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Forbilledet

Af byggesattets dele kan laves modeller af felgende
vogne leveret til DSB:

Opr. nr. Seneste nr. a)  Byggedr Byggested
3784-3808 23784-23808 1906 Scandia
3809-3822 23809-23822 1906 Vulcan
3908-3932 33414-33438 1894 Breslau
3933-3958 33439-33464 1895 Scandia
8901-9000 33794-33893 1905 Vulcan
8794-8875 33894-33975 1906 Scandia
8876-8900 33976-34000 1906 Vulcan
9001-9070 33465-33534 1895 Scandia
9071-9160 33535-33624 b) 1897 Scandia
9256-9305 33625-33674 1897 Scandia
9306-9415 33675-33784 1898 Scandia
9416 33785 1897 Scandia
9417-9423 33786-33792 1898 Scandia
9424 33793 1900 Scandia
3823-3838 23823-23838 1911 Scandia
32839-32888 1916 Scandia
32889-32963 1914 Scandia
32964-33063 1913 Scandia
33064-33081 1912 Scandia
33082-33113 1913 Scandia
33114-33154 1911 Scandia
33155-33213 1912 Scandia
33214-33219 1909 Scandia
33220-33313 1910 Scandia
33314-33413 1909 Scandia

Noter:
a) Omnummerering foretaget i 1908-09.
b) Ekskl. nr. 33622 idet nr. 9158 udrangeredes i 1908.

DSBs vogne kan opdeles 1 to hovedserier som er udfert
efter forskellige tegninger. De to serier omfatter folgende
vognnumre og karakteristika:

Serie 1:

Numrene 3908-3958, 9001-9160 og 9256-9424
Byggear 1894-1900

DSB hovedtegning: HG31 (1894)

Oprindeligt spinklere indvendige dele pa undervogn;
ingen endetrin, handbgjler og rangerbgjler.

Serie 2:
Numrene 3784-3838, 8794-9000 og 32839-33413
Byggear 1906-1916
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DSB hovedtegning: HG31b (1904)
Forstaerket undervogn, oprindeligt kort midter- og en-
detrin, handbejle pa 2 gavistolper og rangerbejler.

Folgende vogne fik i 1924-25 monteret trykluftledning
og litra QDL: Nr. 32914-33540 og 33542-33603 (nr.
33541 udrangeredes i 1910).

Folgende vogne fik i 1930 forhejet lastgransen til 15 t,
trykluftledning og nyt litra QG: Nr. 32839-32913, 33604-
33621, 33623-33762, 33764-34000 (nr. 33763 udrange-
redesi 1916).

@vrige vogne fik formentlig trykluftledning 1940-44.

Rangerbgijler, kort endetrin og handbgjler blev monteret
pa vogne af serie 1, formentlig kort efter &rhundredeskif-
tet. Vognene fik pd et senere tidspunkt lange endetrin, og
nogle fik senere ogsa lange midtertrin og evt. @ndrede
héndbgjler. Tidspunktet for disse @ndringer kendes ikke.
Det anbefales at kontrollere detaljerne i1 forhold til foto-
grafier af de virkelige vogne.

Derudover kan laves modeller af tilsvarende vogne leve-
ret til danske privatbaner. Nogle af disse vogne havde
afvigende detaljer. En del blev siden kebt af DSB, og
mange af disse blev ombygget s& de svarede til DSBs
standardudferelse. Oplysninger om privatbanevogne méa
soges i tilgeengelig litteratur.

Tekniske data:

Langde over puffer 7700 mm
Akselafstand 3660 mm
Hjuldiameter 974 mm
Totalhgjde over skinneoverkant 3475 mm c)
Bundfladeareal 16,3 m’
Starste last (QD) 12500 kg
Sterste last (QG) 15000 kg
Taravaegt ca. 7000 kg
Noter:

¢) Serie 2 dog 3470 mm.

Sterstedelen af oplysningerne i dette afsnit stammer fra
Per Topp Nielsen: Driftsmateriellet, Bind 1A, udgivet
1975-79.

Modellen

Modellen er udfert i maélforholdet 1:45. Byggesattet
indeholder dele til savel vognkasse som undervogn, dog
ikke hjulsaet som modelbyggeren altsa selv ma indkebe.
Hjulset med taplejer anbefales; de kan vere stjerneeger-
hjul med 8 eger og en diameter pé hejst 22 mm, f. eks. fra
0-Scale Models.

I deres senere ar fik nogle vogne skivehjul med tilsvaren-
de diameter. Denne og andre detaljer, sdsom trin, hand-
bajler og slutsignalholdere, athanger altsd af hvilket
arstal modellen skal vere fra.

Byggesettet indeholder ingen automatkobling eller for-
slag til indbygning af en sadan. Mange skala O-
modelbyggere anvender GMJS-koblinger. Bgjlerne kan
fastgores til pufferplankerne (husk at tage hensyn til
gavlstolpernes placering), og krogens lejer kan fastgeres
til de yderste tvaerstykker (husk at tage hensyn til traek-
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krog og traekkrogsfjeder). Tegning af GMJS-koblingen
findes blandt andet i DMJKs standardblade.

Byggevejledning

Det anbefales at gennemlase hele vejledningen og stude-
re stykliste og tegninger inden arbejdet pabegyndes.
Foruden denne tekst omfatter byggevejledningen en
stykliste og felgende tegninger:

QD-10001 Arrangementstegning

QD-10002 Vognkasse

QD-10003 Undervogn til vogne af serie 1
QD-10004 Undervogn til vogne af serie 2
QD-10005 Hjulszt og ophang

QD-10006 Puffere, traekkrog med skruekobling
QD-10007 Lange trin, handbgjler, handbremse
QD-10008 Lukketaj sidedere

QD-10009 Trin

I byggevejledningen navnes flere steder hjelpeverktajer
som modelbyggeren med fordel kan anvende ved byg-
ning af vognen. Kan man ikke fremstille dem selv, kan
man kebe dem af mig. De bliver lavet pa bestilling s& der
vil veere lidt leveringstid; se prislisten sidst i vejlednin-
gen.

Klarggring af stgbte og =etsede dele

Stobte dele: Indleb klippes eller skeres af og files glat
med overfladen. Brug en ikke for fin fil til hvidtmetal da
metallet let setter sig fast i filen; filen kan renses med et
stykke messing hvis ene kant bruges som skraber pa
langs ad filens hugning. Stebegrater langs formens dele-
flade fjernes nemmest med en skalpel eller en skraber.

Af stobetekniske &rsager har det varet nedvendigt at
@ndre stobemodellerne til vognsider og-gavle. Der er
anbragt en ca. 1 mm bred ribbe bag alle stolpeender hvor
de rager nedenfor side- hhv. gavlkladningen.

Arsagen er at for mange stolpeender knzkkede nir em-
nerne blev taget ud af formen; med denne ribbe er stol-
peenden starkere, desuden fyldes stolpeenden bedre ud
af stebemassen.

Til gengeeld md man sé selv skare eller slibe disse ribber
bort inden samling af vognkassen. Det skal gores med
forsigtighed for at undga at stolperne knaekker.

Pé sider og gavle kan der vare enkelte steder hvor der er
smé huller i overfladen. Det skyldes at luften i formen
har sverere ved at undvige, ligesom stebemassen kan
indeholde smabitte gasblarer, s& formen ikke fyldes
fuldsteendigt. Man ma selv forsigtigt udspartle og slibe
disse sma huller hvis de er generende.

I de tilfeelde hvor et boltehoved ikke er blevet fyldt helt
med stebemasse, kan man udspartle og slibe hullet sa
overfladen er plan. Dernaest bores et 0,4-0,5 mm hul, og
der limes en af de vedlagte bolteender i hullet. Limning
kan f. eks. ske med en epoxylim som Araldit.

Atsede dele: Alle huller er atsede, men det kan vare
nedvendigt at bore dem op til den korrekte dimension.
Overfladerne slibes let inden delene skilles fra atsearket.
Bemerk at positionsnumrene (se styklisten) er atset pa
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@tsearkets ene side ved hver del. Det kan derfor vaere en
fordel forst at skille delene fra arket lige inden de skal
bruges. Forbindelsestappe skares eller klippes igennem,
og resterne files af. Langs alle atsede kanter er i midten
en lille grat. Kun i fa tilfelde er det nedvendigt af file
den bort, ellers kan den blive eller files bort efter behag.

