CAP AÉRONAUTIQUE
Option : Structure
ÉPREUVE EP1 : Utilisation de la documentation technique
DOSSIER RESSOURCE
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SI APRES EPINGLAGE A 40% DES FIXATIONS TOTALES
(EPINGLES TAREES "20 Gr")
LE JEU SOUS FIXATION EST>0,1mm MONTER AVEC RESINE DE
CALAGE AIMS10-07-001.

INTERPOSITION DE MASTIC (NON DEMONTABLE)

CORDON D'ETANCHEITE SUR LE POURTOUR.

@@ ENROBAGE DES BAGUES COTE ALUMINIUM.

@@MONTAGE HUMIDE DES FIXATIONS.

CRITERES D'ACCEPTATION SELON NOTE TECHNIQUE M00713000
VOIR PLAN D'ETANCHEITE M53111025.
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EMPLOI

Le PR 1771 classe B est un mastic a faible
densité, inhibiteur de corrosion destiné a I'étan-
chéité et au remplissage de cavitées et dépres-
sions sur les surfaces extérieures de I'avion.

Le PR 1771 classe B est une barriere efficace
contre les causes habituelles de corrosion sur les
avions actuels.

L'abscence de chromate dans sa formulation est
enmeilleur accord avec lesrégles d'hygiéne etde
sécurité

DESCRIPTION

Le PR 1771 classe B est un produit en deux
parties & base de polymére liquide Permapol
P5, grade chimiquement modifié de polymére
polysulfure. Aprés mélange, il polymérise a
température ambiante, sans retrait, en donnant
un caoutchouc ferme et flexible. Le produit
mélangé a une thixotropie élevée ; aprés sa mise
en place sous forme de cordon au moyen d'un
pistolet & extrusion, sur des surfaces verticales ou
en surplomb, il n‘a pas tendance a couler.

PREPARATION DES SURFACES

Immédiatement avant |‘application du PR 1771
classe B, nettoyer la surface avec un solvant non
gras. (Ne pas utiliser de solvant de récupération).
Procéder par petites surfaces en essuyant avec un
chiffon propre avant que le solvant ne s‘évapore
pour éviter que les corps gras ne se redéposent.
Verser toujours le solvant sur le chiffon pour éviter
la pollution du solvant.

REDACTION DES COMMANDES
DESIGNATION DES PRODUITS

Sur les commandes, indiquer le numéro PR puis la lettre
spécifiant la classe et I'indice numérique précisant le temps
d'application minimum

CONDITIONNEMENT STANDARD

DESIGNATION
KITS :

Volume Nombre
de la Récipient de kits
base par carton

KIT n° 10 0,10 litre Boite 1/4 1. 12
KITn°25  0,25lire Boite 1/21. 12
KIT n° 50 0,50 litre Boite 1 litre 12
SEMKITS :
Volume Nbre de
dumélange semkits/carton
655 55 cc 24
654 100 cc 24
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	Rep
	Numéro de pièce
	Désignation  
	Observations/Alésages

	100
	L531.12345.201.02
	Support électrique
	Matière : EN AW 5056

	101
	L531.98765.001.04
	Plancher
	Matière : CFRP

	200
	PR 1771 B2
	Mastic d’interposition
	 

	205
	PR 1771 B2
	Mastic cordon
	 

	206
	PR 1771 B2
	Mastic pour enrobage
	 

	215
	PR 1771 B2
	Mastic pour montage humide
	 

	224
	EN6114T3-6
	Vis
	alésage svt NSA2010A82 

	242
	EN6115T3-4
	Vis
	alésage svt NSA2010A82 

	243
	EN6115T3-5
	Vis
	alésage svt NSA2010A82 

	253
	EN6115T4-5
	Vis
	alésage svt NSA2010A84 

	263
	ASNA2536P3
	Ecrou
	 

	264
	ASNA2536P4
	Ecrou
	 


Production Drawing Fastener Symbols
Indication in upper left hand quadrant:

The numerical reference allocated to the rivet in the definition parts list of the drawing giving the necessary information for the definition of the rivet (head form, material, diameter, length, surface treatment, etc.)

Indication in upper right hand quadrant:

This quadrant contains a letter giving the position of the preformed head. If the preformed head appears distinctly on the drawing, the letter is unnecessary. The following letters will be used:


- 'N' for near side,

- 'F' for far side.

