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Avant Propos

~ JROPOS

Notre stage pratique au sein de la compagnie AIR ALGERILE ¢est ¢lalé sur trois mois
au cours desquelles nous étions effacés a la direction technique ,plus exactement aux hangars,
ol s"effectue la maintenances avions de la compagnie

A notre arrivée .on nous a prepose de faire une étude sur la révision générale du train
avant instalié sur le BOEING 737-NG.Dans les premiers temps on a eu un probléme en lisant
les manuels déerivant le sysiéme d’une fagon générale car ils sot rédigés en anglais.

Au lur el a mesure on est mimivé a dépasser ce probléme consultation aprés d” un
dictivnnaire technigue de I'aéronautique et de 'espace qui nous a aidé pour bien comprendre

Durant toute cette période non a essayé d’avoir le maximum d'informations
conwernant la méthode de travail pour la révision générale du train d’atterrissage avant du
BOEING 737-NG

13ans la suite de ce travail seront cilées. d'une Fagon succincte, les principales notions
et informations acquises durant notre stage.
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Chapiore { Crémdralité Sur Le BOEING 737-N{7

LI-PRESENTATION DU SUJET

Dans le but de limiter au maximum des risques de défaillance des systémes de avion et
de sa structure, une maintenance préventive, régulicre et ri gourcuse s'impose, d’ol la nécessité
de proccder & des vérifications, controles et essais de chaque aceessoire de IPavion et ¢'est dans
cette option que s'inscrit le présent sujet,

Il seran done question, dans ce travail, la mise au point d’une gamme de révision
pererale du train d'atterrissage type avant installé sur BOEING 737-600/700/800/900,

Nous procéderons, en outre, et ce pour des raisons deonomiques, & une optimisation de
cetie gamme.

i.2-PROBLEMATIQUE

Dans les temps modernes, les statistiques affirment que le rafic aérien est le plus sir de
tont autre mode de transport utilisé, Cette conséquence potentielle est indluctable, si on passe
cn revus les motifs de ceite performance exposés par les experts dans ce demaine.

En effel, la fiabilité de I"avion er de ces équipements est I"élément fondamental cité
peur Marrivée en foree de Paviation dans la stralégie du transport.

En fait. la fiabilit¢ est un caractére de séeurité de fonctionnement d’un équipement de
val, elie est maintenue élevée par I'utilisation d'une maintenance appropride, en appliquant le
svsieme préventil et curatif dans le but d’augmenter le bon fonctionnement et la durée de vie de
Péouipement,

L avion accomplie des différentes manceuvres entre le décollage, montée en altitude, en
croisiére ot atterrissage, dans les circonstances géographiques et climatiques variantes, ce qui
peut engendrer une perturbation du régime de vol et des dégits regrettables comme |*arrét de
foncironnement d'un équipement indispensable, ce qui exige 'assurance totale de tous Jes
systemes ot equipements de 1"avion sans arrét durant tout "intervalle de fonctionnement,

hotre sujet de fin d’éudes a pour objectil 1'élaboration d’une gamme de révision
gendrele d'un train d’atierrissage avant installé sur BOLING 737-600/700/800/900 Ce sujet

NOUS a €1€ PIoPOSCr par ce que |

1} La compagnic AIR ALGERIL ne posséde pas une pamme de révision générale d’un
train d’atlerrissage avant d'un BOENG T37-600/700/800/900,

2i Pour but d*optimisation et eela pour des raisons économiques.

31 Application de cette gamme dans la grande visite (G, V) prévue prochainement.
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L3-HESTORIQUE

Un article de Wikipédin, lencyclopédie libre.

e Boeing 737 cst un avion de ligne construit par la société Boeing (USA), depuis
1967, C'est. en 2004, ['avion le plus vendu au monde. Voici quelques données pour illustrer son
suces & (ravers le monde : prés de 1200 Boeing 737 sont en I'air en méme temps en ce moment
dans le monde. Un 737 déeolle toutes les 5.3 sccondes dans e monde. La flotte totale des 737 a
effectuce 124 millions d'heurcs de vol et quelques 90 milliards de kilométres, E_J;

l.e 737 est un avion court ou moyen courtier, Il s'agit d'un biréacteur (deux moteurs, un
sous chaque aile). Il effectua son premier vol le 9 avril 1967,

Il existe dilférents modéles:

- 737-100 et 200: Premiéres générations, motorisées par des réacteurs Prait & Whitney IT8D
(1144 ont é1é produits)

- 737-300, 400 et 500: Deuxieme génération "classique” équipde de réactenrs CFMS6-3 plus
modernes et plus économiques (1990 exemplaires ont é1é produits)

- T37-600, 701, 800 et 200; Nouvelle génération (737-NG) équipée de réacteurs CFM56-7B
¢t dun cockpit ultramodere entiérement digital, Déja plus de 1200 appareils de cette
£énération ont 1¢ produits,

[4-PRESENTATION DE BOFEING 737-NG
LAI-DIMENSIONS GENERALES
Les avions BOEING 737-NG ont plusieurs tailles, par exemple, 'avion B 737-800 est
approximativement 130 pieds (39.62m) du nez a la queue, il a plus de 41 pieds (12.5 m)
jusqu’au dessus du stabilisateur vertical et son envergure daile presque 113 pieds (34.44 m).
Lavien B 737-600 est approximativement 103 picds (30.8 m) du nez 4 la queue, il a
plus de 41 pieds (12.6 m) jusqu’au dessus du stabilisateur vertical et son envergure d’aile

presque 113 pieds (34.3 m).

Vorir la ligurce (Fig. 1.1, 1.2)




Chapitre | Généraliteé Sur Le BOFING 737-NG

113 paeds (349,49 ) teds (343 1)
< : L
" | [
130 pisds s 103 pieds
B 1L O — . (308 m)

41 pads (125 ) H prads (126 m)

I ¥ o = e
Fie L1-DIMENSION DU B 737-500 Fig 1.2-DIMENSION DU B 737-600

14.2-DIMENSTIONS DE REFERENCE DE FUSELAGE
Les dimensions de rélérence de fusclage sont utilisées pour trouvaille des corps aux
composants sur le fuselage : couple fuselage. ligne de flottaison de corps, section longitudinalz
de corps.
VA2 A-STATION COUPLE FUSELAGE
La station couple fuselage donne la dimension horizontale. Flle commence a partir d'un
plan de réiérence vertical en avant de I'avien que ceci montre une partie des siations de corps et

de la distunce vraie équivalente de la référence 0,

Le trmin d’atterrissage avant de BOEING 737-NG, par exemple, ce trouver entre la
station couple fuselage 224.8, ¢1 294 5,

Voir la figure (Fig.1.3)
L4.2.2-LIGNE DE FLOTTAISON DE CORPS

La ligne de [lottaison de corps est une dimension de taille. Elle commence 4 partir d'un
plan de rétérenee horizontal au-dessous de avion. Comme référence, le plancher est au plan
horizontal 208.1.

Voir la [igure (fig.1.3)
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L4.23-SECTION LONGITUDINALE DE CORPS

La scction longitudinale de corps est une dimension latérale. Elle commence 4 la
centrale d'avion et on mesure gauche ou droite de la

gauche de passager a la référence

ligne
ligne centrale. Comme référence, la fenétre
501, les portes dreite et gauche sont & la référence 74,0,

Voir la figure (fip.14)

EBL7T10 0 LEBLTA0

Fig. L4-SECTION LONGITT DINALE DE CORPS
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[.5-LIMITES DE POIDS DE 1L>AVION 737-500
e poids maximum sans carburant
136.000 livres (61.688kg)
¢ poids maximum de roulage
156.0004 173.000 livres (70.762 4 78472 kg)
e masse maximale au décollage
155 500 4 172,500 livres (70.535 4 78.244 kp)
*  masse maximale 4 ['atterrissage
144,000 livres (63.3 I.'F kg)
L6-VITESSE ET ALTITUDE
I.6.1-LA VITESSE
La vitesse d utilisation maximale du BOEING 737-NG est de (.82 Mach.
1.6.2-LALTITUDE
L 'altitude maximale du 'avion est de 41.000 pieds (12.497 métres)
LT-DNSTANCE FRANCHISSABLE

Les avions BOEING T37-NG sonl pour les courtes distances franchissables. Flles
peuvent voler de 1600 jusqu'a 2900 milles marins avec une pleine charge de passager.

LS-LE TOUR MINIMUM

Le tour mimmum du BOLING 737-800 est de 77 pieds (23.47 m), Les palonnier fait
tourner les roues avanl au maximum 7% & pauche au 4 droite pour l'usage pendant le roulage,
dans lo déeollage el Iatterrissage le pilote employés les palonniers pour faire des petits
changements de la dircction. Le volant d’orientation fait tourner les roues avant de Iavion 78°
a gauche au & droite en maximum. Le volant d'orientation commande la direction si on déplace
les deux commandes en méme temps.

1.9-LE CARBURANT
vy a trois réservoirs dans le BORING 737-NG
# Le reservoir principal numéra 1

#  Le réservoir principal numéro 2
»#  Le réservoir central
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L9.1-LE RESER VOIR PRINCIPATL NeJ

Le réservoir principal N° | est dans [4 boite daile de |'aile gauche, sa capacité nominale
est de 8.5251bs (3.867 k).

LY92-LE RESERVOIR PRI NCIPAL N° 2

Le réservoir princi pal N® 2 est dans

la boite d'aile de I'ajle
esl 8.5251bs (3.867 kg).

droite, sa capacité nominale

LO.3-LE RESERVOIR CENTRAL

Le réservoir central pst dans le [use]

age et les racines gauche
nominale est de 28.2211bs (12,802 ke,

et droite d'aile, sa capacité
Voir la figure (g I 5).

Nota = densite de carburant est 6.7 fiyrey par US palfon

]

reservarr daccumulating
/ Yéservol principal N° 2

RESERVOIR ET CAPATITE

LE EiGs
shservoir prncipal 11 | B&0 375

servolr prireipal 0 2630 3915
IESRIVOIY centrs] 23800 13 088
total A8.0483 21838

Fig L5 LES RESERVOIRS DU CARBURANT
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LI0-CIRCUITS IIYHR.&ULIQUES

Le BOEING 737.NG 2 trois circuits hydrauliques indépendant : A, B et ressource
developpent toute 'énargie hydraulique nécessaire ef fournissent Iy redondance de systeme.

L10A-SYSTEME A
Les sources de pression pour le sysiéme A SO0l D une pompe entrajng par le moteur
gauche (EDP) et une POmpe entrainé par un moteur Electrique ( EMDT) dans logement du train
d’alterrissage principale.
Le circuit hydraulique A fournit [« fluide pressurisé 4 ces systémes
+ Sortie rentide de trains datterrissage,
» Allerons,
~ Pilotage Hutomatique.
> Spoticrs de vol 2,4, 9¢e11].

~ Spoilersde sol 1, b, 7et12.

3

Inversear de pousser gauche.

¥

Gouverne de profondeur.
# Gouverne de direetion,
»  Unité de transfert de puissance (PTLIY,

# Freins alternatifs,

L102-S¥YSTEME B
Les sources de pression pour le systéme ¥ sont : une pOmpe entraing par le moteur drojt

(EDP) et une pompe entrainég par un moleyr clectrique (EMDP) dans logement du traiy
d atterrissage Principale.
Le cireyit hydraulique B fournit ¢ f] uide pressurisé a ces SYSICmes

# Freins Normauy,

'tr‘

Sortie alternative de trains datterrissages,

= Adlerons,
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» Gouverne de profondeur.
# Gouverne de direction,
# Pilotage automatique,
= Spoilers de vol 3. 5, 8 et 10.
# Inverseur de pousser droit,
# Volet de bord d"attaque et bee de bord d'altague.
# Volet de bord de fuite.
L10.3-POWER TRANSFER UNIT

T'unité de transtert de puissance (PTL) est une pompe hydraulique avee moteur qui
[ournit une sowrce d'énergic alternative pour 'opération automatique de bee de bord d’atiaque
si la pression du systéme B (EDP) est perdue.

Le systéme A entrainé le motear une fois requis, la pompe pressunse le fluide obtenu a
partir du réservoir du systéme B.

L1I-MOTEURS

Le BOFING T3T-NG est équipé de deus turbomoteurs électroniquement commandés de
CFMA6-714.

L'améhoraton des performances du CFM356-7B repose en grande partie sur sa nouvelle
soulllante en titane de 1530 mm de diametre avec aubes 4 large corde, son corps haute pression
¢l sa turbine bassce pression, eux aussi novateurs, Toutes ces innovations ont été réalisées a
P'aide des méthodes de conception adradynamigues 31D les plus avancées. Le CFM56-7B
intégre également une nouvelle régulation électronique pleine autorité dz nouvelle génération
(FADEC). Et pour répondre aux exigences des compagnies les plus soucieuses de
Penvironnement, le CFMS56-TB est proposées en option avec unc chambre de combustion a
double t&e. Ces diverses caractéristiques s’ajoutent a 'une des conception les plus avancées
actuellement disponible,

Sa turkine haute pression. dotée d'aubes monocristallines en alliage N3, permel au
CFMS56-7 des avaneées notable par rapport au CFM36-3 :

s [lne température de [onctionnement plus basse, avec des marges de température de
sortie turbine plus élevées, pour une meilleure longévité du moteur sous Paile.

»  Line consommation spécifique de carburant réduite de plus de 8%

=1f-
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Un autre objectil impertant pour le CFM36-7Beonsistait 4 offrir aux compagnics une
réduction de 15% des coirs de maintenance par rapport au CFM56-3C1 4 sa poussée maximale
de [O5KN. 1. objectifl a été atteint, tout en conservant le niveau de fiabilits exceptionnel de son
predecesseur, et en permettant 4 la famille B737 nouvelle génération d’étre certifice ETOPS
180 par la FAA, moins de deux ans apres son entrée en scrvice. Le B737/CFMS6-71 est le

premier avion mono couloir 4 ohtenir cet agrément, malgré un taux d’exploitation dépassant
parfois une moyenne de 15 vois par jour,

CFM international est une socidté commune 50450 de Snecma (France) et de Générgl
Flectric (Frats-Uniy).

L1L1-DATES CLES

Cerlification sur B737-700 Septembre 1997
Entrée cn service du B737-700 Décembre 1997
Entrée en service du B737-80) Avril 1998
atrée en service du B737-900 Décembre 2000
Flus de 1600 moteurs et plus de 740 avions en service Diécembre 2000

L10.2-CARACTERISTIQUES

-7TB18 -7B20 -7B22 -TB24 -7B26 -TR27

Poussée max. au décollage (KN} 87 915 101 1075 117 121
Taux de dilution as 534 33 5.3 5.1 51
17 @ poussée nominale maintenue (C) 30 30 30 30 30 30

Poussée maximale en montée (RN

35000 pieds (10668m), 265 205 265 265 2635 265
Mach 0,8-15 A,

Moteur avianné
Taux de compression pénéral pour |a poussée

Ml 3BT My i 32T 3237 937
Longucur (mm) 2629 2629 2629 2629 2629 2629
Diamdtre de soutflante (mm) 1550 1550 1550 1550 1550 1550
Applications 8737 600 600 600 00 800 800
700 700 800 900 900

YO0
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Chanitre [l Génédralités Sur Les Atterrisseurs

[L1-GENERALITES

Les masses et les vitesses d’alterrissage des avions modemnes ont atteint des valeurs
clevées qui imposent des charges extrémement fortes au moment de 1'impact et au cours de Ia
décélération. On demande au train d’atterrissage une fiubilite consicdérable dans la capacité
d'ahsorber les choes, de freiner Pavion, de sc rétracter et de se déployer. Le train
d*atterrissuge est un organe complexe de I"avion qui dermande beaucoup de soins.
IT.2-ROLES DU TRAIN D'ATTERRISSAGE

Le train d'alterrissage joue dilTérents réles -

» Il supporte P'avion au sol et fournit le mayen de le manceuvrer,

® Il sert & freiner I"avion au sol el parfois, selon les modéles, a procurer un freinage
aéronautique cn vol d*une facon comparable aux aérofreins.

o Ilsupporte les charges lutérales lors du roulage et I'atterrissage en condition de vent de
LHAYTrs,

La plupart du temps, le train d'atierrissage n’a aucune utilité en volet et il crée de Ia
trainée, comme celle-vi augmente avee le carré de la vitesse, il s'impose d'installer un
train escamotable sur les avions rapides,

[1.3-LES ELEMENTS CONSTITUENT D’UN TRAIN D’ATTERRISSAGE

Le train d'atterrissage est fixé 4 la cellule de Pavion en dessous des ailes ou sous le
fuselage. L'ensemble du train d'atterrissage est constitué des &léments suivants :

+  Le It qui renferme géndralement I'amortisseur.

¢ Llamortisseur, qui sert & absorber "impact ¢t les secousses du roulage,

* L 'cnszmble est souvent désigne par I'expression jambe & amortissenr.

* Les biellettes de contrefiche. qui maintiennent le ful vertical et Je renforcent,
® Les compas, qui maintiennent les roucs dans I'axe de roulement.

®  Lev cssieny,

= Lis ioucs,

* Les li¢ins el leurs accessoires

o [es pnens,

o )
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[L4-SMPLANTATION DU TRAIN D’ATTERRISSAGE

Les divers types de (rains d"atterrissages comrespondent & des implantations différentes
des atterrisseurs,

L'implantation 14 Plus répandue actuellement cst du type « trieyelen avee denx
allemisseurs principaux et un arterrisseur auxiliaire avant (A310),

Cette implantation remplace Mancienne solution dy type « classique » qui utilisait up

atterrisseur auxiliaire arriére (B534-1V),

Une troisiéme solution est le Iype «monotrace» 4 un ay Plusieurs atterrisseurs
principaux dans Paxe dy fusclage et deuy stabilisateyrs Appeles « balancier » fixés en
extrémité de voilure (couramment wtilisés sur les planeurs),

Sur ces solutions Jes plus courantes, on PeUl trouver un certain nombre do variantes :

= Un train trieyele plus un atters sseur auxiliaire arriére, pour les atlerrissages avee une
assiette élevée ( concorde).

- Un train trieyvele plus un atterrisseur principal dans le plan de symétrie (A340),
= Train tricyele avec alterrisseurs  principaux subdivisés en plusieurs alterrisseurs
distinets (BOKING 747 . deux atterrissenrs de fuselage plus deuy allerrisseur de

voilure),

Voir la fipure (Fig II.1).
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S W CONCORDEY
Fig ILI-INPANTATION DU TRAIN
D'ATTERRISSAGE

IL5-EFFORTS SUPPORTES PAR LE TRAIN D'ATTERRISSAGE

Les principaux eflorts encaisses par la partie oscillante des atterrisscurs et transmis
aux attaches de train par la partic non oscillanle sont, d'une part, des efforts dus au poids,
i"aulre part, des efforts supportés a Matterrissage. Dans ce cas, il apparait unc flexion arriére
ct une flexion lalérale dans le cas d'atterrissage ripé ou encore lorsque le train posséde des
roues en porte a faux ; des cfforts dus au [reinage, ils se traduisent par une flexion dirigée vers
I"arriere, un couple de torsion autour de 'axe de la jambe sur les roues montdes en porte 3
faux,

Vaoir la Ogure (Fig11.2).

={-
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IL.7.2-PNEUMATIQUES

Un preu a la forme pénérale dun tore en caoutchoue. Les pneus sont désignés par
- Des chiffres caractérisant leurs dimensions.
- [Un nombre ficul de plis caractérisant la résistance de la carcasse.

- Lanature des toiles (rayvonne ou nyvlon).

Les lettres M, N el A s'expriment ¢n millimeétres (mm) ou en pouces,

Voir la [ipure (Fig.11.4).

j ;/ N K\

' -—._1—"_

M x N - A pli nature
Exemple de BOEING 737-NG .
Roue de rain avant @ 27x7.753-15 avee 12 plis
Roue de train principal : H44.5x16.5-21 avec 28 plis

Fig ILA-DIMENSTONS DES PNEUS DU TRAIN D’ATTERRISSAGE

La mise au point du pneumatique permet d’augmenter la charge gui lui sera appliquee
ct san nombre d atterrissage. Pour cela, on tient en comple de

I.a qualit¢ de pomme et du tissu (coton, rayonne, nylon, toile metal).

la sculpture gui [acilite ladhérence et atténue la propagation des coupures.

L.a bonne répartition des toiles.

La forme du tore,

Dans lc pneu se loge la chambre a air, La pression d’utilisation maximum esl inférieure
A Ja pression limitée. celle-ci étant égale au quart de la pression d’éclatement. Cette pression
d'wiilisation permet de délerminer la charpe statique supportable par le pneu. Cetie charge (ou
défiexion maximum) ne doit pas provaquer un écrasement supérieur & 33% de la hauteur H.

1k
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[LE-DIFFERENTS CIRCUITS ET SYSTEMS DES TRAINS

Le BOLING 737-NGr est équipé de deux traing principaux ¢t un train de nez, tous trois
sonl cscamotables, 'n opération normale, ils sont commandés simultanément par un levier
situer sur le panneau centrale du eockpit (P2). En cas d'une panne hydraulique, ils peuvent
tre sortis manuellement.

LA -CIRCUIT HYDRAULIOQUE

Sur le BOLING T737-NG la génération hydraulique assure 1'alimentation des
commandes de vol, le pilotage automatique, les inverseurs de poussé, les freins, les
allerrisseurs et portes cargos...cte. La génération hydraulique est constituée de trios circuits
indépendants (systéme A, systéme B et la PTU),

Le cireuit hydravlique A assure normalement la pression de Sortie et Renirée de trains
d'atterrissages. Le vireuit hydraulique B assure la pression alternative pour la Rentrer
seulement.

L'alimentation bydraulique provient du circuit « A » de sortic des lrains, cette
alimentation n’est possible que lorsque les quatre conditions suivantes son réunies :

Amortisseurs trains principaux doivent étre cnfoncés,
- Amortisseur train avant enloncé.
- Un des robinets HP meteur onvert,
- Levier de remorquage sur la position normal.

Dans ce cas, I'électrovalve d orientation est ouverte I"alimentation hydraulique du
distributeur d"orientation et du coupleur (palonnier / volant).

1L82-CIRCUTT ELECTRIOUE DES TRAINS

Trais lampes rouges et trois lampes vertes placées au-dessous du levier de commande,
indiquent si les trains sont verrouillés et dans position ils se trouvent. Fn cas de panne du
systeme de warning, le verrouillage DOWN, peut étre vérifié par des hublots situds dans les
planchers du cockpit et de la cabine. [2s détecteurs de séeurité détectent si Pavion est en vol
ou ¢n sol. [ls commandent des relais qui interdisent le fonctionnement de cerlains sysiémes en
vol ouen sel,

IL83-SYSTEME DE FREINAGE

Chaque roue des trains principaux est équipée d'un frein 4 commande hydraulique.
Les freins des roucs cxlernes et internes sont alimentés par le systéme hydraulique gauche.

l.es pédales gauches commandent les freing du train gauche et les pédales droites
commandent ceux du train droit.

