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FORMULAIRE :


Relation force / pression : 



1 bar = 0,1 MPa

1MPa = 1 N/mm²

Calcul de surface:


	Rectangle
	Disque
	Couronne

	S = a.b
	S = .r²
	S = (R² - r²)

	[image: hydro]
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	[image: hydro]




Résistance des matériaux:
	Formulaire

	 : contrainte de cisaillement  ou tangentielle.   :  = T / S
T : effort tranchant.
S : aire de la section.
	k : coefficient de sécurité

Condition de résistance :
	
  Rpg,   Résistance pratique au glissement : Rpg = Reg/k
Reg= 0.5 x Re si Re≤270Mpa
Reg = 0.7 x Re si    270Mpa≤Re≤520Mpa

Traction :

σmaxi = ≤ Rpe =Re / k

N = Effort normal en Newton
[bookmark: _GoBack]
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2. Procédure

A. Préparation du travail

(1) Ouvrir, assurer et étiqueter les disjoncteurs suivants:

PANNEAU SERVICE IDENT .

BATTERY BUS CARGO DOOR MB1

No. 1

MISCELLANEOUS No. 1 HYDR PUMP Qact
No. 2 HYDR PUMP Qc2

(2) Laisser descendre la rampe en position
horizontale(Ref. 52-32-00, P. Bloc 1).

(3) Placer le berceau de soutien sous la rampe.

(4) Annuler la pression dans tous les systemes hydrauliques
(Ref. 12-12-00, P. Bloc 1).

(5) Mettre en place des notes d'avertissement pour informer le
personnel que des opérations de maintenance sont en cours.

B. Deépose (Fig. 401)

(1) Débrancher le connecteur (7) de la prise femelle (8). Placer un
obturateur et un chapeau protecteur sur le connecteur et la prise
femelle.

(2) Débrancher les raccords de tuyaux hydrauliques (9), (12) des
raccords (10), (11). Placer des obturateurs et des chapeaux
protecteurs sur les raccords.

(3) Verifier que la rampe repose sur le berceau.

(4) Enlever les goupilles fendues (2), les écrous (3), les rondelles
(4) et les boulons (6) des vérins (1) et des ferrures (5) de
rampe. Rebuter les goupilles fendues.

1 (5) Enlever les goupilles fendues (16), les écrous (15), les
rondelles (14), (17) et les boulons (13) des charnieres (18) de
la rampe et des ferrures (19) du fuselage. Rebuter les goupilles
fendues.

(6) Déposer la rampe de 1'avion.

I Vvaliditée: Voir TDM 52-33-00 Pag. 402
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1.
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TRAITEMENT PROTECTEUR DES PIECES METALLIQUES.

51-70-25
Page 202
Sep. 1/94




image15.png
SPECIFICATIONS DCS RIVETS

LN 9198 LN 29716 OU LN 9311
17 FOR DIAMETERS 3, 29 AND BELOK.
17A_FOR DIAMETERS 4.0 MM AND ABOVE
Eile 6]7 ilsy [P R o0 | i o
22 g éﬁ% e RANGEES Eal EEESE RANGEES
2R Es EERY 2 5w s B 2 |5 | u [ s
0.6 12 |5 [so|us] - |- [32]15 [64] - [ == [~
0.8 15 |64 |65 260 - [ - [3.2[15 [6.4f205[~ [~ [ -
1.0 20 [ 8 [s0]285[ - [ - [4[20]8 J205[~ [~ |~
1.2 20 | 8 |eooss[ - |- [w[20]8 [15]75[= [ =
1.6 25 110 [105[3%] - [ - [4.8[25 |10 [135[600] = | —
L8 25 | 10 [80a45]s00] — [u.8]25 [10 ] 05 [320] = [ =
2.0 25 [ 10 |70]205]585] — [4.8]25 [ 10| 80 [240]775] —
2.5 25 [ 10 |55 [140]340] 835 [4.8]25 |10 | 60 [150] 365|945





image16.png
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FOR 2024 AL, ANODIZE PER MIL-A-B625, TYPE 11, CLASS 1, DICHROMATE SEAL OR CLEAR OR CLASS 2 WITH
SPECIFIED COLOR (A, D OR N CODE).

