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PROCEDE D'ASSEMBLAGE D'UNE PORTION DE FUSELAGE PAR SOUDAGE A FLEXIBILITE AMELIOREE,
PORTION DE FUSELAGE ET AERONEF AINSI OBTENUS.

PROCEDE D’ASSEMBLAGE D’'UNE PORTION DE
FUSELAGE PAR SOUDAGE A FLEXIBILITE AMELIOREE, 43 50 52 308
PORTION DE FUSELAGE ET AERONEF AINSI OBTENUS — e 30 4
La présente invention vise a proposer un procédé d’as- ; e -
semblage de panneaux d’aéronef par soudage permettant
d’en améliorer la flexibilité. Des panneaux (26, 28) sont
aboutés selon des lignes de jonction longitudinales et fixés
Fun a lautre par leurs bords (30, 32) longitudinaux par sou-
dage sans que les extrémités longitudinales (30A, 30B,
32A, 32B) de leurs bords (30, 32) soudés ne soient liées
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entre elles. Des viroles (38, 40) longitudinales sont fixées de T
maniere & recouvrir partiellement la surface concave des HON N [ N
panneaux (26, 28) au moins partiellement au niveau des- ™ 408

dites extrémités (30A, 30B, 32A, 32B). L’absence de sou-
dage aux extrémités apporte la flexibilité recherchée. La )
présente invention couvre également les portions de fuse- S
lage formées par 'assemblage de panneaux selon ce pro-
cédé ainsi que I'aéronef comprenant de telles portions. i
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Description

Titre de l'invention : PROCEDE D’ASSEMBLAGE D’UNE
PORTION DE FUSELAGE PAR SOUDAGE A FLEXIBILITE
AMELIOREE, PORTION DE FUSELAGE ET AERONEF AINSI
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OBTENUS

La présente invention se rapporte au domaine de 1’assemblage de fuselage d’aéronef.
En particulier, elle concerne 1’assemblage de panneaux de fuselage pour former des
portions de fuselage et en particulier des trongons de fuselage ainsi que I’assemblage
entre ces trongons formés. La présente invention concerne également la portion de
fuselage, le trongon de fuselage et 1I’aéronef ainsi obtenus.

Comme montré sur les figures 1 et 2, le fuselage 2 d’un aéronef 4 comprend
plusieurs trongons 6, 8 de fuselage aboutés les uns contre les autres et assemblés entre
eux selon des lignes de jonctions 5 circonférentielles définissant des plans perpendi-
culaires a I’axe longitudinal de I’avion. Chaque trongon 6, 8 est lui-méme obtenu par
I’assemblage de panneaux 10, 12, 14, 16 de fuselage suivant des lignes 17A et 17B de
jonctions longitudinales.

Comme illustré sur la [Fig.2], le procédé d’assemblage d’un fuselage 2 d’aéronef
comprend une étape de jonction longitudinale et la technique d’assemblage par
soudage est étudi€e pour la réaliser. Ainsi au moins deux panneaux 10, 12 sont po-
sitionnés de manicre contigué et assemblés par soudage bord a bord suivant une ligne
de jonction 17A des panneaux 10 et 12 pour former un trongon 6 (dont seuls les deux
panneaux 10, 12 sont représentés sur la [Fig.2]). Le terme longitudinal se réfere a la
direction X longitudinale de 1’aéronef 4. Le trongon 6 ainsi formé est positionné de
maniére contigué avec un autre trongon 8 et les trongons 6 et 8 sont assemblés entre
eux d’une maniere plus classique a savoir a ’aide de fixations 19 par exemple de type
rivet. Le soudage d’une extrémité a I’autre longitudinalement entre deux panneaux
prive le fuselage de toute flexibilité. Or a I’assemblage, une flexibilité de la jonction
est nécessaire pour ajuster les trongons entre eux.

La présente invention vise a proposer un procédé d’assemblage par soudage
permettant d’en améliorer la flexibilité.

A cet effet, la présente invention concerne un procédé d’assemblage de panneaux de
fuselage d’aéronef, caractérisé en ce que des panneaux sont aboutés selon des lignes de
jonction longitudinales et fixés 1’un a 1’autre par leurs bords longitudinaux par soudage
sans que les extrémités longitudinales de leurs bords soudés ne soient liées entre elles
et en ce que des viroles longitudinales sont fixées de manicre a recouvrir partiellement

la surface concave des panneaux au moins partiellement au niveau desdites extrémités.
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De cette manicre, le procédé d’assemblage assure une certaine flexibilité au fuselage
une fois les panneaux fixés les uns aux autres.

L’invention prévoit au moins I’une des caractéristiques optionnelles suivantes, prises
isolément ou en combinaison.

Les panneaux sont soud€s ’un a 1’autre sur toute leur longueur L et les extrémités
longitudinales des bords soudés sont dessoudées.

L’ opération de soudage n’est réalisée que sur la partie des bords devant étre liés et
pas au niveau des extrémités.

Les viroles longitudinales recouvrent au moins partiellement les extrémités non
soudées des bords et une partie des bords soudés sur une longueur permettant de mettre
en place au moins une fixation pour fixer les viroles aux panneaux.

La longueur des extrémités non soudées est inférieure a la distance inter-cadre.

Les panneaux une fois assemblés forment un trongon, et les trongons sont assemblés
deux a deux a I’aide d’une virole circonférentielle qui enjambe les viroles longi-
tudinales.

Les panneaux une fois assemblés forment un trongon, et les trongons sont assemblés
deux a deux a I’aide d’une virole circonférentielle qui jouxte les viroles longitudinales
auxquelles elles sont li€es par I’intermédiaire d’une éclisse.

La présente invention concerne également une portion de fuselage comprenant au
moins deux panneaux li€s selon des lignes de jonction longitudinale par leurs bords
longitudinaux soudés entre eux sans que les extrémités longitudinales de leurs bords
soudés ne soient liées entre elles, des viroles longitudinales étant fixées de manicre a
recouvrir particllement la surface concave des panneaux au moins particllement au
niveau desdites extrémités.

L’invention prévoit la caractéristique optionnelle suivante, prise isolément ou en
combinaison.

Les viroles longitudinales recouvrent au moins partiellement les extrémités non
soudées des bords et une partie des bords soudés sur une longueur permettant de mettre
en place au moins une fixation pour fixer les viroles aux panneaux.

La présente invention concerne également un aéronef comprenant des portions de
fuselage présentant au moins I’une des caractéristiques optionnelles présentées ci-
dessus, prises isolément ou en combinaison, caractérisé en ce que chaque portion de
fuselage forme un trongon et en ce que les trongons sont assemblés deux a deux a
I’aide d’une virole circonférentielle.

D'autres buts, caractéristiques et avantages ressortiront de la description de
I’invention qui va suivre, description donnée a titre d'exemple uniquement non
limitatif, en référence aux dessins ci-annexés dans lesquels :

[Fig.1] est une vue en perspective d’un aéronef selon la présente invention ;
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[Fig.2] est une vue schématique de I’assemblage de panneaux de fuselage utilisant
notamment la technique de soudage ;

[Fig.3] est une vue schématique de deux panneaux de fuselage assemblés selon une
ligne de jonction longitudinale par soudage, les extrémités longitudinales des bords des
panneaux soudés n’étant pas liées selon la présente invention, les cadres de rai-
dissement desdits panneaux étant représentés pour matérialiser la distance inter-cadre
au niveau des panneaux du trongon illustré ;

[Fig.4] est la méme vue que la [Fig.3] dans laquelle les extrémités non li€es ont €été
recouvertes par une virole longitudinale ;

[Fig.5] est la méme vue que la [Fig.4] dans laquelle deux panneaux d’un méme
trongon sont positionnés de manicre contigué avec les deux panneaux du trongon re-
présentés sur la [Fig.4] formant une ligne de jonction circonférentielle recouverte par
une virole circonférentielle ;

[Fig.6] est la méme vue que la [Fig.5] dans laquelle des fixations sont mises en place
sur la virole circonférentielle en particulier au niveau de la virole longitudinale ;

[Fig.7] est la méme vue que la [Fig.5] mais représentant une variante dans laquelle
les viroles sont jointes par I’intermédiaire d’une éclisse ;

[Fig.8] est la mé€me vue que la [Fig.7] mais avec une autre forme d’éclisse.

La description qui suit se réfere a un repere orthonormé X, Y, Z (visible sur la [Fig.1]
) dans lequel les directions horizontales X, Y et verticale Z sont définies en référence a
un aéronef posé sur un sol horizontal. Les trois directions X, Y, Z sont orthogonales
entre elles. Le fuselage de 1’aéronef s’étend le long d’une direction longitudinale X,
direction parallele a I’axe de roulis. La direction Y correspond a la direction orientée
transversalement et horizontalement par rapport a la direction longitudinale X,
direction parallele a I’axe de tangage. La direction Z correspond a la direction verticale
ou hauteur parallele a 1’axe de lacet. Qualifier de longitudinal respectivement
transversal, vertical signifie parallele a la direction longitudinale, respectivement
transversale, verticale. Concernant les panneaux de fuselage, dans les formes de réa-
lisation illustrées, les panneaux sont rectangulaires : le terme longitudinal qualifie donc
ici aussi la direction des bords les plus longs du panneau, ceux destinés a venir dans la
direction longitudinale de I’aéronef. Cependant, il est possible d’avoir des formes de
réalisation dans lesquelles les bords les plus courts des panneaux rectangulaires se
trouvent dans la direction longitudinale ou encore des panneaux non rectangulaires et
présentant au moins un bord au moins partiellement rectiligne qui s’étend dans la
direction longitudinale. Le bord du panneau au moins partiellement rectiligne se
trouvant dans la direction longitudinale est le bord destiné a €tre joint avec un bord
d’un panneau adjacent au niveau circonférentiel. La surface extérieure du fuselage est

