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Technik fiir Jedermann

Reduktion des Aufwandes durch Innovation/ Gerhard Aringer

Einleitung

Man kann Modelle kaufen, damit fliegen und sich aber alles
andere keine Gedanken mehr machen. DaR dies nicht immer
so ist soll das n&chste Beispiel einer Entwickiung uber meh-
rere Jahre zeigen.

WM-Vorbereitung 1989

Nachdem ich die Qualifikation fir die WM in Argentinien mit
einem far die damalige Zeit doch recht revolutionar zu star-
tenden Modell (Ausklinkkraft=70 N, 1Funktion Timer) gewon-
nen hatte muBten auf die Schnelle noch einige @hnlich robu-
ste Modelle gebaut werden. Dank Stefan Rumpp, der mir per
Telefon die mir fehlenden Erfahrungen mit Kevlar-D-Boxen
vermittelte, gelang es in endlosen Nachtschichten 4 komplet-
te Modelle zu erstellen. Jorg Scheilhase hat mich durch sei-
nen selbstlosen Einsatz dabei mageblich unterstitzt,

An dieser Bauweise hat mich damais das Einsetzen der
Halbrippen unter der D-Box sehr gestért, da bei 4 Modellen
ca 500 Rippen verarbeitet werden mufiten.

B-Kader Rostock

Das Wetter war nicht so gut, die alten Gurken der Argentini-
en-WM waren mitlerweile das gesamte Modellkontingent von
Jorg und mir.

Die geforderten Leistungen der Qualifikationen waren Dank
der guten Modellkenntnisse auch immer zu erreichen, es sej
denn,man hatte einen sehr schlechten Tag.

An Neubauten war nicht zu denken, weil die zur Verfiigung
stehende Zeit ein Einsetzen von so vielen Rippen nicht er-
laubte.

Da kam dann Steffen Vollbrecht, der zufalligerweise das
gleiche Nachtquartier hatte und bei seinen Kevlar-D-Boxen
auf die Nasenleiste verzichtete.

Die nachste Uberlegung war dann an dieser Stelle schon
geboren:

Wozu brauchen wir bei solch schmalen D-Boxen liber-
haupt noch Rippen???

EM Ungarn

Jérg hatte sich fir diese EM qualifiziert und ich war als
Mannschaftsbetreuer mitgekommen.

Obwon! ein damals uns unbekannter Herr Makarov mit sei-
nem Modell demonstrierte, wie die Torsionssteifigkeit und
Biegesteifigkeit der Modelle der Zukunft auszusehen hatte,
hielten wir an unserem Traum von einer D-Box ohne Rippen
fest.

Auf dieser EM haben wir uns nach geeigneten Materialien fir
die Verwirklichung unserer ldee umgesehen und haben fur
die ersten Proben, russische Alufolie und Carbon erworben.
Stefan, Frank und andere belachelten diese Idee nur und
wollten erst durch fertige Modelle Uberzeugt werden.

Freundschaft mit Makarov und Kochkarev

Stefan fragte mich vor Zilpich 1991, ob ich einige russische
Modellflieger far ein paar Tage aufnehmen kénnte, da ihr
Ruckflug ab Dusseldorf geht.

ich sagte zu und wir (Jorg, meine Frau und ich) verbrachten

3 interessante Tage miteinander, in denen nur in der letzten

Nacht Gber Modellfiug geredet wurde.

Zum Thema D-Box chne Rippen gab es nur eine Antwort:
Unmaoglich.

Schweden 1992

Nach einigen Telefonaten haben Stefan und ich uns ent-
schlossen zum WC nach Schweden zu fahren,

Die lange Autofahrt bot so viel Zeit, sich Uber Modellkonzepte
zu unterhalten, dall dabei in den Grundz(gen ein sowohl fiir
Anfanger ais auch fur Experten zu bauender High-Tech-
Flieger herauskam, der aber mit Low-Zeitaufwand gebaut
werden konnte.

Sunrise 1993 in Schorndorf

Nun waren sie endiich fertig, die ersten Proben in einer Form
hergestellt, die sich leider verzogen hatte.

