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Vorwort zur 2. Auflage

Die  technische  Fertigung  im  Gleitflugzeugbau  macht  eine  Überarbeitung  des 
vorliegenden Büchleins erforderlich.

Auf  Grund  der  weitgehend  durchgeführten  Baumusterbeschränkung  bei 
Segelflugzeugen wurde unter  Berücksichtigung der  verbesserten Fertigungsverfahren 
das  einzige  im  Großeinsatz  befindliche  Gleitflugzeug  den  Betrachtungen  zugrunde 
gelegt.

Das  Fertigungs-  und  Prüfwesen  wurde,  soweit  es  für  Bau  und  Abnahme  von 
Segelflugzeugen erforderlich ist, behandelt.
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I. Fertigungssystem
Die  Fertigung,  d.  h.  die  Herstellung  eines  Gleitflugzeugs,  setzt  die  Kenntnis  des 
Fertigungssystems, oder, mit anderen Worten, des Aufbaues der Fertigungsunterlagen 
voraus. Unter Fertigungsunterlagen sind Zeichnungen, Stücklisten, Arbeitspläne u. a. zu 
verstehen.  Im  vorliegenden  Fall  handelt  es  sich  um  das  für  das  Stoffgebiet 
»Segelfluggerät«  festgelegte  Fertigungssystem.  Innerhalb  des  Sachgebietes  der 
Luftfahrt läuft das Stoffgebiet Segelflugzeuge unter der Stoffgebietsziffer 108. Innerhalb 
eines  Stoffgebietes  wird,  abgesehen  von  Unterteilungen  in  Geräte-  und 
Verwendungsgruppen,  nach Baumustern  unterschieden.  Jedes Baumuster  erhält  bei 
der Musterprüfung eine Baumusternummer zugeteilt. Wenn es sich auch hier nur um 
den Bau eines Segelflugzeugs der Verwendungsgruppe »Gleitflugzeuge« handelt, so ist 
es doch erforderlich, die Aufteilung eines Flugzeugs kurz zu erörtern.

Zunächst unterteilt man ein Flugzeug in die Gruppen 
Flugwerk
Triebwerk
Ausrüstung

Bei  Segelflugzeugen  entfällt  die  Gruppe  Triebwerk.  Weiterhin  kann  auf  die  für 
Motorflugzeuge  vorgesehene  Aufteilung  in  »Fertiggruppen«  und  »Großgruppen« 
verzichtet werden.

Für  die  Durchführung der  Konstruktionsarbeiten wird-  das Flugwerk  in  durch Zahlen 
gekennzeichnete  Konstruktionsgruppen  aufgeteilt.  Man  unterscheidet  folgende 
Konstruktionsgruppen:

1 - Rumpfwerk
2 - Fahrwerk
3 - Leitwerk
4 - Steuerwerk
5 - Tragwerk

Bei Segelflugzeugen wird häufig die Konstruktionsgruppe »Fahrwerk« nicht gebildet. Die 
Fahrwerksbauteile, wie Kufe und Sporn, werden zum Rumpfwerk genommen.

Für die Fertigung wird jedes Gerät in Baugruppen und diese wiederum in Untergruppen 
und Einzelteile aufgeteilt.

Der  Einfachheit  halber  soll  diese  Aufteilung  an  dem  z.  Z.  einzigen  zum  Nachbau 
freigegebenen Gleitflugzeug-Baumuster »Schulgleiter 38« (Kurzzeichen SG38) (Bild 1) 
behandelt werden.

Vorweg  sei  genommen,  daß  die  Kennzeichnung  der  verschiedenen  Gruppen  durch 
Zahlen bzw. Buchstaben erfolgt, die jeweils durch einen Punkt oder



Strich voneinander getrennt geschrieben werden. Diese Zahlengebilde werden Sach- 
oder Zeichnungsnummer genannt.

Im  folgenden  handelt  es  sich  also  um  das  Stoffgebiet  »Segelflugzeuge«  und  das 
Baumuster »Schulgleiter 38«. Die Sachnummer lautet 108-14. Die Baugruppennummer, 
die angefügt wird, stimmt jeweils in der Zehnerstelle mit der Konstruktionsgruppenzahl 
überein, zu der sie gehört.

Bei dem Baumuster 108-14 wurden folgende Baugruppen festgelegt:
Tragflügel (links) 108-14.51
Tragflügel (rechts) 108-14.52
Höhenflosse 108-14.33
Höhenruder 108-14.34
Seitenruder 108-14.35
Steuerung 108-14.41
Steuerleitung 108-14.42
Rumpf 108-14.11
Außenverspannung 108-14.12

Die  Bauteile,  die  vor  dem  Zusammenbau  zur  Baugruppe  als  selbständige  Gebilde 
lediglich  aus  Einzelteilen  hergestellt  werden,  nennt  man  Untergruppen.  Wird  eine 
Untergruppe mit  einer  anderen Untergruppe vor  dem Zusammenbau zur  Baugruppe 
zusammengebaut, so spricht man von einer übergeordneten Untergruppe.

Untergruppen werden durch Zahlen und Vorsetzen des Buchstabens U gekennzeichnet.

In  der  Baugruppe  Rumpf,  108-14.11,  erscheinen  z.  B.  u.  a.  die  Untergruppen: 
Anschlußlasche 108-14.11-U18. Diese Anschlußlasche besteht aus zwei  Einzelteilen: 
einem Blech und einem Rohrniet, die miteinander verbunden sind.
Rückenformleiste 108-14.11-U36. Diese Formleiste besteht aus mehreren Einzelteilen 
(Leisten).

Die übergeordnete Untergruppe Sitz,  108-14.11-U39. Der Sitz besteht aus mehreren 
Einzelteilen  (Leisten,  Füllklötzen,  Laschen  u.  a.)  und  aus  der  Untergruppe 
Rückenformleiste und Untergruppe Anschlußlasche sowie den Befestigungsmitteln für 
letztere.

Die  Einzelteile  werden  wie  die  Untergruppen  innerhalb  einer  Baugruppe  fortlaufend 
durch  Zahlen  gekennzeichnet.  Lediglich  der  Kennbuchstabe  U  entfällt;  z.  B.  ein 
Einzelteil  »Beplankung«  108-14.11-172.  Zur  Kennzeichnung  der  Baumuster  von 
Segelfluggerät  fügt  man  im  Sprachgebrauch  und  Schriftverkehr  die 
Baumusterbezeichnung oder Bauart in Klammern an.

Beispiel für eine Baumusterbezeichnung: 108-14 (SG38).

Wird eine augenfällige Umgestaltung des Baumusters vorgenommen, erhält z. B. der 
SG38 eine Führersitzverkleidung, so wird diese Ausführung (Kurzzeichen Ausf.)



gegenüber  der  Urausführung  durch  einen  großen  Buchstaben  gekennzeichnet.  Die 
Bezeichnung lautet dann: 108-14 Ausf. A.

Auf Grund der Erfahrungen mit einem Baumuster erfolgt laufend die Weiterentwicklung 
durch Bearbeitung von Änderungen seitens des Herstellers.  Die Veröffentlichung der 
Änderungen,  deren  Durchführung  grundsätzlich  befohlen  wird,  erfolgt  durch 
Änderungsmitteilung bzw. Änderungsanweisung.

Die Dringlichkeit  der  Durchführung einer  Änderung ist  durch drei  Dringlichkeitsgrade 
festgelegt.

Änderungen Dringlichkeitsgrad
0 sind sofort, 
1 bis zu einem festgelegten Termin bei dem gesamten Gerät durchzuführen,
2 können gelegentlich bei Reparaturen oder Grundüberholungen durchgeführt werden.

Zur Kennzeichnung des Bauzustandes ist der Begriff der Baureihe (Kurzzeichen Baur.) 
eingeführt  worden. Erscheint  ein neues Gerät, so spricht man von der Urausführung 
oder Baureihe 0. Mit der Durchführung von einer Anzahl Änderungen (Dringlichkeitsgrad 
2), die der Hersteller oder die Festigkeitsprüfstelle bestimmt, entsteht dann Baureihe 1. 
Die Bezeichnung lautet: 108-14 Baur. 1.

Es ist noch zu bemerken, daß Änderungen in den Zeichnungen durch einen kleinen 
Buchstaben,  der  in  einen  Kreis  in  die  Nähe  des  Orts  der  Änderung  gesetzt  wird, 
gekennzeichnet sind.
Nachdem  nun  die  Aufteilung  der  Gleitflugzeuge  und  die  Kennzeichnung  derselben 
erörtert wurde, soll der Umfang der Fertigungsunterlagen kurz behandelt werden.

Die Fertigungsunterlagen für ein Gleitflugzeug bestehen aus: 
a) Zeichnungen

Baumusterzeichnung
Baugruppenzeichnungen
Untergruppenzeichnungen
Einzelteilzeichnungen

Im Schriftfeld jeder Zeichnung ist die Sach- oder Zeichnungsnummer eingetragen.
Die Zeichnungen werden grundsätzlich auf Normformate gebracht. Zur Erhöhung der 
Übersichtlichkeit  und  Vereinfachung  der  Ablage  u.  a.  wurden  die  Zeichnungen  von 
Einzelteilen  und  Untergruppen  auf  sog.  Sammelblättern  (Format  DIN  Al) 
zusammengefaßt.  Die  Kennzeichnung  erfolgt  auf  dem  unteren  linken  Rand  jedes 
Sammelblattes durch den Kennbuchstaben S und eine Zahl, die fortlaufend über das 
Baumuster bzw. Baugruppe zählt.