FOR 2017, 2117, 2219, 5056 AND 7050 AL, CHEMICAL FINISH SURFACE TREATMENT

PER MIL-C- 5541, CLASS 1A, CLEAR OR BOLD/VELIDH (CLEAR FILM SHALL BE USLD).

ONLY WHEN AUTHORIZED) OR ANCDIZE PER MIL-A-8625, TYPE Il, CLASS 1

(CLEAR OR DICHRUMATE SEAL) OR CLASS 2. @)

FOR THAN]U"4 COLUMBIUM, NO FINISH REQUIRED.

INDICATES LENGTH IN 1/16 OF AN INCH.

INDICATES DIAMETER [N 1/32 OF AN INCH.

"A" [NDICATES 1100-F ALUMINUM

"“AD" INDICATES 2117-T4 AL ALLOY

“B" INDICATES 5056-H32 AL ALLOY

"D". INDICATES 2017-T4 AL ALLOY

“DD" INDICATES 2024-T4 AL ALLOY INACTIVE FOR NEW DESIGN
“K" INDICATES 2219-T81 AL ALLOY

“E" INDICATES 7050-T73 AL ALLOY

“T* INDICATES TITANIUM COLUMBIUM ALLOY 45CH

“J" INDICATES 2219-162 AL ALLOY

BASIC MS NUMBER
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PRECAUTIONS ET MATERIAUX POUR_LES TRAVAUX D'ETANCHEISATION

Précautions de Sécurité pour le Personnel

A.

Seul un personnel qualifié sera autorisé a nettoyer les
ensembles avant les opérations d'étanchéisation, ou a
mélanger et appliquer les enduits d'étanchéité.

Appliquer une créme protectrice sur la peau exposée, et
porter des vétements de protection et des lunettes de
protection avant de commencer le travail.

Eviter de toucher le mastic d'étanchéité.

DANGER : SI L'ENDUIT EST PROJETE DANS LES YEUX, LAVER
AVEC DE L'EAU PROPRE FRAICHE EN UTILISANT UN BAC
DE BAIN D'OEIL. APPELER UN MEDECIN.

Ne pas respirer les vapeurs dégagées par les produits
d'étanchéiteé.

Traiter tous les produits d'étanchéité comme des produits
trés inflammables, et observer strictement les précautions
contre 1'incendie.

Equipement de Sécurité Personnelle

A.

On recommande les équipements suivants pour assurer la
protection personnelle :

(1) Vétements de sécurité

(2) Creéme protectrice

(3) Eau fraiche propre

(4) Bac pour bain d'yeux

(5) Equipement de lutte contre 1'incendie
(6) Thermométre

(7) Contrdéle de 1l'humiditeé

(8) Ventilation

51-24-20
Page 1
Sep. 1/94
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9.

Préparation de la Surface pour 1'Etanchéisation

A.

Nettoyage et Dégraissage

(1)

(2)

(3)

Nettoyer la surface a l'aide d'un aspirateur ou d'un
jet d'air comprimé. Vérifier que toutes les matieres
étrangéres sont enlevées.

En utilisant un chiffon doux imprégné de naphte
aliphatique, de méthyle-éthyle-cétone (MEK) ou de
solvant Z-23.132, frotter la surface. Nettoyer 1la
surface en particulier autour des tétes de rivets et
autour des parties saillantes.

Terminer le nettoyage en essuyant la surface a l'aide
d'un chiffon propre et sec.

Surfaces Peintes (voir paragraphe 4)

(1)

(2)
(3)

(4)

Utiliser du papier émeri No. 320 ou plus fin pour
obtenir une surface mate lisse.

Nettoyer et dégraisser (voir paragraphe 9 A).

Enlever le revétement organique, si nécessaire, en
utilisant un solvant ou un produit de décapage de
peinture (réf. 51-24-10) en utilisant une brosse.
Laisser le produit agir pendant 5 & 30 minutes.

