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Dipl.-Ing. Erich Bachem in Kassel-Wilhelmshéhe
und Max Weber in Kassel

sind als Erfinder genannt worden.

Gerhard Fieseler Werke G. m. b. H. in' Kassel
und Gerhard Fieseler in Kassel-Wilhelmshohe

Bauweise zur Herstellung von Hohlkérpern, insbesondere Vorfliigeln fiir den Flugzeugbau

Patentiert im Deutschen Reich vom 25. November 1938 an

Patenterteilung bekanntgemacht am 20. November 1941

Die Erfindung bezieht sich auf eine Bau-
weise zur Herstellung von Hohlkérpern, wie
Flichen, Vorfliigel u.dgl., fiir den Flugzeug-
bau, die aus.Schalenhiliten zusammengesetzt
. werden und an der einen Lingsseite, zweck-
miBig der vorderen, durch Vernietung oder
Punktschweifung verbunden werden oder
aus einem einzigen Blechhautstiick gebildet
werden, um dann durch Zusammenklappen
beider Schalenhilften oder der Blechhaut den
Hohlkérper zu bilden. Das Neue besteht

darin, daf die auf der einen Schalenhdlfte

aufgesetzten Rippen nach dem Zusammen-
klappen der beiden Schalenhdlften durch ent-
sprechend ausgebildete, auf der gegeniiber-
liegenden Schalenhilfte angeordnete Rippen
gefiihrt und gehalten werden.

Bisher wurden die im Flugzeugbau Ver-
wendung findenden Hohlkérper meistens

durch Aufeinanderbringen von einer mit den
Versteifungsrippen versehenen Schalenhdlite
und einer Blechhauthilfte hergestellt. Dieses
Herstellungsverfahren. war, sehr umsténdlich
und vor allen Dingen zeitraubend, demzufolge
also teuer, denn die Vernietung der Blech-
hauthilfte mit den Versteifungsrippen der
Schalenhilfte war durch die dabei auftretende
Unzuganglichkeit sehr erschwert. Besonders
das Schlagen der letzten Niete, soweit nicht,
wie bei der letzten Nietreihe, durchgenietet
werden konnte, war schwierig.

In Erkenntnis dieser Schwierigkeiten ist
eine andere Bauart vorgeschlagen worden,
bei der zur Herstellung von Hohlkérpern eine®
mit den Versteifungsrippen versehene
Schalenhilfte mit der Blechhauthilfte durch
Scharniere o.dgl. verbunden wird. Die wei-
tere Fertigstellung, d.h. das Verbinden der
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Versteifungsrippen mit der Blechhauthdlfte.
ist bei dieser Bauweise dann, wie - bereits
oben beschriehen, umstindlich, zeitrauben-i
und dadurch teuer. -

Ferner ist eine Bauweise vorgeschlagen
worden, bei der der zu bildende Hohlkdrper
aus zwei einzelnen fiir sich mit den erforder-

lichen Rippen besetzten Schalenhilften zu-
sammengesetzt wird., Zwar ist in diesem
Fall infolge der getrennten Ausbildung der
beiden Schalenhilften die Anbringung der
Versteifungen vereinfacht, dagegen ist die
Kraftiibertragung mangels einer ausreichen-
den Verbindung zwischen den Rippenteilen
der Ober- und TUnterseite eine denkbar
schlechte.

Es ist weiterhin eine Bauweise bekannt-
ceworden, bei welcher die Hautaussteifungen
nach dem Zusammenbringen der mit ihnen
versehenen Beplankung formschliissig anein-
ander zu liegen kommen. Hierdurch wird
zwar im- Gegensatz zu der vorher genannten
Bauweise eine Ubertragung der Druckkraft
innerhalb des Bauteiles ermoglicht, dagegen
ist eine Ubertragung der Querkrifte in die-
sem Falle ausgeschlossen. Vielmehr werden
die an der Beplankung befestigten Rippen-
teile unter dem Einfluf von Querkriften seit-
lich auswandern, da die sich verbindenden
Berithrungsflichen der oberen und unteren
Rippenteile keinen ausreichenden Halt bieten.
Wilhrend bei den zuletzt genannten Bauvweisen
die Rippenteile einander nicht berithren bzw.
nur flach aneinanderstofen. und demzufolge
keine Krifte bzw. Querkrifte von der oberen
Hohlkdrperseite iiber die Rippen auf die untere
Hohlkérperseite iibertragen werden koénnen,
oder umgekehrt, wird dieses durch die Bau-
weise nach der Erfindung in vollkommenem
\MafBe erreicht. bei der z.B. die Blechhaut
als ein Stiick ausgebildet sein kann, die in
aufgebogenem Zustand mit den Rippen be-
cetzt wird. Dureh Zusammenklappen, also
Zusammenbiegen des Hautbleches, kommen
Jlann die sich gegeniiberliegenden Rippen undd
entsprechenden Fithrungsprofile ineinander zu
liegen.

Um die Fihigkeit, Krifte zu iibertragen.
zu vergrobern, kénnen die Rippen derart aus-
gebildet und auf dem Blech angeordnet sein,
JaB nach dem SchlieBen des Hohlkdrpers die-
selben mit Vorspannung gegeneinander zu
liegen kommen. An den Rippen kdnnen auch
Laschen o. dgl. angeordnet sein, die nach deni
Zusammenklappen die Aulenhaut des Hohl-
korpers durchragen, um so ein Befestigungs-
mittel fiir denselben zu bilden. Aufierdem
wird hierdurch die Ubertragung von Quer-
kriften in allen Richtungen ermdglicht.