Die Steifigkeit der Proben hat Stefan dann doch von dieser
Technologie Uberzeugt, so dafl in den folgenden Monaten
neue, CNC-gefraste Formen entstanden sind, die unter er-
weiterten Zielvorstellungen entwickelt wurden.

Wir hatten folgende Visionen:

-Gleiche Steifigkeit bei drastischer Reduktion des Zeitauf-
wandes.

-Leichte Anwendung der neuen Technologie, dadurch daf
auf den Gebrauch von Vakuumtechnologie verzichtet wurde.
-Transparenz der Bauabschniite.

-Nachwuchsarbeit durch erworbene Formen und Besuch von
informationsseminaran.

-Die Spitzentachnologie ist nicht unerreichbar,

-Reduktion des Reparaturaufwandes aufgrund der einfachen
Bauweise.-

Ergebnis

Die unmittelbare Ndhe von Heinz-Bernd Einck, der uns bei
der Materialauswah!t und dem Aufbau der Laminate und
Holme stark unterstiitzte, beschleunigte die Entwickiung
immens.

Wir bekamen duch Heinz-Bernd Zugang zu den Erfahrungen
der F3B-Flieger, die auf ca. 15 Jahre Praxis im Umgang mit
Faserverbundwerkstoffen zurickblicken kénnen.

Die vielfach doch sehr aufwendige Vakuum-Technologie
wurde durch ein Pressverfahren mit einem Silikonkeil in eine
harte, zweiteilige Negativform ersetzt.

Ein in Oer-Erkenschwick durchgefiihrtes Seminar hat die
Méglichkeiten der neuen Fertigungstechnologie und die zu
erwartenden Schwierigkeiten bei der Verarbeitung der Mate-
rialien aufgezeigt, so daB nun aufbauend auf diesem Semi-
nar eine Verarbeitungsbeschreibung mit nachfolgenden Un-
terpunkten erstellt wurde:

Herstellung von D-Boxen

Herstellen einer einfachen Holmform
Herstelien von Holmen
Weiterverarbeitung der Fliigelteile
Konzept einer Rumpfform
Bestiicken eines Rumpfvorderteil



Herstellen ven D-Boxen

Benétigte Formen

4-teilige Form, bestehend aus

¢ 2 Negativ Formen

e 1 Silikonpresskeil

e 1 AbschluRdeckel aus Multiplex-Holz

Benétigte Materialien

+ Hochwertiges Epoxyd-Harz

o Gewebe
s 2lagen 93 grlm2 Carbon oder
s 3 Lagen 63 gr.ﬁm2 Kevlar oder
s 2lagen 110 grlm2 Glas

Gewebezuschnitt

Mit einem geeignetten Schneidewerk-
zeug (Kevlarschere fur Keviar, far
Carbon oder Glas genlgt eine norma-
le Schere bzw. sein Teppichmesser
unter Zuhilfenahme eines Lineals )
wird aus dem vorhandenem Gewebe
in der abgebildeten Weise das Gewe-
be fUr die D-Boxen zugeschnitten.
Nachdem das Gewebe fur das Lami-
nat zugeschnitten ist, wird auch das
bendtigte AbreiRgewebe Zzugeschnit-
ten.

Zeitaufwand: Kevlar
Gias bzw. Carbon

Laminierbretit vorbereiten

A

30min.
15min.

Auf ein beliebiges Brett, das ein auf das zu laminierende Gewebe bezogenes Ubermaf von ca. 5§ cm an jeder Seite hat, wird
eine PE-Folie { z.B. Haushaltsfolie fur Gefrierbeutel ) mit TESA-Film gekiebt. Diese Folie hat die Aufgabe, das noch nicht
ausgehartete Laminat zu stabilisieren und den Vorgang des Entformens zu vereinfachen, was an der noch folgenden Abbil-
dung deutlich wird. An dieser Stelle ist es wichtig, da die relativ elastische dunne Folie nicht unter Spannung auf das Brett
geklebt wird, da sie sich sonst beim l6sen vom Brett zusammenzieht und die Orientierung der Fasern verandert. Die Folie

sollte lediglich giatt auf dem Brett befestigt werden.