Kennzeichnung  eines  Sammelblattes,  z.  B.  108-14.S31  (d.  h.  Segelflugzeug, 
Schulgleiter 38, Sammelblatt 31).



b) Listen
Die  wichtigste  Liste  ist  die  Stückliste,  die  für  jede  Baugruppe  aufgestellt  wird  und 
sämtliche Einzelteile und Untergruppen mit den erforderlichen Werkstoffangaben und 
Abmessungen  enthält.  Die  Stückliste  wird  durch  ihren  systematischen  Aufbau  den 
Forderungen  der  Werkstatt  gerecht.  Zunächst  können  drei  Abschnitte,  Metallbau, 
Holzbau und Zusammenbau unterschieden werden.  Innerhalb dieser  Abschnitte  sind 
zuerst  die  Einzelteile,  dann  Untergruppen  und  übergeordnete  Untergruppen 
aufgenommen.  Im  Abschnitt  Zusammenbau  wird  häufig  die  Reihenfolge  durch  den 
Gang der Fertigung bestimmt.

Die Verbindung zwischen den Zeichnungen und Listen wird durch die Ortszahlen auf 
der Zeichnung, die mit den laufenden Nummern der Liste übereinstimmen, hergestellt.

Wird  für  ein  Einzelteil,  da  die  Vermaßung  in  der  Untergruppen-  oder 
Baugruppenzeichnung  erfolgte,  keine  besondere  Zeichnung  hergestellt,  so  ist  dies 
durch Anfügen der Buchstaben »OZ« in Klammern an die Sachnummer in der Stückliste 
gekennzeichnet.

Neben  der  Stückliste  ist  die  Halbzeug-  und  Werkstoffliste  (Kurzzeichen  HzListe) 
insbesondere  für  die  Beschaffung  wichtig.  Die  Hz-Liste  enthält  sämtliche  für  das 
Baumuster  erforderlichen  Halbzeuge  und  Werkstoffe  mit  deren  Abmessungen  und 
Gesamtmengen zur Verteilung der Halbzeuge und Werkstoffe. Gemäß der Stückliste 
jeder Baugruppe sind besondere Spalten vorgesehen, in denen das Vorkommen durch 
Eintragen der Kennzahlen ersichtlich ist.

Die  Normteile  sind  in  einer  besonderen  Normteilliste  (Kurzzeichen  Nt-Liste)  für  das 
Baumuster  zusammengestellt.  In  besonderen  Spalten  sind  das  Normteilzeichen,  die 
Abmessungen und das Vorkommen in der Baugruppe ersichtlich.

Der Umfang der Fertigungsunterlagen geht aus der Baugruppen- und Zeichnungsliste 
(Kurzzeichen Bz-Liste) hervor. U. a. sind hier sämtliche Baugruppen mit Sachnummer 
und Sammelblattnummer angegeben.

Die Kennzeichnung der Listen erfolgt durch Vorsetzen des Kurzzeichens der betr. Liste 
vor die Baumusternummer; z. B.: 108-Bz14, 108-St14.11, 108-Hz14, 108-N t 14.

Zum Schluß seien noch der Fertigungsplan bzw. die Arbeitspläne erwähnt, die bei der 
Fertigung  zu  beachtende  Sonderheiten  behandeln  und  schwierige  Arbeitsgänge 
erläutern.

1. Aufbau eines Gleitflugzeuges
Für Segelflugzeuge der Verwendungsgruppe Gleitflugzeuge werden z. Z. ausschließlich 
Hochdecker verwendet.

Bewährt haben sich verspannte und abgestrebte Gleitflugzeuge in Holzbauweise.



2. Konstruktionsgruppen
Rumpfwerk
Der Rumpf dient zur Aufnahme des Flugzeugführers und des Schwanzleitwerkes sowie 
von  Teilen  des  Steuerwerkes.  Der  Rumpf  besteht  im  allgemeinen  aus  einem 
Rumpfgerüst  (bei  verspannten  Gleitflugzeugen  auch  Spannturm  genannt)  und 
Gitterrumpf, die als ebenes Holzfachwerk ausgebildet sind. Der Gitterrumpf mit Leitwerk 
ist mittels der Außenverspannung gegen die Tragflügel verspannt. Der Führersitz ist auf 
das Rumpfgerüst aufgesetzt.

Zur  Verbesserung  der  Flugleistungen  kann  eine  Führersitzverkleidung  auf  das 
Rumpfgerüst aufgebracht werden.

Die  Kufe  wird  unter  Zwischenschalten  federnder  Glieder  (Stoßdämpfer  oder 
Gummipuffer) unmittelbar unter dem Rumpfgerüst befestigt.
Fahrwerk entfällt.

Leitwerk
Das Leitwerk  dient  zur  Steuerung des Flugzeugs.  Durch  das Höhenleitwerk  werden 
Bewegungen um die Querachse, durch die Querruder Bewegungen um die Längsachse 
und durch das Seitenleitwerk Bewegungen um die Hochachse gesteuert.
Die  Höhenflosse  ist  auf  dem  Gitterrumpf  aufgesetzt;  das  Höhenruder  ist  mittels 
Ruderlagern an die Höhenflosse angelenkt. Der hintere Teil des Gitterrumpfes ist als 
Seitenflosse  ausgebildet.  Das  Seitenruder  ist  ebenfalls  mittels  Ruderlagern  an  die 
Seitenflosse angelenkt.
Die Querruder sind an den Tragflügeln mit Ruderlagern angeschlossen.

Steuerwerk
Das  Steuerwerk  umfaßt  die  Betätigungsorgane  der  Ruder.  Mittels  Handsteuer, 
bestehend  aus  Steuerknüppel  und  Steuerwelle,  werden  das  Höhenruder  und  die 
Querruder betätigt. Mit dem Fußsteuer wird lediglich das Seitenruder betätigt.
Das Handsteuer ist im Bereich des Führersitzes auf dem Rumpfgerüst aufgeschraubt. 
Das Fußsteuer ist auf dem vorderen Teil des Rumpfgerüstes befestigt. Die Verbindung 
zwischen  Handsteuer,  Fußsteuer  und  den  Rudern  wird  durch  die  Steuerleitung 
hergestellt.

Tragwerk
Das Tragwerk  dient  zur  Erzeugung des zum Schweben erforderlichen Auftriebs und 
besteht normalerweise aus zwei Tragflügeln.
Die Tragflügel sind an das Rumpfgerüst angelenkt und mittels der Außenverspannung 
oder Streben gegen das Rumpfgerüst verspannt oder abgestrebt. Bei den bekannten 
Konstruktionen  besteht  ein  Tragflügel  aus  zwei  Holmen,  auf  die  mehrere  Rippen 
aufgebracht sind. Im vorderen Teil  ist der Tragflügel mit einer Sperrholznase und im 
übrigen  Teil  mit  Bespannstoff  überzogen.  Zur  Erzielung  der  erforderlichen 
Verdrehsteifigkeit  wird  zwischen  die  Holme  eine  Diagonalauskreuzung  (oder 
Schrägrippen)  so  eingebracht,  daß  einige  Felder  zwischen  Tragflügelanschluß  und 
Spitze gebildet werden.



II. Betriebsmittel
Die  Fertigung  eines  Segelflugzeuges  setzt  das  Vorhandensein  der  erforder-  lichen 
Betriebsmittel  voraus.  Unter  Betriebsmittel  sind  im  allgemeinen  Vor-  richtungen  und 
Lehren zu verstehen. Im wesentlichen interessieren hier nur die Vorrichtungen.

Zur Gewährleistung einer einheitlichen und reibungslosen Fertigung sollten sämtlichen 
Fertigungsunterlagen die erforderlichen Betriebsmittelunterlagen beigefügt sein.

Die  Betriebsmittelunterlagen sind  ebenso wie  die  Fertigungsunterlagen eines  Geräts 
systematisch  aufgebaut  und  gekennzeichnet.  Zur  Kennzeichnung  wird  vor  die 
Sachnummer der Baugruppe, für die die Vorrichtung bestimmt ist, der Kennbuchstabe 
W  (bei  Lehren  L)  gesetzt.  Die  Vorrichtungen  werden  innerhalb  einer  Baugruppe 
fortlaufend  gezählt.  Die  Zahl  wird  durch  einen  Bindestrich  getrennt,  an  die 
Baugruppennummer angefügt.

Beispiel  für  die  Sachnummer  einer  Vorrichtung:  W-108-14.11-3  (d.  h.  Vorrichtung-
Segelflugzeug-SG38. Rumpf-Vorrichtung 3).