Vognkassen

Gavle pos. | og sider pos. 2 (tegning QD-10002) er frem-
stillet af resinplast (polyurethan) efter en handlavet mo-
del. De kontrolleres for indleb og stebegrater som files,
skrabes eller slibes bort (slibepapir korn 400-600). Desu-
den kontrolleres at hjernesamlingerne passer godt sam-
men. Hvis et en af delene skulle vere lidt krum, kan den
opvarmes f. eks. under en arkitektlampe med en 60 W
pare i ca. 3 cm afstand i 10-15 minutter, og derefter
bajes forsigtigt med fingrene til delen er afkolet.

Der kan enkelte steder veaere stobefejl hvor smabitte luft-
bobler i stebemassen pé trods af vakuum under stgbnin-
gen ikke er fjernet. Dette ses pa det ferdige emne som
smé hulheder, og optrader is@r pa beslagene pa stolper-
nes nederste ender. Jeg beklager meget at det ikke er
lykkedes helt at undga disse fejl som jeg ma bede model-
byggeren selv reparere. Det kan ske ved at fylde dem
med en ganske lille smule Plastic Padding eller tilsvaren-
de, og slibe efter nér det er haerdet.

Der er yderligere to steder der skal files eller skares
inden samlingen, se figur 1:

1. Péa gavlenes underside bag derens nederste tvaerstykke
og beslag hvor pufferplanken skal passe (brug en
pufferplanke til at prove med).

2. Pa hjernestolpernes bagsider forneden hvor der skal
fjernes lidt materiale for at pufferplanken kan komme
pa plads.
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Figur 1: Gavl set nedefra (kun den ene halvdel tegnet)

Pa gavle og sider skal flere steder bores huller (tegning
QD-10008):

- 1 hver af sidederene 4 stk. 0,5 mm huller for lukketoj,
- over og under hver af sidederene 2 stk. 0,5 mm huller
for lukketoj,

- 1 hver gavlder 1 stk. 0,6 mm hul for lukkehéndtag,
(ovennaevnte huller er afmaerket i det stobte emne)
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- 1 hver af de hgjre hjernestolper 2 stk. 0,4 mm huller for
handbgjler hvis man anbringer endetrin pa undervognen.

Vognbunden pos. 03 er et stykke 2 mm polystyrenplade
med malene 54,8x139,8 mm. Bunden skal tilpasses mel-
lem gavle og sider. Desuden skal bunden kunne komme
ned mellem pufferplankerne sa den hviler pa undervog-
nens lengdedragere. Der limes en vagtplade (ikke inde-
holdt i byggesattet) pad ca. 40 g pd bundens overside
inden samlingen for at opnd den anbefalede totalvaegt pa
ca. 270 g hvis der anvendes virkende bladfjedre (pos. 49-
51). Et stykke messing 30x2x80 mm er passende. Veagt-
pladen er ikke ngdvendig hvis man bruger faste bacrefjed-
re (pos. 54). Bor evt. frihuller i vaegtpladen hvor skruerne
til befaestigelse af vognkassen gér igennem bunden.

Vogntaget pos. 04 er varmformet af 1,5 mm polystyren-
plade, og skal tilpasses pa feerdigmalet 55,8x141,8 mm,
eller en smule mindre, og endefladerne skal vere i vin-
kel. Desuden skal slibes en vandret flade pé undersiden
langs begge sider, og kanterne afgrates (se tegning QD-
10002). Man kan holde gavle og sider sammen med
gummiband mens taget preves mellem falsene.

Gavle, sider, bund og tag kan nu samles. Det anbefales at
bruge epoxylim (Araldit el. lign.), og holde delene sam-
men med stotteklodser, gummiband eller lignende under
haerdningen. Om man vil bruge langsomt- eller hurtigt-
hardende lim, er en smagssag. Det er vigtigt at rette
samlingerne ind sa delene er placeret korrekt i forhold til
hinanden, og at delene ikke skrider mens limen haerder.

Sammenlimningen kan foretages i folgende raekkefolge:
En gavl og en side limes sammen, ligesd med den anden
gavl og den anden side (kontroller at de to sammenlimede
hjerner er placeret diagonalt pd vognkassen). Dernzst
limes de to andre hjernesamlinger; taget kan eventuelt
legges lost i imens limen herder. Taget tilpasses endeligt
og limes fast.

Man ber bruge en sparsom mangde lim der fordeles godt
pa begge limflader. Nar sider, gavle og tag er samlet kan
samlingerne efterfyldes indefra (hjernesamlingerne "ga-
ber" en smule indvendigt). Inden limen er hardet fuld-
steendigt, kontrolleres om der er kommet noget udenfor
fugen. I sa fald kan man forsigtigt fjerne det overfladige
med en skalpel.

Nar limen er hardet, fjernes elastikkerne, og de sidste
limrester afrenses. Revner 1 samlingen mellem resinplast
og tagpladen og i vandlisterne ved hjernerne spartles
forsigtig. Nar det er tort, slibes tagfladen let. Bundpladen
tilpasses, og det preves om undervognen kan komme pa
plads. Til sidst limes bundpladen med evt. vaegtplade fast.

To udforelser af taget er mulige: Lerredskledning og
tagpapklaedning. Med lerredsklaedning (indtil ca. 1930)
er det vigtigt ikke at slibe lengere ned, end at vandlister-
ne langs tagkanten stir tilbage med sine overflader ca.
0,2 mm lavere end tagfladen. Lerredskleedningen var pa
de virkelige vogne trukket ned over toprammen og sem-
met fast, og vandlisterne monteret udenpa. Vandlisterne
skal siden males brune som vognkassen, mens larreds-
kleedningen males grd. Muligvis var vandlisternes gverste
flader ogsé malet gra som lerredsklaedningen.
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Med tagpapkledning (efter ca. 1930) er pappet trukket
ned udenpé vandlisterne, og springet mellem tagflade og
vandliste skal derfor spartles ud inden feerdigslibningen.
Her skal hele tagfladen inklusive vandlister og disses
ydre lodrette flader senere males gra, mens vandlisternes
underside males brun som den gvrige vognkasse.

Vognkassens detaljer

En del af vognkassens detaljer er stobt i et med sider og
gavle. Man ber vere omhyggelig ved tilpasning, samling
og bemaling sé at disse detaljer ikke beskadiges.

Lukketoj for side- og gavldere er fremstillet af atset
nyselvplade og monteres i overensstemmelse med teg-
ningerne. Den lodrette del af lukketgjet pa sidederene,
pos. 05, er i virkeligheden rund, og ber rundes med en fil.
Handtaget (den vandret udragende del af pos. 05) formes
som vist pd tegning QD-10008. Skaftet p& holderne pos.
08 (2 pé hver side) og pos. 09 files runde, og de skydes
ind over pos. 05; det kan vare nadvendigt at rive hullerne
lidt op. Enderne af pos. 05 ombukkes og stikkes i 0,5 mm
huller boret i vognsiden over og under deren, og holderne
pos. 08 og 09 stikkes i tilsvarende huller i derrammen.
Det er nemmest at lime delene fast med cyanoacrylatlim,
f. eks. Loctite Super Attak.

Derefter bores 0,5 mm huller gennem héndtaget og ind i
vognkassen for gjer pos. 06. Skaftet pa disse files rundt,
og de limes fast i hullerne. Kilerne pos. 07 is@ttes i pos.
06 og limes. Endelig files skaftet rundt pa lasebeslagene
pos. 10, og de is®ttes og limes i huller boret i derram-
merne (et i hver side).

I hvert handtag for lukketej pa gavldere pos. 11 loddes 2
stk. handgreb pos. 12 af 0,6 mm messingtrad. Handgre-
bene afklippes, enderne mod deren files plane og de
yderste ender rundes, sadan at laengden er 2,5 mm. Hand-
taget fastlimes med en 0,6 mm messingnitte pos 22 gen-
nem det midterste hul. For at illudere de bolte hvormed
lasesteengerne er fastgjort til handtaget, kan bores 0,6 mm
huller gennem de yderste huller i handtaget, og isettes og
limes stykker af 0,6 mm messingtrad.

En detalje mangler pd vognkassen, nemlig udvendige
lukketappe med tilherende kader for lemmene (tegning
QD-10008). De mindste keder som kan kebes, er for
store til formalet. En mulighed er at illudere keeden med 2
stk. 0,2 mm kobbertrad (fra almindelig bled netledning,
ikke indeholdt i byggesattet) som snos sammen, formes
og limes i huller der bores i hver lem hhv. i vognsiden
umiddelbart under lemmen.