Zeitaufwand: 10min.
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Laminieren

Es wird ein Epoxyd-Harz mit einer Topfzeit von ca 60 min. angeruhrt. Solite es gewlnscht sein, so kann unter Berocksich-
tigung der Herstellerangaben eine Farbpaste in das Harz mit eingeriihrt werden. Man benstigt eine Harz-Harter-Menge von
ca. 40g.

Die erste Lage des Laminats wird nun auf die Folie gelegt und mit Hilfe eines Pinsels getrénkt. Dieser Vorgang wird mit
den folgenden Lagen Gewebe wiederholt. Man hat hier darauf zu achten, da das Gewebe durch die Streichbewegungen
des Pinsels nicht beschadigt wird, auBerdem sollte man mit Harz sparsam umgehen.

Zu AbschluB wird das AbreiBgewebe auf die getrankten Gewebelagen gelegt. Dieses wird leicht angedrickt, so daB es auf
dem Laminat haftet.

Zeitaufwand: 20min,

Negativform vorbereiten

Im auseinandergeschraubten Zustand werden die Formhaften mit einem Hariplastikspachtel gesaubert und nach jeder 25.
D-Box einmal mit Trennwachs eingestrichen und mit einem weichen Lappen auspoliert.

Die Formhaiften werden nun zusammengeschraubt. Es ist an dieser Stelle wichtig, daB zwischen den planen Flachen der
Form ein Spalt von ca 1 mm offen bleibt.

Zeitaufwand: Smin.

Gewebe in die Form legen und die Form verschrauben
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D-Box-Seite

Das von dem Laminierbrett heruntergeschnittene Gewebe wird nun mit der PE-Folie nach auBen orientiert { PE-Folie be-
rohrt die Negativform ) auf die Form gelegt. Wichtig ist an dieser Stelle, dald darauf geachtet wird wo das Gelege breiter
ist, um auf die Trapezform der D-Box Rucksicht zu nehmen.

Mit dem aluminiumverstarkten Silikenkeil wird das Geiege nun in die Form geschoben. Die Nase des Presskeiles ist hier-
bei so anzusetzen, dal} das Laminat den Keil auf der geforderten D-Boxtiefe vollstindig bedeckt. Der Keil darf nur mit
Handkraft in die Negativform geschoben werden, damit der noch weiche Gewebe-Folien-Verbund nicht in die ca. 1mm
breite Ritze geklemmt wird. :

Die Negativhalbschalen werden jetzt fest gegenainander verschraubt.

Zum Abschlull wird der Abschlufdeckel auf die verschraubte Form geschraubt. Dieser schiebt nun den Silikonkeil in die
endglftige Lage in der Negativform und sorgt daflr, daB ein konstanter sehr hoher Druck aufgebaut wird. Das unter star-
kem Druck positionierte Gewebe sollte bei Raumtemperatur ausharten. Die Formen sind durch die gepresste Silikonmasse
einen so hohen Druck ausgesetzt, dalt ein Erwarmen zu Beschadigung fuhrt. Des weiteren ist es wichtig, dall das Gewebe
bei der Temperatur aushartet, bei der es in den haufigsten Fallen beansprucht wird. Man verhindert so das Einbauen von
Eigenspannungen in den Verbund.

Zeitaufwand: 15min.



Entformen

Nach einer den Herstellerangaben des Harzes entsprechenden Aushértezeit werden zundchst die Schrauben des Ab-
schluBdeckels geldst und dieser wird entfernt.

Der Silikonkeil wird aus der Form gezogen, in der Regel bieibt das Laminat in der Form zuriick. Sollte es am Silikonkeil
héngen, so wird es vorsichtig von diesem getrennt.

Das Abreigewebe wird vor dem Verkleben mit einem Holm abgerissen.

Die auBen auf der D-Box haftende PE-Folie kann leicht abgezogen werden.

