Zuwiderhandlungen verpflichten zu Schadener-
satz. Alle Rechte fir den Fall der Patenterteilung
oder Gebrauchsmuster-Eintragung vorbehalten.”

.Weitergabe sowie Vervielfaltigung dieser Unter-
lage, Verwertung und Mitteilung ihres Inhaits nicht

gestattet, soweit nicht ausdricklich zugestanden.

Blatt 1
Anzahl der Blédtter: 3

ASW 20 CL Alexander Schleicher
Technische Mitteilung Segelflugzeugbau

Nr. 20 a 6416 Poppenhausen

Gegenstand:

Betroffent

Dringlichkeits:

_ Vorgang:.

Maflnahmen:

vmrﬁatung auf Baureihf ASW 20 CL
abnehmbaref_Flﬁgelrandbogén

a11§ ASW 20 C wahlweise

keine, Umbau agf Wuns§h mSglich

Die ASW 20 CL kann in zﬁei,Spannweitenveraionen_
(15 m und 16,59 m) betrieben werden. Da das
Interesse der Kunden an der ASW 20 CL grof ist, .

- 80llen einige Flugzeuge vorab zundchst nur mit.

dem abnehmbaren Fliigelende der 15 m ~ Version
ausgeriistet werden, damit nach der Erteilung der
Musterpriifung der ASW 20 CL (16,59 m - Version)
kein zeitraubender Umbau des Fliigels mehr ndtig ist.

1.) GemHR den Einzelteilzeichnungen (siehe Stiick-
liste von Zeichnung 202.51/52.514)
werden die Einbauteile fiir die Anderung am
. Fliigel hergestellt.

GemHB Zeichnungsblatt 202.51/52.S14 wirdder
Randbogen am Querruderende abgesigt. Der Sige= -
schnitt bildet mit der.Vordsrkante'des AuBen~
fliigels einen Winkel von 93,

Es ist zundéchst zu priifen, ob das Gewebe 92145
in FlugrichHung bereits auf die Innenseite der
Fliigelschalen laminiert ist. Das kann bei firiihen
Werk-Nr. der ASW 20 C noch nicht der Fall sein.

Falls das Gewebe 92145 noch nicht vorhanden ist,®
wird das Fliigelinnengewebe bis 160 mm von der
Schnittkante aufgerauht und 1 Lage 92145 in Flug-
richtung auf beide Fliigelschalen auflaminiert,
Die Laminate werden mit AbreiRgewebe abgedeckt
‘und aushlirten lassen. Bei der hier beschriebenen
Arbeit laufen die Gewebelagen ilber die Holmgurte
hinweg. '

Nach dem Entfernen der Abreifigewebe folgen die
weiteren Arbeitsschritte. '

*Betrifft nur Werk-Nr. 20628 <+ 20631 und
20700 « 20707.

E. Steinweller, Fulda

. Safir-Normdruck” 09 6181 83




Zuwiderhandlungen verpflichten zu Schadener-

.Weitergabe sowie Vervielfdltigung dieser Unter-

satz. Alle Rechte fir den Fall der Patenterteilung
oder Gebrauchsmuster-Eintragung vorbehalten.”

lage, Verwertung und Mitteilung ihres Inhalts nicht

gestattet, soweit nicht ausdricklich zugestanden.

Blatt 2
Anzahl der Blédtter:

3

AsSW 20 CL Alexander Schleicher
Technische Mitteilung Segelflugzeugbau

Nr. 20 a 6416 Poppenhausen

~Loch # 8 in die Fliigelnase bohren.

‘in der Flﬁgelnase fixiert.
. Nach dem Aushérten wird die. Endrippe, Teil 32 de=

~erweitert und das Teil 6 komplett mit den Teilen

'fiir den Randbogen hergestellt.

Das Einkleben der Einbauteile erfolgt in mehreren
Schritten.

Zunlichst werden die Teile der Zeichnung Nr.
202.51/52.514 mit Lfd.-Nr. 1, 8, 9, 12, 16, 17, 20,
21, 23 - 28, 32 zusammengebant und in den Fliigel
eingepafit.

Nun fiir die Bundbuchse, Teil 2 ein Loch & 13 in Teil
1 u. 28 sowie fiir den Sicherungsbolzen Teil 7 ein

(Position siehe Zeichnung 202.51/52.514 bzw. S15).

Jetzt Teile 26 - 28 mit Leimmasse bestreichen und
alles zusammen mit Hilfe des Urmodells oder fertigen
Fliigelendes der 16,59 m - Version ausrichten und
einleimen, wiéhrend hierbei die Endrippe, Teil 32
nicht eingeleimt werden darf, Die Bundbuchse, Teil 2
wird gleichzeitig eingeleimt und alles zusammen mit
einem Hilfsdorn # 8 ca. 200 lang durch das Loch

montiert, die Leimung der inneren Rippe, Teil 27,
sowie der richtige Sitz der Bundbuchse, Teil 2
gepriift und die Bolzensicherung komplett montiert.
Hierbei wird das Loch in der Fliigelnase auf g 17

3 « 5 und 7 montiert und eingéleimt.