Handbgjler pos. 13 anbringes pa gavlstolperne i de hjor-
ner hvor der er endetrin. Bojlerne formes af 0,4 mm
bronzetrdd, enderne stikkes ind i 0,4 mm huller som
bores i hjernestolpen, og fastlimes. Slutsignalholdere
anbragt pa venstre hjernestolpe er stebt i et med vognsi-
derne. Onskes anbragt signalholdere pa hver hjernestol-
pe, ma man selv fremstille og anbringe de manglende.

Undervognen

Forst samles langdedragere og akselgafler (se tegninger-
ne QD-10003 eller QD-10004 afheengig af hvilken type
undervogn man har valgt). Leengdedragerne pos. 14 er af
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5x2 mm fraeset messingprofil med 4 stk. 0,6 mm huller
for hver akselgaffel. Akselgaflerne pos. 17 er @tset af 0,5
mm nyselvplade som skeres fri og afrenses; akselgafler-
nes faringsflader files glatte s& der er et spillerum mellem
akselkasse og akselgaffel pad 0,1 mm, og gaflerne afgrates
omhyggeligt. De yderste grene ombukkes 90° med den
atsede bukkelinie indvendigt i bukningen, s& de senere
kan fastloddes pa dragernes underside.

Der anbringes 2 stk. afstandsstykker pos. 18 mellem hver
akselgaffel og lengdedrageren, sd der bliver 0,25 mm
afstand mellem bladfjeder (pos. 49-51)og akselgaffel
(pos. 17). Bruger man virkende bladfjedre, ma fjederen
ikke skrabe pa akselgaflen, det giver for megen friktion.
Det kan vare nedvendigt at file lidt af hejden pa af-
standsstykket naermest lengdedrageren for at det kan
komme helt pa plads, og kanterne mod lengdedrageren
rejfes. Delene nittes sammen med 0,6 mm messingnitter
pos. 22 med hovederne pa leengdedragernes forside.

Som modhold ved nitningen kan bruges et stykke 2 mm
rundmessing hvor der i den gverste ende er boret en lille
fordybning der passer til nittechovedet. For at kunne kom-
me tet nok pd lengdedragerens flange m& modholdets
ende rejfes; det anbringes i en jernklods eller lignende
hvor der er boret et 2 mm hul. Nitterne afklippes med 0,8
mm overlaengde (et stykke plade med et hul til nitten kan
bruges som afstandsstykke) og nittes forsigtigt med en
lille hammer. En hammer med kuglepen er at foretreekke.
Det er vigtigt ikke at sla for hardt sé nitten bliver skeev,
men at forme hovedet med mange meget lette slag.

Akslerne skal vere parallelle og vinkelrette pd vognens
leengdeakse. Kontroller derfor med vinkel og skydelare
inden gaflernes yderste grene loddes til leengdedragerne
at de er anbragt rigtigt. Derneast bukkes forsterknings-
vinklerne pos. 20 retvinklet med den @tsede bukkelinie
indvendigt i bukningen. Vinklerne nittes til akselgaflerne
(2 stk. pa hver akselgaffel) sd den vandrette flig hviler
mod undersiden af lengdedrageren. Til sidst loddes for-
steerkningsvinklerne til leengdedragerne, det giver lidt
storre styrke. De samlinger som er nittet, behever ikke at
loddes. I leengdedragernes ender rejfes den gverste flange
som gar mod pufferplankernes everste flanger, og files
evt. en smule skrat sd pufferplanken kan komme pa plads
ved samlingen.

Pa pufferplankerne pos. 15 files den overste flange skrat
af pa bagsiden for at den kan komme pa plads mellem
vognkassens hjernestolper (vist i figur 1). Desuden nittes
treekbesningerne pos. 21 pa pufferplankerne med nitter
pos. 22 (4 stk. for hver trekbesning). Hvis man bruger en
treekkrog uden underkrog, formes tappen under traekbes-
ningen til en krog, ellers klippes den af. De 4 befastigel-
seshuller i pufferplanken undersankes let pa bagsiden, sa
at nittehovederne kan files ned plant med pufferplankens
bagside efter nitningen. Hvis man ensker det, kan delene
loddes sammen efter nitningen. De firkantede huller files
sé de passer til treekkrogen.

Det er en fordel at bore alle huller i pufferplanker og
leengdedragere inden samlingen. Forsterkningsvinklerne
pos. 24 bukkes retvinklet med den @tsede bukkelinie
indvendigt i bukningen. Vinklerne loddes fast mod laeng-
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dedragerens yderside og pufferplankens bagside, for at
forsteerke denne samling.

Pa mine egne modeller anbringer jeg 0,4 mm nitter pos.
74 1 pufferplanker og leengdedragere som vist pa tegnin-
gerne. | byggesettet er de ikke medtaget da de er ret
vanskelige at anbringe. Skulle nogen enske at medtage de
viste 0,4 mm nitter, bedes man kontakte mig.

Man kan fremstille en lere af trae til at fastholde under-
vognens dele mens de loddes sammen. Metoden anbefa-
les fordi man har langt bedre styr pa delene under sam-
menlodningen. Den laves af et plant stykke tra eller
krydsfiner og lister (f. eks. 10x6 mm) som skrues pa sa
leengdedragernes og pufferplankernes ydersider ligger an
mod dem, se foto 2. Hérdt tre som beg holder bedst.
Laren kan bruges til kolbelodning, men forkuller efter-
handen, og har altsd begrenset levetid. Den skal kunne
fastholde undervognsdelene i den korrekte stilling mens
mél og vinkelrethed kontrolleres og der loddes. Det er
ogsa vigtigt at pufferplankerne rager lige langt ud fra
leengdedragerne til siderne. Brug sma kiler, klemmer eller
spandestykker og skruer, men husk at man skal kunne
komme til loddestederne.

Foto 2: Loddelcere til undervogn

De dele der skal sammenloddes, er leengdedragerne med
akselgafler, pufferplankerne med treekbesninger, vinkler-
ne pos. 24, og tvarstykkerne pos. 16. Loddestederne er
mellem tverstykker og lengdedragere og mellem laeng-
dedrager og pufferplanke. Ved sidstnaevnte lodning ber
man huske forsteerkningsvinklen pos. 24, den forsterker
lodningen. Det kan vaere nedvendigt at file lidt af vink-
lens kanter der vender mod l&ngdedragerens flanger for
at den kan komme helt pa plads.
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Figur 2: Afstandsicere til akselgafler

For at sikre at akselgaflerne kommer til at sidde vinkelret
overfor hinanden og med den rigtige afstand, kan man
dreje to afstandslarer som vist i figur 2. De styrer i gaf-
lernes foringsflader og spendes fast med M2 skruer og
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store skiver sddan at lengdedragerne bliver parallelle. Jeg
selger sddanne lerer og skiver i messing med skruer af
stal.

Der er to udgaver af tvaerstykkerne, se pa tegningen hvor-
dan de skal vende. Bemark ogsa at tvaerstykkernes place-
ring af hensyn til bremseh@ngerens fastgorelse ikke er
ens pa de to serier undervogne.

P& nuverende tidspunkt ber arbejdet pa savel vognkassen
som undervognen vere sa langt fremskredent at man kan
kontrollere at de to passer sammen. Der skal méske skra-
bes eller files lidt materiale af nogle steder for at det
lykkes. Vognkasse og undervogn ber markes sa at de
vendes ens hver gang de samles.

Derefter formes surringskroge pos. 25 af 0,5 mm mes-
singtrad og loddes i pufferplanken (tegning QD-10006).
Rangerbejler pos. 26 formes af 0,4 mm bronzetrad og
loddes i 0,4 mm huller som man forinden har boret i
pufferplankens underste flange. Efter lodningen renses
delene grundigt. Generelt om lodning, se side 9.

Der bores huller i vognbunden for de 4 skruer pos. 72
saledes: Laeg undervognen pa plads, og mark gennem
afstandsstykkernes huller ind i vognbunden med et 1,5
mm bor i en holder. Fjern undervognen og bor hullerne i
vognbunden med et 1,8 mm bor. Hullerne i afstandsstyk-
kerne bores op til 2,4 mm.