Zeitaufwand: 10min.

Herstellen einer einfachen Holmform

Benbtigte Materialien

2,5m Aluminum E-Profil 36mm x 14mm

5m Aluminium Stangenmaterial voll 12mm x 12mm
2,5m Aluminium Stangenmaterial voll 35mm x 3mm
Schrauben M 4

Gewindebohrer M4

150gr. Laminierharz

100m Carbon-Rowings 24K

2,5 m Balsaholz 12mm x 12mm

Sekundenkleber

Trennmittel

Herstellung der Form
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Die Aluminium-Profile werden auf die gewinschte Lange geschnitten { 2 x Mittelteil, 2 x Ohr ).

Aus dem Balsaholz wird ein Positivteil mit den gewGnschten Abmessungen des spateren Holmes geformt.

Die Positivteile werden mit Sekundenkleber mittig und geradlinig auf die E-Profile geklebt.

2 12mm x 12mm Vollmaterialstangen werden mit Sekundenkleber neben das Baisaholz geklebt.

Irm Abstand von ca. 10 cm werden nun von oben die Kernlochbohrungen durch das Volimaterial und die E-Profile gebohrt.
In diese Bohrungen werden jetz die M4 Gewinde gesetzt.

Die Vollprofile werden von unten gegen die E-Profile verschraubt.

Von Oben wird die gesamte Form mit Trennmittel eingepinselt.

Nach dem Trocknen des Trennmittels laminiert man ¢ca. 100 Carbon-Rowings in die Formen.

Auf die Rowings wird zuletzt das 35mm x 3mm Aluvolimaterial gelegt und mit Tesafilm fixiert.

Nach dem Ausharten des Harzes werden die gesamten Formen in ihre jeweils 4 Bestandteile zerlegt und das Balsaholz
wird mit einem Messer entfernt.

In die T-Presstempel wrden an den entsprechenden Stellen 4mm Bohrungen gesetzt, damit die Stempel mit Schrauben
von oben auf den Holm gepreft werden kénnen.

Die Formteile werden nun noch gereinigt und mit Trennmittet und Trennlack bestrichen.

Herstellen von Holmen

Rohuzelt-Kern
Beniitigte Materialien
Hochwertiges Laminierharz NV v o 0% Kok /cfa_{efS([/auc%
ca, 20m Carbon-Rowings 24K @ , ' Ohr ® 25 S laect

ca. 2,2m Carbon-Schlauch 4 g/m

ca. 1m Carbon-Schiauch 2 g/m Melstel: 3 Schlouch
Rohcell
Trennmittel

Fow i g #F24 von des et

Herstellung

Formteile mit Trennwachs und Trennlack einstreichen und zusammenschrauben,
Rohacell-Plattenmaterial auf die erforderlichen HolmmaRe zuschneiden und die Schnittkanten brechen, damit die Fasern
des Carbon-Schiauches nicht an den Kanten gebrochen werden.
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¢ Den Carbon-Schiauch auf die fertigen
Rohacell-Kerne schieben und darauf
achten, dall das Schlauchgewebe nicht

verschoben wird.
« Den Schlach stramm auf das Kernmaterial aufarbeiten.
+ Den Rowing durch die Fiasche fadeln und durch die Offnung im Deckel herausfihren.
Epoxyd-Harz anrthren, die Seitenwande der Uberzogenen Kerne mit Harz tranken und die Flasche der Rowingtranke mit

Harz fullen.
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+ Die Rowings in der dargestellten Abstufung in die untere Formhaife ziehen.
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o Die seitlich getrankten Kerne in die Form drdcken.
s Den Obergurt auf den Kern laminieren.
Den Presstempel aufschrauben und die kamplette Form verschrauben.

Zeitaufwand: 70min.

Entformen

» Nach dem Ausharten des Harzes Die Form zerlegen den Holm entformen und die Formteile sdubern.
s |Im Flachenansatz das Schaummaterial entformen und den gewinschten Stahldraht in der gewOnschten Position mit an-
gedicktem Epoxyd-Harz ( Baumwollflocken ) abformen.

