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@Resumen:

Herraje estanco (41) para la cogida del estabilizador
vertical de cola de una aeronave en una zona de su
fuselaje trasero estructurada en base a un
revestimiento (5) fabricado con un material compuesto
como una pieza unitaria y unas cuadernas (7) que
comprende: una primera pieza (43) que comprende
dos cuerpos (45, 45), que incluyen las orejetas (47,
47) de cogida del estabilizador vertical de cola y unas
paredes verticales (49, 49) de union del herraje (43) a
las cuadernas (7) del fuselaje, y un perfil central (51)
de estanqueidad; dos parejas de piezas adicionales
(55, 55; 65, 65) con forma de angular, que incluyen
unas paredes horizontales (57, 57; 67, 67) de union al
revestimiento (5) y unas paredes verticales (59, 59;
69, 69) de union a dichos cuerpos (45, 45). Todas las
piezas del herraje estanco (41) estan fabricadas con
un material compuesto.




10

15

20

25

30

35

40

45

ES 2 400 769 Al

DESCRIPCION
Herraje estanco para la cogida del estabilizador vertical de cola de una aeronave
CAMPO DE LA INVENCION

La presente invencion se refiere a un herraje estanco para la cogida del estabilizador vertical de cola de una
aeronave y mas particularmente a un herraje estanco fabricado con material compuesto.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

A pesar de la tendencia de los ultimos afios de implantar el uso de materiales compuestos (denominados
composites), tales como el CFRP (Carbon Fiber Reinforced Plastic), en el mayor numero posible de componentes de
una aeronave debido al ahorro de peso que este material supone con respecto al aluminio (el material metalico usado
preferente en aeronaves) la mayor parte de los fabricantes de aeronaves se muestran reticentes a emplear fibra de
carbono para fabricar herrajes, debido a que su complejidad hace que su fabricaciéon sea bastante cara.

Ello es aplicable especialmente a los herrajes utilizados para la cogida de los estabilizadores verticales de cola
que siguen siendo realizados con materiales metalicos.

Junto a su mayor peso, la utilizacién de herrajes metalicos como elementos de cogida de componentes
realizados con materiales compuestos en zonas de fuselaje de la aeronave también realizadas con materiales
compuestos plantea diversos problemas, particularmente los relacionados con la reduccion del area efectiva del
revestimiento y con las dificultades de montaje.

La fabricacion con materiales compuestos de herrajes con una forma similar a los metalicos es posible pero,
aparte del coste derivado de la complejidad de forma, presentan, entre otros, el inconveniente de que resulta muy dificil
conseguir que, con esa forma, la estructura de los laminados sea una estructura optimizada para llevar a cabo la
distribucion de cargas requerida.

En la solicitud espafiola n°® 200901039 del mismo solicitante de la presente invenciéon ain no publicada se
describen herrajes de material compuesto para la solucion de esos inconvenientes pero esos herrajes no son aplicables
a zonas presurizadas de la aeronave.

La presente invencion esta orientada a la solucién de ese inconveniente.
SUMARIO DE LA INVENCION

Es un objeto de la presente invencion proporcionar herrajes estancos fabricados integramente con material
compuesto para la cogida del estabilizador vertical de cola en la zona trasera del fuselaje de una aeronave estructurada en
base a un revestimiento fabricado con un material compuesto como una pieza unitaria y unas cuadernas fabricadas asi mismo
con un material compuesto.

Es otro objeto de la presente invencion proporcionar herrajes estancos para la cogida del estabilizador vertical de
cola en la zona trasera del fuselaje de una aeronave que puedan montarse faciimente.

En un primer aspecto, esos y otros objetos se consiguen con un herraje que comprende:

a) una primera pieza fabricada con un material compuesto que comprende dos cuerpos que incluyen las
orejetas de cogida del estabilizador vertical de cola y unas paredes verticales de unién a las cuadernas del fuselaje y un
perfil central de estanqueidad;

b) dos parejas de piezas adicionales con forma de angular, fabricadas con un material compuesto que incluyen
unas paredes horizontales de union al revestimiento por su cara interior y exterior y unas paredes verticales de unién a
dichos cuerpos en zonas situadas debajo y encima del revestimiento.

En una realizacion preferente, las orejetas de la primera pieza y las paredes verticales de las segundas parejas
de piezas adicionales tienen orificios taladrados previstos para quedar alineados para la recepcion del perno de union
con el estabilizador vertical de cola. Se consigue con ello un herraje estructurado para facilitar su montaje.