Man kan i stedet for de medleverede gevindformende
skruer bruge maskinskruer med cylindrisk hoved M1,4x4
og skare gevind i vognbunden (ikke indeholdt i bygge-
settet). Tverstykkernes huller skal i sa fald ikke bores

op.
Trin og trinholdere

Trin og trinholdere er @tset af nyselvplade. Der er mulig-
hed for at lave folgende trin (detaljer fremgar af tegning
QD-10009):

1. Kort midtertrin med en trinholder pr. trin (pos. 27-28).
2. Langt midtertrin med sparkekant og to trinholdere pr.
trin (pos. 29-30).

3. Kort endetrin med opbukkede sparkekanter og en trin-
holder pr. trin (pos. 31-32).

4. Langt endetrin med sparkekant og to trinholdere pr.
trin (pos. 33, 34 og 35).

Trinholderne skal loddes sammen af to emner (to lag)
atset af 0,5 mm plade, renses af og files til. Kanterne ber
rundes da de virkelige trinholdere var smedet af rundjern.
De trinholdere som skal fastgeres pa lengdedragerne
(pos. 27, 29 og 33), er samlet af to ens dele. De trinholde-
re som skal fastgeres pa pufferplanken (pos. 31 og 34) er
samlet af to forskellige dele, man ma derfor vere op-
merksom pé at de ikke spejlvendes.

De korte trin (pos. 28 og 32) er af 0,2 mm nyselvplade,
pa de virkelige vogne er de lavet af jernplade. Pa pos. 28
skal side- og bagkanterne pd de yderste 0,5 mm bukkes
lidt opad. Pa pos. 32 skal bagkanten bukkes vinkelret op
som vist pa tegningen (de atsede bukkelinier for sidekan-
terne skal vende opad), og derefter bukkes sidekanterne

op.

C:\EO\Acad_dwg\Qd\qdkit.doc

De lange trin (pos. 30 og 35) skal loddes sammen af et
stykke 0,5 mm nyselvplade hvor bagkanten bukkes vin-
kelret op med de @tsede riller indvendigt i bukningen, og
et stykke 0,3 mm nyselvplade der loddes ovenpa sé trin-
tykkelsen bliver 0,8 mm. Pa de virkelige vogne var disse
trin lavet af tree.

Fremgangsméden er folgende:

- Trinnene tildannes og sammenloddes hvor det er rele-
vant,

- Trinholderne sammenloddes og tildannes,

- Trinholderne loddes pé de respektive trin og

- Trinholderne loddes pa lengdedrager hhv. pufferplan-
ke.

Under lodningen kan delene fastholdes f. eks. med til-
dannede traeklemmer. Nér trinholderne loddes pa leng-
dedragere og pufferplanker, er der stor fare for at lodnin-
gerne mellem trin og trinholdere bliver for varme og
smelter. Dette kan undgés ved at anbringe en stalklemme
om disse samlinger mens der loddes; foruden at holde
dem sammen, tjener stidlklemmen til at bortlede varmen
fra lodningen.

Bolteender kan illuderes med stykker af 0,5 mm mes-
singtrad der loddes eller limes i1 borede huller, eller med
bolteattrapper af plast eller messing (medfelger ikke).
Efter lodningen afrenses delene grundigt, og overfladigt
loddetin fjernes.

Hjulszet og akselkasser

Der er to muligheder: Virkende bladfjedre eller stift op-
heng hvor bladfjeder og fjederbukke er stobt i et stykke i
hvidtmetal. Akselkasser og akselgafler er de samme.
Hjulsat pos. 73 er ikke indeholdt i byggesettet. Til brug
pd modeljernbaner efter NEM anbefales stjernehjulsat
fra O-Scale Models som vist pa tegning QD-10005.

Lejerne er taplejer med teflonbesninger der kan kere
uden smering. De slides meget lidt og friktionen er kon-
stant eller falder endda lidt med tiden nér fladerne slides
glatte. Akslerne pa O-Scale Models hjulsat passer imid-
lertid ikke helt til akselkasserne som er lavet til Proto:45
hjulset med 1,9 mm akseltapdiameter. Det lidt underlige
mal skyldes at lejebesningerne laves af teflonrer som
presses i et 2,9 mm hul. S& bliver hullet for lille til en 2
mm akseltap, og jeg synes det er lettere at dreje akslen
ned end at @ndre besningen.

Der er tre muligheder nr man anvender O-Scale Models
hjulseet:

1. Erstatte de eksisterende aksler med nye, leengere aksler
med spidser der ligger an mod lejehullernes bund.

2. Afdreje de eksisterende aksler til 1,9 mm tapdiameter
og 39 mm afstand over anlegsfladerne.

3. Anvende de eksisterende aksler men modificere aksel-
kasse og lejebasninger.

Jeg kan levere O-Scale Models hjulset med neddrejede
aksel-ender (p. t. udgéet), Slater’s hjulsat pa nye aksler,
samt hjulset efter Proto:45 standard; se prislisten.

Nér akslen i en kurve presses mod lejets bund, eges frik-
tionsmomentet vaesentligt hvis bereringen sker ved aksel-
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tappens storste diameter, losning 2 og 3. Hvis man vil
opnd mindst mulig friktion ber lesning 1 anvendes.

Akselkasserne pos. 55 er steobt i hvidtmetal, og kan leve-
res a) boret 2,9 mm diameter og 4,9 mm dybde (stan-
dard), eller b) forboret 1,0 mm diameter og 4,9 mm dyb-
de. Til den type teflonrer der leveres med byggesattet,
skal huldiameteren vare 2,9 mm. Hullets dybde afthaenger
af aksellengden og afstanden mellem akselkassernes
bagsider nar de sidder i akselgaflerne. Ved alle de viste
losninger kan anvendes 2,9 mm huldiameter og 4,9 mm
huldybde.

Lejebesningerne pos 56 fremstilles af teflonslange som er
3 mm udvendigt og 2 mm indvendigt. Et stykke teflon-
slange afskeres med ca. 1 mm overlengde. I et stykke
messing med samme tykkelse som besningens faerdige
leengde bores et 2,90 mm hul der rejfes pa begge sider.
Basningen presses 1 dette hul. Med en skalpel skares den
overskydende leengde af enderne plant med messingstyk-
kets flader. Den ferdige besning presses ud.

Hvis man anvender 2 mm akseltappe ma hullet gares
storre, f. eks. pa felgende made: Mens begsningen stadig
sidder i messingstykket, rives med en skarp 2 mm cylin-
drisk héndrival besningshullet forsigtigt op. En papir-
strimmel pa 2 mm bredde fores sammen med rivalen ind i
hullet der atter rives op. Akseltappen proves - den skal
gerne gé let uden for meget slor. Papirstrimmelens tyk-
kelse bestemmer hullets diameter. Bosningen trykkes ud
af messingstykket.

Nér der anvendes u@ndrede aksler fra 0-Scale Models
(lesning 3), mé de yderste 0,8-1 mm af hullet i akselkas-
sen bores op til 3,2 mm diameter. Det gores sikrest i
handen. Lejebesningen skal desuden veere lidt kortere og
presses et stykke laengere ind end ved de gvrige losnin-
ger, se tegningen.
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Naér lejebesningerne presses i akselkassen, sker det bedst
med en dorn der har besningens indvendige diameter og
en anlaegsflade mod besningen, s& har man bedre styr
over det, se figur 3. Jeg salger sddanne dorne af messing
der passer til 2,9 mm huller og den medleverede Teflon-
slange.

Kontroller at akselgaflerne er rettet rigtigt op, de kan let
blive bukket under arbejdet eller ved afrensningen. Der-
nast proves akselkasserne enkeltvis i gaflerne, de skal ga
let uden for meget slor. Ellers files gafler eller kasser
forsigtigt til alt passer sammen og er ens; der skal files
lige meget af gaflernes to sider.
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Akselkasserne tages ud og monteres med hjulseettet i
gaflerne. Hvis kasserne ikke kan komme ned i gaflerne,
kan det ved lesning 1 skyldes at lejehullerne ikke er dybe
nok. De kan sa forsigtigt bores lidt dybere med et skarpt
1,9 mm bor i handen. Fjern borespanerne og prev igen.
Ved losning 2 ma der files lidt af akselkassens og bas-
ningens bagside; ved lgsning 3 ma besningen skubbes en
smule leengere ind i hullet.