1. Allgemeines über die Herstellung von Vorrichtungen
a) Für die Herstellung der Grundplatten kann Kiefer oder Fichte verwendet werden. Die 
Fertigung erfolgt als unbeplanktes Brett oder aus Holzersparnis- gründen als beplanktes 
Brett. Im ersteren Falle werden zweckmäßig Herz- bretter von 40 bis 70 mm Dicke, die 
nach  Herausschneiden  von  Herz  und  innerem  Kern  -  Innenseite  mit  Innenseite, 
Außenseite mit Außenseite - zusammengeleimt werden, verwendet.  Im zweiten Falle 
werden aus mehreren Brettern verleimte Platten von etwa 25 mm Dicke beiderseits mit 
3 bis 5 mm dicken Beplankungen aus Kiefern-, Birken- oder Buchensperrholz versehen. 
Vorrichtungen,  die  aus  mehreren  Teilen  zusammengesetzt  werden  müssen,  sind 
entweder durch eine Lasche von etwa 1/3 bis 1/4 der Bohlen- dicke, die in passende 
Nuten  in  beide  Teile  eingeschoben  und  eingeleimt  wird,  oder  durch  beiderseitige 
Überlaschung mit 3 bis 5 mm dickem Sperr- holz zu verbinden. Tischlerplatten von 18 
bis 30 mm Dicke können handels- üblich bezogen werden.

b) Das Auftragen der Maße auf die Grundplatte der Vorrichtung soll stets an Hand der 
Zeichnungen von den dort festgelegten Maßbezugslinien aus erfolgen. Die Grundplatten 
müssen so groß bemessen sein, daß sämtliche Maße auf derselben abgetragen und 
gemessen werden können.

c) Beiden aus Hartholz herzustellenden Formbegrenzungsklötzen ist als Anschlagseite 
Stirnholz  zu  verwenden.  Die  Anschlagseite  muß  genau  senkrecht  zur  Grundplatte 
stehen. Mit Rücksicht auf das Auftreten hoher seitlicher Drücke ist der Verleimung mit 
dem Grundbrett besondere Beachtung zu schenken.



d) Um zu vermeiden, daß Bauteile als Ganzes mit Übermaß gefertigt und nach dem 
Herausnehmen aus der Vorrichtung auf Fertigmaß abgerichtet werden müssen, werden 
Unterlegplatten  verwendet.  Die  Unterlegplatten  bestehen  zweckmäßig  aus  1  mm 
starken  Blechplatten,  durch  die  Gurte,  Stege  u.  (2.  in  der  Vorrichtung höher  gelegt 
werden,  so  daß  Eck-  und  Füllklötze  zum  späteren  Abrichten  höher  als  Fertigmaß 
eingepaßt werden können.

e)  Um  das  Herausnehmen  der  stramm  in  der  Vorrichtung  sitzenden  Bauteile  zu 
erleichtern,  werden  zweckmäßig  auf  einer  Seite  des  Werkstückes  herausziehbare 
Blechbeilagen an den Formbegrenzungsklötzen angeordnet. Durch die Blechbeilagen 
wird außerdem vorzeitiger Verschleiß der Holzteile verhindert. Die Beilagen bestehen 
aus etwa 2 mm dicken Blechstreifen, die man mit Bohrungen versieht, um sie mittels 
Hebel herausheben zu können.

f)  Vorrichtungen  werden,  um  ein  Werfen  zu  verhindern,  mit  Zellulosegrundierung 
gestrichen, mit Ausnahme der Teile, an denen beim Pressen austretender Leim Zutritt 
hat. Diese Stellen werden mit Leinölfirnis getränkt oder mit Bohnerwachs eingerieben, 
um ein Anleimen der Bauteile an die Vorrichtung zu verhindern.

g) Die Vorrichtungen (Grundplatten) werden auf Böcke in allseitig bequem
zugänglicher  Arbeitshöhe aufgestellt.  Die Anzahl  und der  Abstand der erforderlichen 
Böcke  richtet  sich  nach  der  Stärke  der  Grundplatte  und  dem  Gewicht  der  später 
aufzubringenden Zwingen. Frei herausragende Plattenenden sind zu vermeiden.

Da  die  Vorrichtungen  mit  wenigen  Ausnahmen  eng  mit  den  Besonderheiten  eines 
bestimmten Baumusters zusammenhängen, soll der Einfachheit halber den folgenden 
Betrachtungen wieder der »Schulgleiter 38« zugrunde gelegt werden.

Für die Einzelfertigung des Gleitflugzeugs »Schulgleiter  38« werden im wesentlichen 
Vorrichtungen für die Baugruppen Tragflügel und Rumpf benötigt.

2. Baugruppe Tragflügel
a) Vorrichtung für die Rippenherstellung (früher Rippenschablone genannt) (Bild 2a)
Den Fertigungsunterlagen entnimmt man die Rippenzeichnungen und die Zeichnung mit 
den Profilaufmaßen (Straakplan).

Auf  eine  Grundplatte  wird  der  Rippenumriß  (Profil)  aufgerissen  (Bild  2b).  Da  das 
Aufreißen nur punktweise erfolgen kann, werden die Punkte unter Verwendung einer 
schmalen Leiste (Straaklatte) und dünnen Drahtstiften (oder Straakgewichten) mittels 
Bleistift  verbunden. Es ist darauf zu achten, daß die Umrißlinie nirgends einen Knick 
aufweist. In das so erhaltene Profil werden die Durchlässe für Vorder- und Hinterholm 
und Diagonalen (Schrägrippen) eingezeichnet. Weiterhin werden die Stege eingetragen. 
An den Knotenpunkten werden außen an die Umrißlinie 



Begrenzungsklötze senkrecht zum Grundbrett durch Verleimen und Verschrauben bzw. 
Stiften befestigt. Auf die Durchlässe werden ebenfalls Klötze, deren Abmessung in der 
Breite  genau  und  in  der  Länge  etwas  geringer  gewählt  wird,  als  die  Zeichnung 
vorschreibt, aufgebracht (Bild 2a, Schnitt a-b). Die Durchlaßklötze werden zweckmäßig 
herausziehbar befestigt,, um das. Herausheben der fertigen Rippen. aus der Vorrichtung 
ohne Beschädigung zu erleichtern.

Ist man sich darüber klar geworden, ob man in einem Arbeitsgang eine oder mehrere 
Rippen fertigen will, so ist die Vorrichtung entsprechend hoch auszubilden.

Die  Klötze  innerhalb  des  Profils  sind  je  nach  der  zu  fertigenden  Stückzahl  etwas 
niedriger  zu  halten  als  die  Gesamthöhe  der  eingebrachten  Rippen,  um die  für  die 
Verleimung erforderliche Pressung zu ermöglichen. Um einen gleichmäßigen Preßdruck 
zu erzielen, wird ein starkes Brett (gegebenenfalls unterteilt), dessen Umriß dem Profil 
entspricht, auf die eingelegten Rippen in die Vorrichtung gesetzt (Bild 2c).
Um eine Luftzirkulation während des Pressens zur Beschleunigung der Trocknung des 
Leimes in der Vorrichtung zu gewährleisten, werden einige Bohrungen in das Preßbrett 
gesetzt.

b) Vorrichtung für die Herstellung von Holmen (Bild 3)
Wieder wird eine Grundplatte, diesmal besonders gut gelagert, zum Auf
reißen  des  Holmes  (Ober-  und  Untergurt,  Stege  und  Füllklötze)  gemäß  Zeichnung 
verwendet.  An  die  Umrißlinie  werden  außen  Leisten  oder  an  den  Knotenpunkten 
Begrenzungsklötze aufgeleimt und geschraubt. Die Höhe der Klötze ist entsprechend 
der  Holmhöhe  zu  bemessen.  Das  überstehende  Sperrholz  des  Steges  ist  an  den 
Klötzen auszuschneiden.

c) Vorrichtung für die Herstellung von Diagonalen und Schrägrippen (Bild 4)
Da  die  Fertigung  der  Diagonalen  etwa  der  eines  Holmes  entspricht,  gleicht  die 
Vorrichtung der eines Holmes. Nach dem Aufreißen der Diagonale auf eine Grundplatte 
werden wieder Begrenzungsklötze oder Leisten entlang der Umrißlinie aufgebracht. Die 
Höhe der Klötze wird je nach der zu fertigenden Stückzahl so bemessen, daß diese 
etwas  geringer  ist,  als  die  Gesamthöhe  der  eingelegten  Diagonalen  beträgt.  Diese 
Maßnahme ist erforderlich, um eine Beilage zum Pressen auflegen zu können.

d) Vorrichtung für den Zusammenbau des Tragflügels (Helling) (Bild 5)
Für  den  Zusammenbau  genügen  zwei,  besser  vier  starke  Böcke,  die  mittels 
Wasserwaage ausgerichtet und dann zur Sicherung gegen Verrutschen auf dem Boden 
befestigt werden.



3. Baugruppe Seitenruder, Höhenruder, Querruder und Höhenflosse
Die Herstellung der Vorrichtungen für den Holm- (Bild 3) und Rippenbau (Bild 4) erfolgt 
sinngemäß wie beim Tragflügelbau.
Der Zusammenbau wird auf Vorrichtungen (Helling) vorgenommen. Die Vorrichtung für 
Seitenruder und die für Höhenruder, wenn dieses getrennt von der Höhenflosse gebaut 
wird,  kann  aus  einem Grundbrett  und  zwei  an  den  Enden  befestigten  senkrechten 
Stützen  bestehen.  In  Höhe  der  Rudertiefe  wird  an  den  Stützen  ein  Nagel  zur 
Befestigung einer Richtschnur eingeschlagen. Die Vorrichtung für das Querruder läßt 
sich, wenn es sich um ein sog. hochgezogenes Querruder handelt,  nicht so einfach 
herstellen.