Indication in lower left hand quadrant:

Countersink

A countersink shall be indicated by an equilateral triangle for the near side or for the far side orientated in the quadrant

Dimpling

A dimpling shall be indicated by a symbol for the near side or for the far side orientated in the quadrant

Combined countersink and dimpling

The combination of a countersink and a dimpling shall be indicated by a symbol as an equilateral triangle. The orientation of these symbols and the angle indication shall conform. If appropriate, the angle shall be quoted after those symbols 

Indication in lower right hand quadrant:

This quadrant does not contain any information.

Hi-lite


Les fixations Hi-Lite sont constituées de deux pièces :

- une tige filetée

- un écrou

Désignation
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Inconel Sans Alcool cétylique 0
M VD
ASNA 2352 Fraisée Titane T OAS Sans Alcool cétylique | 4 16 3 12,687
Cylindrique v VD Sans Alcool cétylique 416 @
ASNA 2657 de Titane 6,337
cisaillement K Hi-kote Orange Alcool cétylique '

Vis réparation voir ASNA 2180

Désignation :
EN6115 -V - 4 - 8

N° de norme \— Repere épaisseur a serrer

Code matiere et protection Repere diametre

ASNA 2657 -V -4 - 8 - X

Cotes réparation :
X = 1% réparation
Y = 2°™ réparation

N° de norme Repere épaisseur a serrer

210x297 mm < i
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ASNA 2536 | Double 6 pans Acier inox Cadmiage sans Alcool cétylique 4,16 215,85 i
Ecrou Oxydation N L
Double 6 pans aluminium anodique noir Alcool cétylique
ASNA 2537 3 rotulza Rondelle Touche de peinture 41621585 il
Aci Cadmiage pourpre rep 9 et 10 -
cier Inox seulement
Ech:OQC'er Cadmiage Alcool cétylique
AsNA2s3s | Do pans Touche de peinture 41621585
Acier Inox Cadmiage pourg:J Ireeg egn :et 10
Ecrou réparation voir ASNA 2180
Désignation :
ASNA 2528 - 3
N° de norme g I— Repeére diametre
Exceptionnellement, il est possible d'utiliser des équivalences de fixations, suivant note technique de
liasse F00713009
2.2. Equipements
2.2.1.Matériel pneumatiaue -
205297 mm ¢ [ ;





Choix des douilles de serrage :
[image: image6.jpg]REPERE DE LA DOUILLE

Pose des fixations sur mastic frais

Pose des fixations sur mastic polymérisé

TYPE
D'ECROU
1% serrage 2°™ serrage Simple 6 pans Double 6 pans

ASNA 2528 06 10 10
ASNA 2529 20

ASNA 2531 20

ASNA 2532 20

ASNA 2536 08 15 15
ASNA 2537 09 17 17
ASNA 2538 03 18 18





Procédure de serrage des écrous double 6 pans sur mastic frais :

- 1er serrage : avec une douille prenant les deux 6 pans au couple suivant ADET0030.

- 2ème serrage : rupture du 2ème 6 pans, au plus tôt 5 à 10 mn après le 1er serrage et avant la fin du temps d’assemblage du mastic, à l’aide d’une clé manuelle.

Diamètres :

Les diamètres d’alésage sont indiqués sur les plans de fabrication suivant norme NSA 2010.

D’une manière générale, le diamètre de l’alésage est à vérifier, tous les 100 trous :

- soit au premier et dernier trou réalisé,

- soit sur éprouvette percée avant la réalisation de la série d’alésage.

Mouchages

- Mouchage pour HI LITE tête plate
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Ident. :

T° HI LITE DS ASSEMB METALLIQUE Validé le 02/10/2006  \ppA71-10 Part FRA

Diameétre Hi Lite Valeur A en mm Valeur R en mm

19,024 5 22,2 09a1 I 1,5a1,75

25,375 1412 1,5a1,75

210x297 mm <





- Mouchage pour HI LITE tête fraisée
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Hi Lite

Diamétre

Piéces en alliage d'aluminium

Piéces en acier ou en titane

Aenmm

Renmm

Aenmm

Ren mm

0,15a0,25

0,352a0,45

12125

1.5a175

02a03

0,45a0,55

1a1,.25

1.5a175

Désaffleurement

Surfaces extérieures

D'iine manidre nénérale at sanf indicatinn cnntraire _nrécicée dans les

210x297 mm <





Longueur de fixation
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Repére épaisseur
a serrer

Epaisseur a assembler en mm

Epaisseur a assembler en 1/16 de pouce

Maxi

Mini

Maxi

06

09

12

7813

12,573

17,333

9,403

14,163

18,923

05
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Contrôle de la longueur de la fixation
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Diameétre fixation

* Portée des écrous

Les écrous doivent étre contrélés sur toute Ieyr portée.





