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HERRAJE ESTANCO PARA LA COGIDA DEL ESTABILIZADOR VERTICAL DE COLA DE UNA

(57) Abstract: The invention relates to a hermetic fitting
(41) for holding the vertical stabiliser of the tail unit of an
aircraft in a region of'the rear fuselage thereof, the basis of
the structure being a skin (5) produced using a composite
material such as a single part and fuselage frames (7). Said
fitting comprises: a first part (43) comprising two bodies
(45, 45" including the lugs (47, 47" for holding the
vertical stabiliser of the tail unit and vertical walls (49,
49" for connecting the fitting (43) to the fuselage frames
(7), and a central tightness profile (51); and two walls of
additional parts (55, 55" 65, 65") with an angular shape,
comprising horizontal walls (57, 57", 67, 67" for
connecting to the skin (5) and vertical walls (59, 59'; 69,
69" for connecting to said bodies (45, 45"). All of the
parts of the hermetic fitting (41) are produced using a
composite material.

(57) Resumen: Herraje estanco
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(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 unidn del herraje (43) a las cuadernas (7) del fuselaje, y un pertil 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 unién al revestimiento (5) y unas paredes verticales (59, 59'; 69, 69") de unién a dichos cuerpos (45, 45"). Todas las piezas del
herraje estanco (41) estan fabricadas con un material compuesto.
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HERRAJE ESTANCO PARA LA COGIDA DEL ESTABILIZADOR
VERTICAL DE COLA DE UNA AERONAVE

CAMPO DE LA INVENCION

La presente invencidn 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 fabricacion 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 utilizacion 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
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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 espariola n® 200901039 del mismo solicitante de la
presente invencion aun 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 solucion 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 union 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 union 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
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de unidn con el estabilizador vertical de cola. Se consigue con ello un herraje
estructurado para facilitar su montaje.

En otra realizacion 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:

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 unidn mecanica y uniendo sus
paredes verticales a los cuerpos de la primera pieza mediante una unidn
mecanica 6 una unidén quimica;

c) montar la segunda pareja de piezas adicionales uniendo sus paredes
horizontales al revestimiento mediante una unidn mecanica y uniendo sus
paredes verticales a los cuerpos de la primera pieza mediante una unidn
quimica 6 mediante la instalacion de casquillos en los orificios taladrados en
ambos elementos para la recepcion del perno de union 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 invencion se desprenderan
de la descripcion detallada que sigue de realizaciones ilustrativas de su objeto en

relacion con las figuras que se acomparian.

DESCRIPCION DE LAS FIGURAS

La Figura 1 es una vista en perspectiva en un herraje de cogida de un
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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 seccion transversal del herraje de la Figura 4.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

Para una mejor comprension de la invencion describiremos en primer
termino 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 o 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
metalico 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
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para asegurar que su eje queda situado en la posicidon correcta lo que exige una
instalacion “in situ” de los casquillos que hay que montar en ellos para cooperar
con el perno de unidon 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 relacidn con ese estado de la técnica, la idea basica de la presente
invencion es configurar el herraje en dos o 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
unidn 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 montaje del herraje 41. Por su parte, el perfil central 51 tiene
la funcidn adicional de servir de medio de unidén de los cuerpos 45, 45’ lo que
permite optimizar las paredes verticales 49, 49’ de union 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’

gueden unidas a los cuerpos 45, 45’ de |la primera pieza 43.
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- Una segunda pareja de piezas adicionales 65, 65’ con forma de angular
gue 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’
gueden 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  fabricacidbn  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 corrosion 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
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funcion de las cargas que tiene que soportar cada una de ellas. Puede
observarse en este sentido la funcion 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 union 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 unidon al revestimiento (5) por,
respectivamente, su cara interior y exterior y unas paredes verticales (59, 59’;
69, 69’) de union 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.
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5.- Procedimiento de montaje del herraje estanco (41) objeto de
cualquiera de las reivindicaciones 1-4, caracterizado porque comprende los
5  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
10 pieza (43) mediante una unidn mecanica 6 una union quimica;
c) montar la segunda pareja de piezas adicionales (65, 65’) uniendo sus
paredes horizontales (67, 67’) al revestimiento (5) mediante una union mecanica
y uniendo sus paredes verticales (69, 69’) a los cuerpos (45, 45’) de la primera
pieza mediante una unidén quimica 6 mediante la instalacion de casquillos (71,
15 717) en los orificios taladrados (48, 48’) en ambos elementos para la recepcion

del perno de union del estabilizador vertical.
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