~10-
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N84-SYSTEME ANTI-SKID

Le sysiéme anti-skid empéche les roues de patiner pendant le freinage. Il permet
drarréter 'avion dans le minimum de temps, Il suffit que le pilote pousse & fond sur les
pédales. Le systéme anti-skid module électriquement la pression de freinage pour maintenir
les roues a la limite de patinage. |e systéme s’adapte de lui-méme aux conditions de la pisle,

des pneus...etc, pour obtenir la décélération maximum sans patinage des roues.
IL.8.5-SYSTEME AUTO-BRAKE

Le systéme auto-brake applique automatiquement les freins lors de 'atterrissage, De

plus, il regle la pression de freinage pour faire décélérer I'avion & un taux préselectable.

Le sélecteur est installé sur le (panneau centrale du pilote P3-1). Un détecteur de panne

surveille. T1 allume une lampe « INOP » en cas d’anomalie.
IL3.G-SYSTEME D'ORIENTATION DU TRAIN AVANT

Quand "avion roule sur le sol, on le dirige au moyen d’un volant situé dans les coins
avant, gauche et droite du cockpit, Les roues de nez peuvent aussi €tre orientécs en agissant
sur les rudder pédales, mais dans ce cas, Mangle de pivotement des roues est beaucoup plus
peiil. [Le systéme d’orientation ne fonctionne que si au moins un moteur lourne. La pression

hydraulique est, en effet, fournic par le systéme hydraulique centrale.
ILO-DESCRIPTION GENERALFE DES TRAINS PRINCIPAUX DU B 737-NG

Le BOEING 737-NG est équipé de deux trains principaux se relevant latéralement vers
I"mterieur pour s’escamoter dans le lusclage. Les lrains principaux absorbent les efforts
d'atternissage et tient la plupart du poids de l'avien. Les trains principaux ransmeltent qussi
les forees [reinant & la structure de P'avion. Chague train est équipé d’un essicu 4 deux roues,

lc point darticulation avant est situé sur le longeron arriére de Maile.
Chavipue train comprend :

- Une jambe de train: a Dintérieur d= la quelle est incorporé un amortisseur
cléopneumatique. Cette jambe se compose d'un fut, dont la partie haute constitue une

traverse, ot d un wbe coulissant,

- 18 -
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- Llessieu : sur le quelle sont montées les deux roucs.

- La contrefiche latérale : elle mainticnt le train d'atterrissage principal dans la

position « sortie », elle a une partie supérieur et une partie inférieur,

- La contrefiche de verrouillage : elle garde lv train d'atterrissage dans la position

hasse.
- Le compas : il empéche |'cssicu de tourner.
- Lus trappes (portes) : ce sont trois portes : externe, centrale et interne

- Un vérin hydraulique de manceuvre : dont le corps du vérin est {ixé sur la structure

d'aile et la lige de vérin est fixée sur la partie supérieur de fut,
- Deux ressort : pour maintenir le verrouillage bas.

Voir la figure (FigIL3)
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Chapitre 1T Présentation Structurale I Technologigque Dy Train Avant

HI-GENERALITES

Le train avanl supporte le nez de 'avion et permet de diriger I'avion pendant le
roulaze au scl, Le train est commandé hydrauliquement ¢t rentre dans le logement situé sous
le nez de I"apparcil. Les chocs sont absorbés par un amortisseur contenant de ['huile et gonflé
a 1"azote comprimé. Pour virer, lu chemise interne de 'amortisseur tourne a intérieur de la
chemise externe. Au cours de la sortic ¢t de la rentrée, le train avant pivole sur un tourillon
qui tourne dans des roulements fixés & dus pattes de support dans le logement du train. Une
contrafiche de trainée articulée stabilise le train avant longitudinalement lorsque le train est
sorti, Dos verrous haut el bas sont incorporés sur la contrefiche de trainge. Le train avant
rentre el sort en méme temps gue le train principale lorsgu’on place la poignée de commande
detrain sur « RENTRE » ou i SORTL ».

Le train avanl comprend une contreliche de trainée (supérieure ¢t inférieure;, un
pmortisseur oléopneumalique et un compas. Une conjugaison mécanique et un systéme de
cible sont cannectés sur les pédales de palonnier pour commander la direction des roues avant
lorsque amoertisseur st éerasé par le poids de D'avion. II comprend aussi deux roues
oricntable, un mécunisme de verrouillage composé de deux bielles (enscmbles de contre-
Mche), deux ressorts et un vérin de verrouillage hydraulique, un vérin de commande, deux
cames de centrage, un systéme d'orientation des roues ¢l une ferrure support vérin.

HEL2Z- ATTACHES DU TRAIN DU NEZ

| amortisseur est attaché par deux tourillons aux parois latérales du logement du train.
I en est de méme du contre fiche supdricur, Le train est encore relié 4 la parol arriere du
Japemznt du train par les biclles de verrouillage.

les axes de wourillon de amortisseur sont creux, Les cibles du systéme d’orientation
pussent par le tourillon gauche, Le tourillon droit actionne des joints tournant (swivel joints).
('es jointes raccordent les conduites hydrauliques du systéme d’orientation qui bougent avee
le rrain et cellas qui sont fixes.

Hi3-ACCESSOIRES DU TRAIN AVANT
M3 - AMORTISSEUR

| amoitisseur se compose principalement de
wn cylindre extéricur fouer cylinder),
Lin eylindre intérieur (inner cylinder),
- DIews cocssinels (upper and lower bearings),
Une aiguille 4" amortisseur solidaire du eylindre intérieur,
[l e,
Ln tube support pour Norihce,
- Lhie valve de ralentisscment,
Une valve de gonllage,
- Linewabve de contirdle.

La course de Iamortisseur est limitée dans un sens par le tube qui supporte Porifice ef
dans Mantre par une bague qui est butée sur le coussinet inférieur.

S,
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L amoarlisseur conticnt une certaine quantité d'huile hydraulique ( mélange du
MIL-H-3606 ot additives) el une certaine quantité d’azote sous pression. L'huile et I'azote se
trouvent au-dessus du diaphragme gui relie aiguille d’amortisseur au cylindre intérieur.

3. 2-FONCITONNEMENT

A. Avant d'atterrir ;1. amortisseur est complétement étendu sous 1’action de la pression
d azate o du poids des roues.
- 1'huile se rouve dans les chambres A ci B,
- arote serouve dens la partic supérieure de la chambre B. le volume de la chambre B est
maximum et la pression d azole est minimum,

B. Loy atterrissare @ Lamortisseur se comprime. L'huile continue dans la chambre A
Cst cliessée vers la chambre B par orifice, Une partie dhuile passe également dans la
chambre C en traversant la valve de rulemissement gui est complélement ouverte.

Ta restriction éréée par Uaiguille d’amortisseur, limite le débit et ralentit la COMpression
de Famortisseur. Plus amortisseur se comprime paties, plus la section de passage de 'orifice
devient faible et plus la charge supportée par I'amortisseur augmente. En méme temps, I'azote
se comprime, ce qui contribue également & amortir le choe. Si IPavion rebondit, I"azote sous
forte pression tend 4 repousser violemment le cylindre intérieur vers le bas. De nouveau,
I'aiguille d’amortisseur s oppose 4 I"éeoulement rapide de "huile de B vers A.

Ouard Mamortisseur 5 étend aprés le décollage, Ies cames s’emboitent |'une dans |’ autre
et alignent les roues avee 1"axe du lusclage.

H133-CONTREFICIHE DE TRAINEE DU FRAIN AVANT

La contrefiche de trainée maintient le train avant en position verrouillée,
CRENTRE » ou « SORTE », La contre-fiche comprend une bielle supérieure de forme
trlangulaire et une bielle inféricure. une biellette de commande du verrou.

LL4-COMPAS DE TRAIN AVANT

| & compas cmpéche une rotation inlensive entre les chemises interne et externe de
Pamorlisscur. e bras de compas supéricur est fixé au collier de direction et le bras inférieur
cst banlonne sur des pattes solidaires de la chemise interne. Les bras de compas supérieur ct
inférieur sant rénnis par un seul axe & leur extrémité arriére ; celui-ci bloque les roues dans la
position commandée par le collier de direction sans affecter le [onctionnement de
iamorlissaur. Laction du vérin de direction applique au collier de direction est transmize a la
chemise imerne par le compas, [axe de réunion des branches de compas peut étre enlevé
pour débrancher la chemise inteme du circuit de dircetion.

MM35-ROUES ET PNEUS

los roues du train de nez sonl constituées de deux demi- jantes assemblées par
haulons el munics d’un roulement conigue. Elles sont retenues axialement par un écrou a
I'extrémitd de I"essieu. Les pneus sant des pneus sans chambre (tubeless) « 27x7.75-15». Ils
sont ponilés & une pression de 375 4 450 psi,
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HI3.6-TRAPPES DU TRAIN AVANT

Les trappes du train avant sont construites de deux portes pauche ct droite. Les deux
nories sonl meécaniquement aclignnees par le train avant. Ces portes sont des structurcs
composées qui couvrent le train avant retragte pendant le vol et loyalement dans la découpe
du corps d’avion pour réduire la traince aérodynamique. Les portes se déplacent avee le train,
s"euvrent quand le train est prolongé, et se ferment quand le train est rétractd.

Voire les figure (Figs L1 TILE)
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Tig NL1-TRAIN D' ATTERRISSACE AVANT DU BOFING 737-NG
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HLA-SYSTEME DE COMMANDE DES TRAINS D'ATTERRISSAGE

N4 1-COMPOSANTS

e systeme de commande de train dalterrissage a ces composants |

- levier de comnande

- quarl de eercle vers lavant de levier de commande (non montré)
- clapet séleeteur

- quart de cercle de clapet sélecteur (non montré)

- valve Je transfon
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M1.42-DESCRIPTION GENERALE

Le levier de commande placé sur le panneau central d’instrument de pilote actionne un
tamhour. Celui-ci déplace le clapet sélecteur du train d’atterrissage par des cébles, qui est
<ilué entre la planche de la cabine et e plafond du logement du train gauche. Un ressort
incorporé an levier, on le tire constamment vers le panneau, et on le maintient dans la position
choisic. Pour séleclionner une autre position, il faut d'abord tirer le levier vers PParricre pour
dégager Mextrémité du levier du cran d’artt et, ensuitg, le fairc piveter.

Duur la séeurité, de ne pas metire le levier en position « UP » quand I'avion est au sol,
ane butée mobile, actionnés par un ressort et par un solénoide, empéche de mettre le levier en
pasition ¢ UP & tant que le solénaide nest pas excisc. Cette butée arréte I'extrémité avant du
levier.

Le cireuit hydraulique A assure normalement la pression de sortir el rentrer du train
datterrissage. Le circuit hydraulique B assure la pression alternative pour la rentrer seulement
par la valve de trunsfert de train d'atterrissage. La valve do transfert de train d'atterrissage
recoit les signaux électriques 4 partir de I'unité de I'électronique de commutateur de proximite
(PSELY La valve de translert de train datterrissage change la source de pression du train
datterrissage du eircuit hydraulique A en cireuit hvdraulique B quand ces conditions se
produisent ;

la avion en vol
- levier de train d'atterrissage pas vers le bas
- un train d'atterrissage principal pas vers le haut
- vaesse de moteur pauche inféricur de 30% de N2
- T.a pression du circuit bydranligue 1 a fourn: a la valve

Les approvisionnements de clapet sélecteur de train d'atterrissage vers le haut ou
Aressurisent vers le bas pour rentrer ou sortir le train d'atterrissage. Le levier de train
datterrissape commande le claper sélecleur de train d'atterrissage. Le déclencheur de train
datterrissage déplace le train en haut et en bas.

Le décleneheur de verrouillage ¢n position basse ferme le train d'atterrissage pendant
la sortic et ouvre le train d'atterrissage pendant 1a rentrer,

e eylindre de transiert donne delar pour permettre au train d'atterrissage d'ouvrir
avant gque le déclencheur de train deplace 12 train,

Le clapet sélecteur obtient également une entrée dlectrique du systéme manuel de sorti
train J atterrissage, Ceci actinnne un clapet de dérivation dans le clapet sélecteur pour relier la
rentrer de lruin d'atterrissage au retour de circuit hydraulique, Ceci laisse le systéme manuel
de profongation sortin le train d'atterrissage.

Avertissement:

'assurer que tons les personnes L équipenents sont dégages du train d'atterrissage
PrEnEIpa.
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Mouvemeant rapide des dommuages de causse de bidon de train d'atterrissage principal &
L parsonne el des dommages d ['équipement,

Vair la section de systeme d'Aic/Ground pours plus d'informations sur I'unité de
I'éleetronique de commutateur de proximité (PSEU).
(PARTIE [ 32-0% D'AMM)

HL3-SURPASSEMENT DE SECURITE

(i peut surpasser la sécurité en lrant @ la fois sur le levier et sur la géachette
ineorporée au levier. Ceci a pour résultat de raccourcir le levier au maximum. Lextrémite
avant du levier peut alors passer & coté de la burée malpré que le sulénoide ne soit pas excitd,

HLG-SYSTEME DE COMMANDE SECOURS DES TRAINS

e mécanisme manuel de commande de prolongation transmet des entrées du
compartiment de vol au mdécanisme de dégagement des trains d'atterrissages avant et
E‘J[‘ITIC]]"{IL]}{

Lo 1-ENDROIT

|+ mécanisme manuel de commande de prolengation est au-dessous du plancher de
compurtiment de vol. on obiiens aceés anx poignées manuelles de méeanisme de commande
de prolongation par une porte d'aceés dans le plancher du compartiment de val.

Vair la Ggure (Figdl1.3)
HL.62-DESCRIPTION PHYSIOUE

Il y  trois poignées de prolongation manuelle. On est pour le train d'atterrissage avant
et un pour chaque train datlerrissage principal. 11 permet l'opération du systéme manuel de
prolongation peur chaque vitesse. Les poignées se relient aux cébles qui vont cébler des
quarts de cercle.

Les cibles de commande manuels d'exrension vont de chaque quart de cercle de eible
au mécanisme de dégagement du train d'attermasage avant et aux tringleries de prolongation
chi train d'atterrissage principal droit et gauche,

Ouand tu ouvres la porte d'acces au mécanisme manuel de commande de prolongation,
i commutateur de position de porte d'accés envoie un signal au clapet de dérivation sur le
clapet sélecteur de train dattcrrissage. Le clapel de dérivation se déplace & la position de
ceviation.

Ceei wussure gue les éléments hydrauliques de train d'aterrissage sont reliés au retour
de cirenit Tydraulique. Ceci empéehe un verrouillage hydraulique qui peut ne pas perimetre la
prolongation manuelle du train d'atterrissage.

i
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W17 ETUDE HYDRAULIQUL DU TRATN AVANT DU B 737-NG
HL7A-INTRODUCTION

Dhans un avion, le systéme hydravlique sert a transmettre I"énergie développée par une
pompe au moyen dun liguide sous pression. Au lieu d'utilise des cibles, des poulies de
envel et toule une limonerie complexe qui alourdissent la structure et lui imposent de gros
efTorts, il sulfit d"amener une cenduite hydrauligue au voisinage de I"élément a déplacer. La
mnssance hydraulique, que 'on peut obtenir grace a des pompes (de 20000 Kpa et plus)
permet de développer des forces qu’il serait im passible de les ransmettre mécaniquement a
iravers toute la cellule sans la déformer.

N1L7.2-CARACTERISTIQUES TECHNIQUES DES VERINS DU TRA IN AVANT
NL7.2.1-VERIN DU MAN@UVRE DU TRAIN AVANT
Les caractéristiques du manceuyre sont les suivant :

+ Longueur (entre les lignes centrale) @ - Rétracté 34,44 pouces,
- Prolonge @ 45,08 pouces,

27 -
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“ Cours (nominale) : 10.64 pouces.

* poids (sec) ; Spounds,

“ poids (remplir) : 92 pounds

# fuide de fonctionnement : Nuide hydraulique difficilement inflammable : BMS 3-11,
#pression de fonctionnement ; 29303030 psi,

* pression de preuve : 4430-4500 psi |

* pression de retour - 435-100 psi.

HL.7.2.2-VERIN D'ORIETATION DU TRAIN AVANT
Les caractéristiques du vérin d oricatation sonl les suivantes

* Lonzueur ; - Rétracte : 20 pouces,
= Prolongé : 31 pouces,
¥ Largear @ 10,5 pouces.
# Milieu de fonctionnement : fluide hydraulique BMS3-11,
* Pression de fonctionnement : 3000 psi,
¢ Pression de preuve @ 43000 psi,
* Puids (sec) 43 Lbs,
* Poids (humide) : 47 Lbs.

HLY-SYSTEME IPESCAMOTAGE

| train de nez rentre dans son logement en pivotant vers Pavant. En méme temps la
contre-liche supérieure pivote vers IParriére. |.e vérin de commande est place 4 'avant de la
contrefiche supéricure, Le cylindre est attache au plafond du logement du train avant. Quand
le train est en position « DOWN » : le vérin est complétement réfracte,

FIL9- SYSTEME DE VERROULLAGE

1 existe un seul mécanisme de verrouillage du train en position « DOWN » comme en
position « UP ». 11 s¢ compose de deux bielles réunies par une articulation et qui relient
Fartienlasion de la contre-fiche avee la paroi arriére du logement du train,

LY. 1-VERROUILLAGE ENPOSITION "DOWN"

Ouand le train est verronillé en position « DOWN », articulation C des biclles de
verrouillage est en dessons de la ligne droite qui joint leurs extrémité A el B. Les ressorts la
mainticnaent dans eelle pesition. Tout effort exereé sur le train et tendant & le Jaire rentrer,
ter] en méme temps 4 plier davantage les bielles de verrouillage. Ce mouvement est
impossible car les denx bielleties sont en buté "une sur "autre, Pour déverrouiller le train de
la pusition « DOWN », on covoic de la pression du coté tige de piston du vérin de
verrauillage.

Ponr empéche tont déverrouillage du train de Ja position « DOWN » quand I"avion est
au sob. on peut introduire une goupille de verrouillage dans D'articulation des biclles de
verrouillage,
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N1L.Y.2-VEROUILLAGE EN POSITION "UP"

Ouand le train rentre. les bielles de verrouillage se plient d*abord vers le haut puis se
réalignent, le vérin de verrouilluge et les ressorts tirent |*articulation vers 'avant et les
bicllettes reviennent dans la méme position relative qu'en « DOWN» (C en avant dec AB-
biclleties en bulée lune contre 'autre), 1)és lors, le train ne peut redescendre méme siom
coupe la pression hydraulique. Tout effart tendant a sortir le train tend 4 augmenter
Uovercenter de Particulation C ce qui est impossible,

1119 3-SYSYEM HYDRAULIQUE

e system bydraulique du train de nez comprend |

Lee denx vérins du train,

Us cvlindre de transfére: il est fixé sur la paroi avant du logement de lrain,

= Tln modulaire package il est installé dans le coin supéricure arriere gauche du

lopement du train,

FONCTIONNEMENT

A, Rentede du tain avinit

Quand le piloie sélecte la position « UP», la vanne g*gélectrice dirige "huile sous
pression vers la conduite « LIP ». Cette conduite alimente simultanément le vérin principal, le
evlindre de transfert et le vérin de verromllage a travers du modulaire package,

e verin de verrouillage se réiracte et lire Particulation C vers haut. Le train s¢
déverrovillage de la position « DOWN » Pendant ce temps, le piston du cylindre de transfert
s déplace vers Pextrémité « DOWN » et empéche la pression d augmenter dams le vérin
principal pour faeiliter le déverronillage, Le vérin principal &' ¢étend et pousse le train dans son

ingement,
Pendant que le tain rentre, le couple cxeree par le vérin de verrouillage sur les
hicllettes de verrouillage s'inverse, Au début de la manceuvre, la tige de piston est & droit de

I"axe. Fnsuite, clle passe a gauche & cause de la rotation de la biellctte de verrouillage.

Quand le train arrive en « UP », le vérin de verrouillage se rétracte complétement et
lire articulation © e overcenter, en avant de la ligne droite AB. Le train est donc verrouills.

B. Sortie do teain avant

On sélecte la position « DOWN », La vanne gélectrice dirige 1’huile sous pression
vers lo DOWN line.

[¢ wvérin de verrouillage s'étend. 1l pousse Darticulation € des bielleiles de
verrouillape vers Parriére, ce qui déverrouille le train. En méme temps, le piston du cylindrc
de transfert se déplace vers Pextrémité ¢ UP » du cylindre. L'huile refoulée par le piston
rejoint 1 conduite « LIP » en traversanl un limiteur de débit du modulaire.
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La restriction eréée par le limiteur de débit cause une augmentation de pression dans le
véiin de verrouillage principal du cété « UP ». Par conséquent, le vérin principal souléve
momentanément le train et cela facilite le déverrouillage de la position « UP ».

Le vérin de verrouillage principal se rétracte et lire le train vers la position
< DOWN », Comme pendant la rentrée du train, Paction du wérin de verrouillage sur les
biclleties de verrouillage s'inverse quand la tige de piston passe d'un ¢OLE & autre de l'axe de
fa hiellette,

Quand le tain amive cn position « DOWN», le vérin de verrouillage s'étend
complétement. 11 pousse le point C en overcenter sous la ligne droit AD, qui verrouille le train
en position « DOWN »,

Remuarque ;e vérin de vervouillage principal est équipé d une valve de ralentissement quti
réduit progressivement le débit, et par conséquent la vitesse du piston, guand le
pistonarrive en fin de course.

Voir la figure (Fig.11L4)
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HLID-SYSTEME D’ORIENTATION DES ROLULES AVANT
1101 _DESCRIPTION ET FONCTIONNEMENT
|5 roucs de nez peuvent élre orientées
1-Au moven d'un volant place dans les coins avant du cockpit (pilote et copilowe),
2-Par les pddales.
[.a pression pour la direction de rouc avant vient de la pression de prolongation de
train d'atferrissage avant sculement.
|.e eircnil hydrauligus A fournit normalement la pression au systéme de direction a
paritr de systéme de commande de train datierrissage avant.

Quand le commutateur alternatif de direction de roue avant déplace & la position
dternative, la valve de transfert de train d'atlerrissage se déplace 4 la position alternative.

La valve de transfert de train d'atterrissage déplace la source de pression de
prolongation ¢t rétraction de train datterrissage et la direction de roue avant du cireuit
Fydraulique A au circuil hydrauhque B.

Pour phus d'informations sur la direction de roue avant voir (PARTIE 132-51 D'AMM)

E.10.2- ANGLE DE PIVOTEMENT MAXIMUM DES ROUES AVANT

L Avee Lo volant @ 360° maximum de part et d’autre du neutre, Ceci fait tourner 1¢s roues
Avant 78° maximum de part et d*autre du neutre,

2 avec les pédales - 77 de part et d'uure du neutre.
Le volant @ priorité sur les pédales. Ln vol, fes pédales de gouvemnail de dircetion
n'ont pas d'action sur le systemc Tarientation, Cest un mécanisme actionné par le ciseau de

torsion de amortisseur qui les désaccanple.