Am besten erfolgt der Zusammenbau des Querruders in einer liegenden Vorrichtung 
(Bild 6). Auf einer Grundplatte wird die Lage des Holms und der Rippen angezeichnet. 
Jetzt  werden  die  Begrenzungsklötze  befestigt.  Entsprechend  der  Abweichung  der 
Endleiste aus der Symmetrieebene werden die Klötze als Auflage für die Rippenenden 
ausgebildet.  Die  Angaben  für  die  Abweichung  sind  der  Querruderzeichnung  zu 
entnehmen. Es ist zu beachten, daß das Querruder links in einer Vorrichtung und das 
Querruder rechts in einer spiegelbildgleichen Vorrichtung hergestellt werden muß. - Die 
Vorrichtung für den Zusammenbau der Höhenflosse bringt keine neuen Gesichtspunkte.

4. Baugruppe Rumpf
Bei  Einzelfertigung des Rumpfes wird  eine Vorrichtung für  den Spannturm und eine 
Vorrichtung  für  den  Gitterrumpf  hergestellt.  Werden  mehrere  Rümpfe  gebaut,  so 
empfiehlt sich eine größere Aufteilung. 

a) Spannturm (Bild 7 und 8)
Die Vorrichtung besteht aus zwei Teilen: dem unteren für den Kiel und dem oberen für 
das Spannturm-Oberteil, die durch Dübel und Schrauben miteinander verbunden sind. 
Es ist darauf zu achten, daß die Verbindung beider Teile unter allen Umständen ein 
Verschieben gegeneinander verhindert. Auf die Grundplatten werden die erforderlichen 
Abmessungen von Kiel und Spannturm-Oberteil gemäß Werkstattzeichnung aufgerissen 
und  die  Formbegrenzungsklötze  aufgeleimt  und  befestigt.  Wenn  Kiel  und  Oberteil 
verschiedene  Dicke  aufweisen,  sind  zum  Ausgleich  anschraubbare  Unterlegklötze 
einzupassen. - Vorrichtungen für Rückenlehne und Kufe sind in der vorbeschriebenen 
Art herzustellen.

b) Gitterrumpf (Bild 9)
Die  Vorrichtung  besteht  ebenfalls  aus  Grundplatten,  die  in  der  den  Zeichnungen 
entsprechenden  Form  zusammengesetzt  und  mit  den  erforderlichen 
Begrenzungsklötzen versehen werden.

5. Vorrichtungen für Beschlagbau
Auf die Behandlung von Vorrichtungen für die Herstellung der Beschläge kann
verzichtet  werden,  da  diese  im  allgemeinen  ohne  Vorrichtungen  gefertigt  werden 
können. Werden Vorrichtungen, u, a. für Schweißteile, für erforderlich gehalten, so soll 
ihre Ausführung dem Beschlagbauer überlassen bleiben.



III. Fertigung
Bevor die eigentliche Fertigung beginnen kann, werden die Leisten nach der Hz-Liste 
zugeschnitten. Hierbei ist zu beachten, daß die Querschnittsabmessungen denen des 
fertigen Stückes entsprechen.  Für ein nachträgliches Abrichten von Bauteilen, die in 
Schablonen gefertigt werden, sind Zuschläge in der Breite zu berücksichtigen. Werden 
einzelne  Werkstücke  durch  Verleimen  in  mehrfacher  Breite  und  nachträgliches 
Aufschneiden  hergestellt,  so  müssen  die  erforderlichen  Leistenabmessungen  der 
Stückliste entnommen werden.

1. Fertigung der Einzelteile und Untergruppen
Holzbau 
a) Rippen
Zunächst  sind  die  Einzelteile,  wie  Gurte,  Stege,  Klötze  und  Sperrholzlaschen, 
zuzuschneiden.  Die starke Krümmung der  Nase bedingt  ein  Vorbiegen der  Gurte  in 
einer Vorrichtung (Bild 10a). Die Gurte sind vor dem Biegen kurz in Wasser zu stellen. 
Beim Zuschneiden der Sperrholzlaschen ist auf den Faserverlauf besonders zu achten 
(Bild 10b). Zum Schneiden der Sperrholzlaschen kann eine scharfe Schere verwendet 
werden. Sind alle Vorarbeiten beendet, so kann mit dem Einlegen der Rippen begonnen 
werden. Es ist zwischen den heute nur wenig verwendeten Doppel-T- und Kastenrippen 
zu unterscheiden. Bei ersteren liegen die Sperrholzlaschen gewöhnlich zwischen 5x5 
mm starken Leisten; bei letzteren sind die Sperrholzlaschen beiderseitig auf die Leisten 
zu leimen. Zur Gewährleistung einer ordnungsgemäßen Leimung ist eine ausreichende 
Leimangabe auf Sperrholz und Leisten Voraussetzung. Je größer die Anzahl der Rippen 
ist, die in einem Arbeitsgang hergestellt werden, desto schneller muß gearbeitet werden, 
damit der Leim nicht antrocknet, bevor die Pressung erfolgt. Aus diesem Grunde sollen 
nicht mehr als fünf Rippen in einem Arbeitsgang hergestellt werden. Die Pressung hat, 
soweit keine besonderen Vorschriften bestehen, mindestens vier Stunden zu erfolgen. 
Bei  feuchter  Witterung  oder  in  kaltem  Raum  ist  die  Preßzeit  entsprechend  zu 
verlängern.  Beim Herausnehmen der fertig  verleimten Rippen beginnt  man stets  am 
Rippenende  und  hebt  vorsichtig  Rippe  für  Rippe  aus  der  Vorrichtung  heraus.  Das 
Verputzen der Rippe darf erst nach endgültiger Trocknung des Leimes erfolgen. Zum 
Verputzen  werden  die  Rippen  auf  kurze  Holmstücke  gesteckt  und  gemeinsam 
bearbeitet (Nasenteil abrichten und Einschnitt für Nasenleiste herstellen u. a.) (Bild 11).

Sollte beim Nachprüfen der Rippen stellenweise eine zu geringe Rippenhöhe gegenüber 
der Zeichnung festgestellt werden, so kann dieser Fertigungsfehler, 



der  durch  eine  ungenaue  Vorrichtung  entstanden  sein  kann,  durch  nachträgliches 
Aufleimen von Leisten behoben werden.
Wenn die Querruder mit dem Tragflügel zusammengebaut werden, also nicht in einer 
besonderen  Vorrichtung,  sind  die  Rippenenden  erst  beim  Zusammenbau  des 
Tragflügels nach dem Einziehen der Holme usw. abzutrennen.

b) Holme
Brettholme
(Brettholme werden heute nur noch selten verwendet.)

Doppel-T-Holme
Die Herstellung eines Doppel-T-Holmes kann auf verschiedene Weise erfolgen. Bei der 
einen Herstellungsart sind sämtliche Einzelteile, wie Gurte, Pfosten, Füll- und Eckklötze, 
in die Vorrichtung einzupassen. Bei  der Fertigung des Sperrholzsteges ist  darauf zu 
achten,  daß beim Verleimen der  Schäftstellen  die  Längsseiten  der  Sperrholzstreifen 
eine gerade Linie bilden. Um ein Verschieben der Sperrholzstreifen beim Verleimen zu 
vermeiden, kann man die Schäftstelle mittels Stifte behelfsmäßig auf die Preßbeilage 
heften. Auf den Sperrholzsteg ist die Lage der Pfosten und Klötze anzuzeichnen. Diese 
Stellen werden dann aufgerauht. Der Holm kann dann in einem Arbeitsgang verleimt 
werden.  Die  Pressung  des  Holmes  mittels  eines  den  Holmabmessungen 
entsprechenden Preßbrettes erfolgt durch Zwingen. Bei einer anderen Herstellungsart 
(Bild 12) kann die Höhe der Begrenzungsklötze der Vorrichtung 2-3 mm kleiner als die 
Gesamtdicke  einer  Holmhälfte  gewählt  werden,  und  so  nach  Verleimen  der  Gurte, 
Pfosten  und  Füllklötze  miteinander  diese  Holmhälfte  mit  dem  vorher 
zusammengeschäfteten  Sperrholzsteg  beplankt  werden.  Nach  Fertigstellung  dieses 
einseitig beplankten Holmgerippes wird dieses aus der Vorrichtung genommen und ein 
zweites  Holmgerippe  in  der  gleichen  Weise  verleimt  und  verputzt.  Nun  werden  die 
Begrenzungsklötze  auf  Gesamtdicke  des Holmes erhöht  und die  einseitig  beplankte 
Holmhälfte mit Sperrholzseite auf das in der erhöhten Vorrichtung liegende Holmgerippe 
geleimt.