Laver la surface avec de l'eau fraiche et propre et
sécher avec un chiffon propre.

NOTE : Si le revétement organique ne peut pas étre
enlevé par la méthode précédente, on peut
utiliser un moyen mécanique.

Alliages d'Aluminium

NOTE

(1)

(2)

: Ce traitement s'applique aux alliages
d'aluminium, plaqués ou non, sans protection
superficielle.

Vérifier que la surface est propre (voir paragraphe 9
a).

Anodiser la surface avec de l'acide sulfurique ou
chromique.

NOTE : Une surface anodisée, abandonnée pendant plus
de 16 heures, doit étre a nouveau anodisée
avant 1l'étanchéisation.

51-24-20
Page 5
Sep. 1/94
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FINAL CONDI TI ON

TREATMENT TO BE PERFORVED

F

[¢]

H

T3

T42

T4

T 42

T 42

T 42

T 42

T 62

T8

(o]

Quenchi ng
Quenchi ng
Quenchi ng
Quenchi ng
Tempering
Tempering
Anneal i ng

+ agei ng
+ agei ng
+ agei ng
+ agei ng

Sol uti on heat treatment temperature: 495°C + 5°C (923°F + 9°F)

THI CKNESS OF MATERIAL (Th.) SOAK TIME (mn.) MAXI MUM COOLI NG
mm (in.) MI NI VUM MI NI UM TRANSFER
PLATED PRODUCTS |  NON-PLATED TIVE(S)
PRODUCTS
Th <06 20 15 <5
(0. 0236)
06 <Th < 08 25 20 <7
(0.0236) (0.031)
08 <Th < 16 30 25 <10
(0.031) (0.063) Water
< 30°C
1.6 <Th < 25 35 30 <10 (86°F)
(0.063) (0.098)
25 <Th < 6 50 40 < 10
(0. 098) (0. 236)
6 <Th < 10 &0 50 <10
(0. 236) (0. 394)

Heat Treatment Table
(2024, clad 2024)
Tabl e 3 (conti nued)
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THI CKNESS OF MATERIAL (Th.)

SOAK TIME (mn.)

MAXI MUM

m (in) MINI MUV MNLMOV TRANSFER | COOLING
PLATED PRODUCTS |  NON-PLATED TINE(S)
PRODUCTS
0 <Th < 25 80 <15
(0. 394) (0. 984)
25 <Th < 40 120 <15
(0. 984) (1.575) Water
< 30°C
40 <Th < 70 180 <30 (86°F)
(1.575) (2. 756)
70  <Th < 100 240 <30
(2.756) (3.94)

AGEING - Temperature: ambient. M nimum time: 4 days

TEMPERING - Temperature:

190 + 3°C (374 + 5. 4°F),

Cooling: in free air.

time: 10 hours.

RECRYSTALLI ZATI ON ANNEALING - Temperature: 385 + 5°C (725 + 9°F),

RECOVERY ANNEALING - Temperature: 300 + 10°C (572 = 18°F),

time: 1 hour.

Cooling: in oven (< 35°C/h) (95°F/h) until

250°C (482°F), then in still

Cooling: in free air.

Heat Treatment Tabl e
(2024, clad 2024)
Tabl e 3 (conti nued)

air.

time: 30 to 60 m.

51-23-01

Jan 01/02





image23.wmf
S

F

P

r

=


oleObject1.bin

image24.png




image25.wmf
S

N


oleObject2.bin

image1.jpeg
EAD S+

CASA
CN-235 MANUEL DE MAINTENANCE

st
) N STA 14142

€MO 52 33 004A

Fig. 401 Rampe

I validité: Voir TDM

52-33-00  rag. 403

Juin 30/02




image2.jpeg
CN-235 MANUEL DE MAINTENANCE

D,

A

%2 AIRBUS MILITARY

~

00-20 00 O¥0 00 2Z€ 2§ LWD

2
2

Pag.
Mars 15/12

CONFIG.

52-32-00

1 Systéme Hydraulique des Portes de Chargement -
Emplacement des Composants

i 18

F
Voir TDM

Validité:




