I-es 3 premiers épisodes
(publiés de mai a juillef)
vous ont permis de réaliser
votre fuselage. Entrons dans
le vif du sujet avec les ailes
stratifiées.

C’est la partie de la construction que
nous détaillerons le plus car, pour réea-
liser votre tout plastique, vous pouvez
acquérir un fuseau du commerce, mais
il faudra faire les ailes vous-mémes.

Rassurez-vous, c’est simple si vous étes
précis. |l vaut mietx cependant que

vous ayez deéja réalisé des ailes cof-
frées baois sous vide. Le coffrage sous
vide doit étre bien maitrisé, car ce
n'‘est pas lorsque vous mettez votre
noyau stratifié dans la poche a vide
u'il faut se préoccuper de |'étanchéité
ge celle-ci ou de la régulation de la
pompe a vide.
Quant a la découpe des noyaux,
reportez-vous aux articles déja parus
comme celui concernant « La Secréte »
dans Modeéle Magazine n° 390 de
mars 1984. Le principe y est bien expli-
qué et chacun l'‘adaptera selon ses
propres critéres. C'est une des étapes
technigues a bien dominer car la strati-
fication des ailes a peau plastique ne
peut se faire que sur des noyaux irré-
prochables.

Le principe

Il s’agit de stratifier sous vide un com-
plexe fissu-résine directement sur les
noyaux, l'état de surface final étant
donné par un plastique recouvrant le
tout. Se reporter au croquis qui en
résume le principe.
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4e épisode

PRINCIPE DE L'AILE A PEAU PLASTIQUE

AVANT STRATIFICATION

1 Plastique

2 Peinture mate

Plaquer le tout sous vide sur le noyau

CONTRE DEPOUI \I
: _ o I

NOYAU ‘

APRES STRATIFICATION

1 Plastique

ENLEVER LE PLASTIQUE

( K CONTRE DEPom




BALSA 1 a 1.5 mm

RUBAN CARBONE VERTICAL

RUBAN CARBONE VERTICAL

._..||.._5mm

RUBANS CARBONE MULTIPLES

_..11..._5mm

DIFFERENTES CONFIGURATIONS DE LONGERONS

La saignée est découpée au fil choud , en se guidant sur
des gabarits

SEMEILLES BOIS DUR ou MATERIAUX COMPOSITES
Lo saignée est faite avec une cole a poncer

W

1toi!e
émeri

les saignées sont faites avec une lame affutée

Les matériaux utilisés

Le polyéthylene

Il s’agit en fait de Nalténe ou de Super
Nalténe suivant leur raideur, matériaux
utilisés entre autres pour la confection
de “skis. La difficulté, c'est de se le
procurer car on ne le irouve pas au
détail dans les épaisseurs intéressan-
tes. Nous avons di en commander de
grcmdes quantités par lintermédiaire

e « connaisseurs » introduits dans le
milieu des industriels. A rechercher
donc auprés des grands négociants
régionaux spécialisés dans les mate-
riaux plastiques. Pour les ailes il faut
soit du Nclténe{jle lus souple) épais-
seur 1 mm, soif du gjuper Naltene (plus
raide), épaisseur 0.8 mm.

Ces matériaux ne servent qu’a donner
I"état de surface et ils ont la particula-
rit¢ de ne pas adhérer a la résine, ce
qui facilite les deécoffrages et évite
l'emploi de démoulants.

—

G érard
VIOSSANGES

démoulant. Vous pouvez tacilement
vous procurer ces PVC dans les maga-
sins de bricolage ou ils se présentent
sous forme de rouleaux vendus au
metre. Mais surtoul penser a passer

du démoulant avant de peindre.
Les tissus de verre

A chacun de tester sa formule. Voici
les grammages que nous avons utilisés
en vol de pente. Si vous ne trouvez pas
d’unidirectionnels, composez avec vos
bidirectionnels en n’augmentant pas
le grammage global, mais en renfor-
cant un peu le longeron.

