ANNEXES
DOSSIER TECHNIQUE – PARTIE ASSEMBLAGE

Dassault Aviation Falcon 7X
Présentation
Le Falcon 7X est l'avion d'affaires haut de gamme de la société Dassault Aviation. C'est un triréacteur (Pratt & Whitney PW307-A) qui est certifié pour franchir une distance de 11 000 km et voler à une vitesse de l'ordre de Mach 0,85. Son premier vol a eu lieu le 5 mai 2005.
[image: ]
Le Falcon 7X est le premier avion au monde à avoir été développé entièrement dans une filière numérique au moyen d’outils informatiques créés par la société Dassault Systèmes. Grâce à ces derniers, aucun prototype ni maquette réelle n'ont été réalisés. Les formes et l'architecture de l'avion ont été conçues uniquement sur maquette numérique.
Industrialisation, fabrication et assemblage
Comme pour bon nombre d’aéronefs actuels, la production du Falcon 7X est répartie entre plusieurs entreprises et, par conséquent, plusieurs sites. En effet, pour la réalisation de ce projet, la société Dassault Aviation a créé des partenariats avec des sociétés telles que :
· Latécoère pour le tronçon du fuselage arrière, la porte de soute à bagages et le câblage électrique, ce dernier étant réalisé et installé par LATelec ;
· DAHER-SOCATA pour le tronçon supérieur central et le ventre mou ;
· EADS CASA pour l’empennage horizontal ;
· SONACA pour les bords d'attaque fixe et becs dégivrés ;
· Etc.
Chacun de ces partenaires industrialise, fabrique et/ou assemble aussi bien des systèmes que des éléments de la cellule du Falcon 7X. Toutefois, la société Dassault Aviation se charge de l’assemblage final qui est réalisé sur son site de Mérignac (Gironde).
La cadence de fabrication est normalement de quatre avions par mois.
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Cellule du Falcon 7X
Présentation
Le schéma ci-dessous présente les principaux éléments constitutifs de la cellule du Falcon 7X :
[image: ]

Industrialisation, fabrication et assemblage
De la même façon que pour l’ensemble de l’avion, la production de la cellule est assurée par plusieurs intervenants industriels. Ces derniers ont donc en charge l’industrialisation, la fabrication et l’assemblage d’un ou plusieurs des éléments décrits sur le schéma ci-dessus (cf. les différents niveaux de gris).
On notera que, outre la production :
· de l’ « Horizontal stabilizer », de la « T34 Lower section », de la « Pax door » et du Radom sur son site de Biarritz (Pyrénées-Atlantiques) ;
· de la « T12 section » sur son site d’Argenteuil (Île-de-France),
la société Dassault Aviation réalise l’assemblage de la voilure sur son site de Martignas (Gironde) et l’assemblage du fuselage sur son site de Biarritz.
La société Daher-Socata a en charge la production de la « T34 Upper section ».
Enfin, la société Latécoère produit le tronçon T5 (« T5 section »).

Tronçon T5 du Falcon 7X
Présentation
Les schémas et photographies ci-dessous présentent le tronçon arrière T5 du fuselage du Falcon 7X :
	[image: Image Tronçon 01]	[image: T5C]
De la même façon que la cellule de l’aéronef, on peut décomposer ce tronçon en différents sous-ensembles :
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Tronçon T5 du Falcon 7X
Assemblage
L’assemblage du tronçon T5 s’effectue sur deux des sites de production que possède la société Latécoère. Ces derniers sont distants d’une quinzaine de kilomètres. Le schéma ci-dessous décrit l’organisation générale de cet assemblage.

[image: C:\Users\David\Desktop\Indus T5.jpg]

Les deux photographies suivantes donnent une vue partielle de l’infrastructure mise en place pour réaliser cet assemblage :

[image: GetAttachment3]   [image: P300409_16]Site B
Site A


Lors de la première étape de l’assemblage du tronçon T5, qui se déroule sur le site A, les opérations vont concerner les deux panneaux latéraux qu’on peut localiser sur la vue éclatée en page précédente.


Panneaux latéraux du tronçon T5
Présentation
Ces deux panneaux constituent les éléments structuraux latéraux du tronçon T5. Ils vont tous deux supporter les mâts réacteurs et le gauche comportera la porte de soute à bagages. Il convient donc de bien distinguer le panneau droit du panneau gauche (cf. ci-dessous) :
[image: ]	[image: ensg]Panneau latéral droit
Panneau latéral gauche


Assemblage
L’assemblage des panneaux latéraux, avant leur intégration à l’ensemble du tronçon T5, s’effectue en trois phases :
· Phase 1 : Montage des lisses sur les panneaux nus : opération de PRECA
Dans un premier temps, les lisses ainsi que les renforts (doubleurs) sont montés sur les panneaux nus. Le rivetage des lisses se fait semi-automatiquement sur une machine de type PRECA, d’où le nom de cette opération. Le montage des doubleurs ainsi que le complément PRECA se fait, quant à lui, manuellement. Ci-dessous, exemple pour le panneau gauche :
[image: C:\Users\David\Documents\Boulot\1 - BTS Aéro\Sujets E 42\1 - Sujet E 42 A BOT\Ressources sujet\PRECA.jpg]Lisses* fixées par
des rivets à tête bombée

* :	Les autres lisses sont fixées
par des rivets à tête fraisée.