Stehen  Holzbearbeitungsmaschinen  zur  Verfügung,  so  können  die  Gurte  mit 
Verstärkungen  und  Füllklötzen  in  mehrfacher  Breite  (z.  B.  für  zwei  Holme)  in  der 
Vorrichtung  verleimt  werden.  Das  Holmgerippe  wird  dann  mit  der  Kreissäge 
aufgeschnitten.  In  der  Vorrichtung wird  dann jeweils  zwischen  zwei  Holmhälften  ein 
Sperrholzsteg eingelegt und verleimt.  Nach dem Herausnehmen aus der Vorrichtung 
werden die Holme abgerichtet. Vor dem Aufziehen der Rippen beim Zusammenbau sind 
nur die in der Mitte des Holmes aufzuleimenden Sperrholzlaschen anzubringen und die 
Bohrungen  für  die  Befestigung  der  Beschläge  einzubringen  (Bild  13).  Die  übrigen 
Sperrholzlaschen dürfen erst nach dem Aufziehen der Rippen aufgeleimt werden, da 
sonst ein Aufbringen der Rippen ohne Vergrößerung der Halmdurchlässe nicht möglich 
ist. Durch diese Vergrößerung der Holmdurchlässe wäre der erforderliche Paßsitz der 
Rippen nicht gewährleistet.



Holme für Ruder (Bild 14)
Die Fertigung erfolgt im wesentlichen sinngemäß wie die eines DoppelT-Holmes. Die 
Gurte werden in die Vorrichtung eingebracht, Pfosten und Füllklötze zwischen diesen 
eingepaßt. Die Füllklötze und Stege werden etwas dicker bemessen als vorgeschrieben, 
damit nach dem Verleimen des Holmgerippes genügend Werkstoff zum Verputzen übrig 
bleibt. Das Einpassen und Verleimen der Füllklötze hat mit größter Sorgfalt zu erfolgen, 
da an diesen die Beschläge angebracht werden.  Nach Verputzen des Holmgerippes 
wird  der  vorher  zugeschnittene  und  geschäftete  Sperrholzsteg  aufgeleimt.  Der 
Sperrholzsteg ist  in  seiner  Breite  etwas höher  zu wählen,  als  die  Gesamthöhe.  Der 
Faserverlauf  des  Sperrholzsteges  bei  Holmen ist,  wenn  auf  der  Werkstattzeichnung 
nicht anders angegeben, stets senkrecht zur Längsrichtung des Holmes.

Um ein Anleimen eines Bauteiles an die Beilage bzw. Vorrichtung zu verhindern, kann 
zwischen Beilage und Leimstelle Papier gelegt werden.

Vor  dem Aufleimen  von  Sperrholzlaschen  muß  grundsätzlich  das  Sperrholz  an  den 
Leimstellen leicht aufgerauht werden. Nach dem Verleimen der auf der anderen Seite 
des  Holmes  aufzubringenden  Sperrholzlaschen  werden  etwa  überstehende 
Sperrholzteile auf Holmober- und -unterseite beigeputzt. Inwieweit Beschlagteile bereits 
jetzt  aufgebracht  werden  können,  hängt  von  der  Art  der  Fertigung ab.  Zweckmäßig 
werden  diese,  sofern  es  sich  um eine  Einzelfertigung  handelt,  beim Zusammenbau 
angepaßt.

c) Diagonalen, Schrägrippen (Bild 15)
Die Fertigung der  Diagonalen und Schrägrippen erfolgt  sinngemäß wie  unter  Holme 
angegeben.

d) Endleiste
Für die Herstellung der Endleisten wurde häufig eine Leiste mit den in den Zeichnungen 
angegebenen  Abmessungen  mit  einer  Nut  versehen  (eingefräst).  Die  vorher 
zugerichtete Sperrholzfahne wird unter genügender Leimangabe vorsichtig in die Nute 
eingesetzt. Um einem Verziehen der Endleiste vorzubeugen, muß diese beim Verleimen 
fest gespannt sein.

Wird das Querruder mit dem Tragflügel zusammen hergestellt, so muß die Endleiste 
über die halbe Spannweite (Tragflügellänge) in einem Stück hergestellt werden.
Die Herstellung der Höhen- und Seitenruder-Endleisten erfolgt in derselben Art.

e) Sitz mit Rückenlehne
Die Fertigung des Sitzes hat gemäß Zeichnung zu erfolgen und bietet keine besonderen 
Schwierigkeiten.

Der  Fertigung  der  Rückenlehne  ist  insofern  besondere  Beachtung  zu  schenken,  da 
diese  bei  den  üblichen  Mustern  beim Landest  die  Gurtkräfte  aufnehmen muß.  Das 
Einpassen  der  Füll-  und  Eckklötze  und  die  Leimungen  sind  sehr  sorgfältig 
vorzunehmen.



f) Ruderantriebshebel (Bild 16 und 17)
Die Fertigung der Ruderhebel erfolgt aus Eschenholz, das beiderseitig mit  Sperrholz 
beplankt wird. Auf die Faserrichtung ist besonders zu achten (Bild 16). Nachdem der 
Umriß des Hebels aufgerissen und der Hebel entsprechend ausgesägt ist, werden die 
Bohrungen für  den Anschluß der  Steuerleitung eingebracht.  Die  Kanten des Hebels 
sind, wie in den Zeichnungen angegeben, abzurunden. In die Bohrungen wird je ein 
Röhrchen so eingesetzt, daß nach dem Aufschieben einer großen Unterlegscheibe auf 
jeder Seite ein Bördeln des Röhrchens ohne Verletzung des Holzes erfolgen kann. Zum 
Bördeln des Röhrchens müssen auf beiden Seiten des Hebels etwa 3 mm über die 
Unterlegscheibe hervorstehen. Die Rohrenden werden gleichzeitig von beiden Seiten 
mit zwei spitzen Dornen aufgetrieben, weil sonst bei einzelnem Auftreiben die Gefahr 
besteht, daß sich das Rohr verschiebt, einreißt oder anderweitig beschädigt wird. Die 
Rohrenden werden dann ebenfalls gleichzeitig flach geschlagen (Bild 17).

g) Kufe
Die Herstellung der Kufe erfolgt zweckmäßig aus einem Eschenbrett. Die Herstellung 
der Kufe durch Verleimung mehrerer Schichten ist nicht zu empfehlen, da die Elastizität 
derartiger  Kufen  geringer  ist  als  die  aus  einem  Stück  gefertigten.  Die  Herstellung 
erfordert besondere Erfahrung, da das Biegen durch Einweichen in heißes Wasser oder 
heißem Dampf erfolgt. Erforderlich ist eine feste Biegevorrichtung. In allen Fällen wird 
die Beschaffung eines fertig gebogenen Kufenbrettes empfohlen. Zum Aufbringen der 
Sperrholzlaschen und Beschläge werden diese den Zeichnungen entsprechend, auf der 
Kufe  angezeichnet.  Die  Anbringungsmaße der  Beschläge  müssen  insbesondere  bei 
Verwendung von Stoßdämpfern genau eingehalten werden.

Metallbau
a) Beschläge (Bild 18, 19, 20)
Das Aufreißen der Beschläge auf Stahlblech darf nur mit einer Messingnadel erfolgen. 
Durch Anreißen mittels Stahlnadel werden Kerbstellen erzeugt, die zu einem Einreißen 
an diesen Stellen führen.

Das  Anzeichnen  mittels  Kopierstift  ist  ebenfalls  unzulässig,  da  der  Werkstoff  durch 
diesen angegriffen wird. Die Verwendung eines Bleistiftes dagegen ist zulässig. Nach 
dem Anreißen der  Beschlagteile  sind  vor  dem Ausschneiden aus der  Blechtafel  die 
scharfen Ecken durch Bohrungen zu begrenzen, da andernfalls das Blech an diesen 
Stellen  einreißt.  Gegenbeschläge  (z.  B.  Tragflügelanschlußbeschläge)  werden 
zusammen  gebohrt,  um  dadurch  gleiche  Bohrungen  in  den  verschiedenen 
Beschlagteilen  zu  gewährleisten.  Weiterhin  ist  hierdurch  sichergestellt,  daß  beim 
Zusammenbau  die  Schrauben  weder  schief  durch  das  Holz  laufen  noch  verkantet 
aufliegen. Der beim Bohren sich bildende Grad darf nur mit einer Feile entfernt werden. 
Beim  Bearbeiten  von  Beschlägen  im  Schraubstock  müssen  die  Backen  des 
Schraubstockes 



mit  einem weichen Werkstoff  versehen werden,  um Beschädigungen (Einkerbungen) 
des eingespannten Bleches zu vermeiden. Beim Biegen von Stahlblech ist darauf zu 
achten,  daß  der  vorgeschriebene  Biegeradius  (gewöhnlich  zweieinhalbfache 
Blechstärke) eingehalten wird. Die Beschlagbleche müssen gut gerichtet sein, um eine 
glatte  und  saubere  Auflage  zu  gewährleisten.  Bei  Rollenböcken  ist  besonders  zu 
beachten,  daß  die  Bohrungen  für  die  Lagerbolzen  senkrecht  verlaufen,  um  einen 
reibungsfreien Lauf der Rollen zu ermöglichen. Beim Handsteuer ist darauf zu achten, 
daß der Steuerknüppel senkrecht zur Steuerwelle steht. Ebenso muß der Antriebshebel 
auf  der  Steuerwelle entsprechend der  Knüppelstellung befestigt  sein.  Die Bolzen für 
sämtliche Lager müssen sauber und sorgfältig eingepaßt  werden, um ein zu großes 
Spiel (Totgang) zu vermeiden.