A titre d’exemple, une aile de planeur
de 4 m terminée (avec AF, servo dans
I'cile et longeron) pése environ 850 &

950 g.
Les Igon erons aident a la reprise des
efforts (?e flexion, mais leur réle fonda-
mental consiste a reprendre en grande
partie les efforts tranchants et limitent
ainsi le fait qu'un excés de compres-
sion sur le recouvrement d'une aile ne
vienne décoller le complexe.

Au méme litre qu'une siructure en
matériaux classiques, le role des pie-
ces résistantes d’'une aile plastique est
ainsi défini :

— les tissus résinés, placés aux fibres
extrémes, reprennent les efforts de
flexion. lls fravaillent bien a la traction,
mais acceptent mal les efforts de com-
pression (décollements possible de la
peau fissu)

— le longeron, qui sert @ empécher une
délamification des noyaux, éc_;uilibre la
section résistante et, en cas d’exces de
compression sur une face de l'aile,
« transfére » une partie de ces con-
traintes sur l'autre face. Il participe
également, mais pour une moindre
part que les tissus, a la reprise des
efforts de flexion.

Envergures

Grammages et longerons
par surface

Mini-planeur

Stabilisateur

100 g/m?2 bidirectionnel + petit longeron

135 g/m?2 unidirectionnel + 80 g/m? bidirectionnel

135 g/m? unidirectionnel + 100 g/m?2 bidirectionnel
+ longeron carbone veriical 10a 15 mm

ou
177 g/m? unidirectionnel + 85 g/m?2 bidirectionnel
+ longeron carbone vertical 10a 15 mm

< 2,00m 200 g/m?
3,00 34,00 m
+ pefit longeron balsa
4,00 m
4,004 5,00 m

reprendre les principes ci-dessus en augmentant
les longerons, par exemple :

177 g/m? unidireclionne?-k 100 g/m? bidirectionnel
+ longerons carbone vertical 15g

100 g/m? bidirectionnels + renforts locaux

a 20 mm

lls peuvent étre remplacés par d'autres
plastiques (PVC translucide de 0,5 mm
a 1 mm) mais il foudra alors passer du

Le principe consiste donc & reconsti-
tuer des profilés théoriques en | ou en
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La résine

Utiliser une résine fluide époxy ayant
les caractéristiques principales suivan-
tes :

—viscosité environ 700 mPAs a 25°C,
ce qui correspond & la viscosité
moyenne d'un sirop. Une viscosité
supérieure ne nuit f)os et peut étre
obtenue, soit en utilisant des résines
spécifiques, soit en chauffant legére-
ment le mélange.

—temps de prise, environ 1 heure pour
250 g de résine. Ceci est appelé « po-
tlife », c’'est-a-dire le temps dont on
dispose pour manipuler la résine entre
le moment o0 on la prépare et le
moment oU la résine commence sa
prise.

—surface non collante, c'est-a-dire
qu’aprés é:olymérisurion compléte la
résine ne doit plus adhérer ni étre pois-
seuse au contact des doigts.

Nous utilisons de la résine GV POX XB
de chez GV Systems qui répond & ces
‘souplesses d’utilisation.

Les matériaux de noyaux

On les classent en deux catégories
essentielles.

o Les polystyrénes expansés : de couleur
blanche, il existe plusieurs classes de
résistance qui se différencient a I'ceil
nu par la grosseur des grains du maté-
riau. Mais il faut se méfier de leur
homogénéité qui n'est pas parfaite.
Un point dur dans le matériau lors de
la découpe sera une catastrophe pour
I'état de surface du noyau. Pour les
ailes a peau plastique, retenir les
polystyrénes :

—de classe 3 (environ 25 a 30 kg/m3)
a condition d’ufiliser un polyéthyléne
épais (:1ui estompera les défauts de
surface liés aux grains du pol sl}réne.
—de classe 4 (30 ou 35 kg/m3) dont
les grains plus fins tolérent mieux |utili-
sation de polyéthylénes de 0,8 & 1 mm.

e Les matériaux exirudés: de couleur
bleue ou verte, ils ont I'avantage
d’avoir un état de surface parfait aprés
découpe. Leur masse volumique
moyenne est de' l'ordre de 35 kg/ms,
mais ils sont plus onéreux que les
polystyrénes expansés. Souvent fabri-
qués par Bayer ou Dow, ils ont les
appellations = Wallmate, Styrofoam,
Stoam, Styrodur et leur poids varie de
32 a 35 km/m3.