Die Erfindung ist in den Zeichnungen dar-
estellt, und zwar zeigen :
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AbD.1 einen Hohlkérper in perspektivischer
Ansicht,

<. Abb. 2 denselben Hohlkérper im aufgebo-

genen Zustand in perspektivischer Ansicht,
“Abb. 3 bis 6 Rippenausfithrungsmaglich-

" keiten im Schnitt.

Die Haut des zu bildenden HohikGrpess
besteht aus den beiden Hauthilften ¢ und b.
an denen die Versteifungsrippen ¢ und ¢
durch Nietung oder Punktschweiliung be-
festigt werden. Beide Schalenhilften werden.
nachdem das Einnieten oder Punktschweilien
der Rippen beendet ist. im aufgeklappten Zu-
stand (Abb. 2) durch eine Niet- oder Punkt-
schweiPnaht ¢ miteinander verbunden. XNun-
mehr werden beide Schalenhilften zusanumen-
geklappt, so daB sich ein Hohlkorper (Abb. 1}
hildet. der durch eine Niet- oder Punkt-
schweiBnaht f geschlossen wird. Bei dem Zu-
sammenklappen beider Schalenhiilften werden
dic Hautiichen ¢ und b im Bereiche ihres
Vorderteiles verbogen. Wird die Blechhauty
aus nur einem Teil gebildet, so werden die
erforderlichen Rippenc und d in die Blech-
haut g im aufgebogenen Zustand derselben
(Abb. 2) eingenietet oder sonstwie hefestigt.
Der Hohlkérper wird, wie bei den oben aus
swei Schalenhilften hergesteliten, durch das
Zusammenklappen und damit Verbiegen der
Blechhaut an der Vorderkante gebildet. (re-
schlossen wird auch dieser Hohlkérper dany
durch eine entsprechende Nietnaht o.dgl. /.
Die Rippen ¢ und d konnen auf die verschie-
denartigste Weise ausgebildet sein. So rich-
tet sich beispielsweise ihre Bauhohe nach dea
jeweiligen auf die Flichenseiten, an denen
sie angeordnet werden, wirkenden Sog- oder
Druckkraften. Ferner wird z. B. in der Aus-
filhrung nach Abb. 2 die Rippec, die profi-
liert ausgebildet ist, in die als U-Profil aus-
gebildete Rippe d nach dem Zusammenklappet
des Hohlkdrpers gefithrt. Die Rippen ¢ und ¢
kénnen beim Zusammenklappen der Schalen-
hilften mit Vorspannung gegencinander zu
liegen kommen, wodurch die Moglichkeit.
Krifte von der oberen Hohlkdrperseite aui
die untere Hohlkérperseite zu libertragen, oder
umgekehrt, verbessert und vergréfert wird.
Bei den Rippen ¢ und d kdnnen auch Halter-
bleche & angeordnet sein, die nach der Fertig-
stellung, d. h. nach dem Zusammenklappen. es
ermoglichen, den Hohlkdrper. der beispiels-
weise einen Vorflilgel bildet, ohne weiterc
Umstinde zu befestigen (Abb. 6). Auch kon-
nen solche Halter oder Laschen 7t zur Auf-
nahme von Lagern o. dgl. dienen, wenn bei-
spielsweise der Hohlkorper eine Flosse ist.
Beim Zusammenklappen greift der Halter
der Oberrippec durch einen Schilitz der Blech-
haut g. wo derselbe dann mit dem an der
Unterrippe d befindlichen Halter It fest ver-
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bunden wird.
rippe kann nun, wie bereits bemerkt, auf die
verschxedenartlgste Weise erfolgen. Beispiele
dafiir zeigen die Abb. 3 bis 6, die einer nihe-
ren ]*rlauterunc nicht bediirfen.
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Die Ausfithrung der Blech-

Um eine rei:b.ungslos\e Lagerung der Rip-~

penc und d an der Trennstelle zu erhalten,

werden " dieselben zweckmifig durch” Metall-

Ieim und/oder Ein- oder Auﬂegen von* Lem-
10 wandstreifen miteinander Verbunden )

PATENTANSPRUCHE:

1. Bauweise zur Herstellung von I—Iohl—
korpern, wie Flichen, Vorﬂugelu dgl., fiir
den Flugzeugbau durch Zrusammenblege*l
der mit den Rlppen besetzten Beplankung,
dadurch gekennzeichnet, dafB die Rippen
{¢) o.dgl. der einen Bauteilseite durch

3

das Zusammenbiegen in als Fihrungs-
profile ausgebildete Gegenrippen (d) der

20

anderen Bauteilseite zu liegen kommen -

und gehalten werden.

2. Bauweise zur Herstellung von Hohl-
korpern nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Rippen (¢, d) beim
Zusammenklappen der Schalenhilften mit
Vorspannung gegeneinander zu liegen
kommen.

3. Bauweise zur Herstellung von Hohl-
korpern nach Anspruch 1 und 2, dadurch
gelennzeichnet, daf die Rippen (¢, d), die
nach dem Zusammenklappen der Schalen-
hilften aufeinander zu liegen kommen,
durch zwischengebrachten Metalleim und/
oder Leinwandstreifen miteinander ver-
bunden werden.

Hlerzu 1 Blatt Ze1chnungen
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