Panneaux latéraux du tronçon T5
· Phase 2 : Montage des cadres secondaires et des stabilisateurs
Dans un second temps, les cadres secondaires ainsi que les stabilisateurs sont montés sur l’ensemble { panneau ; lisses }. L’assemblage se fait sur bâti (cf. photo « Site A » en page DT4 / 18). Ci-dessous, exemple pour le panneau droit :
[image: right]

· Phase 3 : Montage des supports sur les lisses et les cadres
Pour finir l’ensemble { panneau ; lisses ; cadres ; stabilisateurs } est équipé de supports. L’assemblage se fait également sur bâti. Ci-dessous, exemple pour le panneau gauche :
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Panneau latéral gauche du tronçon T5
Phase 3 : Montage des supports sur les lisses et les cadres
Introduction
Cette phase consiste au montage des supports sur le panneau latéral gauche du tronçon T5. Elle constitue la dernière étape de son assemblage. Ce dernier est ensuite envoyé sur le site B (montage des cadres principaux et jonction avec les panneaux supérieurs et inférieurs). On notera que tout ceci est également valable pour le panneau latéral droit.
Les supports, dont il est ici question, sont nombreux et variés. Il s’agit de pièces montées sur la structure primaire et qui permettent, par exemple, de fixer des torons de câbles, des tuyauteries, mais aussi de tout ou partie de systèmes avion (hydraulique, pneumatique, etc.).
Description générale
Le montage des supports se décompose en deux sous-phases :
· Sous-phase 1 : Montage des supports sur les lisses (objet de l’étude)

[image: montage-sur-lisses][image: montage-sur-lisses]

· Sous-phase 2 : Montage des supports sur les cadres

[image: montage-sur-cadres][image: montage-sur-cadres]


Panneau latéral gauche du tronçon T5
Sous-phase 1 : Montage des supports sur les lisses
Description
Durant cette sous-phase, les supports sont montés sur les lisses du panneau latéral gauche du T5.
Documents associés
Le ou les compagnons ayant en charge cette opération (OP) doivent s’appuyer sur une importante liasse de documents qui comporte notamment :
· une Fiche Technique (FT), dont la fonction principale est de lister toutes les opérations que comprend la sous-phase en les décrivant succinctement (cf. annexes page DTA 10 / 18 à page DTA 12 / 18) ;
· une Fiche d’Instruction (FI), dont la fonction principale est de décrire de façon détaillée toutes les opérations de la sous-phase de sorte que ces dernières puissent être exécutées sans ambiguïté (cf. ci-dessous, page suivante et annexes page DTA 13 / 18 à page DTA 18 / 18, plus particulièrement page DTA 13 / 18) ;
· un Ordre de Fabrication (OF) qui reprend le listing des opérations de la FT ainsi qu’une nomenclature exhaustive des pièces et des consommables (rivets, produit d’étanchéification, etc.) nécessaires aux opérations. Ce document est unique puisqu’il est associé à un numéro de série du tronçon T5 et donc de l’avion. Par conséquent, chaque opération ou chaque approvisionnement en pièces est visé par le compagnon qui l’a exécuté (non fourni) ;
· l’ensemble des Plans du sous-ensemble sur lequel sont effectuées les opérations (non fourni).
Description détaillée de la Fiche d’Instruction (FI)
La FI, qui reprend chacune des opérations décrites dans la FT, suit un découpage par zone, sachant qu’à une zone correspond une OP (cf. page précédente). La FI détaille donc chaque OP comme suit :
· un schéma présente une vue générale de la zone concernée par l’opération ;
· l’ensemble des éléments à monter, chaque pièce étant détaillée suivant les besoins.
On notera que les extraits de FI de ce dossier comporte une numérotation propre à cette dernière (X / 36 en haut à droite) et qu’elle est parfois utilisée au sein même de la FI.
La FI comporte donc (cf. page suivante) :
	1	La désignation de l’OP de montage ;
	2	La position de la pièce ainsi que sa référence et sa représentation ;
	3	Le nombre de fixations pour chaque pièce, ainsi que leur longueur, référence et sens de montage ;
	4	Si le montage nécessite une interposition ou un cordon de PR ;
	5	Un repérage des vues par les numéros de cadres et de lisses ;
· Si éventuellement le montage nécessite une métallisation ;
· Ainsi que d’éventuelles conditions particulières de montage.