Portée des écrous

Les écrous doivent être contrôlés sur toute leur portée.
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Portée des têtes de fixation
[image: image15.emf]
[image: image16.emf]
Si le jeu < 0,1 mm, la cale ne doit pas passer sous la tête

Si le jeu < 0,04 mm, la cale ne doit pas passer à 50% sous la tête

NSA 2010

HOLE SIZES AND ASSOCIATED FITS

GLOSSARY:

IT Tolerances (μm)

IT 9, H9, IT 10, H10 Tolerances as defined in ISO 286 (μm)

%D Interference fit calculated regarding the nominal hole diameter (%)

BORINGS AND FITS
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Manuar or automatic mstanation A200 to A274 o
Alu Rivets No interference (interference only after 100pm & A270 to Table 8
squeezing) A284
6.2 - Alu/alu assemblies only (moderate or high interference)
Hi-Lite, Pull-In, Pull Moderate interference after cold working "
Stem, Lockbolt or to avoid rotation during tightening 35 0r 40 ym and quality 9 after 11,1 mm | A14 to A26 Table 9 5
f:ﬂ::c"lf“"'s‘e'"‘ High interference 35 0r 40 pm and quality 9 after 11,1 mm | A27 to A39 Table 10
P A51to A81 & Table 11 &
Tapered shank bolt High interference A300 to A343 Table 12
6.3 - Assemblies with carbon
Hi-Lite, Lockbolt . N
Clearance and high load transfer Quality 9 AB2 to A93 Table 13
ABS0114
Hi-Lite, Lockbolt Cle \d low load ti fel Quality 10 Asito A109 Table 14
ABSO114 learance and low load transfer uality and A395 "able
. Low interference to clearance Quality 10
Hi-Lite, Lockbolt (carbon/alu assemblies with carbon in A106 to A117 Table 15
sandwich) (same max. as Table 13
Moderate interference for carbon/alu
Pull-in, Pull stem assemblies to protect alu in case of high Table 16
i fatigue loads and to avoid rotation during Quality 9 A118to A124 | (idem Table
Lockbolt tightening or for automatic installation in 9)
non-particularly fatigue loaded areas
6.4 - Hard metal/hard metal and hard metal/alu assemblies
Screws, Lockbolt Clearance 45 pm and quality 9 after 19 mm A1251t0 A137 | Table 17
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 [image: image19.jpg]SHANK DIAMETER HOLE DIAMETER CLEARANCE

BORING NOMINAL

CODE . |DIAMETER| N, MAX. MIN. | MAX. |IT9 |MIN. MED.|MAX.
NUMBER

mm mm mm pm um
A82A 417 4,128 4,155 4,185 30 | 57

A82 4,83 4,788 4,815 4,845 30 | 57
A83 5,60 5517 5,544 5,574 30 | 57
A84 6,35 6,312 6,339 6,375 33 | 63
A85 792 7,900 7,927 7,963 33 | 63
A86 9,52 9,487 9,514 9,550 33 | 63
A87 11,11 11,075 11,105 | 11,148 39| 3
A88 12,70 12,662 12,692 | 12,735 39 | 73
A89 14,30 14,237 14,267 | 14,310 39| 3
A90 15,90 15,824 15,854 | 15,897 39 | 73
A91 19,10 18,999 19,032 | 19,084 47 | 85
A92 22,20 22,174 22,207 | 22,259 47 | 85
A93 25,40 25,349 25382 | 25434 47 | 85

w|lo|olajla|lala|n|Nv|N]NvINN




Table 11



Table 13

[image: image20.jpg]Principales qualités ou tolérances (IT) ISO

(IT en micrometre : 1 pm = 0,001 mm)

dimensions nominales en mm

au-delade—> | 1 6 10 18 30 50 80 | 120 | 180 | 250 | 315 | 400
a(inclus) — | 3 10 18 30 50 80 | 120 | 180 | 250 | 315 | 400 | 500
ITS 4 5 6 8 9 1 13 15 18 20 23 25 27