En otra realizaciéon preferente, dicho perfil central esta alineado con las paredes horizontales de la primera
pareja de piezas adicionales. Se consigue con ello un herraje estructurado con el elemento de estanqueidad dispuesto
en una posicion optima para cumplir su funcion.

En otra realizacion preferente, todas las piezas del herraje estan fabricadas con CFRP. Se consigue con ello un
herraje fabricado con un material compuesto apropiado para soportar esfuerzos importantes.

En un segundo aspecto esos y otros objetos se consiguen con un procedimiento de montaje del herraje que
comprende los siguientes pasos:
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a) montar la primera pieza por la parte interior del revestimiento;

b) montar la primera pareja de piezas adicionales uniendo sus paredes horizontales al revestimiento mediante
una unién mecanica y uniendo sus paredes verticales a los cuerpos de la primera pieza mediante una unién mecanica 6
una unioén quimica;

¢) montar la segunda pareja de piezas adicionales uniendo sus paredes horizontales al revestimiento mediante
una unién mecanica y uniendo sus paredes verticales a los cuerpos de la primera pieza mediante una unién quimica 6
mediante la instalacion de casquillos en los orificios taladrados en ambos elementos para la recepcion del perno de
unién del estabilizador vertical.

Se consigue con ello un procedimiento de montaje muy sencillo que no necesita tareas adicionales en la linea final
de montaje.

Otras caracteristicas y ventajas de la presente invencién se desprenderan de la descripcion detallada que sigue de
realizaciones ilustrativas de su objeto en relacion con las figuras que se acompanan.

DESCRIPCION DE LAS FIGURAS

La Figura 1 es una vista en perspectiva en un herraje de cogida de un estabilizador vertical de cola montado
sobre el fuselaje trasero de una aeronave conocido en la técnica.

La Figura 2 es una vista en perspectiva del herraje de la Figura 1.
Las Figuras 3a y 3b son, respectivamente, secciones transversales de la Figura 1 segun los ejes A-A 'y B-B.

La Figura 4 es una vista en perspectiva de un herraje de cogida de un estabilizador vertical de cola de carga
vertical segun la presente invencion.

La Figura 5 es una vista en seccién transversal del herraje de la Figura 4.
DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

Para una mejor comprension de la invencidon describiremos en primer término un herraje de cogida de un
estabilizador vertical de cola conocido en la técnica en referencia a las Figuras 1-3.

Se trata de un herraje 11 de una pieza con unas orejetas 15, 15’ para recibir el elemento de carga del
estabilizador vertical, una pareja de paredes horizontales 21, 21’ que se unen al revestimiento 5 y una pareja de paredes
verticales 27, 27’ (continuas 0 segmentadas en dos partes como se muestra en la Figura 2, dependiendo de la ubicacion
del herraje) que se unen a las cuadernas 7 del fuselaje. En las Figuras 3a y 3b se pueden observar en detalle las
correspondientes uniones.

Como bien entendera el experto en la materia los términos “horizontal” y “vertical” no deben entenderse en un
sentido geométrico rigurosamente estricto sino como términos meramente identificativos de los componentes
mencionados del herraje. Por su parte, la forma del cuerpo central 13 del herraje 11 puede variar de unos herrajes a
otros dependiendo de su ubicacion.

Como ya apuntamos, la problematica basica planteada por un herraje metélico con la forma del herraje 11,
aparte del peso, viene determinada por los condicionantes de su montaje. Al ser una sola pieza mecanizada, el ajuste
para el montaje se debe de realizar en el contacto con el revestimiento 5 y los orificios taladrados 19, 19’ de las orejetas
15, 15’ deban ser retrabajados en situ para asegurar que su eje queda situado en la posicion correcta lo que exige una
instalacion “in situ” de los casquillos que hay que montar en ellos para cooperar con el perno de union del elemento del
estabilizador vertical de cola con las orejetas 15, 15’ entre las que se introduce.

Ese mismo tipo de problemas se darian en el caso de un herraje de material compuesto con una forma similar
y, adicionalmente, el relacionado con la dificultad de optimizar sus laminados ya que los condicionantes de la distribucion
de cargas obligarian a grandes espesores en algunos componentes, particularmente las orejetas 15, 15 como sugiere
la propia representacion grafica de la Figura 2.

En relacion con ese estado de la técnica, la idea basica de la presente invencién es configurar el herraje en dos
0 mas partes que faciliten tanto la optimizacion de los laminados de sus distintos componentes como su montaje.