Pour les ailes de 4 m, la différence de
poids entre les deux types de maté-
riaux est insignifiante, et il vaut mieux,
si votre budg[;et le permet et si vous en
trouvez localement, préférer les maté-
riaux extrudés.

Les longerons

Avec ou sans ¢ Eternel débat. Par
expérience, il semble que le longeron
ne joue pleinement son réle que lors
des impacts au sol ou dans les condi-
tions limites de vol lorsque des excés
de compression apparaissent dans
I'aile. Sinon, en contigurations norma-
les, I'absence de longeron ne semble
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OPTION 1

Bord d'attaque roulé

ROULAGE DU BORD D ATTAQUE

Poche & vide 1 —
Plostique + peau 2

Ficelle canalisant le vide 3

PLASTIQUES UTILISABLES

— NALTENE de 7 a 8/10

OPTION 2

Bord d'attaque vertical

| le— 10 @ 15 mm

— SUPER NALTENE de 5/10

PLASTIQUES UTILISABLES

— NALTENE de 10/10

OPTION 3
Bord d'attaque a 45 degré

— SUPER NALTENE de 8/10

— PVC translucide de # 8/10

PLASTIQUES UTILISABLES

- PVC de 10/10

— SUPER NALTENE de 10/10

pas génante, ou alors on palie son
absence en augmentant les gramma-

es des fissus.

faut bien comprendre par longeron
un matériau permettant d’ameéliorer
I'inertie de flexion de l'aile. Il est géné-
ralement placé perpendiculairement &
la surface de I'aile. Un matériau étendu
en supplément du tissu (ruban de car-
bone, kevlar) doit étre considéré
comme un renfort, mais ne peut avoir
I’'appellation mécanique de longeron.
Quelqgues configurations de longerons
ou des configurations hybrides sont
indiguées sur le croquis.
En fait, tout est affaire de compromis
entre la solidité souhaitée et le temps
de construction.

Les bords d’attaque

Les noyaux sont découpés en com-
mencant par le bord d’'attaque. Avant
la construction, il vous faudra définir le
mode de traitement du bord d'attaque.

e Roulage au bord d’attaque : 3 princi-
pes peuvent étre enviso?és en fonction
de la raideur du polyéthyléene (ou
autre) que vous avez :
— roulage de la totalité du bord d’atta-
que, mais il faut avoir du Super Nal-
tene d’environ 5/10 mm (option 1)
— roulage vertical du bord d’attaque,
ui convient avec du Super Naltene
ge 8/10 mm (option 2)
—roulage a 45° du bord d‘attague,
sans probléme avec du Super Naltene
de 10/10 mm (option 3).
Si vous disposez de Nalténe (plus sou-
ple que le Super Nalténe], vous pou-
vez augmenter les épaisseurs de 2/
10 mm environ. Avec d’autres maté-
riaux plastiques, faire un essai a la
main.
Le bord d’attaque est ensuite conso-
lideé selon la méthode décrite ultérieu-
rement (résine + charge et poncage).

e Bord d'attaque préfabriqué: couper
le noyau et coller un bord d’attaque
en balsa. Ajuster éventuellement. Il ne
reste plus qu’a stratifier dessus et pon-
cer un peu.




Ceﬂe fois, on fait
chauffer la résine, puisque
ce dossier aftaque, avec

cefte 6 partie, la

~— A VOTRE PORTH

dite. Le but est proche! 6° épisode

L a stratification de I'aile commence par la réalisation de I'extrados.
Pesez votre aile. A ce moment du chantier, vous pouvez connaitre
le poids final & quelques grammes prés et constater si votre aile
correspond @ vos prévisions,

Formule de prévision :

P=Pn+2(Pt+Pr)

d P :poids de l'aile terminée

Pn : poids de ['aile avant stratification

8 Pt : poids du tissu par face

{ Pr: poids de résine.

Cette formule donne & quelques grammes pres le poids de I'aile finie.
Y rajouter éventuellement le poids du servo d’aileron.

