strednej polohe. Model
potom moézZzeme vy- tiahnut na lanku. Pri
Startevysunieme vztlakové klapky do polohy +15° a
do neutrélnej polohy ich vratime niekofko sekind
pred vypnutim, aby sme mohli vyuzit pfipadného
zrychlenia na ,vystrelenie" modelu.

Funkciu vtlakovych klapiek vyskiSame najprv
vo vacsej vyske. Po ich vysunuti- do maxi- mélnej
polohy sa model stava iahky na hlavu, ¢o musime
kompenzovat potlacenim paky vySkového kormidla
na vysieladi, ktorou takto dodrzujeme potfebny uhol
zostupu. Model sa pohybuje 0 mnoho pomalejSie a
jeho rychlosf pfili§ nevzrastie, ani keci zostupuje
pod strmym uhlom k zemi. Vyhodu pomalého letu s
vefkym klesanim ocenime ako pri zostupovani, tak
pri pfistavani na bod, kecf model méZzeme na tento
bod posadit' energickym potlacenim bez rizika
poskodenia.

Letové vlastnosti modelu sG veimi dobré.
Dosahovanie 3pickovych vykonov na sutazi vSak
zélezi na poéte hodin, ktoré venujeme
tréninkovému lietaniu.

Hlavny material (miery v mllimetroch)

Balza 2 x 80 x 900 - 12 ks, 3 x 70 x 1000-4 ks, 4 X
50 X 900- 2 ks, 5 x 70 x 900- 3 ks,
7 X 50 X 900-2 ks, 10 X 80 X 900-2 ks.
Preglejka 1 x 150 x 1200-1 ks, 2 x 300 x 550
-1ks, 3 X300 x 300 -1ks.
LiSta smrekova 3 x 2 x 1000 - 1 ks, 3 x3 x1000 - 1
ks, 5x2 x 1000 - 4 ks,
8 x2x1000 - 6 ks.
Drot ocefovy O 1,5 x 500-1 ks, O 2 x 100-1 ks, O
2,5x100-1ks, O 3x250-1ks. Duralovy plech 3,5
X 22 x 270 - 1 ks Oto¢né zavésy Modela - 2 ks Paka
kormidla Modela - 1 ks Lepidlo Epoxy 1200 - 200 g
Nitrolak zaponovy - 200 g Ostany drobny material:
duralovy plech hr. 2, preglejka hr. 4, priesvitna félia
na kabinu, balzovy hranol na hlavicu, samolepiaca
paska, poistky a vidlicky Graupner.
Material na povrchovi Upravu a pofah nie je
uvedeny, podobné i radiova suprava.
Miery uvadzané kurzivou su po viaknach dreva.
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Competitive
model
category
F3B

Construction of O. Vitasek

DIAMANT 2B

| designed the Diamant at the end of 1978 at the
time the FAI rules were in place, which differed only
in detail from the current rules. The description of
the model was published in MO 6/1979 and raised a
great deal of interest. The described model was
equipped with a tripping hook, flaps and, of course,
wings, which were considered by the experts to be
a necessity.

In the case of the operation of such models,
which we have in our LMK, we have come to the
conclusion that the wings model has lower
performances, especially when performing the task
A. Apart from the less aerodynamic purity of the
wings equipped with wings, probably caused by the
vast majority of models of this type have a
directional helmet coupled with the wings.

Because it competes with real non-powered
aircraft, it may be good to judge the work with the
wings in relation to the directional rudder. | would
therefore like to say that the simple coupling of the
directional rudder wings in any proportion is always
satisfactory only in certain flight modes. Since these
conditions are widespread in the F3B during flight,
clutching of the wing rudder causes a derailment of
piloting and thus a reduction in performance of the
model, especially in the area of minimal sinking -
that is, when performing the task A,

For these two reasons, | decided to design the
1980 Diamant 2 with no controlled wings. |
expected an increase in performance, especially in
role A, which in the present rules represented half of
the competitive flights. | also used the W-nosing
surface (practically all F1A models fly with this
muzzle), which in addition to high performance also
ensured good dexterity.

I have abandoned the use of the hook
mechanism because the new rules allow for a
repeat of a failed competition start. On the other
hand, all members of our LMK have been
convinced of the great advantage of lift flaps. The
flaps are used when starting the model in a clear
place or at the start of the model pulled by the
weight for task C, with a stroke of + 15to + 25 °. The
flap rebate at + 50 ° is used at a steep approach
from the high altitude model and the landing
maneuver. The landing speed of the model is then
very low, making sure that the model does not land
off the landing point when landing on the marked
point and does not eventually slip from the point to
the ground. However, it can be said that the use of
flaps, flaps increases piloting requirements - so the
better the pilot, the more they will appreciate the
advantage of the flaps.

Thanks to the fact that we have plenty of
well-formed modellers in the club, we've also tested
a dozen tall profiles. We have noticed that the
modified E 178 profile used is very good in terms of
flight performance and is also advantageous for the
ease of construction.

When defining a competition strategy for the
category
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F3B in 1980, | assumed that our models will
perform at the highest level of performance A, B will
perform the same with the wing-equipped models,
and in the C task | assumed a maximum loss of
around 200 points for the top performances in the
CSSR.

The fact that this reasoning was correct
convinced us the whole competition season of 1980
and finally the results of the Czechoslovak F3B
Championship for 1980, where a member of our
club Miroslav Minarik and Ing. Holas took second
place. Other models of this type occupied the 6th,
9th and 13th place.

The Diamond Diamant 2 achieves over six
minutes in the air of flight times, the best official
performance measured in C, reached at the
competition, was 12 seconds.

Since the beginning of 1981, the new rules are in
force, requiring each flight of a flight to A, B, and C in
one flight. This fact is not true of all the
considerations expressed in this article. The models
will need to be further refined and adapted to the
conditions so that they are hurriedly old and have
high performance. However, the question arises: Is
it absolutely necessary to have wings?

To construction (All measurements are in
millimeters)

Fit the hull in the usual way from ballast and
plywood (in case we do not have a laminate
available). According to the drawing cut out of
plywood hr. 1 two sidewalls 65 of the contour stage
marked with triangles (rear full). Fasten the sides of
the balsa. 3 (see drawing of the right sidewall). At
the front, we put the balloon turned 90 ° to make the
hull's nose more shaped. Understandable, we make
one sideboard of the right and the Tavu species. We
all drill holes together into the machined side. The
mounting holes of center 2 diameter are drilled
together with the ribbons of the center line 73. Place
the 3 x 12 x 30 ballsticks 60 in the appropriate place
in the keel flat.

From the harder balsa hr. 5 cut the pieces 66
and 67 and on a straight flat they stick between the
sidewalls simultaneously with the beams of the
spade surface 54. Next, prepare a partition 83,
which is cut from plywood hr. 2, the hull hull 87 from
the billet prism center of the hardness and the front
hatching of the hull 85 from the plywood hr. 3. Attach
the head and bulkhead 83 between the side walls,
after gluing the adhesive, attach the front hull case
85 and the bottom cover of the fuselage 68, whose
shape is plotted on plywood hr. 2 directly from the
manufactured hull blank. When gluing the fuselage
head, we take good care that the shape of the model
is symmetrical.

At the appropriate locations, we apply the corner
reinforcement 70 from the 3 x 3 sprue bar to the
front reinforcement of the hull 88 ' 3, which we place
with wood fibers across the trunk.

The breakthrough needed to cure the adhesive
is used to make the height-adjusting lever 61, which
is cut out by the saw blade from the duralumin sheet
hr. 2. The holes for connection are 1.5 mm in
diameter, drill the hole for the lever shaft with a drill
bit with a diameter of 2. Draw the stage of the
drawing by actuating the damper lever 71. Solder
the soldering pieces with a brass or silver solder and
then pour into the required shape.

We will also prepare the towing hook 75 from
plywood hr. 2, to which we are laminated with one
layer of glasstexte own Starter hook 74, bent from a
steel droplet of diameter 2.5, and the whole is glued
to the appropriate place in the fuselage.

In the groove in both sides of the fuselage, insert
the damper control lever 71 and cover the top of the
fuselage with two pieces of ballast 69 with the
bottom of the dimensions 10 X 70 X 350 (to which
we cut in front a rectangular bore for a lead load of
32 mm wide 32) and a top 10 x 60 X 160.

At the rear of the fuselage, insert the control
lever of the protrusion 61 into the respective space,
which is secured by a steel pocket 63 with a
diameter of 2 and a bore 16. Finally, between the
sides, we fasten the ball flanges 57 and 62 to close
the space of the hinged surface hull prepared for
pre-treatment. For all the operations described
above, it is necessary to use epoxy adhesives.

The obtained fuselage of the fuselage is first fed
into the respective side view. Using the Nerex
planer, adjust the contact surfaces for bonding the
center line rebars to form flat surfaces with a slope
of 3 ° from the vertical plane and pre-arrange the
fuselage according to the patterns of the cuts. Then
abrade the horizontal plane, the fuselage front at the
mounting of the cab cover and finish the
pre-machining of the other parts of the fuselage.

We will complete the construction of the keel
surface by gluing the extension 56 and the ramp 58,
which we make from the balloon hr. 10 and, after
hardening of the adhesive, we filter it.

From the balmy balzy hr. 10 we draw the stage
of the drawing direction rudder 52, which is
prefigured with the curtains of the model. We do not
stick the hinges yet.

In order to complete the rear of the hull, we first
make two plywood ribs of a horizontal platform 64 of
thickness 3 and two VCHP 96 plywood ply. 2.
Because the ribs are practically the same, they are
pulled together and the holes of the diameter of 2
and 3 are drawn under the drawing. The ribbon of
the centerplane 64 of the elevator 64 is then glued to
the appropriate place, with the help of an
intermediate diameter 3, checking the rudder to the
keel surface. Once the glue has been cured, the
grooves for the guide rail 95 are adjusted in the ribs.

We still have to make the frame of the cabin.
Frame parts 81 and 82 cut out of plywood hr. 3 and
bond them to the fuselage at a fast curing epoxy
adhesive. At the front, we drill a hole of 3.5 mm
through the groove in the base plate 82 into the
head, into which we screw the M4 x 15 bolt. There is
no hole on the cover of the cab cover 81 for the
locking pin 79. We then stick into the hole formed in
the trot piece of aluminum tube 77.

The thus prepared fuselage with the rudder and
cab frame will be finished to the final shape. Then,
we dismantle the directional rudder and also the
frame of the cabin enclosure, to which we attach an
aikaprenem on our own cab cover 84, molded from
a transparent foil foil of 0.3 to 0.4 mm. Route the
directional rudder with the ironing foil and mount the
control lever 55 to the appropriate position.

The horizontal tail surface is made, floating and
is made of a balsa. From the high-quality,
mirror-like, balloon of thickness 5, we underline the
sub-shape of the part 92. The end arc is reinforced
by gluing the part93 and the leading edge by gluing
the sprue 3x2. We then encapsulate the hedgehog
by lowering the crest to 3 at the end arc. At the
coupling pin 59, which is made of a spring steel wire
of diameter 3 and length 125, two paper tubes 94
are welded. The oil has proven to be oil and the pipe
is made from the rough Kanadogo-painted
Modsapan. Made in this way

(Continued on page 18)
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DIAMANT
2B

(Dokonéeni
ze str. 15)

the tubes are left with a good dry nozzle and
then the epoxy glue sticks into the groove in the
elevator. Once the glue has been cured, we fold the
middle part of the elevator, push the pivot into the
fuselage and place the individual halves of the
elevator.

The individual halves of the elevator will be slid
in the middle to fit trump. Attach the center ribs 96 to
this modified elevator and into one half of the
guiding rail of the steel girder 95 with a diameter of 2
and a length 55.

Finally, we stretch the elevator through the
iron-on foil, and the center ribs are painted with
colorful nitro-coatings.

Wing. Prior to commencing the construction, it is
necessary to prepare the respective parts of the
rigid coating 27, 32, 42 and 48 from the ballast hr. 2
and a double number of ribbons from 3 to 26 of the
drawing stage. At the same time, 3 two center
ribbed ribs 73, which are then machined and twisted
with the center ribs of the wing 26. To the two parts
of the cover 48, stick a quality sprue bar 8x2 (vicf
rez BB, detail 38) which is reinforced with a strip of
plywood 45 of dimensions 1 x 8 x 285 .For the
prepared parts of the lower cover we will draw the
position of the individual ribs from the drawing.

0 Draw the leaf drawing on the plane of the wood
cover, cover it with a thin polyethylene film and
place the pinned parts of the bottom cover 48 and
41 in an inappropriate manner. We will stick the
ribbons 11 to 22 of the rebars 23 to 25 at the bottom
of the drawing. At the front of the ribs 23 to 25, then
glue the ply 2 x 12 x 98. Once the glue has been
cured, we place a durable clutch 97 of the wing 97,
3.5 according to the drawing. We attach the cloth
with a thin layer of paraffin. Then, attach a further
plywood portion 50 to the adjacent portion of the
ribs 23 to 25. Next, stick the inner bar 37 of the hard
balloon 3x4, the upper cover of the drain portion 42
from the balloon 2 x 25, stick the main beams 39
from balloon 4 x 14 x 57, connecting plywood 35 of
high quality plywood hr. 4, according to the drawing,
and we can adhere the main beam 38, which
consists of a high quality spruce strip 8x2,
reinforced in the central part of the wing by a
plywood flange 44

1 Dimensions 1 x 8 x 340. In the area of ribs 16 to
26, | recommend gluing everything with epoxy
adhesive.

Once the glue has been cured and the pins have
been removed, we can remove the wing blank from
the workbench. Pour the protruding part of the
clutch over the electric cooker to a temperature of
80 to 100 ° C, whereupon the paraffin melts and the
clutch can be pulled out. Glue the front part of the
bottom cover to the inner rail 37 while gluing

2 end of the rib at a distance of about 35 mm from
the leading edge, attach both auxiliary beams 40
consisting of sprue strips 5x2, lower cover of the
middle portion of the support surface 47, clutch
housing 49 and lower. rib flanges 33 and 34.
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Then, the prepared cover of the front upper
portion of the support surface 48, the top 46 and the
upperib flanges 33 and 34. The front and rear edges
of the wing are then sandwiched by sanding paper,
gluing the outer ramp 36 from the balloon 7 X 4 and
the drain strip 43 from the balloon 7 x 45
pre-machined into a triangular cross-section. In this
way, the wing is carefully prepared, threaded, cut off
the respective flap flap 38 and the central rib 26 is
glued to the central part of the wing. On the cutter
flap, adjust the leading edge by sliding it into the
required slope (section DD) of the central part, make
a notch for the flaps of the control lever and attach
the plywood part 51

Similarly, we make the end portions of the
wearer's surface - "ears" - which are then glued to
the middle part of the wing by the stitch 35. The end
arc 1 is made from the poppy ballast 15 and the rear
lower part is provided with the ply 2 of the plywood.
the wrought half of the wings are carefully wiped
with fine sanding paper and can be coated with an
iron-lined foil, usually with a suitable cover paper or
monofilament. Similarly, we adjust flaps.

Surface treatment. In the case that we use the
ironing foil on the model cover, there is no need for a
wider surface finish of the wing, elevator and rudder.
In the case of paper wrapping, we recommend the
elevator and flaps to be coated with a very low
breakout varnish to prevent deformation.

Before the surface of the fuselage, we must still
adhere to the ribbon of the centerplane 73. We bond
with epoxy adhesive, setting the ribs in the correct
position using mounting holes of diameter 2.

Put the entire hull in the fill lacquer several times
and always dry after drying. Then thoroughly mold
the hull, squeeze it and add a colorful nitro layer
according to your own taste.

Assembly. First, glue the quick-setting epoxy
glue hinges to the rudder and then stick the rudder
onto the keel surface. On pin 59 we push half the
elevator so. so that the guidewire 95 passes through
the groove in the rudder lever 60. The elevation thus
mounted must be freely polished to within + 10 °.
After fitting the fuselage into the fuselage, we can
proceed to connect them to the cor- monllams.

The height of the trolley is 5 x 5 spruce, the
edges of which are slightly rounded. The rear part is
a rod ending with a 1.5-inch steel wire and a
Graupner lock on the 95 lock. At the front, the rod
consists of a steel wire with a diameter of 2 on which
the thread M2 is cut in the length 20. The rod is then
attached to the second flywheel (in the direction of
flight) with a flexible metal fork.

The rudder rod is a 2-axis steel wire with M2
thread and the rod is attached to the rudder stick by
a metal fork. At the front of the barrel, the barrel has
a diameter of 1.5 and this part of the rod is
connected to and secured by the Graupner lock.
The flap rod consists of the rear of the steel a wire
with a diameter of 1.5 and a length of about 50, to
which a steel wire of the diameter of 2, which forms
the front part of the rod, is connected.

This part is terminated by a thread M2 with a
screwed metal fork, through which the rod is
connected to the last disconnector. In the flap 79,
the rod is secured by the Graupner lock.

We then insert the source of the receiver into
the model fuselage. install the switch and place the
receiver in the foam foam. When the radio is
switched on, we check whether the rudders and the
throttle lever are moving in the right direction, and
whether or not their exits are sufficient. Finally, it is
still necessary to hold the buoyancy flaps on the
support surface. We attach the pressure flaps to the
appropriate location according to the drawing using
a high-quality adhesive tape, making sure that there
is no gap between the flap and the support surface.

Half of the support surface will slide the
overhung clutch 97 into the centreplane ribs. The
correct angle of rotation of the bearing surface is
provided by the guide pin 72.

We are now examining the position of the center
of gravity: The recommended center of gravity
position is shown in the drawing. Most of our
models were to be imported with lead weights of 70
to 100 g in the model's head. After import we
convert the final installation of the receiver and the
batteries.

In case we do not have a radio set to control the
three functions, it is possible to build a model
without operated flaps.

Zalietanie. After the final assembly of the
model, we check whether the rudders move in the
correct direction with respect to the control lever of
the transmitter. The buoyancy control is converted
so that when the control lever is fully shifted and the
triangle is forward, the flap is in the neutral position
(the bottom of the profile is virtually equal). On the
other hand, at the rear lever position, the flap
adjustment angle should be 45 to 50 °.

The model with the flaps in the neutral position
on a flat grass flat we throw from the hand and thus
find out whether it is faint or light on the head,
whether or not in flight keeps in direct direction. Fine
dotting is then done by adjusting the forks on the
elevator shafts and the rudder so that the elevator
triangle levers and the rudder bear in the middle
position. The model can then be drawn to the cable.
When we start the buoyancy flaps up to + 15 ° and
return to neutral position, we will return them a few
seconds before switching off so that we can use any
acceleration to "shoot" the model.

We will test the function of the damper flaps first
at a higher height. When it is extended to the maxi-
mum position, the model becomes light on the
head, compensating for it by suppressing the lever
on the transmitter, so we follow the required angle
of descent. The model moves much slower, and its
speed does not grow too much, nor does it fall down
steeply to the ground. The advantage of a slow
downhill flight is greatly appreciated both in downhill
and landing, the kecf model can be set to this point
by vigorous suppression without the risk of damage.

The flight characteristics of the model are very
good. Achieving top performances in the
competition, however, depends on the number of
hours we spend on training flying.

Main material (measurements in millimeters).

Balsa 2 x 80 x 900 - 12 ks, 3 x 70 x 1000-4 ks,
4 X 50 X 900- 2 ks, 5 x 70 x 900- 3 ks,
7X 50 X 900-2 ks, 10 X 80 X 900-2 ks.
Plywood 1 x 150 x 1200-1 ks, 2 x 300 x 550- 1 ks,
3 X300 x 300 - 1ks.
Spruce blade 3 x 2 x 1000 - 1 ks,
3x3 x1000 - 1 ks,
5x2 x1000 - 4 ks,
8x2x1000 - 6 ks.

Cut steel 1,5 x500-1 ks, 2 x 100-1 ks,
2,5x100 -1 ks 3 x250 - 1ks.
Dural sheet 3,5x22x270-1ks

Modeling curtains - 2 ks

Level Rudder Model - 1 ks

Epoxy adhesive 1200 - 200 g

Nitrogen is activated - 200 g

Other small material: duralumin sheet hr. 2,
plywood hr. 4, translucent foil on the cabin, balsa on
the head, self-adhesive tape, fuses and forks
Graupner.

Surface treatment and coating material is not listed,
similar to a radio set.

Measures in italics are based on wood fibers.
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