En una realizacion preferente de la presente invencion el herraje estanco 41, ilustrado en las Figuras 4-5,
consta de cinco piezas, todas ellas fabricadas en material compuesto:

- Una primera pieza 43 con dos cuerpos 45, 45’, incluyendo respectivamente cada uno de ellos,
respectivamente, las orejetas 47, 47’ de cogida del estabilizador vertical de cola y las paredes verticales 49, 49’ de union
a las cuadernas 7 del fuselaje y un perfil central 51 destinado a proporcionar estanqueidad al herraje que debe quedar
por debajo del revestimiento 5. La conformacion unitaria de la pieza 43 facilita, como veremos posteriormente, el
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montaje del herraje 41. Por su parte, el perfil central 51 tiene la funcién adicional de servir de medio de unién de los
cuerpos 45, 45’ lo que permite optimizar las paredes verticales 49, 49’ de unién a las cuadernas del fuselaje.

- Una primera pareja de piezas 55, 55 con forma de angular que estan previstas para que sus paredes
horizontales 57, 57’ queden unidas al revestimiento 5 del fuselaje por su parte interior y sus paredes verticales 59, 59’
queden unidas a los cuerpos 45, 45’ de la primera pieza 43.

- Una segunda pareja de piezas adicionales 65, 65 con forma de angular que estan previstas para que sus
paredes horizontales 67, 67° queden unidas al revestimiento 5 por su cara exterior y para que sus paredes verticales 69,
69’ queden unidas a los cuerpos 45, 45’ de la primera pieza 43 en la zona de las orejetas 47, 47'.

Las cinco piezas 43, 45, 45, 55, 55’ se fabrican utilizando técnicas convencionales de fabricacién utilizando
materiales compuestos, particularmente CFRP.

La primera pieza 43 del herraje 41 se monta por la parte interior del revestimiento 5 por lo que los orificios
taladrados 48, 48’ de las orejetas 47, 47’ quedan situados en su posicion definitiva y no necesitan ser retrabajados.

Las piezas 55, 55' de la primera pareja se unen a los cuerpos 45, 45’ de la pieza 43 en la linea final de montaje
con lo que se asegura su posicionamiento correcto, preferentemente por medios mecanicos y en particular mediante
remaches, aunque en el caso de las paredes verticales 59, 59’ también pueden unirse por medios quimicos y en
particular mediante adhesivos. La eventual holgura entre las paredes horizontales 57, 57’ y el revestimiento 5 del
fuselaje se puede cubrir con una lamina de relleno apropiada.

Por su parte, las piezas 65, 65’ de la segunda pareja se montan por la parte exterior del revestimiento 5 en la
linea final de montaje con lo que se asegura su posicionamiento correcto. Sus paredes verticales 69, 69' se unen a los
cuerpos 45, 45 mediante adhesivos o simplemente mediante los casquillos 71, 71' que se introducen en los orificios
taladrados 48, 48’ de ambas piezas y sus paredes horizontales 67, 67' se unen al revestimiento 5 mediante remaches.
La eventual holgura entre las paredes horizontales 67, 67’ y el revestimiento 5 del fuselaje se puede cubrir con una
lamina de relleno apropiada.

Al estar fabricado por entero con un material compuesto, preferentemente, CPRP el herraje no tiene ningun
problema de corrosién como sucede en los herrajes metalicos. Por su parte, la division del herraje 41 en las piezas 43,
55, 55’, 65, 65’ permite optimizar sus correspondientes laminados en funcion de las cargas que tiene que soportar cada
una de ellas. Puede observarse en este sentido la funcidon complementaria aportada por las paredes verticales 69, 69’ de
la segunda pareja de piezas 65, 65 a los cuerpos 45, 45’ en la zona de las orejetas 47, 47’ para soportar la carga del
estabilizador vertical. Véase, en ese sentido, las sustanciales diferencias de forma entre las paredes verticales 69, 69’ y
las orejetas 47, 47'.

La fabricacion de la pieza 43 se lleva a cabo preferentemente preparando separadamente los cuerpos 45, 45’ y
el perfil 51 en una primera etapa y consolidando el conjunto en una segunda etapa utilizando una técnica apropiada.