' .- I..
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D écouper le polyéthylene a la forme de I'aile, en prévoyant une
surlargeur de 3 & 5 cm. Cette surlageur servira & pouvoir tourner
le bord d’attaque et a ne pas se soucier de prévoir une peau trop juste.
Repérer cependant, sur I'envers de la peau, un trait de référence qui
vous servira a poser précisément le complexe stratifié sur les noyaux.
La découpe se fait bien avec un ciseau ou un cutter bien affuté guidé
par une regle. Vous pouvez utiliser d'autres plastiques comme par
exemple les plastiques transparents type PVC vendus dans les maga-
sins de bricolage. Mais dans ce cas passer du démoulant avant de
peindre le plastique.

Selon la raideur des produits, I'épaisseur des plastiques varie de 0,5
| mm.

D écouper les tis- |
sus 4 la forme de

I'aile en laissant 2 &
Jem de plus en lar-
geur. Tenir égale-
ment compte des
légeres  surlargeurs
dues & la courbure
des profils.

P réparer les con-
tre-dépouilles en

scotchant les cotés.
Ce scotch a pour but
d’éviter que des excé-
dents de résine vien-
nent coller I'ensem-
ble. On peut aussi
mettre un plastique
(type scélofrais) sur
I'ensemble de la con-
tre-dépoutlle.

asser éventuelle-
ment un peu de
démoulant sur les
scotchs, puis mettre
les contre-dépouilles
sur le chantier en les
maintenant avec du
scotch double-face.

 VIOSSANGES

eindre les peaux de plastique avec de la peinture mate. On peut

L peindre au pinceau ou au rouleau de papeterie, ou mieux au
pistolet.
La méthode de peinture n'influe que sur I'aspect provisoire de I'aile.
Car il faut prévoir un trés léger voile de peinture de finition ensuite.
Cette peinture a pour role essentiel d'« emprisonner » sous elle les
micro-bulles.
Laisser sécher totalement la peinture.

ettre un scotch
a l'endroit on
on souhaite arréter le
bord d'attaque. Ceci
évite que la résine
excédentaire ne
vienne se coller sur la
partie de noyau non
encore stratifiée !

2]




[ PROTECTION DE L'INTRADOS
S
NOYAU
G o -
%
Matrrs i SN ERRRR U T I st
R =
CONTRE DEPOUILLE

x ventuellement,
dans le  but
rotéger efficace- ' d’améliorer  'adhé-
ment les aéro- rence  noyau/peau,
freins avec de la pate faites une série de
4 modeler dans les micropieux en utili-
angles et du scotch en sant une plaque avec
recouvrement  des des épingles pour per-
lames. Bien soigner forer la surface du
cette opération, noyau.

PROTECTION DES AERO—FREINS AMELIORATION DE L'ADHERENCE PEAU — NOYAU

Cale bois avec poinies

Metirve de lo pate @ modeler ef dw scoich
pour assurer une bonmne étanchéité
1 PRESSER VERTLELEMENT

NOYAU Aéro frein iy EEE
A‘."‘I’EI‘IT[!’}.'J : ne pos créer de communication par les petits trous avec
CONT’RE DEPO UILLE les zones de bm—n.chemeT! -dcs co - Celo provogueroit  des
L 75 ) L infiltrations de résine qul risquent de tout bloguer J
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lacer une ficelle autour de la contre-dépouille pour canaliser le
vide autour du chanticr.
Entourer les clefs d'ailes afin qu'elles ne risquent pas de percer la
poche a vide.
Enrouler et peser le tissu correspondant a une face de I'aile.
Grammage de tissu par face :
~stab : 80 a 100 g/m? b,
—aile planeur 4 m : tissu unidir. 135 g/m® + tissu bi. 100 g/m* +
longeron, soit environ 210 & 250 g/m?,
— aile planeur 22 3 m : environ 200 g/dm? avec ou sans longeron,
Tout ceci est & ajuster en fonction de la destination du planeur et des
tissus disponibles.

P réparer de la résine époxy fluide : poids résine = poids de tissu.
Rajouter éventuellement quelques grammes pour tenir compte de
ce qui est perdu dans le pot...