Zeitaufwand: 30min. Im ndchsten Teil wir dann der Rumpfkopf, das Ausformen,
der Einbau und der Zusammenbau der Teile erkldrt. Die
Skizzen stammen aus Dieter Klincks Seminar-Mitschrieb.



Technik fiir Jedermann

Reduktion des Aufwandes durch Innovation/ Gerhard Aringer

Teil 2

Welterverarbeltung der Fllgelteile
Anpassung der D-Box

Mit den hergesteliten D-Boxen lassen sich verschiedene Profile und Geometrien realisieren. Stefan Rumpp kann
zu diesems Thema Compulerausdrucke der Koordinaten liefern. Ich selber habe mit den D-Boxen 2 F1C Modelle
gebaut, von denen das erste ein Strukov-8hnliches Profit mit einer Filigeltiefe von 185 mm am Filgelansatz be-
sitzt. Das zweilte Modell hat ein Tschop-Profil mit 4,5 % Woibung und eine Tiefe von 160 mm. Diese beiden Ex-
trema sollen verdeutlichen, dag man mit den Formen nicht auf ein Profil und elne Geometerie fesigelegt ist. Jeder
kann frei nach seinen Vorsteliungen die Aerodynamik der Modelle beeinfluBen und so soliten eine Vielzahi von
individuetien Modellen im Laufe der Zeit aus diesem Konzepl entstehen.

Profilentwurfl

« D-Box auf die edorderliche Dicke aufbiegen (z.B. durch einiegen des Holmes)

Ol

+  Kontur Aufzeichnen

e Profil dergesisit anpassen, daB am Ubergang von der Box zu den Rippen elne kontinuierliche Kurve existiert
(Anpassung mit Kurvenlineal)

Vorbereiten der Box

= Pro Fliigelabschnitt 2 Balsarippen gemiR dem gewihiten Profil herstetlen. Diese Rippen haben 2 Aufgaben:
« \Volistindiges Schlieen der Box => Torsionssteifigkeit
« Positionierung der Holme

+ D-Bax mit einem scharfen Messer auf die gewiinschie Tiefe zuschneiden.

Abrel 5ew@e Kut2 ’
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» In die Box 2 Balsarippen mit Sekundenkleber einkieben (Verklebung nur auf der Unterseite, damit man ge-
wiinscnle Verzlige einbauen kann). Cicke der Rippe am Fitgelansatz 15 mm, sonst 10 mm.

An beiden Enden

Relsaholz einkk:
ben%q:r unten /(lﬂéeﬂ)

Zeitaufwand: 15min,
Verkieben der Box mit dem Holm

« Trennmillel auf dern Holm mittells Aceton voilsiandig entfernen.

» Ober- und Unterseite mit Schieifpapier Korn 240 anschieifen.

¢ Ober- und Unterseite mit UHU-plus Endfest 30¢ dinn einstreichen.

+ D-Box im Bereich der Holmverkiebung auf der AuBenseite mit Tesa-Film abkleben.

» Holm in die vorbereitete D-Box legen,

+ Rippen in der Box nun auch auf der Oberseite mit Sekundenkieber ankleben.

« Holm mit Sekundenkieber an die Rippen fixieren, damit dieser fest positionient wird

+ Boxen Mittelteil und Boxen AuBenfilige! auf eine vorbereitete Unterlage schrauben und aushsinten laBen,

,\—-x\.’\_.-
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gut abwagchen und
aufrauhen

Zeitaufwand: 20min.

AbschluBarbeiten

« Schrauben l8sen.
» Tesa-Film von den Boxen entiernen.,
« Uberslehendes Laminat bis auf Holmniveau wegschleifen, ohne den Hoim zu beschidigen.

Zeitaufwand: 20min.