IT6 6 8 9 1 13 16 19 22 25 29 32 36 40

IT7 10 12 15 18 21 25 30 35 40 46 52 57 63

IT8 14 18 22 27 33 3§ 46 54 63 72 81 89 97

IT9 25 30 36 43 52 62 74 87 | 100 | 115 | 130 | 140 | 155

IT10 40 48 58 70 84 | 100 | 120 | 140 | 160 | 185 | 210 | 230 | 250

IT11 60 75 90 | 110 | 130 | 160 | 190 | 220 | 250 | 290 | 320 | 360 | 400
IT12 100 | 120 | 150 | 180 | 210 | 250 | 300 | 350 | 400 | 460 | 520 | 570 | 630
IT13 140 | 180 | 220 | 270 | 330 | 390 | 460 | 540 | 630 | 720 | 810 | 890 | 970





Norme Iso 286

Résine de calage
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Redux® 870 A/B

Two Component Shimming and Potting Epoxy
Paste Adhesive

Product Data

Description

Redux 870 A/B is a two component high performance epoxy paste adhesive, ideal for use as a Liquid
Shim or for potting applications. This high temperature performing thixotropic adhesive has been specially
formulated for bonding of fibre-reinforced composite and metal substrates.

Qualifications

210x297 mm < i





[image: image22.png]Tl 870AB eupdf- Adobe Reader

— - —

(| )

Fichier_Edition_ Affichage _Fenétre _Alde

x

ABRZEEGE | ®[]/k| @ @[]

BB 22|

Outils | Signer = Commentaire

High temperature performance

Product Data

Property Redux 870 A Redux 870 B Mixed Adhesive
Appearance (Visual) Dark Grey Paste Off White Paste Grey Paste
Specific Gravity 1.20 1.10 1.16
Viscosity at 25°C Thixotropic Thixotropic Thixotropic
Non Slump (Bead on Vertical Surface) - - > 5mm

Instructions for Use

Pretreatment

Itnios essential that all sub§trates to be used are free of contamination and are in as ideal a stgte for

%297 mm
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Pretreatment

It is essential that all substrates to be used are free of contamination and are in as ideal a state for
bonding as possible. As pretreatment will significantly vary dependent on substrates being used, please
refer to the Hexcel publication Redux Bonding Technology for optimum procedures.

Processing
Mix Ratio Parts by Weight Parts by Volume
Redux 870 Part A 100 100
Redux 870 Part B 45.5 50

Storage

Resin and hardener should be blended until they form a homogenous mix.

Redux 870 A/B may be stored for up to 12 months at room temperature providing the components are
stored in sealed containers. The exnirv date is indicated on the label.

210x297 mm < i
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Handling and Safety Precautions

Hexcel products are safe to use providing that certain precautions, normally taken when handling chemicals, are observed.
The uncured materials must not be allowed to come into contact with foodstuffs or food utensils, and measures should be
taken to prevent the uncured materials from coming in contact with the skin. Impervious rubber or plastic gloves should be
worn in addition to eye protection.

The skin should be thoroughly cleansed at the end of each working period by washing with soap and warm water. The use of
solvents is to be avoided. Disposable paper - not cloth towels - should be used to dry the skin. Adequate ventilation of the
working area is recommended.

Disposal Recommendations

To avoid the possibility of a thermal runaway when disposing of surplus mixed product it is recommended to allow it to harden
completely before disposal. Heat build-up during or after mixing of epoxy resins and hardeners is normal. The temperature rise
depends on the amount of mixed material, the container shape and composition and the ambient temperature. Care should be
taken to avoid an uncontrolled exothermic reaction by spreading the mixed material at room temperature in a thin film and

leaving to cure in a well ventilated area. Refer to the MSDS for more information on the safety hazards of the individual
210x297 mm < [ = L0





Mastic


[image: image25]
Métallisation

Dimension des décapages sur pièces métalliques

Dans le cas où la cotation n’apparaît pas sur le plan, les décapages destinés à recevoir une surface plane circulaire auront un diamètre supérieur de 2 mm à 4 mm au diamètre de la surface d’appui.

Exemple : 

· Rivet tête bombée ou rivure.

· Rondelles.

· etc.
Dans le cas où la surface d’appui n’est pas un diamètre (exemple : surface cylindrique d’un tube), la surface à décaper doit être supérieure à la surface d’appui, le débordement devant être compris entre + 4 mm et + 6 mm.
Numéro de la pièce
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Marquage
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Axes avion
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EFFECTIVITY : MSN 330 à MSN 350
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