Matning av modellflygplan i friflygklasserna

Nya regler i FAI Sporting Code 2007

Det som direkt paverkar alla som deltar i internationella tavlingar &r en ny Sticker enligt paragraferna 4B.15.6.,
4B.15.8. och Annexes B.1.a och B.1.b.

Medlemmar i friflyglandslaget ska dessutom ha det nya Model Aircraft Specification Certificate till varje modell
som checkas in till m&sterskapet.

SMFF kan i enlighet med reglerna, stdmpla certifikaten med NAC-stampel fére méatningen.

Utdver den tavlande ska en representant for NAC kontrollera modellen och signera certifikatet.

Ett friflyglandslag maste ha en lagledare enligt SC4.VolABR.07.Rev1 paragraf 4B.3.5. Om ingen NAC Official
finns att tillga s& kan den av FSF/SMFF officiellt nominerade lagledaren anfértros kontroll och certifiering. En
lagledare som samtidigt &r tavlande har dock inte méjlighet att certifiera sina egna modeller.

Allm&nt om métning
Att forsdka mata "exakt” &r svart och onddigt, for att inte sdga omdjligt. | det féljande resonemanget reder vi ut
detta pastaende. Vissa av slutsatserna kan till en bérjan te sig underliga men far férhoppningsvis sin férklaring.

Arrang6rens méatinstrument

Enligt FAl-reglerna ska den tavlande redan fére tévlingen fa tillgang till de matinstrument som arrangéren avser
att anvanda vid sin kontrolimétning. Det finns anledning att kontrollera dessa instrument. Sarskilt vagar av lag
kvalitet kan ha stora avvikelser fran den man disponerar p4 hemmaplan. Det ar enkelt att ta med en egen
kalibreringsvikt for kontroll. | vissa fall har arrangérer tillhandahallit flera. Det bér da vara méjligt att valja den vag
som visar lagst/hdgst vikt vid en ev. kontrollméatning.

Vagning

Viktkontroll &r den enklare av uppgifterna. Det géller att modellens och t.ex. gummimotorns vikt ligger pa rétt sida
om minimivikten eller maximivikten. Vi har férmodligen lika goda vagar som arrangéren. Om vi foljer tillverkarens
anvisningar for drift, tarering och kalibrering med kalibreringsvikt bér toleransen vara plus/minus tva enheter pa
sista siffran (vid digital visning). Enklare vagar utan kalibreringsfunktion b&r inte anvéndas fér kontrollvagning.
Om vi anvander en vag som har uppldsning 0,1 gram innebér det att modellens minimivikt &r enligt reglerna om
vagen visar lika med eller mer &n 409,8 gram fér F1A respektive 199,8 gram for F1B.

En gummimotor for vilken samma vag visar 30,2 &r med samma resonemang i enlighet med reglerna.

Med upplésning 1 gram blir siffrorna 408 respektive 198 gram (och 32 gram fér gummimotorn).

F1C har ingen angiven minimivikt varfér barytan och barytebelastningen &r grund fér minimivikten. Fér F1C-
modeller med fallbara vingar bér darfér aven den maximala barytebelastningen (50 g/dmz) kontrolleras for
modellen ihopfélld.

Ytmatningsprocedur
Vid métning av barytor racker det normalt att kontrollera att modellen inte éverstiger reglernas maxyta.

Langdmatningsinstrument
Ytor ger méatosakerhet i tva dimensioner. Matinstrumenten som anvands ska vara méarkta med toleransklass och
tillverkare sa att matnoggrannheten ar sparbar tillbaka till nationella och internationella prototyper.

De matinstrument som vi normalt anvénder och finns tillgangliga i handeln &r stdlmatband, vinkelhake och
skjutmatt. Stalband finns i tva toleransklasser, 1 och 2. Produktionstoleransen fér matt upp till 2 m &r fér dessa +
0,3 respektive + 0,7 mm. Andhaken ger en tilldggstolerans pa + 0,1 respektive + 0,2 mm. Langdférandring av
stélband vid temperaturavvikelser fran 20°C &r ca. 0,1 mm per 5°C.

Nagot som &r svart att undvika &r parallaxfel vid avldsningen. Dessa ar normalt av storleksordningen + 0,5 mm.
Total métosikerhet for stélband kan alltsa vara 0,3 +0,1 + 0,5 + 0,1 = + 1,0 mm vid ex.vis temperatur 25°C.
Eftersom vi, enligt ovan, ar intresserade av max.ytan blir det + 1,0 mm som bér anvéndas.

Vinkelhakar finns i tva toleransklasser, 1 och 2. Produktionstoleransen fér vinkelnoggrannhet pa klass 1 ar + 0,03°
vilket ger en méttolerans pa + 0,25 mm pa en matlangd ( V-form) av 250 mm.

Ett skjutmatt méter vanligen max. ca. 150 mm. Noggrannheten for ett bra digitalt instrument &r + 0,02 mm.

Underlaget som vingen vilar pa har en planhetsavvikelse som paverkar matning av spannvidd. Denna tolerans
kan kontrolleras genom matning av en l&mplig I&ngdenhet dels vid underlaget och dels vid vinkelhakarnas 6vre
ande.

For att ytterligare kontrollera méatbordets planhet kan det véandas upp-och-ned och matningen av spannvidder
upprepas. Medelvardet av spannviddsmatten boér vara godtagbara som underlag fér berakningen.

Avrundningar vid vingspetsen och sned spetssprygel kan till en bérjan ytméssigt férsummas fér att métas senare
med stérre noggrannhet om barytan visar sig vara kritisk. Om vingspetsens spannvidd mats pa mitten av
spetssprygeln blir avvikelsen inte sa stor.