Virkende bladfjedre og ophaeng

Virkende barefjedre pos. 49-51 fremstilles efter samme
princip som de virkelige fjedre, se tegningen. Ztsearkets
flader slibes blanke og glatte, og et 0,5 mm bor keres
gennem alle hullerne, inden delene skare fri. Hver fjeder
bestar af 12 fjederblade pos. 49. Det gverste blad forsy-
nes med gjer der bukkes med en lille fladtang med glatte
kaber om et stykke 0,6 mm pianotréd; forinden mé en-
derne anlebes ganske let i en gasflamme, kun netop sé
meget at overfladen bléfarves, for at materialet ikke skal
revne nar det bukkes. Prov forst med et stykke affald fra
etsearket, s& man far en fornemmelse af hvor meget
varme der skal til.

Pa det nastoverste fjederblad nar de lige afskarne ender
ud under gjerne. De gvrige fjederblade har affasede en-
der. Fjederkurven pos. 50 omslutter og fastholder bundtet
af fjederblade, og en styretap pos. 51 fores igennem fje-
derkurv og fjederblade for at styre disse.

Fjederkurven bukkes med de atsede riller indad, og lag-
ges pa den underste del dobbelt hvor den loddes sammen.
Det er vigtigt at kurven har samme bredde foroven og
forneden. De gverste hjerner ber ogsé loddes indvendigt
af styrkehensyn, og delene afrenses efter lodningen. Der
ber bruges mindst mulig lod, for alt overflodig lod skal
files bort s& de indvendige hjerner star skarpe. Hullerne
bores i top og bund bores efter med et 0,5 mm bor.

Kontroller fjederbladenes bredde; hvis de er bredere end
2 mm, mé der files af bredden. Hvert enkelt fjederblad
formes med en passende krumning, der anbefales R45
mm for de to everste og R60 mm for de ovrige blade.
Brug skabeloner der skeres af et stykke 1 mm polysty-
renplastplade ved at ridse med en stikpasser, og derefter
knaekke pladen langs den ridsede bue.

Fjederbundtet samles pé et stykke 0,5 mm messingtrad,
rettes ind og fastholdes med en fladtang. Fjederbundtet
fores ind i fjederkurven og tridstykket treekkes ud, sé
fijederbladene kan skubbes pé plads i kurven. En 0,5 mm
messingtrad hvis ende er tilspidset, fores gennem fjeder-
kurv og -blade. Traden loddes forsigtigt til kurven for-
oven, men endelig ikke forneden. Fjederen skal stadig
kunne arbejde korrekt. Tradens ender afklippes og files
til. Den nederste tradende som styrer i et hul i akselkas-
sen, skal veere 1 mm lang pé alle fjedrene. Tradenden
rejfes.

Nar fjedrene er samlet proves det om fjederbladene styres
rigtigt i tveerretningen (de mé ikke ekse). Hvis de ekser,
kan fjederkurven klemmes forsigtigt sammen om fjeder-
bladene i en skruestik med glatte kaeeber. Desuden proves
det om de 4 fjedre har samme hgjde. Det kan vare van-
skeligt fordi man let far dem trykket forskelligt sammen.
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Jeg har dog fundet folgende metode brugbar: Fasthold en
fijeder mellem en skydelares to kaber, s fjederen er
trykket noget sammen. Drej skydelaeren, sé fjederens ene
side vender nedad. Skydelerens kaber abnes ganske
langsomt til fjederen falder ud. Skydelarens mal noteres.

Jo mere omhyggelig man har veret ved fjederbladenes
krumning, des mere ens vil de vare. Fjedrenes hejde kan
@ndres ved forsigtigt at bgje dem med fingrene. Fjeder-
bladene skal krumme jevnt og ligge an mod hinanden,
nar fjederen belastes. Det er bedst at foretage denne ju-
stering af fjederhgjden nu, for det er meget svarere nar
de forst er monteret pa vognen.

Denne type fjeder som er kort og har mange blade, er
egentlig for stiv til at fungere godt p4 modelvognen. Ved
at krumme de 2 overste blade mere end de evrige, opnas
at de er virksomme leenge inden de gvrige blade, og fje-
deren er da bladere. Det skal helst passe sadan at mellem-
rummet lukkes nar fjederen er normalt belastet, det ser
bedst ud. For at opna korrekt funktion af fjedrene skal
vognens veagt vere ca. 270 g. Der sker dog intet ved at
age vegten yderligere.

Fjederkonsollerne pos. 48 er stebt i hvidtmetal og bores
forsigtigt 0,6 mm for fjederbolten. Fasthold emnet i en
lille leere eller maskinskruestik, og brug et nyt, skarpt bor
i en elektrisk boremaskine i borestander der gér let, sa
man har god feling med boret. Kol boret med skereolie
eller sprit under boringen. Pas pa at spanerne ikke pakker
i hullet, og loft ofte boret for at fjerne spanerne. Hullerne
afgrates, fjederbukkene afrenses for evt. olierester og
anlegsfladerne mod laengdedragerne files plane.
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Figur 4

Man kan fremstille en lille laere, i lighed med figur 4, der
sikrer at fjederbukkene anbringes i den rigtige afstand fra
akselgaflen. Langdedragernes underside renses, to fje-
derbukke anbringes pé laerens dorne, og leren anbringes i
akselgaflen med bukkene korrekt hvilene mod lengde-
drageren som vist pa foto 3. Brug en klemme til at holde
leeren fast til akselgaflen.

Herefter loddes fjederbukkene fast til lengdedrageren;
om lodning af hvidtmetal se senere. Pas pé ikke at rore
hvidtmetallet med loddekolben, sma dele som en fjeder-
buk smelter lynhurtigt. Men er man ikke sikker pa at
kunne lodde hvidtmetaldele, ber man lime.
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Foto 3

Man kan godt lime fjederbukkene fast med cyanoacrylat-
lim eller epoxylim men det holder ikke helt sa godt som
lodning. Jeg har prevet at anvende Loctite 603 til denne
samling, men her blev den ikke staerk nok.

Hvis man limer, ber man sikre sig at alt loddearbejdet pé
undervognen er udfert forinden, da man ellers risikerer at
varmen gdelegger limsamlingerne. Som ved lodning skal
limfladerne renses grundigt, og det er en fordel hvis over-
fladerne er lidt ru.

Fjederstropper pos. 52 skares fra atsearket. Fjederbolte-
ne pos. 53 er to stykker 8-10 mm lange 0,5 mm mes-
singtrad der stikkes 5-6 mm ned i 0,5 mm huller boret i et
stykke trae. Der skal vere samme afstand mellem disse
huller som i fjederstropperne. En fjederstrop laegges sa
ned over tradstykkerne og loddes fast. Tradstykkerne
afklippes, files i den rigtige hejde (de méd gerne sté 0,5
mm frem) og afgrates f. eks. med en roterende stalberste i
en elektrisk miniboremaskine.

Stroppen med tradstykker tages op af trestykket og af-
renses. Nar alle er fremstillet, kan de monteres. Fjedrene
skal vende sadan at fjederkurvens synlige samling vender
indad. En fjeder og to strop/trddsamlinger anbringes med
stroppen udvendigt. P& den indvendige side trykkes nu et
lille stykke tyndt papir og endnu en strop over tradstyk-
kerne. Den nye strop og tradstykkerne loddes forsigtigt
sammen med meget lidt flus og lod. Hvis man er for
langsom, vil de udvendige lodninger smelte, og man
risikerer at lodde delene fast til fjederen. Papirstykket
rives ud og de indvendige tradender afklippes. Det hele
afrenses og det afproves at fjedre og led kan bevages let.

Nu afproves akselkasser og hjulset sammen med fjedre-
ne. Tradenderne pa fjederkurvene skal gé let ned i styre-
hullerne i akselkasserne. Hvis der er skavheder, skal de
rettes nu.

Nér akselkasser og hjulsat sidder rigtigt, vejes under-
vognen. Den vendes mens hjulsettene holdes fast, og
stilles pa en plan, glat flade. Leeg vegtklodser eller -
plader pa sa den samlede veegt svarer til den faerdige
vognvagt, og se hvordan fjedrene trykkes sammen. Kon-
troller undervognens hgjde f. eks. til pufferplankernes
underkant i alle fire hjerner, men husk at regne med flan-
gehgjden. Malene for pufferhgjden péa tegningerne gel-
der den tomme vogn. Passer hgjden? Hvis ikke, skal
fjedrenes hejde rettes nu.
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Prov ogsa at kere et af vognens hjul hen over pladestyk-
ker med forskellig tykkelse. Hvordan virker fjedrene?
Lofter et af de andre hjul sig fra underlaget? Hvis hvert
hjul hviler pa et stykke tyndt papir er det let at marke om
hjulet trykker mod underlaget. Gentag forseget med pla-
destykker under hvert af de andre hjul. Vogne ber kunne
kere over et pladestykke hvis tykkelse er mindst 1/150 af
akselafstanden 1 model, her 0,6 mm, eller helst 1/100 af
akselafstanden, men det kan knibe med disse korte stive
fjedre. Hvis et hjul under kun en af disse prover lofter
sig, kan det skyldes en skavhed i undervognen eller
forskel pa fjedrene. Undersog det og ret eventuelle fejl.