orientée vers 1’air extérieur de 1’aéronef par opposition a la surface intérieure du
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fuselage orientée vers I’intérieur du fuselage a savoir vers le cockpit, la cabine ou
autre. Les panneaux étant courbes, la surface intérieure correspond également a la
surface concave du panneau et la surface extérieure a la surface convexe de celui-ci.

Comme le montre la [Fig.3], le procédé d’assemblage selon la présente invention
comprend une premicre étape consistant a assembler entre eux par soudage deux
panneaux 26, 28 en vis-a-vis accolés longitudinalement sans se recouvrir I’un I’autre
de maniéere a assurer la jonction et la continuité du transfert des flux le long des
panneaux. Les panneaux 26, 28 ainsi assemblés forment une portion 27 de panneaux.
Une portion 27 de fuselage correspond a I’assemblage d’au moins deux panneaux 26,
28. Les panneaux sont joints le long d’une ligne 29 appelée ligne de jonction longi-
tudinale. Les panneaux 26, 28 assemblés forment un tout continu sans décrochement
de surfaces. N’est décrit que I’assemblage de deux panneaux car 1’assemblage selon
des lignes de jonction longitudinale est le méme pour I’ensemble des panneaux
formant un méme trongon. Les panneaux 26, 28 sont positionnés de maniére contigué
de maniere a souder leurs bords 30, 32 longitudinaux accolés sans que les extrémités
longitudinales 30A, 30B, 32A, 32B de ces bords ne soient liées entre elles. Les
panneaux 26, 28 sont représentés de maniere simplifiée. Ils sont courbes de manicre
qu’une fois plusieurs panneaux assemblés comme expliqué ci-dessus, ils forment entre
eux un trongon dont la forme peut étre vari€e : ce peut €tre une forme cylindrique ou
plus complexe par exemple a plusieurs lobes ou encore une forme dont la section est a
contour évolutif dans la direction longitudinale comme celle de la pointe avant ou de la
queue d’un aéronef ou autre.

Selon un premier mode de réalisation, les panneaux sont assemblés longitudi-
nalement par soudage sur toute leur longueur L. On entend par longueur L la
dimension la plus importante du panneau s’étendant parallelement a la direction X
s’agissant des panneaux de forme rectangulaire illustrés. Selon une étape supplé-
mentaire, les extrémités longitudinales 30A, 30B, 32A, 32B des bords 30, 32 des
panneaux sont dessoudées par tout type de moyen et par exemple par découpe. Selon
un deuxieme mode de réalisation, le soudage n’est pas réalisé longitudinalement sur la
totalité de longueur L du panneau : les extrémités longitudinales 30A, 30B, 32A, 32B
des bords 30, 32 des panneaux ne sont pas assemblées entre elles. Selon une forme de
réalisation des deux modes présentés, la longueur de chaque extrémité non soudée
30A, 30B, 32A, 32B est déterminée par le besoin de souplesse du trongon lors de
I’assemblage. Selon une forme possible, la longueur de chaque extrémité non soudée
ne dépasse pas la distance | inter-cadre illustrée sur la [Fig.3]. Pour rappel, un trongon
de fuselage comprend une peau 35 par exemple en matériau composite raidie par des
raidisseurs 37 circonférentiels désignés sous le nom de cadre. La distance 1 inter-cadre

correspond a la distance entre deux cadres se trouvant au niveau du panneau concerné
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ou s’il n’y a qu’un cadre au niveau dudit panneau, la distance entre le cadre se trouvant
au niveau du panneau et le cadre le plus proche se trouvant au niveau d’un panneau
adjacent dans la direction longitudinale.