Om en férvantad kontroliméatning kommer att utférs med méatinstrument som har battre toleranser maste den
tavlande gora dispositioner for att ha séakerhetsmarginal till max.ytan.

Optimerad méatprocedur

For att minska den sammanlagda matosakerheten kan vingen métas monterad pa modellen. Detta kraver ett
tillrackligt langt plant underlag, klotsar for att palla upp modellen s& att mattbandet kan passera under kroppen
samt tva vinkelhakar. For ex.vis en vinge med fyra trapetsformade paneler kan antalet méatt i spannviddsledd da
minskas till tvA. Om kordor méats med ett bra elektroniskt skjutmatt kan tvd medelkordor berdknas. Om rakheten
pa fram- och bakkanter ar god (inte konvex) kan berékningen darmed reduceras till tva rektangulara paneler,
utdver stabilisatorn. Detta kan ge en matosékerhet fér modellen pa endast ca. 0,05 dm?fér F1A och F1B. Fér
storre kordor an ca. 150 mm dér inte digitala instrument kan anvandas (F1C) blir toleranserna stérre.

Buytech

Képemodeller fran valrenommerade leverantorer &r tillverkade med stor noggrannhet. De mest framgangsrika
leverantdrerna har flera ganger fatt sina egna och salda modeller kontrollerade av olika EM- och VM-arrangérer
utan anmarkning. Det finns darfér anledning att tro att en matning av en sddan modell kommer att resultera i ett
godkannande. Det &r dock alltid den tavlande som har ansvaret och som far ta konsekvensen om en modell
befinns ligga utanfér reglerna.

Modeller som bestar av delar fran olika leverantérer maste kontrolleras som om man sjalv byggt modellen.

Matutrustning

| matutrustningen ingar féljande (Norberg FK Mfs.):

1 st stalméatband Hultafors BT 5 EU Klass 1.

2 st vinkelhakar Hultafors V 25 S EU Klass 1.

1 st el. skjutmatt C.E. Johansson 8681-01001 EU Kilass 1.

1 st matunderlag av aluminium, langd 3 m (delbart, 2 * 2 m).

1 st markeringspenna Staedtler 0,05 mm, svart.

2 st lAngdenheter fér planhetskontroll av underlaget.

1 st el. vag, Acculab Model 333 med kalibreringsvikt for modeller och gummimotorer.
1 st el. vag, Globe EH-C med kalibreringsvikt for modeller och gummimotorer.
Mattband och vag fér kontroll av startlinor ( 50 m, 5 kg).

Utdver ovanstaende behdvs matinstrument fér kontroll av cylindervolym. (Detta finns hos vissa friflygare.)

Berakningshjalpmedel

For att underlatta ytberakningar finns ett Excel kalkylblad for respektive F1A, F1B och F1C.

| det enklaste fallet sker berdkning av ytor som har raka kanter bortsett fran mindre avrundningar vid
vingspetsarna.

Kalkylbladet innehaller &ven metod fér berékning av ytor med rundade former De delar som avviker fran raka
kanter ritas av pa rutat papper. Rutorna omvandlas via en koefficient till dm? och reduceras till projicerad yta via
vingpanelens V-formvinkel.

Kalkylbladet ar lanat fran Alexander Andriukov och &versatt till svenska. | engelsk version har det officiellt anvants
under VM 2001, EM 2006 och VM 2007.

Méatningsfoérfarandet ar tamligen enkelt nar matutrustningen ar uppsatt. Vid matning av barytor racker det normalt,
som tidigare n@mnts, att kontrollera att modellen inte dverstiger reglernas maxyta. Om matten vid den forsta
matningen inte underskattas och matningen ger godkant resultat behdver den inte upprepas. Om daremot ytan
ligger nara eller dver max. tillatet varde bdér matningen upprepas och férfinas till dess visshet om ytan uppnas.

Toleranser

Kalkylbladet som beskrivs ovan tar inte hansyn till matutrustningens tolerans. Den maste darfoér 1aggas till de
varden som métningarna ger, som i féljande exempel:

En F1A-modell med rektangular plan stabilisator med spannvidd 500 mm och en vinge som har fyra trapets-
formade paneler och spannvidder 1300 + 1200 = 2500 mm och far f6ljande yttolerans om matbordets planhet
forsummas:

Stabilisator: spannwdd 500 + 1,0 mm. Kordor 3 * + 0,02 mm. Yttolerans = +501,0 * 3 * + 0,02 = + 30,06 mmZ.
Detta ar 0,00306 dm? och i stort sett forsumbart.

Vinge: spannvidder 2 *+1,50 mm. Kordor 6 * £ 0,02 mm. Yttolerans = (1301,5*t 2* £0,02) + (1201,5*2* +
0,02) = +100,12 mm? Detta ar 0,01 dm?.

Total yttolerans utan hansyn tagen till underlagets planhet blir i varsta fall: +0,0036 £ 0,01 dm?= +0,0136 dm®.
Om matbordets oplanhet medfér ex. VIS +2,0 mm toIerans pa spannviddsmaétningarna tillkommer, vid medelkorda
130 mm: 2* + 2.0 * 130 = + 520 mm® = + 0,052 dm®. Summan blir for stab, vinge och oplanhet + 0,065 dm®.
Méttoleransen p.g.a. matunderlagets oplanhet ser har ut att vara den dominerande faktorn. Matunderlaget av
aluminium enligt ovan kan vandas upp-och-ned. En matning pa vardera sidan bér ge ett acceptabelt medelvarde.