Avec 'entrainement, il est possible de chauffer [égerement la résine et
de prévoir en résine pas plus de 0,7 fois le poids de tissu. Mais il faut
faire trés attention & ne pas créer de zones mal stratifiées, il n'est pas
certain que les qualités mécaniques ne soient pas altérées, et enfin
c'est delicat & réaliser, A n'envisager qu'avec de I'expérience et que si
le poids mini constitue une priorité absolue.

taler la  moitié

environ de la
préparation sur la
peau plastique (coté
peint bien sr). "

P rendre une spa-
tule en plastique
(par exemple une
chute de nylon 1 mm
ou de polycthylene
1 mm) et étaler par-
tout la résine, le plus
uniformément possi-
ble.

érouler  votre
premiere couche
de tissu (grammage le
plus fin) sur cette
résine, en veillant &
bien aligner le tissu
par rapport a votre
repere.

F

R ajouter en I'éta-
lant le complé-
ment de résine.

érouler et poser
D votre deuxieme
couche de tissu.
Eventuellement,

rajouter un peu de
résine sur les bords,
sur la zone des clefs
d’aile, saumons...
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rendre  I'ensem-

ble poly-peau et
le poser en s'aidant
du repére sur I'extra-
dos de I'aile,

PLASTIQUE + RESINE + TISSUS

d poser sur le noyou selon vos repéres

‘__B

Luisser dépasser lo peaw de la waleur suffisante pour passer le bord d'attaque
et le bord de fuile ,

une frop grande surlargeur peul dire génanie

24

S cotcher la peau
sur le chantier
(ceci pour éviter
quelle ne se déplace
par la suite) puis pré-
parer votre pompe a
vide.

MISE EN PLACE DE LA POCHE — PHASE 1

2 1 Poche & 1ide enfilfe jusguou rondin

~ conire-dépouille scotchies

nfiler le chantier dans la poche a vide. Si vous ne pouvez pas vous
faire aider, voici une méthode simple :

— mettre une cale de 5 @ 6 cm d'épaisseur sous votre plan de travail,

environ au milieu

— placer un serre-joint qui bloque le plan de travail d'un cot¢ contre la

table

—de l'autre coté enfiler votre poche a vide, telle une chaussette,

jusqu’au niveau de la cale d'épaisseur en rapprochant le plus possible

la poche vers cette cale.




nsuite vous enlevez le serre-joint, soulevez (ou calez) cette
E extrémité, enlevez la cale centrale et faites glisser la poche & vide
autour du reste du chantier.
Pour les poches a vide, vous avez le choix :
— d’utiliser des « tunnels » plastique que I'on trouve dans l'industrie
— ou de les faire soi-méme avec du plastique fin et un « soudosac ».

f_ MISE EN PLACE DE LA POCHE — PHASE 2

1 — Paire passer les plis ou-deld du vondin . et tirver d'une main la poche
pendant gque !'autre soulage le plan de trowvail

2 Enlever ensuite le rondin &f poser le fowd
\ sur la table

ATTEETICOH ; procéder ovec: délicotesse pour ne pas percer o poche

rancher votre pompe 4 vide, et régler la régulation pour obtenir
B la dépression voulue :

— polystyrene : 150 a 200 mpa

~ styrodur : 200 & 250 mpa

Une réserve de vide améliorera la régularité de fonctionnement de la
pompe  vide. Vous pouvez faire le vide progressivement en créant
artificiellement une fuite (robinet qui fuit mis en dérivation) pour
vous permettre de lisser le dessus et d"aider a passer le bord d’attaque.

ettre en place la valve, les ficelles ou les tissus complémentaires
pour canaliser le vide. Fermer I'extrémité de la poche avec un
scotch ou avec un appareil & souder les poches.
Pour le vide, vous pouvez vous confectionner un ensemble a trés peu
de frais comme par exemple
— récupérer un compresseur de frigo (type boule) en état de marche
— récupérer une pompe & essence de voiture (2 cv) qui démontée et
Iégérement modifiée fera un excellent pressostat
- la réserve de vide pourra se faire avec un vieux cumulus
—un mano a dépression se trouvera aupres des grandes surfaces dans
les articles de controles moteur (controle de I'aspiration de la pompe &
essence) pour S0 F.