Schweißarbeiten  sind  grundsätzlich  nur  von  einem  Fachmann  auszuführen.  Das 
Schweißen  von  dünnen  Stahlblechen  und  Stahlrohren  setzt  eine  umfangreiche 
Erfahrung im Schweißen voraus. Gute Schweißungen sind u. a. an den gleichmäßig 
hintereinander  liegenden  Schuppen  der  Schweißnaht  zu  erkennen.  Nach  dem 
Schweißen dürfen Schweißnähte nicht mehr mit der Feile bearbeitet werden, da sonst 
feine Anrisse entstehen, die die Schweißnaht schwächen.

Bei der Fertigung der Beschläge ist auf genaueste Maßhaltigkeit größter Wert zu legen.
Nach  Fertigstellung  eines  Beschlages  ist  dieser  sofort  mit  einem  Rostschutz  zu 
versehen.

2. Zusammenbau der Baugruppen
a) Tragflügel (Bild 21, 22)
Zunächst  ist  die  Lage  der  Rippen  und  Sperrholzlaschen,  soweit  dies  noch  nicht 
geschehen  ist,  anzuzeichnen.  Die  Holme  werden  auf  die  Vorrichtung  (waagerecht 
ausgerichtet und auf dem Fußboden gut befestigte Böcke) gelegt (Bild 5). Die Rippen 
werden  dann  von  beiden  Seiten  auf  die  Holme  aufgeschoben.  Dann  werden  die 
Sperrholzlaschen  und  Beschläge  an  den  Holmen  angebracht.  Beim  Aufbringen  der 
Beschläge sind die in den Fertigungsunterlagen gekennzeichneten Befestigungsmittel in 
der  angegebenen  Reihenfolge  zu  verwenden.  Beim Anziehen  der  Schrauben  ist  zu 
beachten,  daß  die  Holzfasern  durch  übermäßige  Pressung  nicht  zu  stark  gedrückt 
werden. Bei den Schrauben ist zu prüfen, ob der Schaft ausreichend lang ist, damit das 
Gewinde der Schraube nicht tragend in der Bohrung des Gegenbeschlages aufliegt. Die 
Rippen werden an den Holmen angeleimt (Bild 23a). Es ist zu beachten, daß die Rippen 
im  rechten  Winkel  zum  Holm  stehen  und  die  Leimung  zwischen  den  senkrechten 
Rippenleisten  und  dem  Holm  einwandfrei  erfolgt.  Nun  wird  das  Einpassen  der 
Diagonalen  und  Abstandsstreben  vorgenommen.  Die  Leimung  erfolgt  mittels 
Sperrholzlaschen.  Die  Rippen  werden  zusätzlich  mittels  Wickelband  an  den  Rippen 
befestigt. Nun kann das Anpassen der Nasenleiste, Endleiste (Bild 23d) und



Randbogen erfolgen. Weiterhin sind die Auffülleisten auf den Vorderholm zwischen den 
Rippen anzubringen, um eine Auflage für die Nasenbeplankung zu erhalten (Bild 23b). 
Der Hinterholm wird nur im Bereich des Querruders mit Leisten aufgefüllt. Der restliche 
Teil wird mit kleinen Keilen versehen (Bild 23c). Nach dem Aufbringen sind diese Teile 
zu verputzen und abzurichten. Alle Innenholzteile, die später nicht mehr zugänglich sind, 
müssen nun mit Holzlack gestrichen werden. Die Stellen, an denen die Beplankung für 
die Nase aufgeleimt wird, sind unbedingt von Lack freizuhalten. Nach dem Zurichten der 
Sperrholzplatten, d. h. Zuschneiden und Anschäften an beiden Seiten jeder Platte, kann 
das  Aufziehen  erfolgen.  Beim  Zuschneiden  ist  noch  zu  berücksichtigen,  daß  die 
Schäftstellen beim Verleimen auf einer Rippennase liegen müssen. Bei der Verwendung 
von Buchensperrholz ist dieses in einer Form naß vorzubiegen und anschließend zu 
trocknen. Das Aufziehen (Bild 24) beginnt an der Flügelwurzel, und zwar so, daß man 
ein entsprechendes Stück der Holmober- und -unterkante sowie die dazugehörenden 
Rippennasen  und  die  Nasenleiste  mit  Leim  bestreicht.  Die  Sperrholzplatte  wird  mit 
Nagelleisten  auf  der  oberen  Holmseite  aufgenagelt  und  dann  gleichmäßig  auf  die 
Rippennase gezogen. Auf den Rippennasen wird nun das Sperrholz mit Nagelstreifen 
zum Anliegen gebracht. Dann dreht man den Tragflügel herum und befestigt die Nase 
auf  der  oberen  Holmseite  ebenfalls  mit  Nagelstreifen.  Auf  diese  Weise  wird 
Sperrholzplatte  auf  Sperrholzplatte  aufgezogen,  wobei  an den Schäftstellen auf  eine 
gute  Verleimung  und  Pressung  geachtet  werden  muß.  Nun  werden  die  restlichen 
Sperrholzbeplankungen  und  Laschen  aufgeleimt.  Nach  dem  Einbringen  der 
Innenverspannung ist das Spannschloß mäßig anzuspannen. Soweit die Beschläge und 
Metallteile noch nicht rostgeschützt sind, sind diese mit einem Rostschutz zu versehen. 
Bei der Fertigung ist zu beachten, daß für das Gleitflugzeug ein linker und ein rechter 
Tragflügel, die spiegelbildgleich sind, benötigt wird.

b) Rumpf
Bei der Herstellung des Rumpfes kann die Fertigung von Spannturm, Gitterrumpf, Kufe, 
Sitz und Rückenlehne gleichzeitig nebeneinander erfolgen.

Spannturm (Bild 25)
Die  fertig  zugeschnittenen  und  auf  Maßhaltigkeit  geprüften  Gurte  werden  in  die 
Vorrichtung eingebracht. Die Stöße sind genau einzupassen. Sodann werden die Eck- 
oder  Füllklötze  und  Schotten  eingepaßt.  Der  Faserverlauf  geht  aus  den 
Werkstattzeichnungen hervor.  Der  Fertigung des Kieles ist  besondere Beachtung zu 
schenken. Der Kieluntergurt besteht aus mehreren Leisten (Lamellen), der auch in einer 
besonderen  Lamelliervorrichtung  hergestellt  werden  kann.  Um  den  starken 
Holzspannungen zu begegnen, Ist auf eine ausreichende Preßdauer beim Verleimen zu 
achten. Nach ausreichender Trocknung wird der Kieluntergurt,  sofern dieser getrennt 
hergestellt  wurde,  abgerichtet  und  in  den  Kiel  eingepaßt.  Entsprechend  den 
Werkstattzeichnungen sind die Beschlagteile, nachdem die entsprechenden



Sperrholzlaschen  aufgebracht  sind,  zu  befestigen.  Jetzt  sind  die  restlichen 
Sperrholzlaschen innerhalb des Kieles anzuleimen. Dann wird die Sperrholzbeplankung 
auf der Oberseite aufgeleimt.

Die beiderseits  des  Kieles  aufzubringenden Verstärkungslaschen werden zugerichtet 
und dann angeleimt. Bei der Verwendung von Stoßdämpfern ist den Durchlässen im 
Kiel besondere Beachtung zu schenken. Die Herstellung der vorderen Spannturmstrebe 
beim Baumuster »SG38« wird in einer besonderen Vorrichtung vorgenommen und dann 
an den Spannturm angepaßt.

Der  Sitz  mit  Rückenlehne  wird  am  Spannturm  angebracht.  Beim  Aufbringen  ist  zu 
beachten, daß die Unterkante der Sitzspante und Hinterkante der Rückenlehnenspante 
mit  dem  Kiel  und  der  Spannturmstrebe  fluchten.  Das  Anschließen  der  Kufe  mit 
Stoßdämpfer am Spannturm bereitet keine Schwierigkeiten.

Gitterrumpf (Bild 26)
Obergurt und Untergurt wird für sich gefertigt,  d. h. verleimt und auf Maß bearbeitet. 
Sämtliche Auflaschungen sind bereits anzubringen. Ebenso wird der Endspant gefertigt. 
Zweckmäßig wird dieser mit dem Seitenruderholm zusammen gebohrt, um ein sicheres 
Zusammenpassen  der  Ruderlager  für  das  Seitenruder  zu  gewährleisten.  In  der 
Vorrichtung für Gitterrumpf erfolgt der Zusammenbau, d. h. Verleimen und Aufbringen 
der Sperrholzlaschen. Das Anzeichnen der Anschlußbohrungen für den Anschluß am 
Spannturm  wird  in  der  Vorrichtung  vorgenommen.  Jetzt  werden  die  restlichen 
Sperrholzlaschen,  Auflageklötze  für  Höhenflossenbefestigung,  für  Rollenböcke  und 
Sporn klotz aufgebracht. Zum Abschluß werden die Beschläge angepaßt und befestigt.
Der  Anschluß  des  Gitterrumpfes  an  den  Spannturm  erfolgt  bei  waagerechtem 
Kielobergurt durch Bolzen.

c) Querruder (Bild 27 und 28)
Die Bohrungen für die Ruderlager werden in den Querruderhilfsholm des Tragflügels 
und in den Querruderholm gleichzeitig eingebracht. Der Holm wird in der Vorrichtung 
festgelegt und die Rippen bzw. Diagonalen eingepaßt. Nun werden die Eckklötze, die 
vorgerichteten  Sperrholzlaschen  und  die  Endleiste  eingebracht  und  verleimt.  Die 
Befestigung des Ruderhebels erfolgt mittels Eckklötzen und Sph-Laschen. Nach dem 
Herausnehmen  des  Ruders  aus  der  Vorrichtung  ist  beim  Aufleimen  der 
Sperrholzlaschen auf die andere Seite zu beachten, daß kein Verziehen eintritt.  Nun 
werden die Ruderlager eingebracht und befestigt.

d) Höhenflosse und Höhenruder (Bild 29 und 30)
Die Höhenflosse und das Höhenruder werden getrennt in einer Vorrichtung hergestellt. 
Sämtliche  Sperrholzlaschen  und  Beschlagteile  der  Holme  seien  teilweise  bei  der 
Fertigung der  Holme angepaßt.  Der  Hinterholm der  Höhenflosse und der  Holm des 
Höhenruders wird zwecks Anbringung der



Ruderlager zusammen gebohrt.  In der Vorrichtung werden die Holme festgelegt,  die 
Rippen  bzw.  Diagonalen  mit  Eckklötzen  eingepaßt  und  mit  den  vorgerichteten 
Sperrholzlaschen zusammen verleimt. Die Endleiste wird durchgehend eingepaßt und 
verleimt. Beim Anpassen der Ruderantriebshebel ist zu beachten, daß diese genau in 
Richtung  des  Steuerseilzuges  sitzen  müssen  (Bild  31).  Das  Aufbringen  der 
Nasenbeplankung erfolgt wie beim Tragflügel. Auf den Holm werden kleine Rippen und 
eine  Nasenleiste  aufgeleimt.  Die  Sperrholzbeplankung  für  die  Nase  wird,  um  ein 
Einreißen durch die starke Biegung zu vermeiden, vorgebogen. (Bild 32 und 32a).

e) Seitenruder (Bild 33)
Der  Holm  wird  auf  der  Vorrichtung  festgespannt.  Nun  werden  die  Rippen  bzw. 
Diagonalen angepaßt, die Eckklötze eingepaßt und mit dem Holm verleimt. Die Schnur 
zwischen  beiden  Stützen  der  Vorrichtung  dient  zur  Gewährleistung  der  bestimmten 
Rudertiefe  und  einer  geraden  Hinterkante  des  Ruders.  Jetzt  wird  die  vorbereitete 
Endleiste  eingesetzt  und die  Sperrholzlaschen aufgeleimt.  Auf  den Holm des soweit 
fertiggestellten  Seitenruders  werden  im  Bereich  der  Nase  kleine  Rippen  aufgeleimt. 
Sodann wird, wie bei der Höhenflosse, die Nasenbeplankung aufgezogen (Bild 34). Das 
Anpassen und Einleimen-des Ruderhebels hat wieder unter Beachtung der Steuerseil-
Zugrichtung  zu  erfolgen.  Das  Einbringen  und  Befestigen  der  Ruderlager  wird  nach 
Angaben des Arbeitsplanes im bestimmten Fertigungszustand vorgenommen, da bei 
einigen Gleitflugzeug-Baumustern das Ruderlager an dem Knotenpunkt der Diagonalen 
vor dem Verleimen eingebracht werden muß.

3. Zusammenbau der Baugruppen zum Gerät (Bild 1)
a) Einbau der Steuerung in den Spannturm (Bild 25)
Die Lage des Handsteuers und Fußsteuers ist durch die bereits bei der Fertigung des 
Rumpfes eingebrachten Anschlußschrauben oder Beschläge bestimmt. Es wird somit 
lediglich  das  Hand-  und  Fußsteuer  aufgebracht  und  mittels  den  in  den 
Werkstattzeichnungen  angegebenen  Befestigungsmitteln  befestigt  und,  soweit 
Kronenmuttern  verwendet  werden,  mittels  Splint  gesichert.  Der  Einbau  hat  so  zu 
erfolgen, daß der Steuerknüppel und die Stützbretter ohne Behinderung leichtgängig zu 
betätigen sind.

b) Anschluß der Tragflügel an den Rumpf und Einbringen der Außenverspannung (Bild 
35)
Der  Spannturm wird  senkrecht  zum Boden  ausgerichtet  und  durch  Stützbalken,  die 
durch Zwingen an den Streben befestigt werden, in dieser Lage gehalten. Nun werden 
die  Tragflügel  in  die  Anschlußbeschläge am Rumpf eingehängt.  Dabei  ist  darauf  zu 
achten, daß beide Tragflügel rechtwinklig zum Spannturm liegen und die Endleisten im 
Innenflügel demgemäß waagerecht liegen. Weiterhin müssen Ober- und Untergurt des 
Gitterrumpfes mit dem Spannturm genau fluchten. Die Gitterrumpfebene muß senkrecht



zum Boden stehen. Jetzt wird die Außenverspannung, d. h, die auf Länge gespleißten 
und vorgereckten Drahtseile oder Drahtlitzen angeschlossen. Häufig werden die Seile 
oder Litzen erst beim Einziehen gespleißt. Zum Feststellen des Längenmaßes werden 
die  Spannschlösser  völlig  eingedreht.  Jetzt  kann  das  Spleißen  des  freien  Endes 
erfolgen. Die Länge der Seile oder Litzen der Außenverspannung soll  so bemessen 
sein, daß beim fertig aufgerüsteten Flugzeug die Spannschlösser soweit herausgedreht 
sind, daß die Gewinde der Spannschrauben gerade noch vollständig in der Spannmutter 
liegen. Eine bei  den Tragflügeln vorgesehene V-Stellung ist  bei  der Bemessung der 
Länge zu berücksichtigen.

c) Aufbringen des Leitwerks
Nachdem  das  Höhenruder  an  die  Höhenflosse  angeschlossen  ist,  wird  das 
Höhenleitwerk an den am Gitterrumpf vorgesehenen Beschlägen befestigt. Nach dem 
Aufbringen ist die Schränkung der Höhenflosse gegen die Profilsehne des Tragflügels 
nachzuprüfen (Bild 36).

Gegebenenfalls  kann  durch  Änderung  der  Dicke  des  Klotzes  unter  dem  vorderen 
Befestigungsbeschlag  die  Schränkung  berichtigt  werden.  Der  Anschluß  des 
Seitenruders an das Ende des Gitterrumpfes bereitet keine Schwierigkeiten.- Ebenso 
der Anschluß der Querruder an die Tragflügel.

d) Einbringen der Steuerleitung (Bild 37)
Bei  der  Einzelfertigung  wird  zweckmäßig  die  Steuerleitung  ebenso  wie  die 
Außenverspannung erst  beim Rohbauaufrüsten zugerichtet  und eingebracht.  Bei  den 
bekannten  Baumustern  werden  Drahtseile,  sog.  Steuerseile,  für  die  Steuerleitung 
verwendet. Die Führung der verschiedenen Steuerleitungen ist aus den Zeichnungen, 
dem sog. »Steuerschema«, zu entnehmen. Die Steuerseile müssen so verlegt werden, 
daß sie  nicht  an  Holzteilen  oder  dgl.  scheuern.  Zur  Bestimmung der  verschiedenen 
Seillängen werden die Ruder in Normallage gebracht und fest gestellt. Weiterhin wird 
das  Hand-  und  Fußsteuer  in  Normalstellung  gebracht.  Die  Anordnung  der 
Spannschlösser  hat  gemäß  Zeichnung  zu  erfolgen.  Es  ist  zu  beachten,  daß  bei 
Betätigung  der  Steuerung  weder  die  Seile  noch  die  Spannschlösser  gegeneinander 
scheuern  oder  letztere  durch  Festklemmen  hinter  Bauteilen  behindern.  Um  einem 
Verwechseln  der  Anschlüsse  vorzubeugen,  werden  bei  nebeneinander  liegenden 
Seilzügen die Spannschlösser versetzt und so angeordnet, daß bei einem Spannschloß 
Rechtsgewinde  oben  und  Linksgewinde  unten,  bei  dem  anderen  Spannschloß 
umgekehrt  Linksgewinde  oben  und  Rechtsgewinde  unten  liegen  (Bild  38a).  Bei 
Spannschlössern  ist  das  Linksgewinde  durch  Rändelung  an  der  Spannmutter 
gekennzeichnet  (Bild  38b).  Außer  diesen  Maßnahmen  erfolgt  noch  eine  farbige 
Kennzeichnung  sämtlicher  Steueranschlüsse.  Nach  dem  Spleißen  und  Anschließen 
sämtlicher Leitungen werden die vorgeschriebenen Ruderausschläge durch Einstellung 
oder Nacharbeitung der Steueranschläge festgelegt.