Panneau latéral gauche du tronçon T5
Sous-phase 1 : Montage des supports sur les lisses
Exemple : Extrait d’une Fiche d’Instruction (FI)
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Cf. page DTA 16 / 18
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[bookmark: _GoBack]NOTA : les pages 14 (DTA17) et 15 (DTA18) sont fournies dans le dossier technique.
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Objet de l’étude
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dernier indice.
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image21.jpeg
Production Char_]tier: DNT Ind: G
FICHE TECHN’QUE Version : LO Page: 5/5

Référence : F7XC535514100X-SUP
LEFT PANEL ASSY BRACKETS
Symeétrique :

Suivant IF 20702 remarquer le panneau en :

F7XC535514100X-SUP
AICN°.

La zone de marquage du panneau est définie en page suivante.

535325121) | (E35325111AD)| (535307111)

® Bl @B @
|
|

0904 (-) t—

0804(-) !
. 4-0303(-)

OPERATION N°190 CONTROLE FINAL AET

Outillages : N Rang:100  Coef.: 1 TP:0.1 TU:0.00 Op lige :

Contole suivant :

QO0406MI

PAQ1003




image22.jpeg
Production Chantier: DNT Ind.: F
FICHE INSTRUCTION Version : LO Page: 1/36
Référence : F7XC535514100X-SUP
LEFT PANEL ASSY BRACKETS
Document Désignation Code barre
215-300-00-132 FALCON 7X - T5 - FASTENER ITEMS NUMBERS
ST17700 PLAN DE PROTECTION FALCON 7X
ST26531 MASTICS D ETANCHEITE POUR INTERPOSITION
ST26534 MASTICS SOUS TETES DE FIXATIONS
ST30808 TOLERANCES DE PERCAGE POUR
ASSEMBLAGES PAR VIS ET RIVETS
ST30908 VALEURS DES COUPLES DE SERRAGE
VISSERIE METRIQUE(SIM ET ISO)
ST26532 MASTICS D ETANCHEITE POUR CORDONS ET
INJECTIONS
IF20308 UTILISATION DES MASTICS D’ETANCHEITE
ind.: Date Nature modifications N° Modif. Page : Rédacteur Qualité
F |07/01/2010 M00002 5,22-36
E | 10/04/2009 M00002 | 1-10,12-36
D | 24/02/2009 M00002 1-2
C | 24/02/2009 M00002 1-2
B | 24/02/2009 MO00002 1-2
A | 24/02/2009 | Création de la Fiche d'instruction MO00001 12





image23.jpeg
Production

Chantier :

FICHE INSTRUCTION KR
Référence : F7XC535514100X-SUP

DNT

LEFT PANEL ASSY BRACKETS

DESIGNATION : SUPPORTS PANNEAU LATERAL GAUCHE
VALIDITE : a 999

SOMMAIRE

1 DOCUMENTS DE REFERENCE
2 MOYENS NECESSAIRES

3 DEFINITION DES DIFFERENTES ZONES

4 METHODE D’ASSEMBLAGE DES SUPPORTS SUR LISSES ET CADRES

5 METALLISATION

6 OPERATION 20 MONTAGE DES SUPPORTS C33 - C35

7 OPERATION 30 MONTAGE DES SUPPORTS C35 - C39

8 OPERATION 40 MONTAGE DES SUPPORTS C39 - C41

9 OPERATION 50 MONTAGE DES SUPPORTS C41 - C44

10 OPERATION 60 MONTAGE DES SUPPORTS C44 - C46

11 OPERATION 100 MONTAGE DES SUPPORTS SUR LE CADRE 34

12 OPERATION 110 MONTAGE DES SUPPORTS SUR LE CADRE 35

13 OPERATION 120 MONTAGE DES SUPPORTS SUR LE CADRE 37

14 OPERATION 130 MONTAGE DES SUPPORTS SUR LE CADRE 38

15 OPERATION 140 MONTAGE DES SUPPORTS SUR LE CADRE 40

16 OPERATION 150 MONTAGE DES SUPPORTS SUR LE CADRE 42

17 OPERATION 160 MONTAGE DES SUPPORTS SUR LE CADRE 43
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3.4 UTILISATION DES FIXATIONS (correspondances items/références fixations)
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Extrait de la notice LAT 215-300-00-132

Item 0371:
Item 0373:
Item 0322:
Item 0341:
Item 0402 .
Item 0404 :
Item 0412 :
Item 0602 :
Item 0804 :
Item 0806 :
Item 0808 :
Item 0906 :
Item 2403 :