La deuxieéme étape du procédé d’assemblage représentée sur la [Fig.4] consiste a
poser une virole 38, 40 longitudinale a savoir une plaque 42, 44 sur la surface in-
térieure (surface concave) du fuselage de telle sorte qu’elle recouvre partiellement
chacun desdits deux panneaux 26, 28 au niveau des extrémités 30A, 30B, 32A, 32B
non li€es entre elles et 1égerement au-dela. La pose de la virole 38, 40 est effectuée
apres la mise en position du trongon 48 adjacent ([Fig.5]) du c6té de la virole 38
concernée mais pourrait €tre réalisée avant. La plaque 42, 44 est réalis€e par exemple
dans un alliage a base d’aluminium mais tout autre matériau est possible. Sa longueur
est telle que la virole 38, 40 recouvre les bords 30, 32 des panneaux 26, 28 sur toute la
longueur des extrémités 30A, 30B, 32A, 32B non liées et se prolonge au-dela pour
permettre la mise en place d’au moins une fixation 46 de la plaque 42, 44 avec les
panneaux 26, 28 dans la direction X au niveau des bords 30, 32 soudés ; dans la forme
de réalisation illustrée, deux fixations 46 sont prévues de part et d’autre de la ligne de
jonction longitudinale, a savoir 4 fixations 46 pour la plaque 42 au niveau uniquement
des bords soudés. Les fixations 46 peuvent &tre agencées en au moins un rang. Les
fixations 46 sont de type connu et par exemple de type rivet. La largeur de la virole est
telle qu’elle permette la mise en place de fixations 46 dans la direction Y. L’épaisseur
de la virole résulte de calculs en dimensionnement qui prennent en compte le matériau
utilisé. Des fixations 46 sont prévues pour fixer la virole 38, 40 aux panneaux 26, 28
au niveau des bords soudés comme vu plus haut mais aussi au niveau d’une partie des
extrémités 30A, 30B, 32A, 32B des bords non soudés. Au moins un rang de fixation 46
est prévu pour fixer la plaque 42, 44 au panneau 26 et au moins un rang de fixation en
vis-a-vis de celle-ci par rapport a la ligne 29 de jonction longitudinale pour fixer la
plaque 42, 44 au panneau 28. Selon la forme illustrée, les rangs de fixation 46 sont pa-
ralleles entre eux et les fixations 46 sont positionnées a équidistance mais tout autre
positionnement est possible. Aucune fixation n’est prévue sur la zone la plus extrémale
longitudinalement de la virole 38, 40 et la plus proche du trongon adjacent 48. La zone
dépourvue de fixation est destinée comme il sera vu plus loin a étre recouverte par une
virole 50 circonférentielle placée au niveau de la ligne 52 de jonction circonférentielle.

La troisieme étape du procédé d’assemblage représenté sur la [Fig.5] comprend
I’assemblage du trongon 54 formé comme décrit précédemment avec un trongon
adjacent ici le trongon 48. Les trongons 48, 54 sont positionnés en vis-a-vis aboutés de
maniere a étre en prolongement 1’un de ’autre. La virole 50 a savoir une plaque 56 est
placée sur la surface intérieure (surface concave) du fuselage au niveau de la ligne 52

de jonction circonférentielle de telle sorte qu’elle recouvre partiellement chacun
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desdits deux panneaux 26, 28 et les panneaux 58 du tron¢on 48 adjacent. Les panneaux
58 du trongon 48 n’ont pas été distingu€s par souci de simplification. La virole 50 cir-
conférentielle enjambe la virole longitudinale 38 en se superposant a elle.

Comme représenté sur la [Fig.6], 1a virole 50 est assemblée aux panneaux 26, 28, 58
a I’aide de fixations 60 de type connu telles que des rivets. Des fixations 60 sont
prévues au niveau de la superposition des viroles 38, 50.

La présente invention concerne également les portions 27 ([Fig.3]) de fuselage ainsi
formées, le troncon 48, 54 de fuselage ainsi que 1’aéronef 2 provenant de 1’assemblage
de tels trongons.

