WARSZTAT MODELARZA
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Uwaga: Najodpowiedniejsze sg gwinty: M2,5 odpowiadajacy Srednicy kiazkéw 230 mm (nowsza wersja) i M3,5 odpowiadajacy
srednicy krgzkéw 320 mm (starsza wersja). W tabeli podano tez zastepczo fatwiej dostgpne gwinty M3 i M4. W modelu takie

przekiamanie nie bedzie widoczne.
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Uwaga: podane na rysunkach ilosdi sztuk czesci obejmuja dwa egzemplarze naprezaczy: jeden typu A i jeden typu B.

Narzedzia: gilotynka do ciecia (fotograficzna lub w za-
stepstwie dobre, mocne nozyczki), pitka wiosowa do
metalu z brzeszczotem nr 0", lutownica transformatoro-
wa 0 mocy min. 60 W, imadfa: stofowe i reczne, zestaw
pilnikéw iglakéw, pincety: zwykia i samozaciskowa, nie-
wielki miotek i kowadetko, pedzle lub pistolet do malo-
wania, pedzel ,pisak” do napisow.
Czas pracy: ok. 8 godzin dla jednego egzemplarza na-
prezacza nie liczac czasu na schniecie farby.

Zaznaczam, ze opis dotyczy modelu w wersji uprosz-
czonej, ktdrego wykonanie nie powinno nastreczy¢ zad-
nych trudnosci érednio zaawansowanym modelarzom.
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Szkice oby typéw naprezaczy z orientacyjnymi wymiara-
mi w podzialce 1:87 przedstawia rys. 4 (uwaga: dZwi-
gnie naprezaczy sg na szkicach w nienaturalnym potoze-
niu, aby utatwi¢ wymiarowanie; w potozeniu wiascdwym
@es¢ dzwigni z krazkami powinna by¢ pochylona pod
katem ok. 25° do poziomu). Rysunek 5 przedstawia
wstepne przygotowanie czesd, zas$ rys. 6 - zalecany spo-
sob montazu. W tym miejscu jeszcze kilka uwag prak-
tycznych: ciecie z blachy waskich, diugich paskéw nie jest
aynnoscig fatwa. Mozna to robi¢ nozyczkami, ale bar
dzo starannie i oczywiscie po dokladnym wytrasowaniu.
Odciety pasek jest zwykle zwiniety w spirale, totez nalezy

go wyprostowac, zwracajac szczegolng uwage na usu-
niecie zwichrowac i skrecef. Wstepnie prostujemy pasek
w palcach pomagajac sobie pinceta, a prostowanie wy-
kafczajace najlepiej wykonac na kowadetku. Mozna na
nim wstepnie skorygowac szerokos¢ paska, bardziej roz-
klepujac wezsze miejsca. Nastepnie tniemy pasek na po-
trzebne odcinki i spifowujemy nieréwne krawedzie
wimadetku recznym, wyréwnujac jednoczesnie szerokosc.

Waziutkie, ale dos¢ sztywne paski przeznaczone na
dzwignie uzyskamy przekuwajac na zimno drut miedzia-
ny o srednicy ok. 0,5 mm. Splaszczamy go na kowadetku
tak, aby uzyskac pasek o szerokosci ok. 0,8 mm. Nastep-
nie pasek korygujemy i prostujemy - przy odrobinie wpra-
wy nie bedzie wymagat obrébki wykariczajacej pilnikiem.
Wazne: drut nalezy rozklepac réwnomiernie z obu stron.

Fragmenty sruby, majgce imitowac krgzki tniemy pit-
ka wlosowa, starannie prowadzac brzeszczot prostopa-
dle do osi gwintu. Aby nie uszkodzi¢ gwintu mocujemy
$rube w imadle stotowym za posrednictwem kawatka gru-
bej skory, ktérg obejmujemy gwint. Krazki gorne (na dzwi-
gniach) imitowac bedzie kawatek zawierajacy 2 zwoje
gwintu, za$ dolny zesp6t krgzkéw zwrotnych - kawatek z
4 zwojami. Kawatki te wiutowujemy tak, aby od géry
byly widoczne tylko ,czyste” skrety gwintu, tzn. nieeste-
tyczne $ciecia zwojow przy koncu kawatkéw muszg sie
znalez¢ u dotu, gdzie bedg niewidoczne.

Nie mozna tu poming¢ pewnego istotnego spostrze-
zenia: otéz proponowane odwzorowanie w modelu do-
tyczy naprezaczy starszej budowy, wzorowanych na roz-
wigzaniach pruskich, ktdre miaty krazki wiekszej srednicy,
za$ dolny zespét krazkéw zwrotnych byt umieszczony na
wspélInej osi. Ponadto zespoty krgzkow zwykle nie posia-
daly blaszanych oston. Takie odwzorowanie w modelu
jest wedfug mnie najefektowniejsze i fatwiejsze techno-
logicznie, a ponadto ulatwia zalozenie imitacji pedni dru-
towej, ktérg wykonamy z drutu nawojowego np. o $red-
nicy 0,08 mm, najlepiej w czarnej polewie. Oczywiscie
na owe wieksze krazki wiasciwszy bedzie gwint M4. Po-
wszechnie obecnie spotykane rozwigzanie z mniejszymi
krgzkami mozna odwzorowac¢ gwintem M3 lub nawet
M2,5 pamietajac jednak, ze dolne krazki zwrotne osa-
dzone sq na dwdch osiach i choc¢ zachodzg na siebie, to
w modelu ten szczeg6t mozna pomingc, wprowadzajac
umieszczone obok siebie ,na styk” dwa zespoly po dwa
zwoje gwintu. Mozna wreszcie wykonac same tylko osto-
ny, pod ktérymi nie widac przeciez krazkéw, ale wtedy
poprowadzenie imitacji pedni bedzie juz znacznie utrud-
nione. Wybdr, jak zwykle, nalezy do Czytelnikow.

Tak wykonane naprezacze, mimo ze s3 modelami
uproszczonymi, moga znaczaco wzbogacic i uszlachetnic
wyglad makiety, sg bowiem znacznie lepsze, niz np. wy-
praski z tworzywa. Chetni moga oczywiscie pojé¢ znacz-
nie dalej, odwzorowujgc konstrukcje z ksztattownikow
np. firmy Brawa lub Hirsch oraz wykonujac krazki metodg
toczenia. Ponadto na rynku dostepne sg pigkne, szczego-
towo wykonane metoda odlewania ci$nieniowego mo-
dele naprezaczy firmy Weinert, jednak stosunkowo wy-
soka cena jest ich zasadniczg wadg. Ponadto modele te
oferowane s3 wylacznie z odwzorowanymi ciezarami
betonowymi oraz w oméwionej juz wczesniej starszej,
pruskiej wersji konstrukcyjnej. Dlatego samodzielne ich
wykonanie wydaje sie ciekawsze, zwlaszcza, ze mozna
w ten sposéb nasladowac réwniez wszelkie nietypowe
konstrukcje, zaobserwowane w naturze.

Rysunek 7 przedstawia widok ogolny naprezacza
zwrotnicowego w starszym wykonaniu, tzn. z wiekszymi
krazkami. Zwraca uwage ksztatt ciezaréw inny niz kwa-
dratowy, co jest czesto spotykane i wymaga wyjasnienia.
Otoz ciezary napreZaczy zewnetrznych zasadniczo powin-
ny by¢ kwadratowe, ale czesto na skutek kiopotéw ma-