PASSAGE DU BORD D'ATTAQUE — VARIANTES )

|Bord d'attague & 45 degré
Poche 4 vide 1 g
Peou plastique 2 55

| CONTRE DEFPOUILLE

Ficella 4 vide 3

Bord d'attagque vertical

A ehvisoger gvec des

plostiques souples .

3

Bord d'ottague rould

A envisager dvec des T
plostiques trém souples 2

L — — 0315 mm J

A prés polymérisation de la résine, débrancher la pompe a vide,
ouvrir la poche et sortir le chantier. Décollez dans un angle le
polyéthylene et retirez-le doucement. Vous constatez que la peinture
est restée sur I'aile et que I'état de surface de I'aile correspond a celui
du polyéthylene. C'est beau et vous devez étre satisfait. Nettoyez le
polyéthylene et roulez-le. Cela peut servir & nouveau.




Jomamewres— |JN TOUT PLASTIQUE

depuis le mois dernier car

la stratification de vofre
aile continue et se termine.
Cette fois c'est dit, nous

touchons @ la fin de cefte

belle enireprise. 7¢ et demnier épisode

assons 2 la réali-

sation du bord |
d'attaque.  Placer
I'aile sur une contre-
dépouille et faire,
avec un cutter ou une
lame de scie 4 métaux
affiitée, une saignée
au niveau du bord
d'attaque, Araser le
tissu en trop au bord
d'attaque et au bord
de fuite.

BORD D'ATTAQUE EN RESINE

Faire une saignée de 5 mm x 5 mm
ot remplir de vésine + charge + méche

Araser 'ezcedend de peou N meche de kevlar
ou

//-’”/ To U\ fibre de verre

L \ Peau déja stratifide

mbiber une bonne méche de carbone de résine. La glisser dans la

saignée avec un tournevis ou un pinceau dur fin. Le carbone a été
préféré au kevlar car, en cas de choc au bord d'attaque, le carbone
casse net, alors que le kevlar ne rompt pas sous I'effort tranchant et
cest toute la méche de kevlar qui glisse de part et d’autre du point de
choc. La réparation est alors difficile, alors qu'en cas de rupture
franche, la réparation reste localisée et facile. Des meches de tissu de
verre peuvent aussi étre utilises,

38

erminer le rebou-
T chage de la sai-
gnée avec de la résine
mélangée avec du
microballon. Le
mélange doit étre
assez compact pour
ne pas couler. Bien
lisser.

C eci étant fait, ,
VOus recommen- v/ ¥
cez les opérations de

stratification  pour
l'intrados  comme
pour I'extrados (vu le
mois dernier). Cette
fois-ci l'aile sera
posée dans la contre-
dépouille d'extrados.

REFAIRE COMME POUR L'EXTRADOS

syl |

Flastique + résine + tissus

REALISATION DE L'INTRADOS

1 t

] CONTRE DEPOUILLE EXRADUS!




xtrados et intra-

dos étant strati-
fiés, vous devez enle-
ver les ébarbures.
Pour le bord de fuite,
il est conseillé d'utili-
ser une régle afin
d’obtenir un bord

racer et découper

I'aileron.  Faire
un biseau sur ['aileron
qui correspond a I'an-
gle du basculement
prévu. Utiliser tou-
jours comme guide
une regle bien fixée,
que vous découpiez
au cutter ou a la scie
sauteuse genre Dre-
mel.

parfaitement rectili-
gne. Terminer par un

pongage léger.

epérer ensuite la position de I'aérofrein et découper la peau pour
R permettre le passage juste de la lame. Si vous n'avez pas prévu de
scotch en couleur pour pouvoir repérer par transparence la réserva-
tion, vous pouvez retrouver le trou d’aérofrein en traversant la peau
avec des épingles fines. Quand vous avez bien repéré les 4 angles
tracez et découpez la peau avec une régle.

este 4 finir le bord d’attaque. Si vous n’avez pas retenu I'option

de rouler le bord d’attaque, poncez-le bien pour lui donner la
forme exacte du profil. Cette phase est importante avec ['utilisation
des profils modernes. Si vous avez fait une stratification extrados et
intrados avec un bord d'attaque a 45°, un poncage suffit pour
I'arrondir.