Le systéme dorientation ne fonctionne que 51 Iamortisseur est comprimé d’au moins
% ponees (dégagement des cames de centrage).

U levier de remorquage insialle sur le module calibreur de direction permet le
remorauagze sans débruncher les compas de Tul & atterrisseur, Le systéme est automatiquement
min bars wension quand e train avant est réfracts,

1.146.3-MECANISME DE DIRECTION

|.e mécanisme de direction se compose de

]
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% Deux vérins places 4 Uavant de I"emortisseur (steering cylinders),

% Un collier qui peut tourner librement sur I"amortisscur,

& Un compas de Pamortisseur qui transmet le mouvement du collier au piston de
I"amortisseur.

Chague evlindre est munt d'un pivet qui fait en méme temps office de valve {(swivel valve),

FONCTIONNEMENT

Suppesons win_d_gauche : 1. huile sous pression est envoyce dans le vérin gauche du
colé de la grande face du piston, landis que le vérin droite est alimenté du coté opposé. Le
couple exarcé sur le collier par les deux vérins s'ajoute.

Pendant fa rotation du collier, les vérins pivotent dans leur support. Quand I'angle de
ralation des roucs atteint 30% le couple exercé par vérin droite s’annule; car la force
développée par le piston passe par le centre du collier. A ce moment, la swivel valve de ce
vERn coupe son alimentation,

Auedeld de 309, la swive! vafve court-circuite les deux cotés du vérin droil. Seul le
vidin gavnche reste alimenté. La méme chose se passe avec le vérin gauche lors de la rotation a
dronte.

[1L.10.4-SYSTEME HYDRAULIQULE
A) Alimentation

Le systéme d'orientation regoit U'huile sous pression par la down line de train. Le
cetour e fait dans la UP fine du train, Deux raccorde tournants (ywivel fittings) placés dans
Cave du tourillon du train réalisent la connexion entre les conduites fixes et celles qui sonl
solidaires du train,

R) Metering valve

La metering valve est constituée par un tivoir pourvu d'un ressort de centrage, Au
neutre. le firair coupe Darrivée de pression et met les deux chambres de chague vérin en
Commupicalion avee un & sl compensator .

Functiomement @ 51 on tire le tiroir hors du neutre, il envoie ["huile sous pression vers les
véring pour faire pivoter les roues vers la gauche. En poussant sur le tiroir, on commande un
pivotement vers la droite. Dans chaque cas, I'huile refoulée par les vérins retourne au
reservotr on traversant le snub compensator. En fonctionnement normal, la contre pression s
crace par le compensareur.

C) By-pitss valve

Le Ay-pass velve est commandé par la pression dalimentation. Quand le systéme est
sous pression, le by-pass vadve est [enmé, Elle ne joue aucun réle particulier,
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Ouand le svstem est dépressurisé, lout pivotement des TOUCS CAUSE par un moyen
extéricar (remorcuape de avion) provogue Iouverture du la by-pass valve,

13} Enad compensatent

Le snub compensatenr est utilisé pour combattre le shimmy lors du roulage au sol avec
le systeme A dépressurisé. Cest un petit réservoir d’huile sous pression. Lorsque le systéme
A st sous pression, le compensateur s remplit d’huile dés quion sort les trains.

Une conduite avee restriction relie le compensateur avec ["amivee de pression a la
mererie valve, Quand il est plein, la soupape de décharge s ouvre et I'huile en exces retourne
Ll TESErVOIT.

By Amortissenr du shimmy

Le simub compensatenr maintient les véring pleins d'hule malgré le mouvement rapide
des pisions qui peuvent étre provogues par le shimmy. Le compensateur alimente les veéring
de deux anti-cavitations eheck valves.

1y Clieck valve de sécurité

U check valve conneete la conduite de retour du systéme d’orientation (LDG UP line)
avee 14 conduiie d'alimentation. Elle empéche une angmentation de pression dangereuse dans
lc compensateur quand le sélecteur des trains est en « LIP », en cas de fuite de la check vahe
de retour du systéme d onentation.

H110.5-CARACTERISTIQUES DU SELECTEUR D'ORIENTATI ON DU TRAIN
AVANT

|.es caractéristiques lechniques du sélecteur d’orientation du train avant du BOEING
T6T-300 sant les suivantes

Fluide de milien BMS 3-11

Fstimation de pression : orifice de pression nrifice de retour
Prossion dutilisation 300 psi (20684 Kpa) 250 ps1 (1724 Kpa)
Pragsion oe premve : 435000 psi (31026 Kpa) «3000 psi (20684 Kpa)

Débit ; 16,0 g/min (60Limin} avec une différence de pression de 3000 Psi (20684 Kpa).
[e débit oot minimum de 36 gimin (1360./min) pour l'essai et de 80 g/min
{302 L/min) opérationnel).

Température de fonctionnement ambiante :-65° d 160°F (-34° 4 T17C).

Puids (see) : 37.5 pound (17.01 Kg) maximum,

[
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IVI-INTRODUCTION

Chague ¢lément. équipement an gccessoire de I"avion posséde un potentiel exprimé en
peure de vol ou en cycle de vol, au bout duguel une révision générale lui est effectude.

IV 2-DONNEES DES VISITES PROTOCOLAIRES

La maintenance d’un avion se résume en un certain nombre de visite périodiques au
cours desquelles des travaux protocolaires (essais, inspections, vérification, graissages, ete....)
sont effectuds,
L.es visite périndiques du B737-NG sonl ¢
* Hntretien courant — Daily journalier
*Wezckly hebdomadaire,

Visite tvpe (A) appelée « CHECK A » d'intervalle de 500 heures.
Visite type (O) appelée « CHECK C » d'intervalle de 6000 heures.

11 est & noter que deux (12) « CHECK C » particuliers, au cours desquelles un grand
nambre de travaux protocolaires sont elTectués en plus de la « CHECK C » ordinaire.

C 4 (4" check C) @ appelé visite vicillissement,
C B (8™ check C) : appelé grand visite (G.V.

IV3-LA REVISION GENBERALL (R.G)

La révision geéncrale est ensemble dPopération de maintenance effectuées en vue
d*assurer le bien contre toute défailiance majeur ou critique pendant un temps ou pour un
nambre d unités d'usage donnd,

NOTE : |l est d'usage de distinguer suivant étendue de cette opération, les révisions
partielles des révisions pénérales. Dans les deux cas, cette opération impligue la dépose de
dulérents sous-ensembles.
IVA-PREPARATION DU TRAVAIL
IV 4 1-DEFINITION DU DICTIONNAIRE
Préparer ¢’est metlre & une disposition favorable au but qu’on se propose d’atteindre.

WV A2-DEFINITION FONCTIONNEMENT

("est la recherche de tous les éléments prévisibles qui permettent d’exéecuter un travail
duns l2s meilleures conditions (elficacité, qualité, lemps, codts.

I
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IVAI-UTILITE DE LA PREPARATION DU TRAVAIL
La préparation du wavail consiste & donmer i la réalisation, tous les éléments
prévisibles qui lui permetiront dexéeuter le travail dans les meilleures conditions possible
avec, comme objectifs, la réduction des codls dentretizn et du temps d’immobilisation du
matéricl. Done, abjectil’ de la préparation du travail réside essentiellement dans la réduction
des cofits et qui sont -

La réduction des durées d'immabilisation du matériel, ¢’est la réduction des coiits
indirects,

La réduction des temps passés, ¢'est la réduction des temps directe : dans ce domaing,
il est courant de eomstater dans un travail non preparet que seul 50% du temps productif, le
wesle est improductil’ (déplacement, atiente, recherche des piéces, recherche d’outillage,
d ordre. ),
- prevision des approvisionnements ;

la prévision des approvisiennements a comme objectifs :
¥ Lareduction des coiits de possession de stocks de pieces de rechange.
© Facilité dans la gestion de stocks.
- programmation prévisionnelle du travail

La programumation prévisionnelle du travail consiste & une adaptation des moyens aux
hesains.
- Adaptation de la qualité du travail

Aux besains des utilisations sans préparation, ¢’est le professionnel &' exécution qui
definit le niveau de qualité dn wavail. 11 aura d° ailleurs, généralement, tendance 4 faire wn
travail de qualité supérieure aux besoins simplement pour ne pas prendre de risgue personnel,
le cotit du ravail n'a pas une préoceupation premiere pour lui,

- Formation du personnel par instructions technigues :

La Jormation du personnel par des instructions techniques se [ait d'un mode opératoire
ot jpar des paints clés.

-Optimisation de la séenrité ;

Loptimisation de la séeurilé comprend la séeurité du personnel el de 'installation.

]

sl

Ly
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-Recommandation de séeurité :
Vérifier les pattes de levage.
FFaire attention 0 1 état sangle,
Vérifier état du b,

La procédure de démontage doit &re effectuée dans une zone (environnement) propre,
séche, bien éclairée el non poussiéreuss,

installation et la fixation du lrain avant sur le bati doivent &wre effectudes avec
précaution pour éviter tout choe de déformation ou d’accident.

Faire attention (fravail avee précaution) au cours des opérations de démontage.
IV.5-LES PROCEDURE DE LA DEPOSE DU TRAIN AVANT
A). Equipement
(1) C32033-1 Extracteur - lige De ourillon de NLG Extracteur
(2 C32030-10 Courreie - Conservation, Cylindre Intérieur de NLG |
(33 T72939-40) Clé - Clé. Tige De tourillon Ne Train d'atterrissage avant Anétoir écrou,
B). Références
(1) 07-11-21-580-801, soulévent e nez d'avion avee le nez Jack a I'appui de levage D .
(21 07-11-21-580-202, abaissent le nez d'avion au loin du Jack .
(3) 201 1-00-860-805 . circuit hydraulique A ou putssance de 3 Déplacement
(4 32.00-01-480-801. Goupilles De Verranillage en position basse De Train D'atlernssage .
C). Zone de travail
1) Zones de positionnement
fa) 115 Soule De Train De Train d'atlerrissage avant - Laissée
(h) 116 Soute De Train De Train d'atterrissage avant - Droite
{e) 713 Train d'aterrissage avanl
{2) Panneaux d'acces
(2) panneau d'aceés Supérieur De Logement Du train avant De FWD [1.C
IV.3.1-PREPARATION POUR ENLEVER LE TRAIN D'ATTERRISSAGE AVANT
(1) soulévent le nez d'avion avee le nez  Jack a lappui de levage DD

{2y abzissent le nez d'avien au loin du Jack

{3} circuit hydraulique A ou puissance de B
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(47 Goupilles De Verrouillage en position basse De Train D'atterrissage

AVERTISSEMENT :SASSURER QOUE LES GOUPILLES DE VERROUILLAGE EN

POSITION BASSE SONT INSTALLEES SUR TOUT LE TRAIN D'ATTERRISSAGE
FITESSE SANS GOUPHLLES DE VERROUILLAGE EN POSITION BASSE, LE TRAIN
DDATTERRISSAGE POURRAIT RETRACTER ET CAUSER LES DOMMAGES AUX
PERSONNES BT ENDOMMAGER A4 L EQUIPEMENT.

(1) Ealever la pression pour les circuit hydraulique A et B

(2} ouvrent tous les disjonctevrs pour le train d'alterrissage avanl.
débranchent les ciables de NWSANWSE [ 49 ]

(a) Enlever le pannean d'aceés supérieur de logement du train avant de FWD, 1 lel:
de la paroi latérale du train avant logement pour obtenir l'aceés au cable de

tourillen [ 1.
(b) Enlever M'agrale de fermeture [ 2 ] pour le tourillon de cable [ 1 ],
(¢) Détacher la tension au tourillon de edble [ 1],

débranchent les prises électriques [ 4] -

() Enlever Tes vis | 10 ] et les rondelles [ 3 ] pour la boile de jonetion
covverture [ 9 |,

(b} Déhrancher la prise élecirique | 4 ] de la boite de jonction | 5 ].

(e Meltre les chapeausx sur la prise électrique [ 4 ],

(d) Enlever les vis [ 6 |, les rondelles | 7] cetle prise les brides [ 8 ] a la structure,
(¢} Enlever les brides [ 8 | cette prise les prises électriques [ 4 ] a la structure.

Vair (FigIV. 1),
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IV32-ENLEVEMENT DU TRAIN D'ATTERRISSAGE AVANT
venievement de train datterrissape avant passe par
(1) Débranchent la ligne hydrauligue [ 25 ]

{a) Détacher 'écrou de pivor pour débrancher la ligne hydraulique [ 25 |
dupivol [ 24 1

{b) Mettre les chapeaux sur la ligne hydrauligue | 25 .
(o) Installer les prises sur chacun des ports hydrauliques du pivot | 24 |.

() Mettre une iguette pour identifier 1z port de pivot et la ligne hydraulique
| 23 | gui empécheront le croisement des lignes pendant I'installation.

{(2) Debruncheat la bonne tipe supéricure | 26 |
Enlever lu goupille fendue [ 31 | du boulon | 27 .
Enlever Méeroun | 32 Jet larondelle [ 30 ] du boulon [ 27 .

(c) Enlever le boulon | 27 ] pour débrancher la tige supérieure [ 26 ]
de la chape du wurillon droat [ 23 ]

{d) Enlever la rondelle | 28 | du boulon [ 27 ].
{2) Enlever la douille | 29 | de la chape du tourillon droit | 23 |

{11 Employer une corde pour tenir la tige supérieure [ 26 ] hors du travail
secleur

{31 Débranchent la tige supérieure gauche [ 41 ] :
{2) Folever la goupille fenduce | 43 ] du boulon | 47 |,
(b) Enlever "écrou [ 42 7 et la rondelle [ 44 | du boulon | 47 |.

(¢) Enlever le boulon | 47 | pour débrancher la tige supérieure [ 41 |
de la chape du tourilion gauche | 40 |,

() Enlever i rondelle [ 4G ] du boulon [ 47 ].
{e) Enlever la dowlle | 45 | de la chape du tourillon gauche [ 40 .

{1 Employer une corde pour tenir 1a tige supéricure | 41 | hors du travail
sectour,
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{4} Enlévent la poulie [ 50 | :
(z0) Enlever I'écrou | 52 ] et la rondelle [ 53 1 du boulon [ 47 .

(b) Enlever le boulon [ 47 | ¢t la rondelle | 48 | cette prise la poulie [ 50 ]
et parde de cible [ 34 ] de la parenthése | 51 |,

(¢) Enlever la rendelle [ 48 ] du boulon [ 47 |.

(d) Enlever la poulic | 30 ] et la garde de céble | 54 ] du parenthése [ 51 1.
Fnlevet le eible [ 49 | de la cannelure de la poulie [ 50 |.
Enlévent le joint [ 63 | ¢

{a) Enlaver -]c fil de freinape de la vis [ 58 ] et de la serrure [ 57 |,

(b} Enlever 1 vis [ 58 | cette des prises la serrure [ 57 ] vers la gauche
tige de tourillen | 63 |

(e} Enlever la serrure [ 57 ] de la tige de tourillon gauche [ 63 |.

() Utiliser la clé & lourche, F72959-40 (adapter de crochet de visage), pour
enlever la tive de tourillon écrou [ 68 | de la tige de tourillon gauchs [ 63 |.

(e} Tirer l'anneau du joint [ 69 | et le joint | 63 ] du tourillon gauche de
goupille | 63 ].

NOTE : Sl est difficile de tirer le joint [ 65 ]. tenir le ocil & queue filetée [ 67 ] et tirent e
joint | 65 ] hors de la gauche de tige de tourillon [ 63 ]

([ Enlever I'écrou | 64 ], la rondelle [ 56 | et I'arrétoir intéricur [ 66 ] de
I'ceil & queue filetée | 67 ).

(g} Enlever le oail & queue filetée | 67 ] de la tige de tourillon gauche [ 63 |.
(11} Enlever arrétoir extéricur [ 66 ] du oeil & queue filetee | 67 ].
(i) Isoler les segments du joint [ 65 | des cibles [ 49 ].

(71 Tirer les cables [ 49 ] de Is tige de tourillon 'écrou [ GB ], anneau du joint
[ 69 | et tige de wourillon gauche [ 63 |,

Attacher les étiguettes d'identification aux cables [ 49 |.

(k) Vnrouler les cibles [ 49 | dans un enroulement et les attacher au tourillon
de la vitesse avee une bande,

- 40 -
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Fig IV2-ENLEVEMENT DU TRAIN AVANT
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AVERTISSEMENT : NIEE PAS ENLEVER LE CORPS DE VALVE JUSOU'A CE QUE LE
1T DATTERRISSEUR SOIT ENTIEREMENT DEGONI “LESI TU ENLEVES LE
CORPS DE VALVE QUAND IL ¥ A PRESSION, LA PRESSION PEUT SOUFFLER LE
CORPS DE VALVE ET CAUSER DES DOMMAGES 4 PERSONNES,

(o) déponient le ful J'atternsseur | 17}

(a) Enlever le bouchon anti-poussiare [ 14 ] pour la soupape de remplissage de gaz

[ 16 ).
(b Détacher 'éerou de pivot [ 15 ] un maximum de deux tours.

NOTE :Le Muide dans le Tut d'atlerrisseur | 17 ] aura des bulles quand tu réduire la pression.
Dégonfler le fut d'atterrisseur lentement 4 empécher la fuite du fluide par le ¢clapet 4 gaz.

(¢) 1)étacher 'écrou de pivot [ 15 ] entigrement quand toute la pression dedans
le lut d'stterrisseur | 17 ] est libére,

(7] Installent la courroic de conservation, C32030-10, avec les revétements de marqueur
vers le haut, pour tenir le fut d'atterrisseur | 17 ] ¢n sa position comprimee,

(8} tont cette tdche Soulever le nez davion avee le nez Jack chez Jack
Diriger D

NOTE ¢'u pen abaisser le cric qui sonticent l& queue du d'avion tandis que L souleves le tran
Jatterrissape avant.

(97 517l est nécessaire de soulever la vilesse avec un crie d'axe pour réduire
poids de la vitesse quand enléves 1a tige de tourillon gauche [ 63 ] et
la tige de tourillon droite | 37 |, font cetle tache -Soulever le nez d'avion avec
Ie nez Jack 4 Vappui de levage D,

(10) entévent la tige de tountllon droite [ 37 11

(a) Enlever la goupille fendue | 35 1, I'écrou | 36 | et la rondelle [ 34 ] du
houlon | 33 ].

(b Enlever le houlon [ 33 | ce des prises le pivot [ 24 ] et la droite
tige de tourillon | 37 | au tourillon droit [ 23 1.

{e) lmlever le pivat [ 24 | de la tige de tourillon droite | 37 ].

() Utiliser la tige de tourillon Textracteur, (:32033-1, pour enlever le wurillon
droit la coupille [ 37 | du tourillon droit [ 23 I-

A%
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Fig IV3-ENLEVEMENT FU TRATN AVANT
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NOTE :S'assurer que u atlrapes l'ectietoise [ 39 ] qui sont entre le la paroi latérale du
logement du train avant et de la droite touriflon | 23 |

{11 enlévent la tize de tourillon gauche [ 63 1 ¢

Tiliser lu tice de tourillon 'extracteur, C32033-1, pour enlever le tourillon gauche la goupille
[ 63 ] du toucitlon gauche [ 40 |.

NOTE :S'assurer que tu attrapes l'entretoise | 71 | qui sont entre le la paroi latérale du
lozement du train avant ¢l de la gauche de tourillon [ 40 ].

Enlever la garde de cable [ 70 ] de la tige de tourilion gauche [ 63 .

(12} mesurent '"épaisscur des entretoises [ 39 ] et [ 71 ] gui dlaient entre
les parois latérales de la soute de train et du tourillon de train d'atierrissage avant.

NOTE 1 '¢paisscur des piles de rondelle sont spéciale pour chaque avion. Enrcgistrer la
mesure de la pile de rondelle pour I'usage en installant la pile de rondelle.

{137 enlevent le train d'atterrissags avant de l'avion
(a) Déplacer le train d'atterrissage avant en avant dans la zoute de train.

(b} Tourner 1a vitesse approximativement 90 degrés tels qu'elle est dégagée de
les parots laterales de soute de train et les portes de logement du train avant,

(¢) Abaisser le cric d'axe, faire cette tiche :Abaisser le nez d'avion au loin
du Jack

.. i -
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Fig IV 4-ENLEVEMENT DU TRAIN AVANT

s
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e

Fig. IV.S-ENLEVERMENT DU TRATIN AVANT
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Ca3l

Fig IV.6-ENLEVEMENT DU TRAIN AVANT
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Chapiire 11

IV.S3-TRANSPORT DU CHARIOT DU TRAIN AVANT
Ares la dépose < train avant et les accessoires, on doit le transporter maintenant vers I"atelier
des atterrisseurs ef avec toule séeurite pour éviter le choe,

IV.6-PROCEDURES DE DEASSEMBLAGE DU TRATN AVANT
ia non-dépressurisution de Pamortisseur avant le désassemblape  peut
engendrer des dommages corporel et matéricl. Pour dépressuriser PPamortisseur, il faut suivre

les Slapes suivantes

V.6 N-DECONNECTER LES COMPAS

Vour les{ Fig IV7, IV.5)

PRECAUTION : le compays supérieur pése environ 7 kg, il faut Sfuire attention lors de la
dipose pour ne pas provoguer de dommage corporel ou matériel,

{17 démontent la boite [ 38 | du compas supérieur | 5]
NOTE :Débrancher la hoite | 38 | avee les conduits Electriques joints.

(1) Fnlever tes vis [ 44 | et les rondelles [ 43 ] et enlever la couverture [ 46 | de la

hoite d” ensemble | 38 |
(1) Enlever les erous | 33 1 et les rondelles [ 34 ] des boulons [36].

() Frlever les houlens | 36 ] et les rondelles | 35 | du compas supérigur [15].

(4} Ernlever les rondelles | 33 ] des boulons [ 36 ]
(2] enlévent les brides | 25 ] eette prise les conduits electriques [ 22 ] sur la parentheése [ 26 |
(1) Belever les vis | 23 ] cotte prise les brides [ 23 | sur la parenthese [ 26 |,

25 ] et les agrafes d'éerou | 24 ] de la parenthese | 26 ]

(b Enlever les brides |

(3] enlévent lu parentheése | 26 | du compas supericur e
(a) Enlever les éerous [ 43 | et les rondelles [ 42 ] des boulons [39].
(b} Enlever fa parenthése [ 26 | ot les rondelles [ 41 ] des boutons [ 39 J.

(¢} Enlever les boulons | 39 | et les rondelles [ 40 | du compas supéricur [15]

(d) inlever les rondelles | 40 ] des boulans [ 39 ].