An dieser Stelle mbchte ich den Fligelbau vorldufig beenden, da von nun an die Fliige i

Bauweise hargestellt werden. Sollten zu den erwsihnten Schritten noch Fragen offen segini. 2:; 22:&?&6;:3(:26;::33":?
einem der.néqps‘ten Wettbewerbe an oder benutzt das Teiefon unter der Nummer 02305-61642 bis maxﬂnal 24:00
Uhr. fch bin fiir jede Anregung zum Thema Bauweise oder Beschreibung der Bauweise dankbar, da es oft éin
Probiem darstel't _eine_ Methode transparent zu beschreiben, so dag jeder damit umgehen kann. E's ist viel einfa-
chpr dnese_ Ba‘uwal§e in elnern Seminar vorzustellen, da jeder direkt durch Fragen in den Ablauf eingrelfen kann

V\_hr beabsn_chhgen in diesem Spétsommer bzw. Herbst wieder ein solches Seminar durchzufihren, um zum einer;
die Bauweise und das Handling mit den Materialien und Werkzeugen so praxisnah wie nur méglich zu demonstrie-
ren und zum anderen die Erfahrungen weiterer Anwender der Methode in die Entwickiung mit einflieRen zu laBen.

Konzept einer Rumpfform

In diesem Abschnitt werde ich mein Konzept zum Thema Rumpf vorstellen.
Ein moderner Rumpf besteht im wesentlichen aus folgeneden Teilen:

¢ Rumpfvordertell

GFK- oder CFK-Schalen
Zeitschalter (1-3 Funktionen)
Flugelverstellung fUr den Kreisschlepp tber den Zeitschalter gesteuert (neueste Versionen werden Gber den
Zeltschalter und den Hachstarthaken gesteuen (interessant fir Windmodelle)),
» Hochstarihaken mit folgenden Funktionen;
o Einstelimdglichkeit: Geradeausschlepp
Einstellmdglichkeit:  Kreisschieppkurve
Einstelimdglichkeit:  Gleitflugkurve
Einstellmdglichkeit:  Schleuderkurve
Einstellmbglichkeit: Federkraft zum Offnen der Sperre
» Aklivierung des Zeitschalters
s Bleikammer
¢ Senderaufnahme bzw. akustischer Signalgeber

» Leitwerkstriiger

konisches Rohr aus Faserverbundwerkstoff
Seitenleitwerk

Hohenleitwerksauflage Alu oder Carbon
Winkeldifferenzhebel fir den Kreisschlepp
Winkeldifferenzschraube fir den Gleitflug
Ausschlagbegrenzer flr den bunt

" 9 & ® » @

Viele dieser Telle miBen prizise gefertigt sein um eine 100%ige Funktion zu gewshrieisten. Dies erférdert entwe-
der den Einsalz von sehr viel Zeil oder den Einsatz von CNC-Maschiner:. Beide Mbglichkeiten drilcken den Prels
fir diese Teile in Regionen, die fur den einzelnen nicht mehr tragbar sind.

Ich habe mich deshalb dazu entschieden, diese Teile auf dem mitlesweile etablierten Ostmarkt zuzukaufen. Es
gibt meiner Meinung nach geniigend Anbieter in diesem Seklor, die mit ausreichender Prizision fertigen. und jeder
kann sich nach seinem Geschmack und Geldbeute! die Teile die er fiir angemessen hilt heraussuchen und kann
s0 sein Konzept fir ein Funktionstiichliges Modeil aufbauen.

Ich perstnlich habe meine Weah! getroffen und setze Teile von Makarov & Kochkarev ein, was nicht heien soll,
dalk andere Anbieler schiechter sind. Wichlig bei der Auswahl des Lieferanten sollle die reproduzierbarkeit der
Teile, die machanisch saubere Ausfilhsung und selbstversténdiich die Funktionssicherheit der Konstruktion sein.
Es besteht die Maglichkeit, direkten EinfluR auf Anderungen zu nehmen wenn man mit den Lewen sprichl, und
nicht einfach nur kauft was da ist. Um einen zligigen MaterialfuB fir sich zu gew#hrieisten solite man meiner Mei-
nung nach die Teile bei den Handlern auf den Wettbewerben kaufen und nicht dank irgendwelcher informationen
direkt beim Hersteller. Geht die Sache direkt Gber den Hersleller, so kbinnen die Hindier demnéchst nicht mehr
kommen und der gesamte Kontakt bzw. Markt wird zusamimenbrechen, was keinem nutzen wird.



lch perstinlich kaufe folgende Teile hinzu:

s kompietle Mechanik fur den Rumpfkopf
« Leitwerkstrdger mit berelts montierten Mechanikieiien

Da die Teile fir den Rumpfkopf CNC-gelertigt sind, habe ich in Handarbeit eine Form flr ein Rumpfforderieil ge-
fertigt, In der die Senken fiir die Befestigungsschrauben der Mechanikteile abgeformt sind. Dies ermdglicht es mir
einen Rumpfkopf fiir einen bunter in ca. 150min. komplett fertigzustelien.

Der Rumpf sieht wie folgt aus:
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Arbeitsschritte Rumpfvorderteil

Rumpf in bekannter Technik in Negaliviormen naB in naB herstellen

Entformen, entgraten und Trennmittel entfernen

Bohrungen fiir die Einbauteile in die abgeformien Senken setzen

Rumpf an den Stellen aufrauen {Schleifpapier Korn 80) wo die timer-box, die Hakenplatle und die Flugelver—
stellung eingeklebt werden.

Die 3 genannten Einbauteile und den Holzklolz zur Stahldrahtaufnahme mit Epoxydharz einkleben.

Bohrung fUr den Stahidraht setzen,

diverse Rohre (Antennendurchfihrung, Anlenkung Fligelversieliung) einkleben.

Deckel einpassen

* » & &

Zeitavfwand: 150min.

Nur aufgrund der hohen Ferligungsgenauigkeit der verwendeten Teile, ist diese schnelie Fertigung eines solchen,
auf dem erslen Blick sehr kompliziert aussehenden Rumpfes miglich. Bei meinem Lieferanten ist es egal ob ich
die Teile 1992 oder 1994 gekauft habe, sie passen einfach. Ich bin der Oberzeugung, daB die Teile, die 2.B. Viklor
Stamov vertreibt, diesen Anforderungen ebenfalis genligen und es gibt auch noch einige andere die ausreichende
Prizision verkaufen. Was jeder nun in sein Konzept einbindet, bleibt thm Oberlassen. Es werden zum Teil auch
seiber geferligte Teile oder komplett bestiickte Rumpfktpfe benutzl,

(ch bin der Meinung, dal der Charakter unseres Sportes duech den mehr oder weniger stark getitigten Kauf von
Teilen nicht eingeschrinkt wird. Wir alle wollen mit unseren Modellen Spaf haben und jeder sollte die Méglichkeit
haben, seine eigene Vorstellung von einem F1A Modell zu realisieren, auch wenn dies im Extremfall im Kauf ei-
nes ferligen Modelies endet. Die Aussagen, man knne sich auf diese Art und Weise den Erfolg kaufen halte ich
fiir grundlegend faisch, da der Umgang mit einer Technik und Aerodynamik das Verstéindnis vor zum Tell nicht
rational erkidrbaren Phéinomenen vorausselzt. Dies bedeulet unmittelbar, daft jeder der mit solchen Modellen
Erfolg haben will, dber sehr viel Edahrung verfligen mul um diese Hochleistungsmaschinen nach Storislten
{Reparaturen) wieder Insland zu setzen.

ich vedrete die Auffassung, daB wir mit unserem Konzept bauen und hinzukaufen von Teilen einen gesunden
Mittelweg gehen, um das Verstdndnis fir die Vorgange in einem komplexen Modell schrittwelse herilberzubringen.
Die zwangsidufige Folge dizser Technikreihe, die hoffentlich genug Informationen herdbergebracht hat, wird ein
Filugsemlnar sein, zu dem ich beverzugt Nachwuchspiioten erwarte, Der alie Hase, der nun auf neue Technik um-
gestiegen ist, ist natlirlich ebenfals willkommen,
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