Das im Rohbau fertiggestellte Gleitflugzeug wird nun von einem Segelflugzeugprüfer 
abgenommen, d. h. geprüft.
Nach  erfolgter  Abnahme und  Beseitigung  sämtlicher  durch  den  Segelflugzeugprüfer 
etwa  festgestellter  Mängel  werden  alle  Holzbauteile,  die  nach  dem  Aufbringen  der 
Bespannung  (Behausung)  nicht  mehr  zugänglich  sind,  sorgfältig  mit  Holzlack 
gestrichen. Es ist zu beachten, daß sämtliche Stellen, wo Bespannstoff angeklebt wird, 
von Anstrichmitteln freigehalten werden.

e) Aufbringen der Bespannung (Bild 39)
Bei  dem Vorrichten  der  Stoffbahnen  ist  zu  beachten,  daß die  Kette  des  Stoffes  in 
Richtung der Flügelspannweite liegt. Da die Stoffbahnen im allgemeinen eine Breite von 
90 cm haben, müssen sie durch eine Doppelnaht verbunden werden. An den Stellen, 
wo der Stoff auf den Tragflügel aufgeklebt wird, muß die Webekante abgeschnitten und 
der Stoff etwas ausgefranst werden. Mit dem Aufkleben des Bespannstoffes wird auf der 
Unterseite des Tragflügels begonnen. Die Klebestellen an der Flügelnase sind hierzu 
mehrmals  mit  Klebelack  zu  bestreichen.  Zwischen  den  einzelnen  Anstrichen  muß 
genügend Zeit zum Trocknen liegen. Nun wird der Bespannstoff über den Tragflügel 
gelegt  und  längs  der  Vorderkante  in  Holmrichtung  gut  stramm  angezogen  und  mit 
einigen Reißbrettstiften geheftet. Mit einem Lappen oder ähnlichen Hilfsmitteln wird nun 
an dieser  Stelle  Verdünnung durch  den Stoff  gerieben,  wodurch  sich  der  Klebelack 
wieder löst und so bei der Trocknung ein gutes Kleben des Bespannstoffes bewirkt. 
Unerläßlich  ist,  nach  der  Durchtränkung  mit  Verdünnung  gründlich  mit  dem  Finger 
nachzudrücken, damit der Klebelack einwandfrei in die Fasern des Stoffes eindringt. An 
den Stellen,  wo Beschläge aus den Tragflügeln herausragen,  wird  der  Bespannstoff 
sauber ausgeschnitten und auf die hierfür angebrachten Sperrholzlaschen geklebt. Ist 
die Vorderkante gut angetrocknet, so wird der Stoff gleichzeitig nach hinten und nach 
beiden Seiten gezogen und geheftet. In Schußrichtung des Bespannstoffes (Tiefe des 
Tragflügels) darf nicht zu stramm gezogen werden, da hierdurch der Stoff zwischen den 
Rippen  eingezogen  wird.  In  Richtung  der  Spannweite  des  Tragflügels  muß  der 
Bespannstoff  so  stramm gezogen  werden,  wie  an  der  Vorderkante.  Es  setzt  einige 
Übung voraus, um zu ermessen, wie stramm der Bespannstoff gezogen werden darf, 
um die richtige Straffheit, die erst durch das Zellonieren erreicht wird, zu erlangen. Da 
die Rippen auf der Unterseite gewölbt sind, wird der Bespannstoff an das an dieser 
Seite an die Rippen aufgebrachte Wickelband angenäht.

Das Ankleben des Bespannstoffes an der Tragflügelwurzel, Randbogen, Endleiste und 
Rippen geschieht ebenfalls mittels Durchreiben von Klebelack. Nach dem Ankleben wird 
der überstehende Bespannstoff ringsherum sauber abgeschnitten. Es ist zu beachten, 
daß  beim  Abschneiden  unter  keinen  Umständen  Sperrholzteile  des  Tragflügels 
beschädigt  werden  dürfen.  Um  ein  Zurückrutschen  der  lose  aus  dem  Tragflügel 
herausragenden Querruderseile zu vermeiden, sind diese anzubinden.



Sämtliche  Klebestellen  werden  zweckmäßig  mit  Zackenstreifen  überklebt.  Das 
Aufbringen  der  Bespannung  auf  sämtliche  anderen  Bauteile,  wie  Querruder, 
Höhenleitwerk und Seitenleitwerk, erfolgt in der vorbeschriebenen Weise.

f) Aufbringen des Oberflächenschutzes
Voraussetzung für eine einwandfreie Imprägnierung ist, daß der Raum staubfrei und gut 
temperiert ist. Die Temperatur soll etwa 18° C betragen. Die Verarbeitungsvorschriften 
für sämtliche Anstrichmittel  und Lacke, die jeweils von den Lieferfirmen veröffentlicht 
werden, sind genau einzuhalten. Wird der Spannlack z. B. für den ersten Anstrich etwas 
verdünnt, so ist zu beachten, daß nur die von der Firma für den betreffenden Spannlack 
hergestellte Verdünnung verwendet wird. Nach dem Aufbringen des ersten Anstriches 
wird die imprägnierte Bespannung geschliffen (Bild 40). Das Schleifen hat mit größter 
Vorsicht  zu  geschehen,  um  zu  vermeiden,  daß  die  Stoffaser  angegriffen  wird. 
Zweckmäßig wird der zweite Anstrich mit derselben Mischung vorgenommen. Der letzte 
Anstrich  erfolgt  unverdünnt.  Ein  nachträgliches  Lackieren  des  gesamten  Tragflügels 
wird  bei  Gleitflugzeugen  mit  Rücksicht  auf  eine  schnelle  Reparaturmöglichkeit  nicht 
vorgenommen.

Sämtliche  Holzteile  werden,  nachdem  sie  vorher  mit  Spannlack  oder  Porenfüller 
vorgestrichen sind,  lackiert.  Ein einmalig ordnungsgemäß aufgebrachter Lackanstrich 
genügt, um die Holzteile gegen Witterungseinflüsse zu schützen.

g) Auswiegen
Nach Fertigstellung sämtlicher Arbeiten werden die Gewichte der einzelnen Fertigteile 
ermittelt.

Zur Schwerpunktsermittlung wird das fertiggestellte Gleitflugzeug aufgerüstet (Bild 1). 
Die  Tragflügel  mit  Querruder  werden  am  Spannturm  eingehängt  und  unter 
Berücksichtigung  der  vorgeschriebenen  V-Form  flugfertig  verspannt.  Jetzt  wird  der 
Gitterrumpf, der schon am Spannturm angeschlossen sein kann, ebenfalls verspannt. 
Es ist zu beachten, daß der Gitterrumpf mit Spannturm in einer Ebene liegen muß. Wie 
bei dem RohbauAufrüsten wird die Höhenflosse mit angeschlossenem Ruder aus dem 
Gitterrumpf aufgebracht.

Die Nachprüfung der Schränkung der Höhenflosse erfolgt bei senkrechtem Spannturm 
und waagerechter  Profilsehne in  Flügelmitte.  Das Messen des Winkels  kann mittels 
Winkelmesser oder Schablone erfolgen (Bild 36).

Nun werden  sämtliche  Steuerleitungen  angeschlossen.  Es  ist  zu  beachten,  daß bei 
Normalstellung des Handsteuers (Steuerknüppel) und des Fußsteuers auch die Ruder 
normal stehen. Jetzt werden die Ruderausschläge entsprechend den Vorschriften unter 
Beachtung der zulässigen Abweichungen nachgeprüft.



Der  Schwerpunktswägung  ist  besondere  Beachtung  zu  schenken.  Die 
Schwerpunktslage beeinflußt die Flugeigenschaften erheblich. Insbesondere zu große 
Schwerpunktsrücklage führt zu gefährlichen Flugeigenschaften (Abkippen, Trudeln). Die 
Schwerpunktswägung  kann  am  unbemannten  Flugzeug  zur  Ermittlung  des 
Rüstgewichts-Schwerpunktes  oder  am  bemannten  Flugzeug  zur  Ermittlung  des 
Fluggewichts-Schwerpunktes  erfolgen.  Bei  Prüfungen  ist  die  Rüstgewichts-
Schwerpunktslage  vorzuziehen.  Die  Fluggewichts-Schwerpunktslage  ist  bei  einem 
Führergewicht von 70 kg zu bestimmen.

Das Auswägen soll  nicht  auf  einer  Rolle  oder  einem Rohr,  sondern auf  einer  leicht 
gerundeten Schneide (zweckmäßig Winkeleisen), auf der das Flugzeug mit Spannturm-
Unterteil  (nicht  mit  Kufe)  aufsitzt,  erfolgen  (Bild  41).  Als  Bezugslinie  ist  nicht  der 
Rumpfgurt,  sondern  die  Profilsehne  in  Flügelmitte  zu  nehmen.  Das  Übertragen  der 
Meßpunkte vom Tragflügel zur Rumpfunterkante oder umgekehrt soll nicht mit Senklot, 
sondern mit Richtlatte und Wasserwaage erfolgen.

Nach der aus den Fertigungsunterlagen oder Arbeitsunterlagen für Segelfluggerät zu 
entnehmenden,  dem Rüstgewicht  des  Flugzeugs  entsprechenden  Schwerpunktslage 
können nun auf Grund der Wägung die Sollwerte mit den ermittelten Werten verglichen 
werden. Werden die zulässigen Grenzen der Schwerpunktslagen überschritten, so sind 
die Sollwerte durch Trimmen, d. h. durch vorn oder hinten fest anzubringender Gewichte 
herbeizuführen.
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