_48 .
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(4) démontent les parenthéses de sonde [ 17 ] du compas supérienr [ 15 ] :

NOTE :Débrancher les parenthéses | 17 ] avee les sondes | 16 | et les conduits électriques
|22

(a) Enlever les écrons | 21 ] et les rondelles [ 20 ] des boulons [ 18 ],

() Enfever les boulons [ 18 ] cette prise que la sonde encadre [ 17 | au compas supérieur
d'ensemhble [ 15 ].

{z) Enlever les rondelles [ 19 | des boulons [ 18 |,
() Isoler les parenthéses de sonde [ 17 ] du compas supéricur [ 15 .

o il esl nécessaire, employer une corde pour tenir les parenthéses de sonde [ 17 ] ot
pour attacher la corde plus de dessus du cylindre externe.

() emploient une corde pour wnir 'extrémité supéricure du compas inférieur [11 ] sur le
eyhindre externe.

NOTE :Celte tache tiendra le lien compas inféricur [11 ] en sa position quand tu enléves et
instuller le montage supéricur de lien de torsion [ 15 ] dans les étapes suivantes.

(63 enlévent le compas  supérieur [ 13 | du train d'atlerrissage avant :

(a) Enlever la goupiile fendue [ 14 1. Iéerou [ 13 Jet la rondelle [ 12 ] de la goupille dapex
[6]

() Enlever la goupille d'apex [ 6 | pour démonter le compas  supérieur [ 15 ] du le
compas inlérieur [ 11 1.

(¢) Enlever Lz goupille fendue [ 2 . I'éerou [ 1 ] et la rondelle [ 3 ]de la goupille de compas

1.

Ly

(d) linlever la goupille de compas | 3 ] pour démonter le compas supérieur [15 ] du prise
de direction | 4 |

(¢) Isaler la boite [ 38 | du compas supéricur [ 15 ]

§'1] est utilisation nécessaire par corde de tenir la boite [38 | et d'attacher la corde au cylindre
cxierme.

PRECAUTION : le compas inféricur pése environ 8 kg, il fawt faire attention lors de la
dépose pour ne pas provoguer de dommage corporel ou matériel,

(1) démontent la parenthise | 31 | du compas inférieur [ 11]

NOTE :1ébrancher la parenthése [ 31 ] avec Jes conduits électriques [ 32 ] joints.

_ 4D
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(1) linlever les éerons [ 30 ] et les rondelles [ 29 | des boulons [ 27 |.

(b) Enlever les boulons [ 27 | et les rondelles | 28 ] de la parenthese [ 31 ] et du compas
inféricur d’ensemble [ 11 .

(¢} Enlever les rondelles | 28 | des boulons [ 27 ]

(1) emploient une corde pour tenir lextrémite arricre du compas supéricur [ 15 ] sur le
cyhndre externe,

NOTE :Cette #ape tiendra le compas  supérieur [ 15 ] en sa position quand tu enléves et
installer le montage inléricur de hen de torsion [ 11 ] dans les crapes suivantes.

(3) enlévent le compas inférieur | 11 ] du train d'atterrissage avant |

{a) Cnlever la gulupﬂh-: fendue | 14 ], I'écrou | 13 | etla rondelle [ 12 ] de la goupille
dapex [ 6]

(i} Eniever la goupille dapex [ 6 ] pour démonter le compas inférieur [ 11 ] du haut
bien de torsion | 15 ]

{¢} Lnlever la moupille fendue [ 10 ], I'écrou [ 9 ] et la rondellc | 8 ] de la goupille de
compas [ 7 ]

(d) Lolever la goupille de compas [ 7 ] pour démonter le compas inféricur [11] du
cylirdre mdnicur.

(¢} Enlever le compas inférieur [ 11 ] de l'avion.

L
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Chapitre [V

L38

Fig.IV.7-DECONNECTER LES COMPAS
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IV.0.2-DEPOSE DE CONTREFICHE DE TRAINEE DE TRAIN D’ATTERRISSAGE
AVANT

(1} démontent ¢ raccordement hydraulique de tuvau de l'extrémité de tige du vérin de
rétraction [ 3 ]:

(a) Débrancher 1'UP- hose hydraulique i la parenthése sur le vérin de rétraction [ 3 ].

(b3 Debranchez le DOWN-hose hydrauliqus & l'ajustage de préeision  sur le vérin de
rétraction | 3 .

(¢) Installez les capuchons sur les lyaux hydrauliques et les gamnitures sur le vérin de
rétraction [ 3 ].

{2 débranchent l'extrémité de tige du vérin de rétraction [ 3 .
{1 Enleves lu poupille fendue [ 13 ] du boulon | 16 |.
{b) Enlevex lécrou [ 12 ], et larandelle | 14 ] du boulon [ 16 |.

(¢ Enlevez e boulon [ 146 ) de la goupille [ 9 ).

{) Enlevez I'écrou [ 15 ], et larondelle | 11 | de la goupille [ 9 ]

() Enlevez la poupille [ 9 ] cette des prises lextrémité de tige du vérin de rétraction [3] et
de la rondelle | 18 | de la contrefiche superieure de trainée [ 17 |

(33 débranchent la bicllete avant de serture [ 20 ;

NOTE: Celte ¢tape démontera 2galement la contrefiche inférieure de trainée [ 10 | la
contreliche supérieure du wainde | 17 .

(a) Enlevez la goupille fendue | 13 | du boulon [ 22 ].

() Enlevez 'éerou [ 25 |, et la rondelle [ 24 ] du boulan | 22 ].

(¢} Enlevez le boulon | 22 | de la goupille [ 19 |

(d) Enlevez 'dcrou | 23 | et la rondelle [ 21 ] de la goupille | 19 ].

(¢ Enlevez la goupille | 19 ] pour démonter fa biellette avant de serrure [ 20 ] de Ia trainee
superieura

pavanez-vouy Uensemble [ 17 ] et ratnez plus bas la comtrefiche [ 10 /.
(4) démantent la contrefiche inféricure de trainée [ 10 ] du fut d'attertisseur [ 29 ]:

() Enlevez 1a poupille fendue [ 26 ] du boulon [ 28 |.

B
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{b) Enlevee I'écrou | 33 ] et la rondelle [ 32 ] du boulon | 28 |.
{¢) Enlevez le boulon [ 28 ] de la goupille [ 30 ).
(d) Enlevez 'écron | 27 J et la rondelle [ 31 ] de la goupille [ 30 1.

(¢} Enlevez la goupille [ 30 | cette des prises la contreliche inféricure de trainee [ 10 ] du
ful d'stterrisseur [ 29 .

(5) cmploient la courroie de [ut d'atterrisseur, C32030-10, pourtenir le fut d'atterrisseur [ 29]
£n posttion comprimee.

(6 démontent la contrefiche supérieure de trainée [ 17 ] de la parenthése:
(a) Enfevez 'écran | 34 ] et la rondelle | 35 ] du boulon | 36 ].

(hy Frlevez le boulon | 36 ] et la rondelle [ 33 | pour débrancher la contrefiche supérieure
die trainge [ 17 ] de la parentheése.

(¢) Enlevez la rondelle [ 35 | du beulen [ 36 .
(7) enlévent les lipes de tourillon | 1,2 |
() Fnlevez la goupille fendue [ 38 | du boulon [ 40 1.
(b) Linlevez 'éerou | 37 | ¢t la rondelle [ 39 ] du boulon | 40 ]

(¢) Enlevez le boulon [ 40 ] cette prise les tiges de tourillon [ 1, 2 | sur la paroei latérale du
lpgement dutrain avant.

(d) Enfevez les tigpes de tourillon [ 1. 2 | pour démuonter la  contrefiche supéricure de
trainée {17 ] du paroi latérale du logement du train avant.

NOTE: BEmplovez Vextracteur, C32033, pour enlever les tiges de tourillon [ 1, 2 | du coté
intérieur du contrefiche supéricure de trainge [ 17 |

(§) enlévent la contrefiche supéricure de trainée [ 17 ] de l'avion

~ 54 =
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IV.O3-DEPOSE DU CYLINDRE INTERIEUR

a) Tournent I"écrou situé sur la valve [ 3], de un ou deux tours dans le sens anti-
horaire el ouvrire la valve complétement.

by En wilisant "ensemble élingue A32036-43, monter |"'ensemble composant sur le
banc ' asscmblage A32057-1 ou 40

¢) Enlévent lavalve [ 2 ].
dy Drainer le fluide hydraulique, ensuite, enlever le bouchon de valve de charge(5 ],

valve [ 6 | 2t gamniture [ 7 ].

NOTE: 1e flnide ders le ful d'averrisseur | 4 ] peut avoir des bulles quand vous réduisez la
pression. Degonflez le fut d'atterrisseur lentement pour empécher la fuite du  fluide par le
valve depaz | 2 |.

NOTE: 1.e fut datterrissenr [ 4
13,9 pound (353 millimetres).

est entiérement dégonflé quand la dimension " X " est de

¢) évacuenlt le fluide hydraulique le fut d'atterrisseur [ 4 |:
(1) Enlevez le capuchon [ 3 | de la soupape de remplissage d'huile [ 6 ],

(2 Metter un récipient rézistant de fluide hydraulique de 5 gallons (19 litres), STD-1110
¢ pasition au ergnt de boulon,

le Muide hydraulique quand la soupape de remplissage d'huile [ 6 ] est ouverte.
(3) Installez 'équipement de drain sur la soupape de remplissage d'huile [ 6 ]
NOTE: L'owtil, la soupape de vidange de fut d'atterrisseur de train d'atterrissage, SPL-1829, a

pr Gealement  éuwe watilisé, mais il prendra beaucoup plus longtemps pour vidanger le fut
dlatterrisseur.

e coupéd une longuewr de wyauterie en plastique, assex longtemps  pour atteindre le
récipient sur le plancher.

¢ insérent une petite clé male 4 la fin de 1a longueur de la tuyauterie, telle que la longue
fin de la clé male est affleurante de l'extrémité du tube et 'extrémité courte pénétre le
mur du tibe.

« installent la tuyauterie sur la soupape de remplissage d'huile [ 6 ] tels que la clé mile
entre dans clapet anti-retour et prises il vuvert pour vidanger le fluide hydraulique.

-

Fnlever "dguipement de drain quand vous avez enlevé toul le fluide hydraulique.
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) soulévent le nez de [l'avion jusquid ce que le lut  datterrisseur [ 4 ] déploie
approximativement dix pouces, Soulevez le nez d'avion avec le nez Jack 4 lappui de levage
.

#) démemtent la parenthése de capteur | 36 | de la biellette supdricure de torsion [31 ];
NOTE: Débranchez lu parenthése avee les capleurs et les conduits électriques joints.

(1) Endevez écrou [ 40 ], et la rondelie [ 39 ] du boulon [ 37 ).

(2} Enlevez le boulon | 37 | c¢ des prises la parenthése de capteur [ 36 | & la hiellette
suptricurs de lorsion [ 31 ).

(31 Linlevez la rondelle | 38 | du boulon | 37 ].

(4 lsolez la p;u‘énlh&&;c de capteur | 36 | de la biellette supérieure de torsion [31].
h) démontent la boite [ 32 ] de la biellette supéricure de torsion [ 31 :
NOTE: )ébranchez la boite avee les conduits électrigues joints,

(1} Enlevez I'éerou | 49 ], ¢t la rendelle [ 48 ] du boulon [ 46 .

(2} Enlevez le boulon | 46 1, et la rondelle [ 47 ] de la bielletle supérieure de torsion [31].
i} démontent le conduit ¢lectrique | 41 | de la parenthése [ 45 :

(1) Enfever la vis [ 42 ] cette des prises la hride | 44 | 4 la parenthése [ 45 ).

(2} Eloignez le conduit électrique [ 41 ] de Ja parenthese [ 45 ].

1) enlevent la vis [ 28 |, les rondelles | 26 et 27 |, et I'écrou [ 25 | pour démonter la bride du
taxt léger,

NOTE: Débranchez la bride avee le conduil Slectrigque joint.

k) enléevent 'éerou [ 29 |, et la rondelle [ 30 ] pour démonter la bride du cylindre intérieur |
14!
b

NOTE: Débranchez la bride avee le conduit électrique joint,

1) enlévent la vis | 30 | la rondelle | 31, et 'écrou [ 52 ] pour démonter la bride du inférieur
hiellette de torsien | 33 |

NOTE: Dicbhranchez la bride avee le conduit électrique joint,

m) démontent 1a fiche de harnaiz de fil de la lumiére de taxi.

i
L
]

1
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nj fixent les conduits électriques, la hoite [ 32 ], et la fiche de harnais de fil powr la lumiére

de tavi i le eylindre externe [ 9 | de sorte qu'il ne soit pas de la maniére

o) démontent la biellette supérieure de torsion [ 31 ] du evlindre intéricur [14]:

(1) Enieves lu goupille [ 34 ] 'éeron [ 33 ], et larondelle [ 23 ] de la goupille de bicllette

de rorsion [ 24 |.

(2} Enlevez la poupille de biellette de torsion [ 24 | pour démonter 1a biellette supérieura

de torsion [ 31 ] de lintéricur cylindre | 14 ).

IV.I-TEST ET RECHERCHERCHES DES PANNES DANS LE VERIN DE
MAN(EUVRE DU TRAIN AVANT

IWVITN-EQUIPEMENT ET MATERIEL D'ESSAL
Les équipement et le matéricl utilisés sont :

“Banc dessal hydraulique avec de la pression contralable de 0 a 4500psi.

“Ilutde hydraulique ~BMS 3-11 filtré & 15 microns d'absolu, maintenu & 80-120°F
*Graigse « MIL-G-23827 ».

*Lubrifiant « MCS-352 »,

*Mastic « BMS =26 » ou « MIL-5-8807 »,

kil de freinape « MS20995¢c41 ».

*Clé d'extrémite de tige « A32040-10 ».

*Clé de rallonge coudée « F70312-39 5,

IVTI2-PREPARATION POUR L'ESSAT

* La température ambiante de I'essai est de 70° 4 90°1.

* Placer le wérin d'endroit sur le bane.

* Metire le verin de suffisance avee le fluide hydraulique ver le haut du port et mettre le en
communication vers le bas.

* Reiter le bane d *essai hydrauligue au vérin.

* cyeler le vérin 10 de cycle & une pression de 3000psi.
IV.7.3-L85847

Attention . ne prolonger pas ou ne rétracter pas 'unité a la pression de preuve (4450 psi).
Aftenien n g I P

A Exsai o étanchéitd externe

| Meitre le bane d'essal & une pression d’adimission de 2930 & 3050 psi et & pression de
retour de 45 a 100 psi.

i

Lry

i
'



Chapitre [V deboration De Lo Gamme e Révision Géndrale Et Définir Le Kardex Tyvpe

4

-

evcler le wérin powr 25 eyele complets de course & un taux d approximativement 2

cvele/min

&
4

conlroler que la fuite au joint d’exirémilé de tige n'excéde pas une goulte cLqu'il n'y
aura pas autre fuite.

B, Essai d'étanchiéite interne :

[N

Lad

. Deétendre entierement [e piston et attacher le tuyau pour permettre une fuite vers le port

inféricur de I'apparcil de mesure.

. Appliquer une pression de 3000 psi au port supérieur. Vérifier que la fuite vers le port

miériew n'excéde pas un 1CC par minute.

La basse pression au part supéricur & 30 psi. Vérfier que la fuite vers le port inférieur
n'excede pas un 1CC par minute,

Eelier le bane d’essa au vérn et rétracter entiérement.

Enlever la pression hydraulique du port supérieur et enlever le tuyau hydraulique du
port has.

Enlever la pression hydraulique et attacher le wiyau pour permettre ume fuite du port
superieur de I'appareil de mesure.

Appliquer une pression au porl inférieur 4 30 psi, Vérifier que la fuite au port supérienr
n'excéde pas un 1CC par minute.

La basse pression au port infériewr 4 50 psi. Vérificr que la [uite au port supérieur
n'excéde pas un 1CC par minute,

Enlever la pression hydraulique,

C._Fyvai de pression de preuve :

Relierle bane dz2ssai hydranligue ao port haut.

Attention : N'essayer pas de prolonger ou rétracter le vérin pendant Pessai de preuve.

2,

el

Appliquer lentement une pression de 4450 & 4550 psi vers le port inférieur avee aucunc
pression au port inféricur. Tenir la pression pendant 3 minute, Vérifier qu'il n'y a
ancune [wite exlerne.

Reépeter cel essal ayvee une pression de 4430 4 4550 vers le port inféricur avee aucune
pression au port supérieur, Vérifier qu'il n'y a aucune fuite externe.

Enlever la pression hydrauligue.

Bl -
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0. Essai f'effet de ralentissement,

[. Retraclerentiéremeant le vérn,

2. Apphquer une pression de 3000 psi au port supérieur avec une pression nulle au port
inféricur, Vérifier cela & approximativement 01 inch de la position entiérement
rétractée a 01 inch de la pression sortie entiérement, mouvements de piston & un taux
uniferme. Véridicr que la décélération se produit & approximativement 01 inch de
position rétractee dans la position sortie entierement.

-

Avee le piston entiérement détendu, appliquer une pression de 95 a 105 psi au port
inférieur avec une pression nulle au port supérieurs, Vérifier cela & approximativement
01 inch de la position rétractée, mouvenents de piston & un taux uniforme. Vérifier que
la décélération se produit & approximativement 01 inch de position rétractée dans la
position entiérement rétractée.

¢ Débrancher de banc d'essai hydravlique et s™assurer que le vérin est partiellement
rempli de [uide hydraulique. Mettre un chapeau ou branchent sur les deux port.

e Appliquer le fil de freinage pour le restricteur et le boulon en utilisant la méthode
double 1orsion.

IV 7A-PROCEDURE DE DEMONTAGE DU VERIN DE MANGEUVRE

(1) débranchent le Vers le haut-tuyau hydraulique & la parenthése sur le déclencheur de
rétraction | 1]

(2} debranchent le Vers le bas-tuyau hydraulique & I'ajustage de précision sur le déclencheur
de rétraction [ 1 ].

{3} installent des chapeaux sur les tuvaux hydrauligues et les garnitures sur le déclencheur de
rétraction [ 1],

{4} tiennent le déclencheur de rétraction [ 1 ] en position et enlévent ces piéces pour
débrancher la fin de tige du déclencheur | 1 | de la branche de compas femelle de contrefiche
(détail B) -

(&) goupille [ 11 1. écrou [ 10 ], rondelle | 12 ], et boulon [ 14 ]

{b) ervpu & eréneaux [ 13 ], rondelle [ 9 |, goupille [ 8 |, et rondelles [ 15 ].

{3) tiennent le déclencheur de rétraction | 1 | et enlévent ces pidces pour débrancher
l'extrémite principate du déclencheur [ 1 ] de 'ajustage de préeision supérieur (détail C) :

(adgoupille [ 11 ]. écrou | 10 |, rondelle | 12 |, et boulon [ 14 ]

(b} dcroud eréneaux [ 13 ], rondelle [ 9 ], goupille [ 16 ], et rondelles [ 17 1.

sy
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{0y enlévent le déclencheur de rétraction | 1 ] de avien,
(7} 51 le remplacement réfracient le déclencheur | 1 | n'a pas le tube installé, enlévent ces
dernicrs
partizs du déclencheur de rétraction [ 1 | que tu as enlevé
{a) réducteur [ 2 ]
(byvis [ 4 | rondelles [ 5 ], et bride | 3 |
() lube [ 6]
(d} ferrure de conde [ 7 |.

{8} installent une prise dans le port de prolonger du déclencheur de rétraction [ 1 ].

IV.8- RECHERCHE DES PANNES DANS LE VERIN D’ORIENTATION DU TRAIN
AVANT

IVBI-EQUIPEMENTS ET MATERTELS
a- Le bane d'essai hydraulique, capable de fournit le fluide hydraulique,

BMS 3-11 au débit maximum de 5 g/mn el & la pression variable de (0-
4500psi ) de Muide doit étre filtré a 15 microns d’absolu.

ba- Flude 4 essai- BMS3-11.
c- Fssai adaptant-A32032-1,
- Adaptatenr de couple A32053-1.
- Cléa lourche- A32053-1.
[~ Banc d’essai- A32072-1.

NOTE : Des produits de remplacement équivalents peuvent éire employés.
IVR2-PREPARATION POUR L'ESSAS

a) Installer le veérin dans le banc dessat A32072-1 et installer le raccord du test
AF2052-1 dans le vérin,

AVERTISSEMENT : N'appliquer pas "air comprimde aux ports a tout moment. Ne
faites pas cycle "unité & la pression de prenve de 4500psi,

bt Relier le tuyau hydravlique au véein ,

¢} En Lusant eyeler le piston 10 cycles ou jusqud ce que toutes les bulles d’air
disparaissent en fluide hydraulique décharpé.

d} Avee le piston entiersment détendu, appliquer 3000 psi de pression de sortie
gauche et a I'aide de la ¢lé & lourche A32053-1 serrer I"écrou a 280-350 1b-in.
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IV.B3-185%47

L)

Le piston étant entiérement détendu, appliquer une pression de preuve
de 4200 livres par pouce carré au port prolongeant le fort par période
de 2 minutes. [ n'y aura aucune constante externe de fuite réglée,
Reépéter étape (a) avee une pression de 2 psi, il n’y aura aucune fuite
externe.

Avee le piston enlicrement comprimé, appliquer une pression de

preuve de 4300 psi de rétracter le port pendant une période de 2
minute, il 0’y aura aucune fuite ou constante externe réglée.

Repater Iétape (¢) avee une pression de 2 psi il n'y aura aucune fuite
exlerne.
Faire eyele le vérin pendant 25 pleins cycles.

I, Maintenir 2800-3000 psi dans le prolonger et réwacter les
parts en s¢ prolongeant.

]

Maintenir 2800-3000 psi dans le port de rétractian et 100-
2010) psi dans le port prolonger en se rétractant,

3, La fuite a la tige et au joint n'excédera pas 2 goultes.

Détendre le piston et appliquer 3000 psi de pression de prolonger le
port. La fuite de rétractent le port n'excédera pas 2 goultes par minute.
Ramerer la pression a 100 psic La fuite du port de rétractent
n'excedera pas 2 gouttes par minute,

Comprimer le piston et appliquer 3000 psi de pression au port de
rétraction. La [uite de prolongement du port n’excédera pas 2 goutles
par minute. Ramener la pression 4 100 psi. La {uite de prolongement
du port n’excédera pas 2 goultes par minute,

IVAS-PROCEDURE DE DEMONTAGE DU VERIN D’ORIENTATION

L} débranchent les compas au joint d'apex, font cette tiche :Débrancher le compas de train

d'anerrissenc avant

2) tournent lu prise de direction asscz loin a l'acces de laisse 4 extrémité de tipe de ['Assy de
déelencheur [ 3 ] cela tu enléveras.

(3} enlévent la goupille fendue [ 6 |, Mécron [ 3 ], la rondelle [ 4 7, douilles [ 2 . les rondelles

d'anti-rotation | 22

(pas sur tous avions), et goupille [ 1 ] pour démonter l'extrémité de tige

de I'Assy de declencheur [ 3 | de la prise de direction.