Item 2643
Item 4513
Item 4214
Item 5501

35053-32 rivet a écraser téte bombée @ 3,2 mm
35053-40 rivet a4 écraser téte bombée @ 4 mm

35067-32 rivet a écraser téte fraisée @ 3,2 mm
35073DE32 rivet a écraser monel téte fraisée @ 3,2 mm
NAS1919M04S02A rivet aveugle téte bombée @ 3,17 mm
NAS1919M04S04A rivet aveugle téte bombée @ 3,17 mm
NAS1919M05S02A rivet aveugle téte bombée @ 3,97 mm
NAS1921M04S02A rivet aveugle téte fraisée @ 3,17 mm
35655C04004XF rivet MGPL téte bombée @ 4 mm
35655C04006XF rivet MGPL téte bombée @ 4 mm
35655C04008XF rivet MGPL téte bombée @ 4mm
35656C04006XF rivet MGPL téte fraisée @ 4 mm

NAS6403A3 vis a téte hexagonale, a tolérance serrée, a filetage court UNJ @ 4,82

: NAS1801-3-6 vis a téte hexagonale, a empreinte cruciforme entierement filetée, a filetage UNJ @ 4,82 mm
: NAS1149D0332K rondelle plate @ 5,16 mm

: BCO32LE rondelle de contre rivure @ 3,2 mm
1 HW17-3DF écrou hexagonal, auto freiné, a rondelle captive, a filetage UNJ @ 4,82

4. METHODE D’ASSEMBLAGE DES SUPPORTS SUR LISSES ET CADRES

- Epingler le support en accord avec les croquis aux pages suivantes
- Percer au @ définitif suivant les fixations

- Suivant le type de fixations fraiser les percages

- Déposer et ébavurer

- Sauf indications contraires, épingler et riveter le support sans PRC en interposition

Si interposition de PRC :
- Dégraisser, dérocher, dépoussiérer et dégraisser les surfaces avant application du mastic suivant :

IF20308

- appliquer le mastic suivant indications
- épingler et riveter le support sur PRC frais

Ind.: F
Page : 5/ 36

LES REFERENCES DE L’ENSEMBLE DES PIECES CITEES DANS CETTE FICHE D’INSTRUCTION SONT
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5. METALLISATION
en accord avec EDR902 (version sans indice)

- Code 2A, métallisation par fut : figure ci-dessous ‘

- percer au minimum de la tolérance
- veiller a avoir un alésage et un fut propre

age ot fraisure réserves se
achion lors du mentage

\
N\ coutacr assiee ean
Code 2M, métallisation par contact direct de deux surfaces @

- dégraisser la zone

- dérocher pour enlever l'alodine

- dépoussiérer

- dégraissser

- sauf indications contraires, réaliser un cordon de PRC PR1776B2 comme indiqué sur la figure ci-dessous.

mmw o

ventoel
Code 2U, métallisation par tresse des aménagements (visserie au pas poucique) @

- dégraisser la zone

- dérocher pour enlever l'alodine

- dépoussiérer

- dégraisser

- vérifier 'orientation de la tresse de métallisation

- appliquer vernis vert de protection suivant ST26200 et schéma
ci-dessous.

-Ba.

(1) —Zone décapée @ a = @ de la tresse + 2 mm
(2) — Protection
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OP 50 MONTAGE DES SUPPORTS ENTRE C41 ET C44

F7XC535555295XX F7XC535555291XX
2PL (+) 35053-32 4PL (+) 35053-40 2PL (+) 35053-32
Long.6 Long.§ - Long.6

Pas d'interposition de PRC Pas dinterposition de PRC | p 45" rinterposition de

PRC
2 x F7XC535554101XX
2PL (+)
/ NAS1919M04S02A
- Pas d'interposition
de PRC

4 x F7XC525555309XX

78772-002
1PL (+) 35053-32

Long.9

Pas d'interposition de PRC

2 x F7XC535555413XX
2PL (+) NAS1919M05S02A
Pas d'interposition de PRC

4 x 78772-001
1PL (+) 35053-32
Long.9

Pas d'interposition de PRC
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2 x F7XC525555413XX 6 x 78772-001

1PL (+) 35053-32
2PL (+) NAS1919M05S02 I_ong(;)
ﬂ; Pas d'interposition de PRC P iisnpediiond BRE
w | )
F7XC535555363XX
2PL (+) 35053-40

Long.6
Pas d'interposition de PRC

78810-3D

F7XC535555663XX 2PL (+)35053-32
2PL (+) NAS1919M04S02 Long.6
Pas d'interposition de PRC Pas d'interposition de
PRC
1]
F7XC535556130XX
3PL (-) 35073 DE 32
Long.7 F7XC535555327XX
2PL (+) 35053-32
—{ — long6

Pas d'interposition de
PRC
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