Ved den endelige montage anbringes traverser pos. 19
forneden pa hver akselgaffel sé at akselkasser og hjulsat
forhindres i at falde ud. Da de er lidt besvarlige at pille
af, anbefales det at vente med at montere dem til alle
delene er malet, og bladfjedre, hjulsat og akselkasser er
monteret. Enderne af traversen bukkes retvinklet med den
@tsede bukkelinie indvendigt i bukningen. Traversen
anbringes péd akselgaflens bagside med de ombukkede
ender mod gaflens sider, og nittes med pos. 23 af 0,5 mm
kobbertrdd. Kobbertrdden afklippes med 0,6 mm over-
leengde i begge sider, dvs. totallengde 2,0 mm, tradstyk-
ker anbringes i begge huller og placeres sa de rager lige
langt ud i begge ender. Det kan vere nedvendigt forsig-
tigt at bore hullerne op med et 0,5 mm bor eller en rival
forinden. Traden kan nittes ved forsigtigt at klemme med
en fin fladtang med glatte kaeber om tradens to ender, sa
der formes hoveder pa begge sider samtidigt.

Ikke-virkende bladfjedre og ophaeng

Hvis man ikke ensker besvaeret med at lave virkende
bladfjedre, kan pos. 48-53 erstattes med pos. 54 hvor det
hele er stobt i et stykke. Fjeder og ophang limes blot fast
pa leengdedragerne, og placeringen er ikke sa kritisk som
ved virkende bladfjedre. Hjulsat og akselkasser monteres
som for virkende bladfjedre, og fjederkurven hviler blot
pa akselkassens overside.

Jeg har engang set en model af en QR-vogn hvor fjeder-
kurven pé den massive fjederattrap var boret ud fra ne-
den, og en lille skruefjeder var anbragt i hullet med den
nedre ende hvilene mod akselkassen. Det kan altsa lade
sig gore at lave lidt affjedring alligevel hvis man vil.

Puffere, traekkroge og skruekoblinger

Pufferkurvene pos. 57 er stobt i hvidtmetal og udboret
1,6 mm. Jeg har limet stopbesningen pos. 58 fast i kur-
vens hul. Kurvene skal afrenses pa bagsiden og limes fast
pa pufferplankerne, f. eks. med Loctite 603. Ver op-
mearksom pa at kurvene ikke er symmetriske, de skal
vende som vist i figur 5.

Pufferstokkene pos. 59 er drejet af 1,5 mm messing, og
pufferskiverne pos. 60 er udstanset af 0,3 mm messing-
plade; halvdelen af dem er hvalvede (venstre puffe set
ind mod gavlen).

Pufferskiverne skal loddes til stokkene, det gores lettest
pé folgende made (se ogsa tegning QD-10006 snit A-A):
I et stykke hardt trae eller krydsfiner med tykkelse ca. 10
mm bores vinkelret et 1,5 mm hul som rejfes ca. 1 mm.
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Heri indsettes en pufferstok med den forreste (tykke)
ende opad, og en pufferskive leegges med hullet ned over
stokken. Speaend trestykket fast i skruestikken. Stokkens
hgjde justeres sd dens endeflade netop flugter med ski-
vens yderflade, og delene loddes med netop sa meget flus
og lod at der dannes en runding af lod pé bagsiden. Dele-
ne tages op af traestykket og afrenses. Stokken spandes
op i en boremaskine (eller en drejebaenk hvis man har
sadan en), rundingen skrabes eller files til, pufferskivens
kanter rundes, og det hele pudses af med slibelerred.

mod
midten

Figur 5: Anbringelse af pufferkurv

Pufferfjedrene pos. 61 er af 0,2 mm pianotrdd der er
viklet teet om en dorn. Fjederen streekkes (der skal veere
ca. 21 vindinger pr. 10 mm fjederl®ngde), og de enkelte
fjedre afklippes ca. 0,5 mm for lange (brug en lille skev-
bider beregnet til pianotrad). Enderne slibes til med en fin
slibeskive i en minibore- eller minislibemaskine (f. eks.
Dremel eller Proxxon). Pufferstok, skive og fjeder mon-
teres med en M1 metrik pos. 62. Denne sikres med en
smule lak ved den endelige montage efter at pufferleng-
den er justeret; det ber dog forst ske efter bemalingen.
Pufferne skal arbejde uden friktion, derfor er det vigtigt
at fjerne evt. grater.

Trekkrogene pos. 63 er stobt af hvidtmetal; der bores et
0,5 mm hul tvaers gennem skaftet modsat krogen til lase-
tappen pos. 66. Koblingerne fremstilles med lasker pos.
67 og bajle pos. 68 af &tset 0,5 mm nyselvplade og kob-
lingsskrue+metrikker pos. 69 stebt i hvidtmetal. Bajlen
bukkes og settes pd meotrikken med de korte tappe, det er
vigtigt at de to grene er lige lange. Koblingsbolten pos.
70 er et stykke 1 mm messingtrad der loddes til laskerne
mens disse fastholdes med et 1,8 mm afstandsstykke af
metal imellem og en klemme; husk at s#tte krog og kob-
lingsskrue+metrik pa forinden. Boltens ender files glatte
og afgrates, og delene afrenses. Koblingens led skal kun-
ne beveeges meget let, den skal kunne hange lodret ned
uden at leddene gér fast.

Treekkrogsfjedrene pos. 64 er viklet af 0,3 mm pianotrad
teet omkring en dorn. Fjederen streekkes (der skal vare
ca. 17 vindinger pr. 18 mm fjederleengde) og afklippes
ca. 1 mm for lang, og enderne slibes til med en slibeski-
ve. Den holdes pa plads af en stopskive pos. 65 med
firkantet hul, og en lasetap pos. 66 af 0,5 mm mes-
singtrad der stikkes gennem hullet i krogens skaft. Stiften
sikres ved ombukning eller med en smule lak ved den
endelige montage. Nar man monterer fjederen, kan det
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vare en fordel at lave en bgjle bukket af 0,5 mm mes-
singplade der kan holde fjederen sammentrykket imens.

Koblingsskruen af hvidtmetal er den svageste del af den-
ne konstruktion, den kan knakke, akkurat som ved for-
billedet, hvis man kerer hardt. Traekkrogen er sterk nok
til normal brug. Hvis man ensker en sterkere koblings-
skrue, mad man selv fremstille en af messing eller stal.
Selve skruen kan laves af en M 1,2 mm skrue som er lang
nok. Jeg har faet tilbud péd at fa stebt nogle i messing,
men det er nok for dyrt for de fleste (30-35 kr/stk.).

Handbremse

To udferelser er mulige: Med traebremseklods (serie 1)
og med jernbremseklods (serie 2). Vogne af serie 1 fik
med tiden ogsa jernbremseklods. Jeg har ikke kendskab
til praecist hvorndr, men mit gat er at det skete senest
samtidig med at vognene fik trykluftledning (1924-44).

Styregaflen pos. 38 formes efter tegningen s& dens ud-
vendige side kommer til at sidde lodret (snit B-B pa teg-
ning QD-10007). Hvor den skal bukkes 180° ner leeng-
dedragerens underside, skal den @tsede bukkelinie vare
pé ydersiden af bukningen. Pa de sidste 1 mm for dette
buk loddes de to dele sammen. Det bedste er at lodde
styregaflen fast pa leengdedrageren. Pa lengdedragerens
overside files et 1,3 mm bredt og 0,2 mm dybt hak hvori
den overste ende af styregaflen loddes; dens nederste
ende loddes fast pa lengdedragerens underside.

Det er vigtigt at disse lodninger udferes inden der limes
dele til undervognen, f. eks. hvis fjederkonsollerne limes
pé. Limsamlinger kan edelegges af varmen fra lodning.