=Fd -
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(4] enlévent le Nl de freinage des boulons [ 9 ] cette attache la douille supérieure et la
dirceuion inférieure plaquent [ 18],

(3] enlévent les boulons [ 9 1. les rondelles [ 7 ], et les entretoises [ 8 ] cette prise les deux
pieds avant de doser Assy de valve a la douille supérieure et au plat inférieur de direction
[18].

(6) enlevent les erous [ 13 1. les bonlons [ 11 ], les rondelles [ 12 1, et les brides | 10 | cette
attache Te wunllon du Assy de deéclencheur [ 3 ] au buse le trou dans la douille supérieure de
direction et le pivot de valve de direction.

NOTE :1es ports hyvdrauliques seront ouverts quand tu enléves le towrillon du déclencheur
assemblée du pivot de valve de direction, S'assurer que le secteur autour du tourillon est
propre avant que les ports hydrauliques soiznt ouverls d'atmosphére, pour empécher la
contamination.

{7) enlévent le Bl de freinage des boulons | 14 ],

(8) entevent les boulons [ 14 |, les rondelles [ 15 ], et I'étiquette de serrure [ 16 ] de I'écrou
d'arretorr de prise de direction [ 17 |,

(9) tiennent le plat inléricur de direction [ 18 ] en sa posilion tandis que tu détaches I'éeray
darrcteir de prise de direction | 17 |, & l'aide de la clé & fourche, Spl-1901, et I'abaissent en

biss du evlindre externe.

(10) uennent 'Assy de déelencheur [ 3 ] en sa position el abaissent le plat inférieur de
direction [ 18 | en bas de l'externe Cylindre.

(11} enlévent Assy de déclencheur | 3 | de la cavité dans le pivot de valve de direction et buse
le trou dedans la douille supérienre de direction,

(12) installent des chapeaux dans les ports hydrauliques ouverts du pivot de valve de direction
¢l le wounllon du Assy de déclencheur [ 3].

IV.9-KARDEX

Waoir le tableau suivant

- 64 -
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Chupitre V' La Méthodologie De La Mise A Jour De La Procédure

V.I-GENERALITE SUR LA MAINTENANCE
V.LI-INTRODUCTION

Il est admis de nos jours par tout le monde que les problémes de production
dans les entreprises sont en relation directe avee la maintenance. La préoceupation principale
de tout entreprise doit done viser & réduire les cofits de production en minimisant les périodes
d’immobilisation des installations. L existence d'un scrvice de maintenance se Justilic par la
nécessite d'assurer la disponibilité permanente des équipements pour les services puissant
remplir leur fonctions en maintenant le rendement optimal. Son coft conslitue une parlie de
plus en plus grande de cofit total de fabrication @ tel point que le service de maintenance st
devenu un organe capital dans les entrepriscs

V.LZ-DEFINITION DE LA MAINTENANCE

Suivant la norme frangaise NFX 60010 la muintenanee cst I'ensemble dont les
aclions permettant de maintenir ou de rétablir un bien dans un état spécifié ou en mesure
d’assurer un scrvice déterming,

Remarque : on ne {ait pas de maintenance pour le plaisic mais pour 'intérét de la production.
La maintenance peut aider & redresser la situation financiére de I'entreprise en augmentant la
preduction sans avoir & recouvrir 4 de nouveaux investissemenls noamment e
renouvellement précoce du matériel.

VA3-OBJECTIF DE LA MAINTENANCE
V.1.3.1-OBJECTLI OPERATIONNEL

*  Maintenir I’équipement dans un élat acceptable.

*  Asswrer la disponibilité maximale de Poutil de production 4 un prix raisonnable,

e Former un service yui éliminc les pannes a tout instant,

¢ Augmenter d la limite de durée de vie de 'outil de production.

* [ntretenir le maximum d'économic et assurer les performances de haute qualité, assurcr
un fonctionnement sur et eflicace & tout moment.

V132-0BJECHIF ECONOMIQUE

e réduire au minimuwm les coits de la maintenance,
»  Réduire les temps d arréts de production.

V14-BUT DE LA MAINTENANCE

¢ Augmenter la durée de vie du malériel.

s Diminuer la probabilité des défaillances en service,

*  Diminuer les temps daréts en cas de révision ou panne,

o Prévenir el aussi prévoir les mtervention de maintenance correctives colileuses,
*  Permettre de décider la maintenance corrective dans les bonne conditions,
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Fviter les consommations anomales d'énergie, de lubrifiants, etc.

Améliorer les conditions de travail du persomnel de production (ambisnce
favorable,.cte.).

Diminuer le budget de maintenance.

Supprimer les eauses ¢ accidents graves.

V.1.5-MAINTENANCE CORRECTIVE

La maintenance corrective est celle qui est cffectuée aprés defaillance, 1es

conséquences dircetes de cette notion sont -

a)

b)

d)

Le dépannage ¢ action sur un bien en panne en vue de remetire provisoirement en ¢tatl
de [onctionnement avant réparation,

La préparation ; intervention définitive et limitée de mairnlenance corrective apres
panne ou défaillance. La mainlenance comective amene 4 définir la manigre précise les
événements gui en sont la cavuse.

Défaillance particlle : Aliération de Uaptitude d'un bien & accomplir [a [onction requise.
Panne : Cessation de I'aptitude d*un bien  accomplir la fonclion requise.
V.5-1-AVANTAGES

[es avantages de la maintenance corrective sont
Simplicité du travail.
| utilisation maximale du matériel a cause de la prévention de la panne.
V. L3 2-INCONVENIENTS

Les inconvénients de la maintenance corrective sont :
Organisation trés dillicile de I'intervention par |"impossibilité de révision.
Arrét imprévu de la machine donc perlurbation de la production et coft de la réparation
plus élevé que celui de Pintervention avant "accident gue les dégits sonl plus

importantes.
Coit de perte de productian importanic.

V.1.6-MAINTENANCE PREVENTIVE

Cette muintenance est bien assurée si on n'est pas obligé de [airc un travuil

cotrectif & un moment donnée, on peut au contraire choisir le moment le plus favorable. Le
programme de maintenance préventive comporte les activités fondamentales suvantes :

Inspection périodique et surveillance des machines.
Entretien de 1entreprise pour éviter les perturbation de production.
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V.1.6.1-4AVANTAGES

La maintenance préventive doit ére intéeré a un travail d'un bereean hien
organisé disposant d’une bonne programmation de travail afin de remddier 4 tous les
problémes, elle induit les avantages suivantes -

¢  Diminution des {rais d entretien.

e Minimiser "arrét de la production.

*  Diminution de prix de réparation.
Meilleur contrdle de wavail.

o Meilleur gestion des piéees de rechange,

¢  Diminution des frais de fabrication.

V.1L6.2-MAINTENANCE PREVENTIVE SYSTEMATIQUE

Elle est effectuce selon un échéancier établi selon le temps ou nombre d unités
d’usinage. elle s"appligue que dans le cas d'un matériel touchant la séeurité personnel

V.LO3-MAINTENANCE PREVENTIVE CONDITIONNELLE

Clest la maintcnance préventive subordonnée a un type d'événement
predéterminé (infermation d’un capteur. mesure d'une usure, etc.....), elle dépend da
Pexpérience et faisant intervenir des informations recucillies en temps réel, clle s'applique
pour tout le matériel, et se fait par des mesure pertinentes sur le matériel en fonctionnement.

V.L64-FICHE DES VISITES PREVENTIVES

Elle comporte les renseignements d'identification ¢t de localisation ainsi que
les processes détaillés de la visite 3 I'initiative de visiteur, d’autre poids peuvent étre visilés, i
faut considérer ces fiches comme évolutives (périodicité et continuité ), une visite el
contenir les opérations telles que : réglage (pression), remplacement, nettoyage, essai, ele. .

La fiche de visite comporte une partic « résultat et ebservation » A exploiter
puis & joindre au dossicr du matériel visité,

VLT-MAINTENANCE EXISTANTE

Ln général la maintenance qui existe au niveau des ateliers de la compagnic
AIR ALGERIE était une maintenance prévenlive systématique. Actuellement, vu 1'¢lal
financier de l'cntreprise, les responsables concernes ont opté pour une politigue d’entreticn
adaptéc.
Celle derniére consiste 4 faire un choix entre les deux politiques d’entretien (ouratil’ vu
préventil) en fonction des critéres suivans -

¢ Son utilisation.

» Satechnologie,

» Les conditions dans les quelles fonctionne.

* Type d’entretien est choist en tenant compte de 'usure du matériel,

T =
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V.ILS-ORGANIGCRAMME DU SERVICE DE MAINTENANCE
V.BI-SERVICE ETUDES
Ce service assure

¢ Lesuivid'évolution des cquipement « constructeur ».

¢ L'exploitation des incidents par ATA (AIR TRANSPORT- ASSOCIATION OF
AMERICA } et des anomalics.

* Lacréation de documents d'entretien propres 4 lexploitant.

* L'élude de modification rendue nécessaire pour améliorer Ientretien, diminuer le taux de
pannes ¢t rendre plus aisée I'exploitation.

VI.B2-SERVICE METHODES
Ce service planific les opérations d’entretiens, Cest lui qui organise et prévoit -

» La programmation des temps d’intervention.
e [ardpartition de I"outillage.
s ['installation des atcliers hangars.
e [arépartition du personnel,
[l contréle le rendement de I"entretien et établit les statistiques,

VALB3-SERVICE APPROVISIONNEMENTS

Ce service doil prévoir les rechanges de matériel sans tomber dang I s
stockage. Le matériel se classe en deux catégories -
=  Matdricl consommable (destructible).
o Matériel révisable (réparable).

Le materiel révisuble est accompagné d'une fiche matricule retraganl sa vic
(caractéristiques, réparation, revision, heures de  fonctionnement). Le service
approvisionnemen! commande ces types de matériels en fonction de scs prévision de
consommation.

VI8 A-SERVICE CONTROLE

Ce service est tenu par la réglementation de mettre en place un contrivle desting
a parantir que toutes les opérations accomplies sont elfectuées conformément aux méthode,
prescrites par la manuel d’entreticn,

Le service contrdle (VERITAL) sassure que 1'échéancier des consignes de
navigabilit¢ est respeeté (dates préva pour les visites, si elles ne sont pas [aites provaguerant
le retrait du certificat de navigabilité de Pavion). Il contréle la réception des avions neufs.
sortant du révision générale RG ou grande visite GV,
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V.1.85-SERVICE FORMATION

le cenire dlinstruction el de perfectionnement du personncl techaigue
s'occupait aussi du recrutement du personnel dont il forme par la suite. Ces principales
aclivités sont

e Fnvoi des techniciens a |'étranger aprés chaque achat d'avien ou équipements
nouveaux, pour snivre une formation leur permettant dassurer Ientretien de ces
acquisitions, Parmi ces lechniciens,certains seront sélectionnés pour devenir plus tard
des instructeurs au piveau du centre instruction professionnelle CIP,

e Les techniciens déja lorngs, hénélicient d'un recyclage tous les cing (3) ans
(ohtentivn du gualification) au vu des progrés technologiques croissants aceomplis
sans eesse dans le domaine de Maviztion. En complément de cette formation, le CIP
assure des cours danglais technique.

= V1.8.6-SERVICE INTERVENTION

[ Yintervention s ellectues suivant la division de I'avion en éléments. appellés
s ensembles eux méme divisés en sous cnsembles. Les équipes qui assurent le travail som
spécialisées (mécaniciens equipement, cellule moteur, ¢lectroniciens) de méme que les lieus

ou sont elfectués les travaux :

¢  Hangars de travail aérien avec ateliers cellules (soudage adronautique, chaudronnerie,
peinture, ele,..,)

o Hangars de petits entreticns el hangars de grands cntretiens d’avion gros porteurs avee
i proximité des atcliers de révision des ensembles et sous ensembles tels que rans,
moteur, équipements comme les ateliers d'électricite, d’hydraulique ete....

Toutes les interventions d entretien se font a aide des docunents. ce ¢i pour
permettre une ulilisation rationnelle. Ces documents sont fournis par le constructeur
BOEING qui sont :

e Maintenance manuelle (notice d’antretien),

o Owverhol manuel (nolice de révision) ,

» Tlustrated parts catalogue (catalogue des piéees détachées),
e Structural Repair Manuel (manuel de réparation structurale.

V09.8.7T-MANNUEL D'ENTRETIEN

La réglementation prévoit que Pexploitation d'un avien ou dune (otte
établisse un manuel d'eotretien pour chiaque type d'aviens en suivant les indications du
= constructeur el VERITAL. Ce manuel doit contenir les renseignements suivants .

s Les procédures de service et d entretien,
e Les pénéralités sur les polenticls des équipements, les périodicilés des visites, les vols
d'essais,
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¢ Le détail des opérations & elfectuer lors de chaque visite,
¢ Les modifications de "avion ou scs équipements.

V.2-TROCEDURES DE NETTOVYAGES

Sous I'influence de I"atmosphére, la surface des pigces métalliques de chague
moedule se recouvre de polluants divers (matiére liquide ot solide, corps gras huile ou graisse,
particules solides, poussiére dorigine organigue, minérale ou métallique...), pour des raisons
de précision des résultats de controle. Les piéces de chaque module passe par différentes
méthodes de nettoyage. La méthode la plus utilisée dans les atelier est la méthode de
nettoyage chimigue.

V2I-NETTOYAGE DE L'ENSEMBLE DE TRAIN AVANT

Apris le désassemblage des accessoires du train avant, on va nettover tous les
éléments de I'ensemble du train par pulvérisation ou par brossage en utilisant le décapant

P-12-680,

a) Dégraissape

Durant cette phase, les pidces du train sont immergées dans une solution
dégraissante &« ARDROX 6333» alin d’éliminer toute trace de praisse. Les conditions linntes
du cetle solution sont ;

- concentration (¢) du solution 1048 25%.

f ' 4 I % (1
- Température fonctionnelle du seluton 32" c= T <66 ¢
- Temps d'immersion ; 3mn < t < 30mn.

b} Ringage

s Rincer les picees avee un jet d'eau froide,

* Immerger les picees dans Ieau & une température comprise entre 66°c et 93" jusqu'a
ce que les pidcesatteignent la température entre 32% ¢t 38%,

e Rincerd 'eau froide .

¢ Immerger les picces dans 'eau chaude 4 une température de la solution

c) Décalaminaye :

Durant cette phase, les pieces sont imunergées dans le décalaminant Alcalin
« ARDROX 138 ». afin d°éliminer 1a rouille et la calamine, les conditions
limites de cette solution sont @

- Concentration (C) du solution : 20 425%,
- Température d'active de solution : 82"% < T < 93%,
- Temps d'immersion ;1= 4om.
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*
*

Rincer les piéces avee un jot d’eau froide.
Mettre les piéces dans "eau chaude & une lempéralure comprise entre 66"c ot
93", jusqu'a ce que les pidees alteignent la température de solution,

d) séchage

le but de cette phase est ¢liminer tonte trace d’eau ct cela en exposant les pigees 4 ! air
SEC

V22-ENLEVEMENT DE LA CORROSION DES SURFACES EN ALUMINIUME
Apres le neltoyage des piéces en suivant les inspections ci-dessus
51 la pigee 4 une petite surface de corrosion, on la traite comme suit ;

o  ChaulTfer les pigces a une température 99"c approximativement en utilisant une étuve
ou un bain. On maintient les piéces dans celte tsmpérature.

« Appliquer une couche dacide de phosphore chromé juste sur les surfaces corrodées
avec une durée de 5 mun.

¢  Rincer les pieces dans une eau froide. suivil par un nngage dans unc cau chaude ou pas
vaporisation,

Si les piéces ont une large surface, déplovée par la comosion, les procéduses
appliquées sont les suivantes :

* Plonger les picees dans une selution d'acide de phosphore chromé et les maintenir
pendant § mu & une lempérature qui varie entre 82" et 99'c.

» Enlever les picces de la solution précédente et rincer les avee une eau chaude.

¢ Assécher les piéces.

¢ On peut utiliser du papier abrasif ou du sable humide ou noyau de péehe pour nettoyer
les surfaces externes corrudées,

V2I-ENLEVEMENT DE LA CORROSION DES SURFACES EN ACIER

Les procédures suivantes servent A éliminer la corrosion sur les pigces en acier,
de toutes les parlies cadmiées ou chromées.

V.23 1-DEROUILLAGE DES PIECES
Apres le nettoyage des picces, on va les immerger dans une solution d'alcaline
pour les dérouiller pendant une durde de 5 mn @ quelques heures a une température de 71'¢c 4
il

e Letemps reconmmandé pour dérouiller les pigces dépend de la couche de rouilie,

¢  Rincer les pieces minuticusement dans une cau froide.

g
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* Pour neutraliser I'alcaline résidu on va immerger les piéces qu'on a rincées dans e
solution de 3 4 5 % d’acide chromé 4 une température ambiante,

' - ) (| B i ¢ i
* Rincer les pigces 4 une cau chaude de 60 a 71% de température puis assécher les
piéees.

V.232-TRAITEMENT DES PIECES

Apres le nettoyage ¢t le dérouillage des picces, on couvre cerlaines picees par
un agent de conservation comme de |"huile SAE 10 ou SAL 20,

V.A-INSPECTION

Apres chaque démontage. les éléments du train d’atterrissage sont inspectés ot
controlds, au niveau des ateliers de contrdle non destructif qui sont congus spécialement pour
la recherche des crique, entaille. des corrosions. déformations, défauls des filetages,
maodification, ete...., par différents méthades pour cela on a mis en place plusicurs atcliers de
contréles non destructil,

VIL-CONTROLE NON DESTRUCTIF
VILI-BUT DE CONTROLE NON DESTRUCTIF,

Les essais non destructif ont pour but la sélection des piéces saines et le relut
des pitces défectucuscs. Dans cette sélection le contréleur du département contréle et fiahilite
décide de ["Ctal de la pigce suite aux contrdles exigés par I"engineering ot de son expiricnce
professionnel, car il lui apparticnt de définir les méthedes de contrles & metire en ceuvre, de
définir les critéres d'acception cu de rebut, de décider de rejet des picees défectueuses en
fonction d'indication fournies par les manuelles de maintenance élaboré par le construeleur de
I'accessoire.

Les controles non destructifs offrent, par conséquent, 'avantage de pouvoir
effectucr de véritzbles bilans de santé qui déterminent I'aptitude des organcs a subir avee
satisfaction de divers traitement plysico-chimiques et 4 remplir les fonctions pour lesquelles
ils ont été congus,

En fin, les contrdles non destructifs offrent sont plus rapides et moins coutcaux
que les essais destructifs, En d'autres termes, la faible incidence du coiit de revient du
contrdle unitaire des piéces relativement bon marché.

V.31.2-L'TMPORTANCE DU CONTROLE NON DESTRUCTIF (NDT)

La sante des picees peut étre déerming au cours de leurs fabrication et de leurs
période de fonctionnement,
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En fabrication

Aux divers stades de leur élaboration, les pigces sont soumiscs a loul un
ensemble d’opérations physico-chimigues qui peuvent engendrer des délaut, Par conséguent,
il est nécessaire de contrdler I'opération suivante afin d'éeonomiser les usinages ¢t {raitements
qui suivent.

Les piéces au cours de la fabrication, subissent des traements onéreuy el
plupart du temps entrainent des uits éleves de main d’eeuvre.

De méme, le contrale doit s°cffectuer au stade préliminaire de réception des
matitres premiéres qui peavent présenter des défaots.

le choix des hurcay détudes pour des alliages 4 hautes caractétistiques
mécanique, 1"évolution des technolegie d'usinages et de formage, le désir penanent d alliéger
les ensembles meécaniques.

Enfin les sollicitation toujours plus grande aux quelles sunt soumis les oranges
structurauy et mécanique en raison de laccroissement des performances onl abouti a des
chiffres statiques plus élevés de rupture ou de détérivration rapides.

Ces contrdles ont tout d’abord é1é statiques par prélévement. Cette methode 4
souvent erée un sentiment de crainte suns apporter la certitude d”éliminer les risques a 100%

Les industricls ont finalement compris la nécessité dinvestisscments et de
dépenses de fonctionnement alfecté aux controle non destructifs et en patticulier la nécessite

d'un contrble unitaire pour les pidces de séeurite.

Les contrile non destructils sont pour des raisons @

o  Draugmenter la productivitd,

s De réduire les coiits de fabrication,

o D'améliorer 'image de marque des entreprises.

s De gapner ou de maintenir la contiance des clients.

» Do supprimer les frais engendrés par I'échange de pigees sous parantie; & titre gratuil,
reconnues défoetueuses on fonctionnement.

En maintcnance

Tout rupture o détérinration accidentelle d’organes en fonclionnement est une
catastrophe qui peut avoir des conséquences graves. Sans le secours des contrdles non
destructifs, il n'est pas possible de prévoir une rupture. Dans les cas les moins graves, ces
ruptures entrainent :

o Lamise hors service des machines ou des installations.
o LTarét de la chaine de production.
o L’immobilisation du matéricl nécessitée par se remise en etat,
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o L'indemnisation du personnel pour les heures perdues oo sa mise on
chiimage technique temporaire.

La mupture dune scule pigce peut également entrainer la destruction d autres
argancs, ce qui se traduira fatalement par des remises en état plus onéreuses, ot
des temps d’immobilisation plus long.

VI313-DEFUTS RENCONTRES EN MAINTENANCE

En maintenance, les défauts rencontrés sont essenticllement lids  aux
phénoménes de fatigue. Ces phénomeéncs sont responsables de micro-amorees de rupture dort
I"évolution sera d autant plus rapide qu'il " agit de matériaux métallurgiques 3 moyennes ou &
hautes caractéristiques meécaniques.

D*autre part, ces critiques de fatigue se produisent sur des organcs soumis plus
particuligrement & des sollicitations alternées ou cycliques ou & des chocs thermigues. Ces
crigues prennent naissance particuliérement dans les zones de fortes concentration de
contraintes de tension telle gue

Le changement de section, les gorges et fonds de dentures d'enprenages, los
frontiéres thermigues,. . .ete.

Les nombreux travaux, effectués dans ce domaine, conduisent a vérifier que
Pinitiation de ces défauts se produit toujours d la surface de la piéce et se propage de
Pextérieur vers I'intéricur jusqu’a la rupture,

VI3 14-CONTROLE DES COMPOSANTES DU TRAIN AVANT

a) Verifier wus ley composantes pour recherche de défauts conformément industrielles
slandards.

b) Inspecter les roulements, bagues ot logements d’axes pour corrosion et jeux
excessifs,

VA-REPARATION
VAL-GENERALITE

Les mdéthodes de réparalion autorisées sont destinées a prolonger la durde de
vie des éléments constituants le train d’atterrissape. Les piéces qui sont trés endommagées et
qu’on ne peut pas les restaurer, il faut les remplacer.