Nun wirddie Endrippe, Teil 32 eingeleimt, wobei
diese auch mit dem Fiihrungskasten, Teil 2 verleimt
wird. Um den Blaskanal abzudichten wird auf die
Endrippe, wie in Zeichnung 202.51/52.515 dargestellt,
ein Tesamollstreifen aufgeklebt.

Hierzu wird wieder das Urmodell oder ‘ein fertiges

Fliigelende der 16,59 m = Version benBtigt, mit dem
die Einbauteile wihrend des Aushéirtens der Leimung
zum Innenfliigel ausgerichtet und positioniert wer-
den kdnnen.

2.) Die Arbeiten am Rendbogen sind einfacher.
Gem#B den Teilezeichnungen (siehe Stiickliste der
Zeichnung 202.51/52.814), werden die Einzelteile

Zunlichst wird der Randbogen von iiberfliissiger
Verleimmasse der Fliigelschalen befreit und die
Innenfllichen an der Wurzelrippe aufgerauht. Daraufe
hin wird der Aluminiumbolzen, Teil 15, in den Flliigel
gesteckt und gesichert. Am gerlindelten Ende wird
unten stark mit Microballoons eingedicktes Harz/
HiErter - Gemisch aufgebracht und der Randbogen drt-
lich angeleimt. Nach dem Aushiirten wird der Rand-
bogen samt Bolzen vorsichtig demontiert und die
Klebung durch GFK-Laminat (eca. 2 Lagen 92140) sorg-
fEltig verstlirkt. Als letzter Arbeitsgang wird die
Wurgzelrippe, Teil 11, in den Randbogen eingeleimt,
ebenso die Querkraftbolzen, Teil 10 und 18, mit
den Scheiben, Teil 9.
3,) Das feuerfeste Typenschild ist in ASW 20 CL
zu #dndern.

E. Steinweller, Fulda
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Zuwiderhandlungen verpflichten zu Schadener-

.Weitergabe sowie Vervielfdltigung dieser Unter-

satz. Alle Rechte fur den Fall der Patenterteilung
oder Gebrauchsmuster-Eintragung varbehalten.”

lage, Verwertung und Mitteilung ihres Inhalts nicht

gestattet, soweit nicht ausdriicklich zugestanden.

Blatt 3 ASW 20 CL Alexander Schleicher

Technische Mitteilung Segelflugzeugbau
Anzahl der Blitter: 3 Nr. 20 a 6416 Poppenhausen
Material: ‘ Siehe Zeichnungen
Leimmasset Epikote 162 100 Gew.=Teile
' Epikure 113 38 Gew.-Teile
Baumwollflocken 20 Gew.=Teile
Aerosil 10 Gew.~Teile
Gewicht- und Durch den Umbau nimm das Gewicht der Fliigel, ein=
Schwerpunktlage schlieBlich ansteckbarer Randbogen (15 m), um ca.

0,8 kp zu. Da das Zusatzgewicht innerhalb der zul.

Grenzen der Fluggewicht-Sp.-Lage liegt, ist der

Umbau nicht kritisch. Wegen des mdglicherweise -

getinderten Beladeplans ist eine Schwerpunktwigung
- durchzufiihren. : :

Hinweise: o - 1.) Wegen der zum Teil schwierigen Leimarbeiten
darf die lnderung nur beim Hersteller des Flug-

. zeuges oder durch einen vom Hersteller autori-
sierten Luftfahrttechnischen Betrieb unter Ver-
iendung von Origing;-Einbauteilen des Here
stellers durchgefiihrt werden. ' o

2+) Erfolgt der Umbau nach dem Tempern der Fliigel,
. so0 ist das Fliigelende 12 Stunden iiber 55 C
zu tempern.

3.) Um eine Schwichung des Anschlusses durch er-
hhte Temperatur zu vermeiden, darf nur der
abnehmbare Randbogen mit Warnfarben (wahlweise)
gestrichen werden, wihrend der Innenfliigel weif
bleiben muB. Diese MaBnahme gilt besonders im
Hinblick auf den spiter vorgesehenen Betrieb -
in ‘der Version von 16,59 m Spannweite. :

4.).Die 15 m Spannweite Version wird gemdB den -
Betriebsgrenzen und nach dem Flug- und Betriebs-
handbuch der ASW 20 C betrieben.

5.) Die Bedingungen des Betriebes der 16,59 m Spann-
weite-Version der ASW 20 CL regelt die TM 20 b.

Zeichnungen: ‘ Fiir die TM 20 a wurden folgende Zeichnungen neu
angefertigt:
202.51/52.51% und
202.51/52.515.
Poppenhausen, den 15.05.1984 _ ALEXANDER SCHLEICHER
GmbH & Co.

v~  (Gerhard Waibel)

Diese Technische Mitteilung wurde mit Datum vom §€. Mai !344  durch das
LBA anerkannt.
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