Bremsekonsollejet pos. 36 limes midt pa leengdedrageren
med forsteerkningspladen bagpa lengdedrageren. Hand-
bremsearmen pos. 37 er @tset af 0,5 mm nyselvplade, og
files ned til tykkelse 0,3 mm i den yderste ende; den kan
under arbejdet fastholdes med smé messingstifter der slés
i et stykke tree langs kanterne af emnet. Efter afgratning
formes den tynde ende til et hdndgreb. Det firkantede hul
tilpasses til konsollejets tap, og armen bukkes let sa det
kan hvile korrekt i styregaflen og gér fri af akselkassen.
Armen limes fast pa konsollejet og i styregaflen.

Med treebremseklods (tegning QD-10003): Bremsehen-
geren pos. 41 formes og gjet pos. 42 loddes pa hvorefter
delene afrenses, og fladen hvor bremseklodsen skal sid-
de, files plan. Bremseklodsen pos. 43 skares og files til
af et drejet ringudsnit af polystyrenplast. Man kan kon-
trollere form og sterrelse ved at leegge klodsen pé tegnin-
gen og sammenligne. Den limes pa bremsehangeren med
cyanoakrylatlim eller epoxylim.

Med jernbremseklods (tegning QD-10004): Bremsehen-
geren pos. 44 formes, og bremseklodsen pos. 45 bores
0,5 mm. Bremseklodsen monteres pa hangeren ved hjelp
af en bolt pos. 47 af 0,5 mm messingtrad. Husk at vende
klodsen rigtigt, den ene kant mod hjulet er afrundet og
skal vende indefter.

For at fastgere bremsehangeren i undervognen bores 2
stk. 0,6 mm huller i tverstykket som vist pa den pageal-
dende tegning. Hullerne undersenkes let pa oversiden, og
haengeren nittes pd med 0,6 mm nitter pos. 22 eller 0,6
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mm messingtrad. Alternativt kan bremseha@ngeren limes
fast.

Bremseklodser af metal krever nejagtig justering eller
flader beskyttet med slidsteerk lak for ikke at berere hju-
lene og kortslutte. Justeringen ber udferes nu, inden
trykstangen monteres, med hjulsattene monteret og un-
dervognen belastet med vagtklodser til den endelige
vognvagt. Ved justeringen limes jernbremseklodsen fast
f. eks. med Loctite 603 i den rigtige stilling i forhold til
hjulet (dvs. at bremseklodsens afstand til hjulets lgbefla-
de skal vaere den samme foroven som forneden pé klod-
sen).

Bremsetrykstangen pos. 46 samles af to @tsede halvdele
hvis ender forst skal forkrebbes (dvs. to modsatrettede
buk teet pa hinanden) sa de to dele er spejlvendte (huller-
ne er ikke placeret symmetrisk). Dernast loddes de sam-
men, renses, midterstykket rundes og enderne files til.
Bremsearmen pos. 39 (for treeklods) eller pos. 40 (for
jernklods) anbringes lost pd konsollejet, og haenger, tryk-
stang og arm samles midlertidigt med stykker af 0,5 mm
messingtrdd der anbringes gennem hullerne. Man kan
endre pa valget af huller i trykstang og arm for at opna
en passende stilling af delene. Bremsearmen kan nu limes
fast til konsollejet, og boltene pos. 47 af 0,5 mm mes-
singtrad limes fast og afklippes.

I byggesattet er ikke medtaget dele til trykluftledning og
trykluftkoblinger. Disse dele m& modelbyggeren altsa
selv indkebe; f. eks. har Old Pullman Modellbahnen to
typer bremsekoblinger i 1:45.

Konsoller

Pa den virkelige vogn er vognkassen ikke selvbarende,
men bygget op pd undervognen. Hjernestolper og gavl-
stolper er fastboltet til pufferplanken, og sidestolperne er
fastboltet til konsoller som er nittet pa leengdedragerne.

I byggesettet er konsollerne pos. 71 udfert som @tsede
band af 0,3 mm nyselvplade. De bukkes med de xtsede
riller indvendigt i bukningen og loddes sammen i det
overste, yderste hjorne. De to nederste hjerner skal vere
retvinklede. For at gere de bukkede hjerner starkere,
loddes de ogsa. Efter lodningen afrenses konsollerne.
Laengdedragerne afrenses hvor konsollerne skal limes pa,
og undervognen lagges pa plads i vognkassen i den rig-
tige stilling og fastgeres med skruerne pos. 72.

En for en anbringes konsollerne bag sidestolperne, limes
med Loctite 603 eller epoxylim, mens konsollerne rettes
ind og holdes pa plads med sma stykker papir mellem
konsol og sidestolpe. Det kan vare nedvendigt at rejfe
hjernerne mod lengdedrageren for at de kan komme helt
pa plads. Hvis der er for lidt plads til en konsol, méa der
enten files lidt af konsollens bredde, eller af sidestolpens
inderside. Nar limen er tor, kontrolleres om alle konsoller
sidder rigtigt og fast, og overfladig lim fjernes.

Lidt om lodning

Jeg lodder normalt med almindeligt loddetin 63/37 (63%
tin og 37% bly) eller 60/40, helst massiv trdd, men fluss-
fyldt trad kan ogsa bruges. Dette lod smelter ved 183-188
°C, og loddetemperaturen er 235-275 °C. Som flussmid-
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del bruger jeg almindeligt loddevand. Brug ikke lodde-
fedt som er pa vaselinebasis og vanskeligt at rense helt af
- og sa binder malingen ikke. Opvarmning sker med
elektrisk loddekolbe, i mit tilfelde en Weller type TCP-
50 termostatloddekolbe 24V/50W med spidser type 7
(370°C). I enkelte tilfeelde har jeg brug for mere varme,
men sa klarer jeg mig med en Weller 100 W termostat-
loddekolbe eller flammelodning med en lille gasbrander.
Det er dog ikke aktuelt ved dette byggesat.

Der er nogle fa forudsatninger for gode lodninger: Lod-
defladerne skal vere helt rene, mekanisk afrensning med
fil, slibepapir eller glaspensel er mest effektiv. Spaner og
rester af slibemidler fjernes med en ren, ter pensel. Et
egnet flussmiddel paferes loddefladerne inden opvarm-
ningen pabegyndes. Emnerne skal fastholdes sikkert
under lodningen, brug for eksempel en lere, smé treek-
lodser og tegnestifter eller bindetrad, eller forsyn emner-
ne med huller og tappe. Emnerne opvarmes relativt hur-
tigt og jevnt til loddetemperaturen med en renset og let
fortinnet loddekolbe eller en gasflamme. Nér flussmidlet
er bruset af tilferes loddet som skal opvarmes af emner-
ne, ikke af kolben eller flammen. Man kan ogsé inden
opvarmningen klippe et lille stykke lod af og laegge det
ved loddestedet pd den modsatte side af varmen. Nar
loddet flyder fjernes kolben eller flammen straks sa lod-
det ikke overophedes.

Det kan godt lade sig gore at lodde hvidtmetal til messing
med loddetin 63/37 eller 60/40. Serg blot for at loddefla-
derne er helt rene, pafer loddevand og lag en lillebitte
skive lod op ad hvert loddested. Opvarm messingemnet
med loddekolben. I samme gjeblik loddet smelter og
flyder ind mellem loddefladerne fjernes loddekolben.

Efter lodningen skal delene afrenses grundigt. Jeg renser
forst med varmt vand, opvaskemiddel og en gammel
tandberste, renser sa enten med flydende skurepulver
eller pulveriseret pimpsten med lidt varmt vand, skyller,
renser med varmt vand og opvaskemiddel og skyller til
sidst grundigt i rent vand. Vandet rystes af, og emnet
luftterrer under f. eks. et stykke aluminiumfolie for at der
ikke skal legge sig stov. Denne rensning ber gentages
efter hver dags arbejde hvor der loddes. I modsat fald
begynder overfladerne at anlabe og korrodere.

Afrensning, maling og paskrifter

Vognen skal skilles ad og alle dele afrenses grundigt, for
metaldele se beskrivelsen under lodning. Plastdele rengo-
res kun med varmt vand og opvaskemiddel og en gammel
tandberste. Det anbefales at bruge demineraliseret vand
til sidste hold skyllevand, det hjelper til at undgd kalk-
pletter og lignende. Jeg har engang blast dele torre med
trykluft, men da trykluften indeholder en lille smule olie,
er det en darlig ide.