Pour toute réparation, il est impérativement nécessaire de consulter les manuels
tels les OMM (overbaul manuel), CMM (component maintenance manuel), PART
CATALOGUE chapitre 32, dans les cas du train ou les services bulleting envoyés par le
constructeur. Toute réparation ou modification doit faire I"objet d’une étude apprelondie par
le service engineering pour I'approbation.

Chaque accessoire possede une forme et des cole bien définies, pour cela toutes
les réparations el machings outils dilférent les unes des autres,
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Les machines pénéralement utilisées sont les tours, [raiscuse, rectificuse,
raboteuse el perecusc.

Les matériaux utilisés sont bien délinis dans les manuels et un matérian
équivalent de remplacement est désipné en cas d'absence du matériau originales.

Les interventions sur les accessoires sont indiqués, nous vous présentons ici
une étude approfondie de quelque accessoires du train avant du BTITNG et différenics
opérations a effectuer cu visile normale ou en cas de réparation.

*  Mensuration des cotes,

e Surdiamétrage.

¢ Conlection des bagues,

* Protection au cadmium-titanium.

*  Application des protection type 1 et 2- BMS 10-11
»  Chromage.

¢ PFPeinture,

YA2-PROCERURES DE PREPARATION DU FILETAGE DE FIXATION COLLIER
DEDIRECTTON

Les anomalies canstatées sonf :

= Corrosion sur [ilvtage,
»  Lisure sur filetape.

Reéparation :

I- 51 la corrosion a touché moins de 30% du filetage, il suffit de le
restaurer sans medifier le diamétre,

2- Si la corrosion a dépassé plus de 50% du filetage, ou elle se trouve
concentrer sur un quart du segment, on doit usiner pour passé & un
digmétre inférieur jusqu'a disparition de tout corrosion. Apres
usinage, on doil préparer un écrou spécial en fonetion du nouveau
diamdtre,

VA3I-PROCEDURE DE PREPARATION D’ATTACHE COMPAS SUPERIEUR

Les anomalies constatées sont :

o Déformation du diamétre du trou.
«  Comrosien sut la surface interne.

REPARATION :

L. Aleser la surface jusqu'a disparition totale de la corrosion sans dépasser la
limite de réparation indiquer.
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Lamage des oreilleltes corrodées, sans oublier de tenir compte de i*épaisscur
enlevee lors de la confection des bagues.

Grenailler 1a surlave usinge.

Diametre des billes 0.4318 a 1.1430 mm (0.017 4 0.045 inch).
[ntensile du cowrant 0012 A 0018 AL

Remargue :

Le grenaillage cst le bombardement de la surlace usinée avee des hilles pour

tasser les atomes ct plastifier la zone travaillée.

-

6.

o

Appliquer du cadmiage et une couche de BMS 10-11 type 1,
Confectionner de s bagues et respecter les (cote réparation, matériau). Si le
stock du magasin et zéro, ¢n doit préparer une autre bague daprés les cote dc

réparation et le chuix du matérian suivant le ableau d'indication des bagues

Emmanchement des bagues par retrait aprés les avoir tremper dans un bain
d’azote liquide,

Rodage des bagues afin de les ramener au diametre indigué.,

Appliquer un joint d’éanchéité autour des épaulement des bagues

V.5-ASSEMBLAGE DE VERIN D'ORIENTATION

VS I-MATERIALX

i Led Pl

Les matériaux utilisés pour 'assemblape du vérin &' orientation sont -

Graisse- MIL-(G-23827.

Iluide- hydraulique des D0G153 de lubrifian:.
Mastic- BMS 5-26

fil de freinage- MS 20095N (32

V.5.2-EQUIPEMENTS

G L b =

Les eéquipement ufilises sont

Adaptateur de couple de fin de tige A32040-7,
Bane d’essod A32072.1,

Banc de couple de piston A32050-1,

Clé a fourche de retenue déerou A32053-1,
Clé de rallonge coudée F70312-27.
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V.33-LUBRIFANT

1. Appliquer le manteau de lumiére de la graisse aux fils internes des cerous et tourillon.

2. Appliquer le manteau de lumiére du lubrifiant aux garnitures avant installation

3. Remplir la tige de piston de cavité avec la graissc.

V5 A-ASSEMBLAGIE
(1) dépressurisation de baches hydrauliques.
CAUTION: LA SOUPAPLE DE DOSAGE DE DIRECTION EST LOURDE
SUPERIEUR.LA VALVE TEND A VOULOIR TOFLIP HORS DE VOIRE
POIGNEE PRENNENT SOIN DANS LA MANIPULATION POUR EMPECHEER LA
CHUTLE DE, ANDDAMAGE A, L'UNITE DE VALVE.

(2) font ces étapes pour préparcr le tube équipé de clapet [ 7 | pour l'installation -

(a) Lubrifier les nouveaux joint de caoutchouc | 13 | et lunion [ 12 | avec le Duide.
DO0153.

(b) Installer les joint de caoutchouc | 13 | et les syndicats | 12 | dans le tube équipé de
clapet [T ].

{c) Appliquer le fluide, DOO1S3 aux renvois des billes dans les tourillons de déclenchewr,

(d) Installer le nouvel annean | 28 | et le nouvel emballage [ 27 | sur tous les deux tube
[26] entre la valve ensemble | 7 | et les vérins d'orientation de troin avanl.

(3) appliquent le composé préventi! de corrosion, COD913, aux surfaces d'afflevrement de
chacun des quatre pieds de montage dessus le tube équipé de clapet [ 7 ].

{4} appliquent une couche mince du composeé préventif de corrosion, CO0913, 4 ces articles :
fa) La jambe des boulons [ 19]
(b) La jambe, les {ils. et les soulagements de fil des boulons [ 20 ]
(c) Les fils des écrous [ 14 ]

(d) Les cannelures, et visages des rondelles | 15 |, ¢t [ 18 ],

i
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CAUTION: S'ASSURER QUE LE MODELE EXCENTLE DE TROU DANS LES VANNES
A BOISSEAU  PIVOTANT POUR  LE  TUBE EQUIPE DE  CLAPET
SONTCORRECTEMENT ALIGNES AVEC LE MODELE JOIGNANT DE 1RO DANS
LE TOURILLON DE DECLENCHEUR.SI ELLES NE SONT PAS ALIGNEES
CORRECTEMENT, [L EST POSSIBLE LA COMMANDE DE DIRECTION NE
FONCTIONNERA PAS CORRECIEMENT, OU TU PEUS ENDOMMAGER LA
COMMANDE DE DIRECTION.

(3) a mis les vannes & boisscau pivotant pour lo tube équipé de elapet [ 7] les tourillons de
vérin d'orientation. S'assurer que le modéle excentré de trou dans les vannes a boisseau

pivotant est aligné avee le modéle joignant de trou dans la sauche et redresser les tourillons,

(6) installent les brides [ 17 ]. les rondelles | 5 |, les boulons [ 22 |, et les écrous [ 16 | puur
attacher le tube équipé de clapet | 7] tourillons de déclencheur.

(a) Enlever le il de freinage des vannes a boisseau pivolant, sl est installe.

(7) nstallent les boulons [ 19 ], les rondelles [ 15, I8 1. et les éerous | 14 | pour attacher le
lube équipé de clapet [ 7jto le dessus plaque de maintien.

(8) installent les boulons [ 20 | et les rondelles [ 18 ] pour attacher le tube équipé de clapet [ 7|
au dessus et au bas plagques de maintien.

(9) installent les vis [ 9 | ¢t les rendelles [ § | cetle prise le support du support s le tube
équipé de clapet | 7 ].

(10) s'assurent ces broches de réplage de I broche de réglage kit, Yensemble Spl-1585 sont
installés :

(a) Broche de réglage 2 dans lc palonnier de direction pour la roue avant
(b) Broche de réglage NWS1 dans [e quart de cercle d'interconnexion de palonnicr
(¢) Broche de réglage 4 dans le mdécanisme de sommation.

(11} installent la douille | 24 |. le boulon [ 25 |, la rondelle [ § ], et I'écrou [ 23 ] pour attacher
I'Assy de lien | 6 | a l'entree levier sur 'Assy de valve | 7],

(a) Ajuster I'Assy de lien | 6 | jusqu'd ce que tu puisses facilement installer la broche de
réplape 4.

{(b) Enlever la broche de réglage 4 du mécanisme de sommation.

(12) enlévent Jes chapeaux des lignes hydrauliques [ 11 ] ct les ports du tube équipé de clapet

[7].
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(13) relient fes lignes hydrauliques [ 11 ] au tube équipé de clapet [ 7 1.

(14) tendent les cibles NWS-A [ 1 |, NWS-B [ 2 ], NWS-A/B | 8 | aux tourillons | 3 | e
ajustent tension,

NOTE :Celte tiche tincitera 4 réaliser l'essai exigé de systéme, Rechercher les fuitcs
hydrauliques quand tu [ais esel.

* Tendre les cdbles ot ajuster la tension. Faire les ¢tapes suivantes de cette tiche. faire ceatte
tiche :Ajostement De Commande de direction De Roue avant,

NOTE :1l esl néeessaire de faire senlement les élapes, A. 4 travers F.(14) en remplacant ia
direction soupape de dosage.

(15) lont un essai sur la commande de direction de la roue avant. Faire les étapes suivantes de
cette tiche, faire ceei tdche Essai De Commande de direction De Roue avant.

_ Généralités

_ Préparer 'avion pour 'essai

_ Faire I'essal de la réponse normale de direction

_ Faire l'essai pour le couple de roue de commande

_ Faire I'essai de remorquage de direction de train avant
_ Mettre l'avien dans son état habituel

* S'assurer qu'i] n'y a aucune Faile.
(16) enlevent ces broches de réglage
(a) Broche de réglage 2 dans le palonnier de directicn pour la roue avant
{b) Broche de réglage NWS 1 dans le quart de cercle d'interconnexion de palonnier.

(17) a mis la couverture de mécanisme de sommation | 10 | en position et installe les vis [ 4 |
et les rondelles | 5 ]

V.6-ASSEMBLAGE DU VERIN DE MAN(EUVRE

(1} brancher le Vers le hawt-tuyen hydraulique 4 la parenthése sur le déclencheur de rétraction

[}l

(2) brancher le Vers le bas-tuyau hydraulique a Iajustage de précision sur le déelencheur de
rétraction [ | ].

(3) enlever les chapeaux sur les tuyaux hydrauliques et les gamitures sur le déclencheur de
rétraction [ 1 ],
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(4) tiennent le déclencheur de rétraction [ 1 | en position et installe ces piéces pour brancher
la fin de tige du déclencheur | | | de la branche de compas lemelle de contreliche (détail 1) |

(a) goupille [ 11 |, écrou | 10 ], rondelle | 12 J.et boulon | 14 ]
{b) €crou i créncaux [ 13 1. rondelle [ Y |, goupille | 8 ], et rondelles | 15 ].

(5) tiennent le déclencheur de rétraction [ | | ot installe ces picces pour brancher lextrémisd
principale du déclencheur | 1 | de Fajustage de précision supéricur (détail C) :

{a) goupille | 1171, écrou| 10|, rondelle [ 12 ], et boulon | 14 ]
() €crow a créneaux | 13 |, rondelle [ 9 ], goupille [ 16 |, et rondelles [ 17 .
(8) installe le déclencheuar de rélraction [ 1] de I'asvion.
(a) réducteur | 2 ]
(b) vis [ 4 ], rondelles | 51, et bride [ 3 ]
(e)wbe | 6]
(d) ferrure de coude | 7 .
(8) enlever la prise dans le porl de prolonger du déclencheur de rétraction [ 1 |,
V.7-ASSEMBLAGE DES COMPOSANTES DU TRAIN AVNT
VIA-INSTALLATION DES COMPOSANTES DU FUT

NOTE :Faire ces érapes si le cylindre intériewr que tu installeras n'a pas ces composants
installé,

(1) installent |'écrou de glande [ 18 | sur le cylindre intérieur [ 14 ],

NOTE :Si l'anneau de racleur | 21 | sort de sa cannelure, employer le plongeur de racleur,
Spl-1376 | 62 ] et le réducteur de racleur, Spl-1377 [ 63 | pour installer I'anneau de racleur |
21 ] en arridre dans le cannclure.

(2) installent ['arrétoir de joint [ 19 ]

(a} Mettre l'arrétoir de joint | 19 | dans sa position sur le porteur inféricur de roulement |20].

(b) Aligner la goupille trous dans l'urrétoir de joint [ 19 ] avee la goupille trous dans le
porteur inféricur de roulement [ 20 .

{¢) Installer les goupilles de porteur de roulement [ 22 ] pour relier l'arrétoir de joint | 19 ]
au porteur inférieur de roulement | 20 1.
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ATTENTION: SUSSURER QUE UN MINIMUM De la PERSONNE DEUX TIENDRA Le
CYLINDRE INTERIEUR QUAND TU FAIS LES EVAPES SUIVANTES LE CVELINDRE
INTERIEUR EST LOURD LES DOMMAGES AUXN PERSONNES OU LES DOMMAGES A
L'EQUIPEMENT PEUVENT SE PRODUIRE 5] LE CYLINDRE INTERIEUR N'EST PAS
TENU CORRECTEMENT.

(3) tiennent le evlindre intérieur | 14 | en position verticale,

(4) installent le puide dvnamique de joint, Spl-1382 | 66 ] au dessus du cylindre intdricur [ 141,
(5) installent le porteur inféricur de roulement | 20 | :

SASSURENT LES ANNEAUX DE RENFORCIEMENT ET LI SEJOUR DE JOINT
ENSEMBLE PENDANT QUE TU DEPLACES LE PORTELUR SOUTENANT INFERIEUR 51
LES ANNEAUX DE RENFORCEMENT ET LE MOUVEMENT DE JOINT 4 PART QU'TLS
NINSTALLERONT PAS CORRECTEMENT.CECT PEUT ENDOMMAGER LE JOINT ET
LANNEAU DE RENFORCEMENT,

(a) Mettre le porteur inféricur de roulement | 200 | dans sa position pour 'installation sur le
eylindre intérieur | 14 ].

{b) Employer le maillet en cacutchouc €t le coup légérement ce dessus du porteur inlcricir
de roulement [ 20 | jusgu'd ce qu'il passe le guide dynamique de joint, Spl-1282 | 66 |.

(¢} Abaisser le porteur tnféricur de roulement [ 20 | au fond du cyhindre miténeur [ 14 ]
(6) eniévent le putde dynamigue de jeint. Spl-1382 [ 66 | du cylindre miérieur | 14 ]
(7} installent les articles suivants
{2) Installer 1a came de centrage inféricure [ 13 ] sur le evlindre intéeicur [ 14 1,
(b) Installer les dodgts [ 72 ] dans sa position sur le cylindre intérieur [ 14 1.

{c) Installer le circhip de retenue de dotgt | 71 ] sur le eylindee intériceur | 14 | et sur les
doigts [ 72 | pour tenir les doigts dans leur endroit.

(d) Installer la came de centrape supérieure | 10 ] sur le cylindre intérieur [ 14 ].

(e) Installer le porteur supéricur de roulement [ 68 ] et la valve de recul [ 70 | sur le cylindre
intérieur [ 14 ] :

1) installent la valve de recul | 70 ] sur le dessus de la came de centrage supérieure [ 1) ]
2) installent 'anncaun de valve de recul [ 69 ] sur la valve de recul [ 70 ] si elle était enlevée.

i) installent le porteur supéricur de roulement [ 68 ] sur le eylindre intérieur [ 14 ].

i



Chapitre I La Méthodologie De La Mise A Jour De La Procédare

(f) Installer le roulement supérieur [ 8 | sur moitiés supérieures de porteur de roulement les

(687,

NOTE :Si le roulement supérieur [ 8 | ne sadaple pas étroitement autour du porteur de
roulement [ 68 |, employer la moiti¢ de compresseur, Spl-1383 [ 74 | pour juger le roulement
fermé pendant l'intéricur de installation du cylindre | 14].

NOTE :Faire un chevauchement de 14 pouce au roulement supérieur pour garder sa forme
ronde,

(8) installent la goupille régulatrice [ 11 ] dans le cylindre intérieur | 14 7 :

(a) Installer la poupille régulatrice [ 11 |, le circlip [ 67 |, et 'écrou | 12 ] dans le evlindie
intérieur | 14 |.

(b) Utiliser I'équipement, le Spl-1895, la goupille de train datterrissage avant ei l'outil
régulateurs d'installation d'anneau d'arétoir, pour détacher I'écrou [ 12 ] et pour permettre aun
circlip [ 67 ] d'augmenter dans la cannelure duns le cylindre intérieur.

(¢) Employer I'équipement, le Spl-1895, la goupille de train d'atterrissage avant et l'anneau
darrétoir régulateurs outil d'installation, pour serrer ['écrou [ 12]4 75-100 livres-pied (102

136 newton-métres).

Instalier le eylindre intérienr dans le cylindre externe

(1) installent la moitié de compresseur, Spl-1383 [ 74 | -

(a) Installer la moitié de compresseur, Spl-1383 [ 74 ], tels qu'il des $a au fond du eylindre
externe [ 9 |

(b) Installer le montage de courrpie, Spl-3927 [ 57 | autour du cylindre externe | 9 | et relier
les extrémités aux boulons d'épaule du ¢été de la moitié de campresscur, Spl-1383 [ 74 ).

*) serrent la courroie, Spl-3927 | 57 1.
(2) installent le eylindre intéricur | 14 ] dans le cylindre externe [2.]s
FAIRE ATTENTION A NE PAS ENDOMMAGER LI CYLINDRE INTERIEUR OU PIN
DAMAGE 70 REGUEATEUR CES PIECES PEUT ENDOMMAGER
JOUNTS.
(a) Mettre le cylindre intérieur | 14 | en position pour installer dans le cvhindre externc | 9 |.

(b) Démonter la pompe hydraulique du déclencheur de rétraction

(¢) Lnlever les chapeaux des lignes hydrauliques
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(d) Relizr les lignes Liydrauligues au déclencheur de rétraction

(e) Deplacer le train d'alterrissage avant 4 l'arriére tandis que tu mettais le eylindre intérieur
[ 14 ] dans le eylindre externe 9]

(f) Appuyer sur le lien de serrure pour le déplacer a la position verrouillée de came de
cenlrage.

(g) Installer la goupille de verrouillage en position basse dans le train d'atlerrissage avant,
faire cette tiche :Le Verrouillage en position basse De Train D'atterrissage Goupille .

(3) enlévent la moitié de compresseur, Spl-1383 [ 74 |

(a) Enlever la courrvie, Spl-3927 [ 57 | autour du cylindre externe | 9 ] et aux boulons
d'épaule du edté de la moitié de compresseur, Spl-1383 | 74 |.

(b) Enlever la moitié de compresseur, Spl-1383 [ 74 |, du cylindre externe [ 9 .

{4) a soigneusement mis la moilié de protecteur de filet, Spl-1383 | 59 | entre 2 cylindre
externe [ 9 | et le evlindre intéricur | 14 |,

NOTE :le protecteur de [ilel augmentera el serrer contre le cylindre externe [ ¢ ], ceci
protégera les joints statiques contre les fils d'écrou de glande sur le evlindre externe [ ¢ .

(5) inslallent le montage de protecteur de Glet. Spl-1384 [ 58]

(a} Installer le montage de protecteur de filet, Spl-1384 [ 58 1. tels qu'il des $a au fond du
eylindre externe [ 9 1.

(b) Installer le montage de courrote, Spl-3927 [ 57 | autour du cylindre externe | 9 | et relier
les extrémités aux boulons d'épaule du ¢dté du protecteur de filet, Spl-1384 [ 58 1.

1) serrent la courroie, Spl-3927 | 57 |,

{0) soulévent le train d'atlerrissage avant avec un cric d’axe. font eette tache @ Soulever ie
train d'atterrissage avant d'avion avec l'axe Jack, jusqu'a ce que le porleur inlérieur de
roulement [ 20 ] entre dans la cavité entre le cylindre intérieur et externe [ 14, 9

NOTE :S'assurer que [es joints statiques restent en leurs positions pendant que le porteur
soutenant inféricur | 20 | est
installe.

(a) Continuer a soulever le train Jd'atlerrissage avant avee un cric d'axe, faire cetle tiche
:Soulever le train d'atterrissape avant d'avion avec 'axe Jack, jusqu'a ce que la prolongation de
s ] P =
fut d'atterrisseur soit réduite a trois on quatre pouces,

(7) enlévent le pretecteur de filet, Spl-1384 | 58 |. et la moiti¢ de protecteur de filet, Spl-1385
159
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(8) enlévent larrétoir de racleur, Spl-1378 [ 61 |, et le bloe de verrou de raclenr, Spl-1379 de
I'écrou de glande | 18 .

(2) appliquent une conche mince du composé, CO0913 aux fils de 'écrou de glande | 18]
(10} installent I'écrou de glande | 18]

(a) Deplacer 'écrou de glande [ 18 | vers le haut sur le cylindre intérieur [ 14 ] ¢t engaper
les fils au cylindre exteme [ 9 |

(b) Utiliser la clé, Spl-1867 pour que 'écrou de glande serre I'éerou de glande [ 18 | au 100
a 125 livre,

(11} installent le locktab [ 17 | pour I'dcrou de glande [ 18] ;

(a) Appliguer une couche miree de graisse, DOODL3 4 la Jjambe et aux fils des boulons [ 15 ]
et rondelles | 16 ]

(b) Installer le locktab [ 17 ] dans les trous qui mettront I'étiquette du locktab | 17 ] comme
prés fentes d'éerou de glande des 18 | | comme possibles,

NOTE :5'i] est nécessaire, détacher I'écrou de plande [ 18 ] légérement pour aligner la feate
dans I'écrou de glande | 18 ] avec le locklab [ 17 ].

(¢} Installer les boulons | 15 ] et les rondelles [ 16 ]
(d) Serrer les boulens | 15 |,
(e) Installer le fil de freinage sur les boulons [ 15 ].
(12) relient le lien supérieur de torsion [ 31 | ;
(a) Appliquer une couche mince du compoesé préventif de corrosion, C00913. 4 ces articles |
1) les soulagements de [ils et de fil de Ta goupille de lien de torsion [24 ).
2) les fils de I'éerou | 33 .
3) les visages de la rondelle [ 23 |,
4} les surfaces de contact du lien suptérieur de torsion Eal L
(b) Enlever tout le composé préventil de corrosion non désirée, C00913.

(e) Mettre le lien supérieur de torsion [ 21 ] dans sa position sur le collier.
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(d) Mettee la goupille de lien de torsion [ 24 ] par le lien supérieur de torsion [ 31 | ol le
collier.

(e) Installer la rondelle [ 23 1. ot I'éerou | 33 | sur la goupille de lien de lorsion | 24 |

(F) Serrer I'écrou [ 33 ] & 250 dans-livres (28 N . m) -- 300 dans-livres (34 N - m) davantage
que courir-sur le couple.

