


Aux Usines de“ MEAULTE

BEVUE TECHNOLOGIQUE

Comment on élimine le jeu dans les articulations d’attache du chassis

au fuselage de PAvion Potez 25

(—j——*—:\_\\\ Le train d'atterrissage est relié au fuse-
- E—— lage au cadre | (Vé central et cardan
supérieur de jambe élastique) a la section 3
(Cardan supérieur de jambe rigide).
— Une articulation a cardan relie de méme
| la partie inférieure de la jambe .igide a
la partie inférieure de la jambe élastique.
Dans ces articulations aprés un grand
\ nombre d'atterrissages successifs, du jeu
| peut se produire. On élimine ce jeu en

b rgmplacant les axes ezdstzmts, par des axes

Attache do chucsis : 4/10° plus forts en diametre. .
gy oo [l est nécessaire pour faire ce traval
du fuselage avec précision, de posséder un outillage

précis et facile a employer.

La Maison POTEZ a réalisé pour cette
utilisation une gamme d’alésoirs appropriés
KR g e permettant de faire ce réalésage dans les
meilleures conditions.

Particuliérement, un de ces alésoirs qui
est 3 cardan permet le réalésage de la sec-
tion 3 sans étre géné par le plan inférieur.

Scheéma dalésage des nocuds inferficurs
Section 3 avec alesoir
n° 36815
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Schéma d’alésage des attaches inferieures
du cadre 1 avec alesoir n°32962
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Comment on usine en série les bordures de trou N° 25.045
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Dans 'avion POTEZ 25 les ouvertures
circulaires dans les éléments de capotage
du moteur sont renforcées par des bordures
(acier) dont certaines, N° 25.049 ont le
coefficient 12 dans l'avion.

Pour les obtenir économiquement, on les
usine en une seule opération sur une
presse a découper et emboutir.

1T¢ phase. — La partie intérieure du
poincon A exécute le poinconnage de trou a
dans une bande de téle de 2 m. de longieur.

2 phase. — La partie extérieure du
poingon A emboutit la collerette 5.

3* phase. — Le

le pourtour ¢ de la piéce.

poingon C découpe
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Comment on usine en série les eolliers d’immatriculation de cables

de commande de lance-bombes
Cabie A

“Collier Colher
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Comment on

usine en série 'embout de nervure N° 23.511

Coupe de la
semelle suivant
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A Textrémité des nervures, de
la voilure et des empennages du
POTEZ 25, se trouve un embout
(laiton) 23.51 destiné a guider le
fil du bord de fuite.

La grande quantité de ces
embouts utilisée dans 'appareil : 134
a nécessité la création d'un outil-
lage permettant la fabrication en
une seule opération de cette piéce
sur une presse a emboutir.

Phases d’exécution du travail :

19) Découpage du flanc a dans
une bande b au moyen du cou-
teau c.

2°) Poingonnage de la boucle d
de passage du fil de fuite au moyen
de l'extrémité du poincon e.

3°) Emboutissage des c6tés par
ce poingon.

4°) Ejection au moyen de I'amor-
tisseur f.
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