Jeg sprojtemaler mine modeller med airbrush, men man
kan ogsa male med pensel (Floquil maling er ikke veleg-
net til penselmaling). Jeg anvender til vognkassen Floquil
Boxcar Red, og til undervognen en blanding af Floquil
50% Engine Black og 50% Grimy Black. Den brugsfer-
dige maling bestir af ca. 70% farve, 5% Glaze (giver
storre glans), 2% Retarder (forlaenger terretiden) og 23%
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Dio-Sol (fortynder). Lufttrykket er 1,0-1,2 bar, og af-
standen er 10-12 cm. Ved sprojtning af Floquil maling er
filtermaske og god udluftning nedvendig (jeg anvender
en maske nr. 4255 fra 3M).

Nar indadgéende hjerner males (eksempelvis mellem
kleedning og stolper), kan det vere nedvendigt at reduce-
re lufttrykket og gé tettere pd med airbrushen. Efter tor-
ring mindst en uge penselmales taget med Floquil Con-
crete med lidt Grimy Black. Taget far to gange med en
uges mellemrum. De sorte paskriftfelter penselmales med
Floquil Grimy Black. Jeg maler tag og detaljer med pen-
sel for at undgé at skulle afdeekke; det er nedvendigt hvis
man sprejtemaler.

Nar vognkassen er helt tor monteres eller males paskrif-
terne (f. eks. toroverforingsark). De er ikke indeholdt i
byggesattet. Hvis interessen er tilstreekkelig, vil jeg fa
fremstillet teroverforingsark med forskellige litra, numre,
og perioder (se naermere i prislisten).

Montering, pletmaling og patinering

Derefter samles vognkasse og undervogn, evt. skrammer
og mangler pletmales forsigtigt, blandt andet traverser og
nitter pa akselgaflerne der endnu ikke har faet maling.
Vognen patineres med en meget tynd oplesning af f. eks.
Polly Scale Grimy Black i Polly S Airbrush Thinner som
paferes med en bled, bred pensel (illuderer snavs i hjer-
ner og kroge). Med airbrush pésprojtes skrat nedefra et
tyndt sler af sand- eller jordfarve pd undervognen og
vognkassens nederste del (stev fra ballasten), hertil bru-
ger jeg Humbrol 2 dele Dark Earth, 1 del Matt Sand og 3
dele fortynder. Tilsvarende sprejtes taget og gavlenes
overste del med snavset brunligsort farve (sod), her
Humbrol 2 dele Matt Black, 1 del Dark Earth og 3 dele
Humbrol fortynder. Fodtrin termales med lidt Humbrol
Dark Earth. De sorte paskriftfelter paferes kridtpaskrifter
med en spidset hvid farveblyant og steves til med talkum.

Afslutning

Denne vejledning er mit forslag til hvordan QD-vognen
kan bygges, og det er ikke uden grund at jeg flere steder
skriver “at sadan plejer jeg at lave dette”. Det skal ikke
forhindre andre i at gere det pa deres egen made; vi har
alle vores egne foretrukne made at arbejde pa.

To ting er nye for mig: Dels at arbejde med dele stebt i
resinplast, dels overhovedet at lave et byggesat som
andre kan (og forhabentlig vil) kebe. For resinplastens
vedkommende kan jeg kun hébe at den ikke bringer ube-
hagelige overraskelser, men jeg synes selv delene ser
fornuftige ud, og prevebygningen har ikke voldt mig
problemer.

For byggesattets vedkommende har jeg valgt at lave ret
udferlige tegninger og beskrivelser. Gennem arene har
jeg leest utallige anmeldelser af byggeseat og byggedele,
ikke kun danske, men ogsa rigtigt mange engelske, og i
de fleste anmeldelser nevnes at der mangler en udferlig
byggevejledning. Det viser sig nemlig (surprise, surprise)
at den der bygger ikke altid teenker pa samme made som
den der designer byggesattet.
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Skulle det, pa trods af den omfattende vejledning, allige-
vel vare nedvendigt med yderligere forklaring, sé tov
ikke med at kontakte mig. Ligeledes hvis der mangler
dele i byggesattet, eller hvis der skulle vere dele som er
defekte. Jeg vil ikke garantere erstatning uden beregning
af dele som modelbyggeren ved et uheld har beskadiget,
men jeg hjelper gerne sa langt som det er mig praktisk
muligt.

Endelig vil jeg meget gerne here om byggernes erfaringer
med og mening om QD-byggesettet, forslag til forbed-
ringer, og endelig forslag til andre byggesat. Jeg vil
foretreekke at disse tilbagemeldinger kommer skriftligt
eller pr. e-mail, for at jeg kan bruge dem konstruktivt.

Jeg vil opfordre de modelbyggere som har adgang til
Internet, til at besgge min hjemmeside pé adressen
http://hjem.get2net.dk/erik_olsen/ hvor nogle af emnerne
i denne vejledning, bl. a. sprejtemaling af modeller, er
behandlet mere udferligt.

Venlig hilsen

Proto:45 Models

v/ Erik Olsen

Tranebakken 52

2635 Ishaj

telefon: 43 54 47 60

e-mail: erik.olsen@ishoejby.dk

web: http//'www.modelbaneteknik.dk/

Prisliste:
Se http://www.modelbaneteknik.dk/p45/priser.htm.

Nyttige adresser:

Udenlandske modelleverandgrer som kan
levere pr. postordre eller via internet:

Old Pullman Modellbahnen AG

Dorfstrasse 2, Postfach 326

CH-8712 Stifa, Schweiz

web: http://www.oldpullman.ch/

Messingnitter, luftbremsekoblinger, Floquil maling.

Walthers - Terminal Hobby Shop
P. O. Box 3039

Milwaukee, W1 53201-3039, USA
web: http://www.walthers.com
bolteender i plast og messing

Slater's Plastikard Ltd.

Temple Road, Matlock Bath

Derbyshire DE4 3PG, United Kingdom

web: http://www slatersplastikard.com/
Plastikard polystyrenplader, Mek-Pak klaeber

Fohrmann Werkzeuge
Sydowstrasse 7¢c-d

D-45731 Waltrop, Tyskland
web: http://www.fohrmann.com/
Vearktej, skruer, materialer

Saemann Modell- und Atztechnik
Zweibriicker Strasse 58

D-66953 Pirmasens, Tyskland

Materialer, verktej, udstyr til metaletsning
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Brimalm Engineering

Box 15, S-592 21 Vadstena, Sverige
Besoksadress: Jarnvégsgatan 3, Vadstena

(Sla gérna en signal forst!)

Tel: +46 (0)143 10 200

fax:+46 (0)143 12 120

e-mail: mail@brimalm.com

e-mail: order och bokningar: order@brimalm.com
web: http://www.brimalm.com/

Danske leverandgrer til industri og hdndvaerk:

Brdr. A & O Johansen

Rervang 3, DK-2620 Albertslund
telefon 43 86 00 00
(servicecentre over hele landet)
Selvlod 5, tinlod, loddevand

Metalcentret A/S

Ejby Industrivej 100, DK-2600 Glostrup
telefon 43 63 21 22

Messingrer, metaller

RS Radio-Parts A/S

Vibevej 9-11, Postboks 977, DK-2400 Kebenhavn NV
telefon 38 16 99 99

privatbutik: http://www.1-stop.dk/

Bor, varktej, Loctite 603

Danske hobbyforretninger:

Tikeb Hobby

Hornbakvej 460, DK-3080 Tikeb
telefon: 49 75 97 27

abningstid: Lerdag k1. 10-14

web: http://www.hotel-prinsen.dk/hobby/

Pa Sporet

Vesterbrogade 165, DK-1800 Frederiksberg C
telefon: 33 23 16 17

web: http://www.paa-sporet.com/

Model og Hobby
Frederiksborggade 23

DK-1360 Kebenhavn K

telefon: 33 14 30 10

web: http://www.model-hobby.dk/

Stoppel Hobby

Smallegade 8, DK-2000 Frederiksberg
telefon: 38 88 38 54

telefax: 38 80 39 54

web: http://users.cybercity.dk/~ccc92722/

Modeljernbanecentret Trinbrattet Hobby - Arhus
Frederiks Allé 85, DK-8000 Arhus C

telefon 86 13 94 00

web: http://www.trinbraettet.dk/

Trinbreettet Kebenhavn

Din & Min Hobby
Buddingevej 229, 2860 Seborg
telefon: 39 56 52 32

web: http:// www.din-min.dk/
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