(@) §'il est néeessaire. détacher 'écrou [ 33 ] 4 la erénclure la plus proche pour eligner fes
trous pour la goupille
[34]

(h) S'assurer qu'il ¥ a un dégagement de 0.001 po.(0.025 millimétre) - 0.015 po.(0.381
millimétre) au-dessous de la téte de la goupille de lien de torsion [ 24 .

1) il n'y a aveun dégagement, détacher I'écrou [ 33 ] & une plus de crénelure et verilier
ENCore.

(i} [nstaller la goupille [ 34 | dans la goupille de lien de torsion [ 24 |.
(13) relient la parenthése de sonde | 36 | au lien supérieur de torsion [ 31 ] ¢
(a) Appliquer une eouche minee du compesé préventif de carrosion, CO0913, 4 ces articles
1) les soulagements de fils et de £l du boulon [ 37 ]
2) les fils des écrous | 40 ]
3) les visages des ronglelles [ 38 et 39 |
(b) Enlever Lout le composé préventif de corrosion non désirée, CO0913

(¢) Si unc corde est fixée a la parenthése de sonde | 36 ], et au cylindre externe, enlever la
corde

(d) Mettre la parenthise de sonde | 36 ] dans sa position sur le lien supérieur de Lorsion | 31 |
() Installer la rondelle | 38 | de boulon | 37 |

() Mettre le boulon [ 37 ] par le lien supéricur de torsion [ 31 ], et les parenthéses de sonde |
36 ]

(g) Installer les rondelles [ 39 ], et I'écrou [ 40 ] sur lc boulon [ 37 ]
{h} Serrer 'éerou | 40 .

(14} relient la boite [ 32 ] au lien supéricur de torsion [ 31 ] :
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(a) Appliquer une couche mince du composé préventif de corrosion, COUYI 3. 4 ces articles -
1) les fils et la jambe du boulon [ 46 ]
2) les fils de 'écrou | 49 |
3) les visages des rondelles | 47 148 ]
{b) Enlever tout le composé préventil de corrosion non désirée, C00913
(c) 51 une corde est fixée 4 la haite | 32 ], et au cylindre externe, enlever la corde
(d) Mettre la boite [ 32 | dans sa position sur le lien supérieur de torsion [ 31 |
() Installer la rondelle [ 47 ] de boulon | 46 |
(f} Mettre fe boulon [ 46 | par le lien supéricur de torsion [ 31 |, ct la boite [ 32 |.
(g) Installer la rondelle [ 48 |, cL1'écrou [ 49 | sur le boulon [ 46 |.

(15) installent les brides qui tiennent le conduit électrique [ 54 ] sur la parenthése sur le lien
inférieur de torsion [ 53 ] :

(a) Mcltre fe conduit ¢lectrique | 34 | dans sa position sur la parenthése,

(b) Installer la vis [ 50 ], la randelle [ 51 1, et I'éerou [ 52 ] pour attacher les brides g
fourchette

(16) installent la vis [ 28 ], les rondelles [ 26, 27 |, et les écrous [ 25 | pour relier le conduit
electrique au cylindre intérieur [ 14 |,

VIA2-INSTALATION DE CONTREFICHE DE TRAINEE

(1) a mis la contrefiche supéricure de drague | 17 | dans sa position pour linstzllation sur la
paroi latérale du nez soute de train.

(2) alignent la conuefiche supériewre de drague [ 17 | avec le trou joignant dans la pare
latérale de la roue avant

(3) installent les tiges de tourillon [ 1,2 ] :

(a) Mettre les tiges de tourillon [ 1, 2 | par la contrefiche supérieure de drague | 17 | et I
pared latérale de le lopement du train avant,

NOTE :S'assurer gue le trou duns les tiges de tourillon [ 1. 2 | pour les boulons [ 40 | sont
alignés.

~RE -



Chapitre 1 - ] La Meéthodologie De La Mise A Jowr De La Procédure

{b) Mettre le boulon | 40 | par les tiges de tourillen [ 1, 2 ]
(c) Installer la rondelle | 39 | of I'écrou [ 37 | sur le boulen [ 40 |.

{d) Serrer I'Scrou | 37 | 4 20 dans-livres (2.3 N, m) 24 dans-livies (2.7 N . m) davantagc
gue courir-sur le couple.

(e} §'il est nécessaire, détacher I'écrou | 37 | a la crénelure la plus proche pour aligner les
trous pour goupille fendue | 38 1.

(f) Installer la goupille fenduc | 38 | dans le boulon [ 40 ].
(4) relient la contrefiche supérieure de drague [ 17 ] 4 la parenthése -
(a) Mettre la rondelle [ 35 | de boulon | 36 |.

(b) Aligner le trou dans la contreliche supérieure de drague | 17 | sur le trow dans la
parenthése,

() Mettre le boulon | 36 | par la parenthése et la contrefiche supérieure de draguc [ 17 ].
(d) Installer Ia rondelle [ 35 | ot I'éerou [ 34 ] surle houlon [ 36 1.

(5) appliquent une couche mince du compesé préventil de corrosion, CO0913, a ces articles -
(8) Les soulagements de fils ct de fil de la goupille | 30 | et du boulon [ 28 |
{b) Les fils de I'écrou [ 27 | et de 'éerou [ 33 ]

(c) Les visages des rondelles | 31 | et de larondelle [ 32 ]
() A la goupille fenduc [ 26 ).

(6) enlévent toute la corrosion non désirée préventive, composé, CON913,

(7) lubrifient la jambe de la goupille [ 30 ] et du boulon [ 28 | avec la graisse, DD0B3A.
(8) enlévent toute la graisse non désirée, DO0G33,

(9) relient la contrefiche inféricure de dracue [ 10 ] -

(a) Mettre la contrefiche inltricure de drague [ 10 | dans sa position sur le fut d'atlerrisscir
[29].

(b) Mettre la goupille | 30 ] par le fut datterrisseur [ 29 ] et la contrefiche inféricure de
drague | 101].

(¢) Installer la rondelle [ 31 | et I'éerou [ 27 ] sur la goupille | 30 ].
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(d) Serrer I'écrou [ 27 14 600 dans-livres (67.8 N |, m) 700 dans-livres (79.1 N.. m).

(e) Deétacher écrou | 27 ] d la erénelure la plus proche pour aligner les trous pour le boulon

[28].
(1) Installer le boulon [ 28 | dans Ia goupille [ 30 ].
() Installer la rondelle [ 32 | de boulon [ 28 ].
{h) Installer I'écron [ 33 ] sur le boulon [ 28 1.

(1) S'l est nécessaire, détacher l'écrou | 33 1 4 la crénelure la plus proche pour aligner lzs
trous pour goupille fendue [ 26 |,

(1) Installer la goupille fendue | 26 | dans le boulon [ 28 |,
(10) appliguent une couche mince do composé préventif de corrosion, CO0913, 4 ces articles -
(a) Les soulagements de [ils ¢t de fil de la goupille [ 19 ] et du boulon [ 22 ]
(b} Les fils de I'écrou [ 23 | et de I'derou [ 25
{¢) Les visages des rundelles | 21 | el d2 la rondelle [ 24 |
(d) La goupille fendue [ 13 ],
(11) enlévent toute la corrosion non désirée préventive, composé, CO0913,
(12) lubrifient la jambe de la goupille [ 19 ] et du boulon [ 22 ] avec la graissc, DO0633.
(13) enlévent toute la graisse non désirce, DO0G3S,
(14) relient le licn avant de serrure [ 20 | et la contrefiche inférieure de drague | 10 ]+

NVOTE :Cette etape relicra également la contrefiche inféricure de drague [ 10 | 4 la contrefiche
superieure de drague d’ensemble [ 17 ).

{a) Mettre la contrefiche inféricure de drague [ 10 | et lv lien avant de serrure | 20 ] dans ic
leur positions sur la drague supérienre sc pavanent l'ensemble [ 17 1

(b) Mettre la goupille | 19 ] par le lien avant de serrure | 20 1, la contrefiche supérieure de
drague [ 17 | et la contrefiche inférieure de drague [ 10 ],

{¢) Installer la rondelle [ 21 J et I'écrou [ 23 | swr la poupille [ 19 ],

(d) Serrer I'écrou [ 23 14 95 pi-livres (129 Num) 115 pi-livees (156 Nom) davantage quc
courir-sur le couple.
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() Détacher I'ecrou | 23 | 4 la erénelure la plus proche pour aligner le trou pour ie boulon
[22 ].

(1) Installer le boulon | 22 ] duns la goupille [ 19].
(g} Installer la rondelle [ 24 ] et I'"éerou [ 25 ] sur le boulon [ 22 1],

(h) S'il est nécessaire, détacher I'éerou [ 25 |4 la erénelure la plus proche pour alipner Jos
trous pour goupille fendue | 13 ).

(1) Installer la goupille fendue | 13 | dans le boulon [ 22 ],

{13) tiennent le déclencheur de réiraction [ 3 ] et [ont ces étapes pour relier le déelenchenr 4 la
contrefiche supérizure de draguc densemble [ 17 ]

(a) Mettre l'exirémité de tige du déclencheur de rétraction [ 3 ] et de la rondelle | 18 | dans
leur position sur le haut trainer la contretiche | 17 |,

(b) Mettre Ta goupille [ 9 | par la contrefiche supérieure de drague [ 17 ). la fin de tige de la
rétraction déclencheur [ 3 | et la rondelle | 18 ].

(c) Installer la rondelle [ 11 ], et I'écrou a erénzaux [ 15 | sur la goupille [ 9 ).
(d) Serrer I'écrou [ 15 ] a 50 pi-livres (68 N . m) 58 pi-livres (79 N.m).

fe) S'l est nécessaire, détacher I'éerou [ 15 ] 4 la crénelure la plus proche pour aligner le
trou pour lz boulon [16].

() Installer le boulon | 16 | dans la poupille | 9.
(g) Installer fa rondclle [ 14 ] et 'écrou [ 12 ],

(h) §'il est nécessaire, détacher I'éerou [ 12 ] a la erénclure la plus proche pour aligner le
trou pour goupille fendue [ 13 ).

(i} Installer la goupille fendue [ 13 ] dans le boulon | 16 ],
{10) enlevent les chapeaux des tuyaux hydrauliques,
(17) relient les tuyaux hydrauliques au déclencheur de rétraction | 3 ).
V.I1I-INSTALATION DE COMPAS
VIJNANSTALLATION DU COMPAS SUPERIEUR

{1) relient la compas supérieur [ 15 | 4 la prise de direction | 4 | -
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(@) Appliguer une couclie mince du composé reventive de corrasion, CO0913. i ces articles:
1) les soulagements de fils et de 13l de la goupille de lien de torsion | 5 |
2) les fils de I'écrou [ 1]
3} les visages de la rondelle | 3 |
4) les surfaces de contacl du compas supérieur | 15 | ot de la prise de direction | 4 |.
(b) Enlever n'importe quel composé préventif de corrosion excessive. C00913.
(c) Mettre la compas supéricur | 15 | dans sa position sur la prise de direction | 4 |.

(d) Mettre la goupille de compas | 5 | par le compas supéricur [ 15 ] et la prise de direction

[4].
(e) Installer la rondelle [ 3 ] et M'éerou [ 1 ] sur la goupille de compas 5 .

(F) Serrer l'écroun [ 1 | &4 250-300 Livre-Pouce {23-34 newton-meétres) davantage quc courir-
sur le couple,

(g) S'il est nécessaire, détacher I'éerou | 1 | & la erénelure la plus proche pour ziigner les
trous pour la goupille fendue [ 2 .

(h) Installer la goupille fendue [ 2 ] dans la goupille de compas [ 5 1.

(2) relient la compas supérieur | 15 | an compas inférieur [ 11]:

(a) Appliquer une couche mince du composé préventif de corrosion. CO0913, a ces articles
1) les soulagements de fils et de fil de la goupille d'apex [ 6]
2) les fils de 'écron | 13 )
3) les visapes de la rondelle | 12 ]
4) les surfaces de contact du compas supériear [ 15 ] et du compas inféricur [11].
(b) Enlever n'importe quel composé préventil de corrosion excessive, C0O0913.
(e} Aligner les rous d'apex dans le compas supéricur [ 15 1, et le compas inférieur [11 |,
(d) Metire la goupille d'apex [ 6 ] par le compas inférieur [ 11 ] et le compas supérieur [ 13].

(e} Installer la rondelle [ 12 ] et I'tcrou | 13 | sur la goupille dapex [ 6 ].
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(f) Serrer I'éerou [ 13 ] 4 160 livres { 18.1 num) 190 livees (21.5 N.m) davantage que courir-
sur le couple.

(2) Installer la goupille fendue | 14 | dans la goupille d'apex [ 6 |.8'il sl nécessaire. détacher
Péerou [ 13 |4 la erénelure la plus proche pour aligner les trous pour la goupille fendue | 14 |

(3) enlevent la corde qui tient l'extrémité supéricure du compas inlérieur [ 11 ] surle
cylindre externe.

{4) relient les parenthéses de sonde | 17 ] au compas supérieur [ 15 ] :
(a) Appliquer une couche mince du composé préventif de corrosion, CO0913. i ces articles
1) les soulagements de fils et de fil des boulons [ 18]
2) les fils des éerous [ 21 |
3) les visages des rondelles [ 19 ] eL [ 20]
(b) Enlever n'importe quel composé préventif de corrosion excessive, Q00913

(e) Si une corde est fixée aux parenthéses de sonde [ 17 | et au eylindre externe, enlever Ly
corde.

{d) Mettre la parenthése de sonde [ 17 ] dans sa position sur le lien supérieur de torsion |13,
(e) Installer les rondelles [ 19 | de boulons [ 18 ],
(f) Mettre les boulons [ 18 ] par le compas supérieur | 15 |, et les parenthéses de sonde [17].
(g) Installer les rondelles [ 20 ] ot les éerous [ 21 | sur les boulons [ 18 ],
{h) Serrer les écrous [ 21 |,
(5) relient la boite [ 38 ] au compas supérieur | 15 | :
(a) Appliquer une couche mince du composé préventif de corrosion, C00913, 4 ces articles
1) les fils et la jambe des boulons [ 36 |
2) les fils des écrous | 33 ]
3) les visages des rondelles [ 34 | et | 35 ].
(b) Enlever n'importe quel composé préventil de corrosion excessive, CO091 3,

{c) 81 une corde est fixée 4 la hoite | 38 | ot au cylindre externe, enlever la corde.
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(d) Mettre la boite | 28 | dans sa position sur le compas supérieur | 15 |.
(&) Installer les rondelles | 35 | de boulons [ 36 .
(£} Mettre les boulons [ 36 ] par la boite [ 28 | et le compas supéricur | 15 |,
{g) Installer les rondelles | 34 | et les éerous [ 33 | sur les boulons [ 36 ).
(h) Installer la couverture | 46 | sur la boite | 38 |,
(i) Installer fes vis [ 44 ] et les rondelles [ 45 ].
(6) installent 1a parenthiése [ 26 | sur le len supéricur de torsion [ 1537 ¢
{a) Apphigquer une couche mince du compose préventil de corrosion, CO0913, & ces articles |
1) les fils et la jambe des boulons [ 39 |
2) les fils des écrous [ 43 ]
1) les visages des rondelles | 40 ], | 41 Jer | 42 ).
(h) Enlever n'importe quel composé préventif de corrosion execssive, CO0913.
{c) Installer les rongdelles | 40 | de boulons | 39 ],

(d) Mettre les boulons | 3Y | par compas supéricur | 15 |, les rondelles ! 41 | et Ia
parenthése [26].

(&) Installer les rondelles | 42 |. et les éerous | 43 | sur les boulons | 39 ).
(7) installent les brides [ 25 ] cette prise les conduits électriques [ 22 ] sur la parenthese [ 26 ] ¢
(a) Mettre le conduit électrique | 22 | dans sa position sur la parenthése [ 26 .
(b} Installer les brides | 25 | et les aprates d'écrou | 24 | sur la parenthése | 26 |.
(c) Metire les vis [ 23 | par les brides [ 23 ], les agrafes d'écrou [ 24 ] et la parenthese [ 26 ).

VII2-INSTALLATION DU COMPAS INFERIEURE DE TRAIN
D'ATTERRISSAGE AVANT

(1) relient le compas inférieur [ 11 ] au evlindre intéricur :

{(a) Lubrifier les surfaces plaquées par chrome de la goupille de [ 7 1. le compas inférieur
d'ensemble | 11 ], et les surlaces de contact du eylindre intéricur avee la graisse, DU063 3,

(b) Enlever nimporle quelle graisse excessive, DO0633.
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(¢) Appliquer une couche mince du composé préventif de corrosion, CO0913, aux fils de
l'écrou [ 9 ] et les visages de larondelle | § |

(d) Enlever n'importe quel compose prevenlif de corresion excessive, C00913.
{e) Mettre la compas infériewr | T ] dans sa position sur le evlindre intérieur.

(1) Metire la goupille de  compas [ 7 ] par la compas inféricur [ 11 ] et lintérieur
cylindre,

(g) Installer la rondelle | 8 | et I'éerou [ 9 ] sur la goupille de compas | 7 .

() Serrer 'éerou [ 91 4250 Livres (282 N .m) 300 livres (33.9 N . m) davaniage que
courir-sur le couple.

(i) 81l est nécessaire, délacher ['Cerou [ 97 & la crénelure la plus proche pour aligner les
trous pour goupille fendue [ 10]

(i} Installer la goupille lendue [ 1) | dans la goupille de compas | 7 J.
(2) relient la compas inférieur [ 11 | au compas supérieur [15].

(a) Appliquer une couche mince du composé préventif de corrosion, CDU913, a ces
articles:

1) les soulagements de fils et de fil de la goupille d'apex [ 6]
2) les fils de 'écrou [ 13 ]
3) les visages de la rondelle | 12 |

4} les surfaces de contact du compas inférieur [ 11 ] et du compas supéricur
ensemble [ 15 ]. -

(b) Enlever n'importe quel composé préventif de corrosion excessive, CO0913.
{c) Alignet les trous d'apex dans la compas inféricur | 11 ] et la compas supérieur
d’ensemble | 15 |.

(d) Mettre [a goupille d'apex [ 6 ] par la compas inférieur [ 11 ] et la compas supérieur
d'ensemble | 15 ].

(e} Installer la rondelle [ 12 ] et I'écrou | 13 | sur la goupille d'apex [ 6 ].

() Serrer I'écrou | 13 ] 4 160 livres { 18.1 N. m) 190 livres (21.5 N . m) davantage gue
courir-sur couple.
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(g} Installer la goupille fendue [ 14 | dans la goupille d'apex | 6 .81 est nécessuire.
détacher I'écrou [ 13 ] au la erénclure la plus proche pour aligner les trous pour lu goupille
fendue [ 14 ].

(3) relient Ia parenthése [ 31 ] au compas inférieur [ 11 s

{a) Aligner les trous dans la parenthése [ 31 ] sur les trous dans la compas inférizur | 11 ].

(b) Installer les rondelles [ 28 | de boulons | 27 ],

(c) Metire les boulons [ 27 ] par la parembiése [ 31 ] et la compas inférieur | 11 |

(d) Installer les rondelles | 29 ] et les écrous | 30 ] sur les boulons | 27 |.

V.7 4=-APPLICATION DE LA PEINTURE :

Apres avolr loules ces étapes: désassemblage, nettovage, inspection et
réparation. on doil passer maintenant a application de Ja peinture pour les aceessoire
du tram avant,

Appliquer une couche fine de la peinture sur les accessoire du train. sécher
pendant 15 min 4 une température de 24°C, puis i une température entre 80°C et 99°C
pendant unc hcure. En suite appliquer une deuxiéme couche de peinture, sécher

pendant 16 heure 4 I'air, puis. 4 une température entre 80°C et 99°C pendant 15 a 20
min.

V.8-INSTALLATION DU TRAIN D'ATTERRISSAGE AVANT
V.8.1-EQUIPEMENT
Les €léments nécessaire pour installation du train avant sont :
. Cutil de gondle d amortisseur,
2. Courroic Intérieur de Conservation de evlindre,
3. Aldr ou bouleille sec d azote, chargée 4 2000 psi .
4. [Lguipement de grue.
3. Chariot de transport.
YB.2-MATERIAUX CONSOMMABLES
1. DOD633 CGraisse- BMS 3-33 (Recommandé),
2. DOOL3 Graisse- MIL-G-23827 (Altcmative).

3. D00106 Fluide- MIL-11-6083, Hydravlique
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V.8.3-PREPARATION DE L INSTALLATION DU TRAIN D’ATTERRISSAGE AVANT
Pour Ta préparation de Uinstallation du teain avant il faut ;
1. Sassurer que le tourillon soutenant a la dimension de roulement est rencentre.
2. §’assurer que la courroie intérieur de conservation de eylindre est installce.
VBA-INSTALLATION DU TRAIN D’ATTERRISSAGE AVANT
Remarque @ voir les tigures
(1) tu peut sur option mesurer le filet de libre jeu entre les visages de douille de tourillen de
sonte de train et les visages de douille de tourillon de contrefiche, avant installation, comnic
suit
NOTE :Cette mesure aidera a la réduction de déplacements supplémentaires de vitesse parce
gue la condition libre jew nette de 0.008 pound.(0.20 millimétre) 0.015 pound. (0,38

millimétre) n'est pas réuni cnsuite Vinstallation.

(a) Mesurer la distance entre les visages de douille de tourillon de soute de train, el noter
de lul.

(b) Mesurer la distance au-dessus des visages de douille de tourillon de contreliche et
noler lui

() Mesurer I'épaisseur des entretoises [ 71 ] enlevées comme valeur 3

() S'assurer que la valew 4 éonfe 0.008 pound.(0.20 millimetre) 0.015 pound (1).38
millimétre) se menter & libre jeu axial.

(f) Si nécessaire, cmplover des 71 | ¢épuisseurs différente d'entretoise | pour obtenir la
dimension libre jeu requise.

(2) a mis le train d'allerrissage avant dans sa position pour l'installation sur la paroi jatérale du
logement du train avant.

(3) soulévent le train d'atterrissage avant avec un cric d'axe jusqu'au tourillon droit [ 23 } etau
tourillon gauche [ 40 | aligner avee le trou joignant dans la paroi latérale du tram avant
logement.

(4) installent la tige de tourillon droite [ 37 ]

() Metlee U'entretoise [ 29 | dans sa position entre le tourillon droit [ 23 | et la pare latérale
du logement du train avant,

_05



Chapitre V La Méthodologie De La Mise A Jour De La Procédure

(b} Mettre la tige de tourillun droite [ 37 | par le tourillon droit | 23 1, lentrctoise [ 39 ] et la
paroi latérale de logement du train avant.

NOTE :S'assurer que le trou dans |a tige de tourillon droite [ 37 ] pour le boulon | 33 | aligne
avec trou joignant dans le wourillon droit [ 23 |.

(¢} Mettre le pivol [ 24 [ par la tige de tourillon droite | 37 1.