En las realizaciones que acabamos de describir pueden introducirse aquellas modificaciones comprendidas
dentro del alcance definido por las siguientes reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

1.- Herraje estanco (41) para la cogida del estabilizador vertical de cola de una aeronave en una zona de su
fuselaje trasero estructurada en base a un revestimiento (5) fabricado con un material compuesto como una pieza
unitaria y unas cuadernas (7) fabricadas con un material compuesto, caracterizado porque comprende:

a) una primera pieza (43) fabricada con un material compuesto que comprende dos cuerpos (45, 45’), que
incluyen las orejetas (47, 47’) de cogida del estabilizador vertical de cola y unas paredes verticales (49, 49’) de unién del
herraje (43) a las cuadernas (7) del fuselaje, y un perfil central (51) de estanqueidad;

b) dos parejas de piezas adicionales (55, 55’; 65, 65’) con forma de angular, fabricadas con un material
compuesto, que incluyen unas paredes horizontales (57, 57’; 67, 67’) de unién al revestimiento (5) por, respectivamente,
su cara interior y exterior y unas paredes verticales (59, 59’; 69, 69’) de unién a dichos cuerpos (45, 45’) en zonas
situadas, respectivamente, debajo y encima del revestimiento (5).

2.- Herraje estanco (41) segun la reivindicacion 1, en el que dichas orejetas (47, 47’) de la primera pieza (43) y
las paredes verticales (69, 69’) de la segunda pareja de piezas adicionales (65, 65’) tienen orificios taladrados (48, 48’)
previstos para quedar alineados para la recepcion del perno de union con el estabilizador vertical de cola.

3.- Herraje estanco (41) segun cualquiera de las reivindicaciones 1-2, en el que dicho perfil central (51) esta
alineado con las paredes horizontales (57, 57’) de la primera pareja de piezas adicionales (55, 55’).

4 .- Herraje estanco (41) segun cualquiera de las reivindicaciones 1-3, en el que dichas piezas (43, 55, 55, 65,
65’) estan fabricadas con CFRP.

5.- Procedimiento de montaje del herraje estanco (41) objeto de cualquiera de las reivindicaciones 1-4,
caracterizado porque comprende los siguientes pasos:

a) montar la primera pieza (43) por la parte interior del revestimiento (5);

b) montar la primera pareja de piezas adicionales (55, 55’) uniendo sus paredes horizontales (57, 57°) al
revestimiento (5) mediante una unién mecanica y uniendo sus paredes verticales (59, 59’) a los cuerpos (45, 45’) de la
primera pieza (43) mediante una unién mecanica 6 una unién quimica;

c) montar la segunda pareja de piezas adicionales (65, 65’) uniendo sus paredes horizontales (67, 67’) al
revestimiento (5) mediante una unién mecénica y uniendo sus paredes verticales (69, 69’) a los cuerpos (45, 45’) de la
primera pieza mediante una unidon quimica 6 mediante la instalacion de casquillos (71, 71°) en los orificios taladrados
(48, 48’) en ambos elementos para la recepcién del perno de unién del estabilizador vertical.
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OPINION ESCRITA N° de solicitud: 201031538

1. Documentos considerados.

A continuacién se relacionan los documentos pertenecientes al estado de la técnica tomados en consideracion para la
realizacién de esta opinién.

Documento NUumero de publicacién o identificacion Fecha de publicacién
D01 ES 2378702 Al (AIRBUS OPERATIONS) 17.04.2012
D02 US 20100127127 A1 (MANZANO) 27.05.2010
D03 ES 2293809 A1 (EADS DEUTSCHLAND) 16.03.2008
D04 US 20100155532 Al (ARIZA MARTIN et al.) 24.06.2010
D05 SU 1683269 Al (VOLKOV) 27.02.1995

2. Declaracién motivada segun los articulos 29.6 y 29.7 del reglamento de ejecuciéon de la ley 11/1986, de 20 de
marzo, de Patentes sobre la novedad y la actividad inventiva; citas y explicaciones en apoyo de esta declaracion