Découper & la DAEMEL wi en tous cas
¥n me puidani oiec une rigie

Débaitement oflecan - ALFHAS
= E x tg ciphol




vec un cutter ou une lame de scie 2 métaux, faire une saignée au
niveau de la position repérée, pour permettre a la patte de

rentrer dans le styrodur.
Pour encastrer la charniére, fraiser (ou au pire gratter) 'emplacement

= i prévu pour le corps de la charniére.
F ixez provisoirement I'aileron avec des bouts de scotch. Repérer et Apres avoir huilé Iégerement les axes et assemblé provisoirement
tracer, en utilisant un gabant, la position et I'encombrement des I'ensemble, coller les charnidres dans aile puis assembler dessus
charniéres sur I'extrados de I'aile et de Iaileron. Avec le gabarit, I'aileron en utilisant de la colle époxy. Veiller a ce que le jeu entre
repérer la position de la patte de scellement de la charniére sur la laile et I'aileron soit réduit au minimum imposé par le fonctionne-
partie découpée de I'aile et de I'aileron. ment.

 DIFFERENTS TYPES DE CHARNIERES

_ Scotch spécial blanc
/ type GRAUPNER

Charniére articulée mon démonta,ble _

Charniére articulée démoniable
" type GRAUPNER

REPERAGE DE LA POSITION DES CHARNIERES
: P réparer un gaba-
rit en CTP pour
découper par fraisage | <
le logement du servo
d'aileron (si servos
encastrés dans les
ailes). Repérer la
position des réserva-
tions des cibles et
Aol rep s i dessiner  I'emplace-

Tracer au culfer pour repfrer laze ment du servo a I'aide
des chomniires A fairg sur U'nile wt du gabarit
sur alleron i i

Cabarit CT# servant d roplrer
l'aze dey charnidres




F raiser avec votre gabarit, maintenu provisoirement avec duscotch
double-face, I'emplacement du servo. Vous aurez contrdlé au
préalable que I'épaisseur du profil  ce niveau est supérieure 2 celle du
servo. Sinon votre servo dépassera et vous devrez prévoir un cache
proéminent,

Insérer le cordon de servo dans le tube de réservation et connecter le
servo (branchement ou soudure).

Limer la peau pour que le palonnier puisse fonctionner librement.

S tratifier selon la méme méthode que pour les ailes. Le bord
d'attaque sera constitué :

—soit par un mélange de microballon + méches de fibre de verre, a
faire aprés stratification

— soit par un profilé en balsa qui sera collé et ajusté avant stratifica-
tion.

Si vous avez déja collé le systeme d'articulation sur le volet de dérive,
pensez 4 le protéger avec du démoulant ou de la pate & modeler.

D écouper les noyaux d’empennages comme vous |'avez fait pour
les ailes. Préparer les saumons et les renforts centraux. Ceci a été
détaillé dans Modele Magazine ne 376 pour un stab en T lors de
l'article sur le Speed Astir.

Coller les saumons et les renforts centraux. Mastiquer éventuellement
et poncer le balsa. Découper le noyau de dérive et confectionner le
systeme d’articulation.

s

ARTICULATION DU VOLET DE DERIVE

1 - Balsa + LTF colleés & epoxy

2 - Paliers en gircults mprinés

3 - Tube 2 mm noyé entre des
oaguettes balso

4 - CAP 0.8 mm

PREPARATION DU STABILISATEUR

e
1 1 Sauwmons en
a—//g\ﬁ balsa dur
= = H

3

2 Renfort central

@I|HIHII|II|II|II|I||IHIHII|||II|I|

0
Balsa poncé

m”lm"““"|||!|l|||lllluunn.. .....

3 Renfort du wolet

en balsa dur J

prés  stratifica-

tion, procéder
au découpage du
volet de profondeur
et a la pose des char-
niéres (voir les aile-
rons des ailes).
Découper éventuelle-
ment le volet de pro-
fondeur pour perniet-
tre le passage de la
dérive.
Vous pouvez utiliser
des chapes a axes
déportés comme pour
les ailerons.