NOTE :S'assurer que le trou dans le pivot | 24 | pour le boulon [ 33 ] aligne avee le irou
Joignant dans fa tige de touillon droite [ 37 1 2t le tourillon droit [23 ).

(d) Mettre le boulon | 33 ] par le tourillon droit [ 23 1. la tige de wourillon droite | 37 Jet le
pivot [ 24 .

(2) Installer la rondellc

34 | et I'éerou [ 36 | sur le boulon | 33 ].

(£) Serrer I'éerou [ 36 ] 4 20 livies (2 Nom ) 24 livres (3 N. m) davantage que courir-sur le
couple,

{g) Installer la goupille fendue [ 35 | dans le boulon [ 33 .8l est nécessaire, détacher
I'éerou | 36 ] au plus proche pour alipner les trous pour la goupille fendue | 35 ).

(5) installent la tige de wourillen puuche | 62 ] -

(a) Mettre I'entretoise | 71 ] dans sa position entre le tourillon gauche | 40 ] et la paroi
latérale du nez soute de train.

(k) Mettre la tige de towillon gauche [ 63 | par le tourillon gauche | 40 1, les entretoises | 71]
et dans la paroi latérale gauche du lceement du train avane,

NOTE :S'assurer que le trou dans la tige de tourillon pauche [ 63 ] pour le boulon | 62 | aligne
avec trou joignant dans le tourillon wauche | 40 ].

(¢) Mettre la garde de cdble [ 70 | dans la tize de tourillon gauche | 63 ].

NOTE :S'asswer que lc trou dans la garde de cable [ 70 | pour le boulon | 62 | aligne avec
joindre trou dans la tige de tourillon gauche [ 63 | ¢t le tourillon gauche | 40 1.

(d) Mettre le boulon [ 62 | par le tourillon gauche [ 40 |, Ia tige de tourillon gauche [ 63 | et
la garde de cible [ 70 |,

(e) Installer la rondelle [ 61 ] et I'éerou [ 60 | sur le boulon [ 62 1.

(1) Serrer I'écrou | 60 ] & 20 dans-livres (2 N 1) — 24 dans-livres (3 N _ m) davantape
que courir-sur le couple,

(g) Installer Ia goupille fendue | 59 | dans le boulon [ 62 1.5l est nécessaire, détacher
Pécrou [ 60 ] au plus proche pour aligner les trous pour la goupille fendue | 59 .
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Chapitre V. La Méthodologie De La Mise A Jour De La Procédur:

() mesurent tout e jeu libre axial dans le tourillon
NOTE :8i tout le jeu libre axiul n'est pas correct, ceci n'endommagera ancun l'attarrissage
embrayer la structuee, mais il peut ¥ a un bruit fort pendant le train datternssage
extension/rélraction.

{a) Utiliser une mesure d'épaisseur pour mesurer le dégagement entre les entretoises [ 39 | ¢t
[ 71 7 et visages de doville de la parol latérale ou du tourillon des deux cotés du train

d'atlerrissage avant.

(b) S'assurer que le dégagement combing des deux tourillons est 0.008- 0.015 pouce (0.20-
0.40 millimeétres)

(c) Ajuster I'épaisscur de pile d'entretoise 51l est nécessaire d'obtenir le dégagement correct,
(7) s'il n'est pas nécessaire. enlever l2 eric daxe.
(8) installent la poulie [ 507 :

(a) Enrouler le ¢able | 49 | dans sa position sur la cannelure de la poulic | 30 |

(b) Mettre la parde de cihlz [ 54 ] et la poulic [ 50 ] dans leur position sur la parenthcse

[51].
(e} Installer la rondelle [ 48 ] de boulon [ 47 1.
(d) Mettre le boulan [ 47 | par lupoulic | 50 ], la parde de cible | 54 | et la parenthese [ 51 ].
{e) Installer la rondelle [ 53 ] et I'éerou [ 52 | sur le boulon [ 47 ].

(9} relient les cdbles [ 49 ] -

(a) Cnrouler les cables [ 49 | par l¢ ¢dté intéricur de la tige de tourillon I'écrou [ 68 |, de
l'anneau du joint | 69 | et tige de tourillon gauche [ 63 .

(b) Relier les cables [ 49 | aux tourillens de cdble [ 1]
(c) Enlever les étiquettes didentification atlachées aux cibles [ 49 |

(d) Ajuster les cables | 49 |, [aire cette tiche ‘Ajustement De Commande de direction De
R.oue avant,

() Installer les agrales de [eometuce | 2 ] sur les tourillens de eable [ 1 ).
(10) installent le joint [ 65 | :

{a) Assembler le joint [ 65 | autour des cdbles | 49 | & l'extrémité intérieure de la tipe de
tourillon gauche [23].
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Chapitre I Lo Methadologie De La Mise A Jour De La Procédu-e

(b) Installer un arrétoir | 66 | sur le veil 4 queue filetée [ 67 .
(c) Mettre le veil 4 queve filztée | 67 | parle joint [ 65 ].

(d) Installer autre arectowr [ 66 ). la rondelle [ 56 ] et 'écron | 64 | sur le ocil & queue fletée
[67]

(e) Serrer 'éerou | 64 | sullisamment pour maintenir le joint [ 65 ].

(f) Détacher l'éecrou [ 64 | approximativement & |/4 tournent jusqu'a ce que tu puisses
tourner le oeil 4 queue filetée | 67 | avee le votre doipts.

(2) Mettre le joint [ 65 ] dans la tize de lourillon gauche [ 63 ] jusqu'a ce qu'zlle touche
Iarrst.

(h) Installer Nanneau du joint [ 69 ] sur la tige de tourillon gauche [ 63 ].
(11) appliquent une couche mince du composé préventil de corrasion, CO0912, 4 la tee de
tourillon I'écrou [ 68 .
(12} installent 1a tige de tourillon 'éerou [ 68 ]

(@) Installer la tige de tourillon I'éeron | 68 | du coté intérieur de la tige de tourillon geuche
[63 ].

(b) Ultiliser la clé & fourche. Spl-1821. pour serrer la tige de tourillon I'éeron [ 68 | 4 100
livres (11 N . m) 150 livres (couple de lubrifiant de 17 N .m).

(¢) 511 est nécessaire, délucher lu tipe de tourillon 'écrou [ 68 ] pour aligner avec le vernier
des trous de serruie,

(d) Installer la serrure | 57 | du cdté intérieur de la tige de tourillon gauche | 63 |.
(e) Installer la vis [ 58 | cette des prisces la scrrure [ 37 ] & la tige de wurillon gauche [ 63 .
(D) Installer le fi] de freinage surla vis [ 58 .

{13) examinent gue le jeint [ 63 | se tournera librement de la position prolongée de ¢éble de la
vitesse vers a position simuldée de edble rétractée par destiner,

NOTE :Cette €lape vériliera que les cibles ne deviendront pas tordus quand la vitesse est
retraciee.

(14) appliguent une couche mince du composé préventif de corrosion, CO0913, 4 ces articles :

(a) Les soulagements de fils et de fil des boulons [ 27 Jet [ 47 ]
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Chapitre V La Méthadologie De La Mise A Jour De La Procédui

(b) Les fils des écrous [ 32 | et | 42 |
{rr) Les visages des rondelles [ 28 1, [ 30 ][44 Tct | 46 ]
(15) enlévent tout le compose préventif de corrosion non désirée, CODY13.

(16) lubrifient les surfaces pliquées par chirome des boalons | 27 | et [ 47 | et des douilles [249]
et [ 45 ] avee, graisse, DODG35,

(1T enlévent toute la praisse non désirée de graisse, DODR33,
(18) relient la tige supérieurs gauche [ 41 ] :
{a) Mettre la tige supcricure | 41 | dans sa position sur la chape du wurillon gauchie | 40 ],

(b) Mettre la douille | 45 | par la chape du tourillon gauche | 40 | et l'extrémité d= tige du
haut tige [ 41 ]

(¢) Installer la rondelle | 46 | de boulon [ 47 ],

(d) Mettre le boulon [ 47 ] par la chape du tourillon gauche [ 40 7 el l'extrémité de tige de la
tige supéricure ensemble [ 41 .

(e) Installer la rondelle [ 44 ] et I'écrou [ 42 ] sur le boulon | 47 ).

(f) Installer la goupille fendue [ 43 | dans le boulon [ 47 1.8'1 est nécessaire, détacher
I'éerou [ 42 ] au plus proche pour aligner les trous pour la goupille fendue | 45 |

(19 relient la bonne tige supéricure | 26 |
(2) Mettre latige supericure | 26 | duns sa position sur la chape du tourillon droit | 23 |.

(b) Mettre la douille [ 29 T par la chape du tourillon droit [ 23 ] et lextrémilé de uge du haut
tige | 26 |.

(c) Installer la rondelle [ 28 | de bonlen [ 27 1.

(d) Mettre le boulon [ 27 | par la chape du tourillon droit [ 23 | et l'extrémité de tige de la
tige supérieure ensemble [ 20 |

(e} Installer la rondelle | 30 | e 'éerow | 32 | sur le boulon [ 27 ].

(1) Installer la goupille lendue | 31 | dans le boulen [ 27 ].8'il est nécessaire, détacher
I'écrou | 32 | au plus proche pour alipner les trous pour la goupille fendue [ 31 ).

(20} relient la igne hydraulique | 25 |-
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(a) Enlever la prise des ports hydrauliques du pivot [ 24 ].
{b) Enlever les chapeanx de la ligne hydraulique [ 25 ].
{¢) Relier la ligne hydraulique [ 25 |aupivet | 24 ]
(d) Ealever les diquettes des ports de pivot ¢l des lignes hvdrauliques,
(21) appliquent une couche winee du composé préventil de corrosion, COD13, A ces ardeles ¢
(a) Les spulagements de [ils el de fil de la goupille | 18 ]
(b) Les fils de 'écrou | 12 |
{c) Les visages des rondelles [ 20 et [ 21 ).
(22) enlevent toute la corrosion non désirée préventive, compose, CO0913.
(23) lubrifient la jambe de to coupille [ 18 ] et du boulon [ 13 ] avee, la graisse, DO0633.
(24) enlévent tout le nan désivd, |a graisse, DO0G33,
(25) relient la contrefiche inlérieure de drague [ 19 ] :

(a) Mettre la contiefiche inféricure de drague | 19 ] dans sa position sur la chape du cylindre
d'ensemble [ 17 1

() Metire la poupille | 18 ] pac la chape du eylindre | 17 ] et de la contrefiche inférieure de
lrainée d’ens=mhble [ 19 ]

(c) Installer larondelle [ 20 | et 1'éerou [ 12 ] sur la goumlle [ 18 ).

(d) Serrer I'écrou [ 12 ] 4 600 lisvres (68 N.m} 700livres (79 N. m).Détacher I'écrou | 12 | au
la plus proche pour aligner les trous pour fe boulon | 13 .

(e} Installer le boulon | 13 | dans la poupille | 18 .

() Installer la rondelle | 21 ] de boulon [ 13 1.

() Installer I'écrou [ 22 ] surle boulon [ 13 ]

(h} Installer la goupille fenduz [ 11 ] dans le boulon [ 13 1.5%1 cst nécessaire, détacher
'écrou |22 ] an plus proche pour aligner les trous pour la goupille fendue | 11 .

(26) installent 1a bride | 8 | cotte des prises le conduit électrique & la structure

(a) Mettre le conduit électrique dans sa position sur la structure.
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(b} Installer la bride [ & | cetie des prises le conduit électrique 4 la structure.
(c) Installer la rondelle [ 7 | devis [ G ]
(d) Mettre la vis | 6] cette des prises la bride [ 8 ] & la structure.
(27) branchent la prise clectrique | 4 ] dans la boite de jonction [ 5] :
(a) Nettoyer la suwrface de comact de la prise électrique [ 4 | et de la boite de jonction | 3 |.
{b) Enlever les chapeaux des prises éleetriques [ 4 ]

() Metire les prises électriques | 4 ] par le trou dans le c6té de la boite de jonction [ 5 ] et
les relier au connectaur jolgnant correct,

(d) Ajuster lo joint extéricwr la prise électrique | 4 | dans la boite de jonction [ 5 ] avec le
mastic, A00247.

(e) Appliguer une covche J'wmorce, de CO0173 ¢t puis d'enduire, CO0032 a n"importe auelle
surface exposée de prise électrique [ 4 ] et la boite de jonetion [ 5 ].

(f) Installer Ia vis [ 107 et la rondelle [ 3 ] pour fermer la couverture de boite de jonction | 9]
sur la bofte de jonction 3]

V.9-SERVICING DU TRAIN AVANT

VO.1-PREPARATION POUR VERIFIER LE NIVEAU DE FLUIDE HYDRAULIQUL,

'

Sassutent que les verrouillage en position basse sont installés sur les rain {principatx
et avanl.

» Quvrent les porles du train d’atlerrissage et installer les serrures de porte.

% Fxantiner le niveau du Muide hvdraulique du fut d’atterrisseur du train avant.

Y

Pour ouvrir les trappes avant du train d°atterrissage avant, libérer la serrure sur la tige2
du mécanisme operaoire,

kv

Vérifier le niveau du lluice hydrauligue avee la premiére extension de "amortisseur :
a) Enlever le chapeau de | soupape 4 air,

b Tustaller wn indicateur de pression sur le fut d'atterrisseur pour mesurer la pression.
Employer les instruction assurées avee Poutil,
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AVERTISSEMENT : détacher 'derou pour la soupape & air un maximum de deuy tours.
n'enlever pas le cors de valve de pressurisation. La pression atmosphérique peut souffler fa
valve out et blesser Lo personnel.

¢) délacher I"cerou de pivot pour les towrs de la soupape & air deux e mesurer la
pression du fut d atlerrisseur.

d) Mesurer la dimension réclle de « A» sur 'amortisseur comme montee sur e
diagramme dentreticn.

e) Employer Jo disgriunme d'entretien pour trouver la dimension de « A» qui
correspond a la pression que vous avez mesuter,

) Comparer la dimension de « A » du diagramme i la dimension « A » que vous aver
mesurée réctlement.

g} 51 la dimension mesurée réellement de « A » n'est pas dans les limites supérieurcs
¢l inféricures de la dimension de « A » du digramme, font alors 'azote entretenant pour
obtenir seulement la dimension mesurde de « A » dans les limites. Faites alors les étapes pour
un contréle de pression au deuxiéme point,

) Si la dimension mesurée réelle de « A » est dans les limites supéricurs ct inféricurs
de la dimension de « A » du diagranune. alors faites les étapes pour un contréle de pression au
deuxiéme poinl.

F Vérilier le niveau do Nuide hydravligue avee une deuxiéme extension d’amortissenr.

NOTL : Pour obienir une prolungation différente de fut d’atterrisseur, vous pouvez avoir
I"avion & un poids différent ou 51 'avion est souleve sur des crics, vous pouvez emplover les
crics d'avion ou des erics de plancher pour comprimer ou sortir 'amortisscur, Vous devricz
averr une différence iniutmun de 24 4 pouces entre fes deux prolongements de ful
d’atterrisseur pour faive le contidle.

# Reépéter les etapes (a), (0, (0, (d), (e), ().

NOTE : En entretenant 'omortisseur ou diagramme d’entretien, on lui recommande que
Pintersection des valeurs de dimuension el de pression soit au centre de la larger de la bande
d'entretien. Cette pratique sura comnie conséquence une évalution plus précise du nivean du
fluide.

i} 8i la dimension mesurée réclle de « A » est dans le supérieurs et inférienrs des
limites de la dimension de @ A » du diagramme, alors faites ces étapes pour accomplir le
contrdle :

17 Serrer ["écrou de pivot pour fermer la soupape 4 air.
2) Enlever M'indicateur de pression du fut d’atterrisseur,
3) Instalicr 1o chapeau pour [a soupape a air
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i) Si la dimension mesurée réelle de « A» n'est pas dans les limites supérieurs et
inférienr de la dimension de « A » du diagramme, laites alors le fluide et "azote entretenant
pour ajuster le niveau du fuide.

NOTE : Si seulement un des deux contrdles de pression est satisfwisant, alors le volume
liquide n'est pas correct.

k) Serrer I'éerou de pivor a pour feuner la soupape d air,

1) Enlever I'indicateur de pression du fut d atterrnsseur,

m) Installer le chapeat sur L soupape & air,

n) Employer e pélrole ¢ 1"aie pour faire "entretien du fut d atternsseur.

V9.2 SERVICING DU IFUT D'ATTERRISSEUR POUR LE TRAIN
DATTERRISSAGE AVANT

NOTE : Employer ce procedé pour |entretien habituel et le contrdle du fut d"atterrisseur. Un
amortisseur entigrement service contiendra approximativement 12.4 litres, (11.7 littres) de
fluide de fut d atterrisseur,

A, EQUIPEMENT

Les éléments nécessaire nour le servicing du fut d'atterrisseur sont

1. Outil dinflation d amortsseur — FT0200-14.
2. Sean de drain

Tuyau pour convenir a la soupape & air.
Adr ou bonteille (' azowe see. chargee i 2000 psi
Indicateur de pression, 100 & 1700 Pslg.

Ly e L2

B. MATERIAUX CONSONMABLES

1. Fluide [ lydraulique de 100508 MIL-H3606.
2. DOOSI0 Lubrizol 1393,
3. Fluide Hydraulique de DO0309 MIL-H-6083.

NOTE : On peut emplover ce fluide avee MIL-11-5606 ct I'employer comme alternative pour
MIL-H-5606. pour le servicing. le mélange MIL-H-6083 duns la proportion corrccte avee
lubrizol 1395 avant vous remplissent ful d atterrisseur.

Remarque :_DO0467 Iluide — hydraulique, BMS 3-32 type | - Royeo SSF, coguille SSI et
castrolaero 35 (ces fluides conlicnnent e mélange de MIL-H-6083 et lubrizol 1395},
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NOTE : Le type 1 st le Muide recommandé @ employer en remplissant 'amortisseur apros
révision. Type Il — Roveo LGE | coquille LGF et castrolareo ces fluides sont les fluides
commandé pour cntretenir et contiennent le mélange de MIL-H-5606 ct lubrizol 1393
VIOI-SERVICING DE I 'AMORTISSELR.
1. Détacher I"¢erou pour que la soupape 4 air ouvre enticrement la valve.

2. Remplir fut DY atterviseeur de mélange de Muide hydraulique et de lubrizol.

3. Gonfler I"'amortisscur du train d'stlerrissage avant jusgu'd ce gue la dimension « A »
soil approximalivement 8 pouces ou de w0 Pl g

4. Enlever Uoutil d'inflation de la soupape & air.
5. Serrent |"ecrou de pivet & 5-7 livre-pieds
6. Mettre le chapenn sur [ soupape 3 air.,

ATTENTION : Le [luide de ful datterrisseur peut absorber 'azote ou air aprés un service
complet. Cect réduira la pression dans ["amortisseur, qui peut endommager I"équipement.

7. 5i Pamortisseur était revisé, le fluide & ¢t¢ complétement remplacé ou Mamortisscur 4
¢1€ complctenent dégonflé, puis aprés 5-10 atterrissages vous devez faire la tache «
remplir le fut d’atterrisscur avee de I'azote sculement ».

8. Mettre P'avion de nowvean @ san éat habituel.

9. Fermer manuellemeant les trappes du train d'atterrissape avant.

VAO-ESSAL FONCTIONNEMENT DES TRAINS,
VA0 1-QUTTLEAGES NECESSAIRES

Les outils nécessatres pour Pessa de fonctionnement dzs train sont ¢
|

S

!

Banc d’esszi hyvdrauligue (ligeide hydreanlique BMS-3-11), capable de déliveer & 300)
PSl.

Alimentation elliptioue extéricure,

-
i

*,

% Goupille de sécuritésol de TR X et T ALV,
£ Goupille de séourits subhol de quene.

¢ Virin de levaee avien.

% Chronométre,

V.I0.2-PREPARATION POUR ESSAT DE SORTIE /RENTRER DU TRAIN

L. Mettre ["avion sur vérins de fugon que toutes les roues soient hors du sol.
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ATTENTION : Ne pas manoeuvreer la direction de roues avant amortisseur de train avant

complétement dérendn pour éviler des avaries de centrage dans I"amortisseur.

2.

Ll

b,

Effectuer la mise a la masse de Pavion & partir des semelles de levage externes ou
autre point déaneé de trajecioire du Lrain et des trappes.

Brancher alimentalion dleetrique extéricure,
Monter la goupille de sceurne sur le sabot de queue.
Brancher le bune & cssai lydraulique a avion.

Sassurer que le train est complétement sortie of verrouillé, et placer la poignée de
commande sur la position OFL,

VI0I-ESSAI FONCTIONNEMENT DE TRAIN

ATTENTION : Dénaver | trajectoire des roues de tout équipement ou personnel aviunl de

faire fonctionner Lo tram,

L

Placer la poignée de commande en position UP (renteée) et noter le temps de levage du
train

Vérilier que tous les trains sont rentrés et verrouillés et que les trappes de (rain sent
fermges duns fes 10 sccondes 3 partir do moment ou on place ia poignée de
commande dans le cran UP (rentrae).

Vérifior que les vovonis de train el trappes soient éteints.

Placer la peience de conmande du train en position OIF pendant 15 sceondes enviren
el ensuite passer sur DORWN (sortic),

Vérifier que les traing principuux se verrouillent en position SORTIE ¢t que les trappes
du train sc referment dans les 11 a 15 secondes et que le train avant sort et trappes de
train avant se relerment en 13 secondes @ partir du moment ou 'on place la poignée
sur DOWN (sartie).

NOVE : |e temps de sorlic du Lrain est détinit comme période se situant entre 1'éelairage el
Pextinetion du vovant AMBEL de ko vappe de T P.X sur panneau annonciateur {Mecanicien
navigant). Un temps de sorie de nmwins que 10 secondes indigue, gque la « soupape
champignon » du vérin hydranlique du train principal n’est pas correctement placée.

fi.

7.

Vérifier que tous les vovanls VER'TS du train sont allumé et les indicateurs visvels
indiquent trains verrouilles.

Monter toutes les goupilles de séeurité sol de T P.X ¢t enlever la goupille de sabot de
quUene.
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8. Taire chuier la pression du cireuil hydraulique et débrancher le banc d'essai
hvdraulique.

9, Si Palimentaiion électvique n’est pas plus nécessaire, débrancher la prise.
VI0A-ESSAT DU TRAIN AVANT EN SORTIE SECOURS AVEC PRESSION

1o Allumer le boutow de soutie sceowe des trains,

2. Vérificr que les portes 5 ouvrent el que le train avant descend librement.

3. Vérifier que effort nécesseire pour interrompre la descente de train n’exceéde pas 4840
Ibs/pouce.

4. le train &ant en position hasse.

5. Weérifier que le verrou bug est entiérement engagé et que Peffort pour verrowmller le
lrain n'exedde pas 480 Ihs/pouce,

6. chuter la pression,

v REMETTRE L'AVION AU CONDITION NORMALES
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