La solicitud de invencién presentada contiene una reivindicacion principal o independiente de aparato y tres reivindicaciones
mas dependientes de la anterior, mas una reivindicacion independiente de método. Dicha invencion define como objeto
técnico de la misma, segun se expresa en las primeras lineas de la reivindicacion principal de aparato, un herraje estanco;
dicho objeto técnico se centra funcionalmente o como aplicacion, segun se continda en el preambulo de la misma, en el
campo de las aeronaves. Igualmente, y como establece el solicitante en el predmbulo de dicha reivindicacion principal, la
invencion incluye como parte del estado de la técnica de dicho campo tecnoldgico el que el herraje sea para la cogida del
estabilizador vertical de cola en la zona del fuselaje trasero, que incorpora un revestimiento y unas cuadernas, ambos de
material compuesto. La parte esencial de la invencion que destaca el solicitante como novedosa frente al estado de la
técnica de cara a resolver el problema técnico planteado y, por tanto, las caracteristicas técnicas substanciales del aparato
que de manera necesaria o suficiente afrontan dicho problema técnico, establecidas segun el solicitante en la parte
caracterizadora de la reivindicacion independiente, comprende un herraje que lleva una primera pieza de material
compuesto con dos cuerpos, con las orejetas de cogida, unas paredes verticales de unién a las cuadernas y un perfil
central; y dos parejas adicionales de piezas de material compuesto en forma de angular para la unién al revestimiento por el
exterior y el interior.

La reivindicacién independiente de método define como objeto técnico de la misma, segin se expresa en las primeras lineas
de aquélla, un método de montaje del herraje estanco de la reivindicacion anterior; dicho objeto técnico se centra
funcionalmente o como aplicacion, segin se contintia en el preambulo de dicha reivindicaciéon independiente de método, en
el campo de las aeronaves. La parte esencial de la invencién que destaca el solicitante como novedosa frente al estado de
la técnica de cara a resolver el problema técnico planteado y, por tanto, las caracteristicas técnicas substanciales del
método que de manera necesaria o suficiente afrontan dicho problema técnico, establecidas segun el solicitante en la parte
caracterizadora de la reivindicacion independiente, comprende las etapas de: montar la primera pieza por el interior; montar
la primera pareja de piezas adicionales por el interior al revestimiento y a los cuerpos de la primera pieza; y montar la
segunda pareja de piezas adicionales por el exterior al revestimiento y a los cuerpos de la primera pieza.

El documento DO1 se considera el estado de la técnica mas proximo. Este documento espafiol, que forma parte del mismo
sector técnico, presenta un herraje de cogida del estabilizador vertical de cola de una aeronave fabricado en material
compuesto, constituido por una primera pieza con dos cuerpos, dos orejetas y las paredes verticales de unién a las
cuadernas, una pareja de primeras piezas en angular para la sujecién por el interior del revestimiento, y otra segunda pareja
de angulares para la sujecion por el exterior. También muestra un procedimiento de montaje similar al presentado en la
reivindicacion 5 (columna 2, lineas 39-51). El documento DO1 es, por tanto, relevante en lo que concierne a estas
reivindicaciones 1y 5.

El documento D02 esti también bastante relacionado con la solicitud de invencidn presentada y también forma parte del
mismo sector tecnolégico. Se trata de un documento estadounidense y muestra un herraje de cogida para el estabilizador
horizontal de cola de una aeronave fabricado en material compuesto, constituido por una primera pieza con dos cuerpos y
dos orejetas, una pareja de primeras piezas en angular para la sujecion por el exterior del cajon del estabilizador horizontal,
y otra segunda pareja de piezas (una placa ligeramente doblada y otra angular para la sujecion por el interior); también
aparecen otras dos placas para la union al cajon por su parte superior e inferior. EI documento D02 es, por tanto, relevante
en lo que concierne a esta reivindicacion 1.

El documento D03 esti también bastante relacionado con la solicitud de invencién presentada y también forma parte del
mismo sector tecnolégico. Se trata de un documento espafiol y muestra, entre otras cosas, los herrajes de cogida del
estabilizador vertical de cola de una aeronave fabricado en material compuesto. Por tanto, el documento D03 refleja el
estado de la técnica de dicha reivindicacion independiente 1.
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Las reivindicaciones dependientes 2-4 podrian encontrarse descritas en alguno de los documentos citados, al menos en sus
caracteristicas técnicas esenciales. Igualmente, y no tomando en consideracion aquellas caracteristicas técnicas estimadas
como ampliamente conocidas en el estado de la técnica o que pueden ser meras yuxtaposiciones de otras caracteristicas de
disefio propias del desarrollo o trabajo técnico normal y no inventivo de un experto en la materia, las dichas reivindicaciones
dependientes 2-4 pueden presentar un reducido contenido de salto inventivo que fuera susceptible de ampliar o
complementar el correspondiente de la reivindicacion principal.

Los documentos D04 y D05 presentan otras formas de realizacién que no anticipan la novedad o la actividad inventiva de la
invencion, aunque se incluyen como estado de la técnica y para el conocimiento del solicitante.
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