Comme représenté sur la [Fig.3], une portion 27 de fuselage comporte au moins deux
panneaux 26, 28 assemblés entre eux par leurs bords 30, 32 longitudinaux joints par
soudage sans que leurs extrémités longitudinales 30A, 30B, 32A, 32B ne soient liées
entre elles. Les panneaux 26, 28 sont positionnés en vis-a-vis accolés longitudi-
nalement sans se recouvrir ’'un I’autre de manicre a assurer la jonction et la continuité
du transfert des flux le long des panneaux. Le trongon de fuselage correspond a une
portion 27 de fuselage dont tous les panneaux 26, 28 sont assemblés au niveau de
lignes 29 de jonction longitudinale formant une surface cylindrique ou de courbure
plus complexe telle que par exemple a plusieurs lobes ou encore une forme dont la
section est a contour évolutif dans la direction longitudinale comme celle de la pointe
avant ou de la queue d’un aéronef (les panneaux n’étant alors pas de forme rec-
tangulaire) ou autre. Les panneaux assemblés forment un tout continu sans dé-
crochement de surfaces autant au niveau de leur surface intérieure (concave) que de
leur surface extérieure (convexe). Pour former un trongon de fuselage, les panneaux
sont de forme courbe de maniere qu’une fois plusieurs panneaux ainsi assemblés, ils
forment entre eux un trongon. Une virole 38, 40 a savoir une plaque 42, 44 recouvre
partiellement chacun desdits deux panneaux 26, 28 sur leur surface intérieure
(concave) au niveau des extrémités 30A, 30B, 32A, 32B non liées entre elles et au-
dela : sa longueur est telle que la virole 38, 40 recouvre les bords 30, 32 des panneaux
26, 28 sur toute la longueur des extrémités 30A, 30B, 32A, 32B non lices et se
prolonge au-dela pour permettre la mise en place d’au moins une fixation 46 de la
plaque 42, 44 avec les panneaux 26, 28 dans la direction X au niveau des bords 30, 32
soudés ; dans la forme de réalisation illustrée, deux fixations 46 sont prévues de part et
d’autre de la ligne de jonction longitudinale, a savoir 4 fixations 46 pour la plaque 40
au niveau uniquement des bords soud€s. Au moins un rang de fixation 46 est prévu
pour fixer la plaque 42, 44 au panneau 26 et au moins un rang de fixation en vis-a-vis
de celle-ci par rapport a la ligne 29 de jonction longitudinale pour fixer la plaque 42,
44 au panneau 28. Selon la forme illustrée, les rangs de fixation sont paralléles entre

eux et les fixations sont positionnées a équidistance mais tout autre positionnement est
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possible. Aucune fixation n’est prévue sur la zone la plus extrémale longitudinalement
de la virole 38, 40 et la plus proche du trongon adjacent 48. Le troncon de fuselage est
formé d’un ensemble de panneaux ainsi assemblés.

L’aéronef comprend un ensemble de tels trongons positionnés en vis-a-vis aboutés de
maniere a étre en prolongement les uns des autres. La virole 50 circonférentielle a
savoir une plaque 56, est placée sur la surface intérieure du fuselage au niveau de
chacune des lignes 52 de jonction circonférentielle de telle sorte qu’elle recouvre par-
tiellement les panneaux contigus de deux trongons adjacents. Selon une forme de réa-
lisation illustrée sur la [Fig.6], la virole 50 circonférentielle enjambe les viroles longi-
tudinales 38 en se superposant a elle. La virole 50 circonférentielle est assemblée aux
panneaux 26, 28, 58 ainsi qu’aux viroles longitudinales a 1’aide de fixations 60 de type
connu telles que des rivets. La virole 50 peut €tre faite d’un seul tenant ou de plusieurs
parties.

Selon une autre forme de réalisation illustrée sur les figures 7 et 8, la virole 50 cir-
conférentielle et les viroles longitudinales 38 sont jointes par I’intermédiaire d’au
moins une €clisse 39.

Dans la forme de réalisation de la [Fig.7], I’éclisse 39 est de forme rectangulaire. Elle
est représentée avec une largeur plus importante mais elle pourrait étre de méme
largeur que la virole 38. L’€clisse permet la jonction entre la virole longitudinale et la
virole circonférentielle qui se jouxtent (a savoir qui sont contigués) mais ne su-
perposent pas. L’éclisse 39 peut présenter des formes différentes de celle rectangulaire
illustrée.

Dans la forme de réalisation représentée sur la [Fig.8], I’éclisse 39 présente une
forme en T présentant deux branches 62, 64 d’un seul tenant, la branche 62 dite longi-
tudinale étant celle liée au centre de la branche 64 dite circonférentielle. La branche 64
circonférentielle présente la méme largeur que celle de la virole 50 circonférentielle.
La branche 62 longitudinale présente une largeur au moins €gale a celle de la virole 38
longitudinale.

Que ce soit dans la forme de réalisation de la [Fig.7] ou celle de la [Fig.8], la virole
50 circonférentielle est assemblée aux panneaux 26, 28, 58 ainsi qu’a I’éclisse 39 inter-
médiaire a I’aide de fixations 60 de type connu telles que des rivets. Les fixations 60
sont disposées en au moins un rang circonférentiel de part et d’autre de la jonction 52,
parallele entre eux. De méme la virole 38 longitudinale est assemblée aux panneaux
26, 28 ainsi qu’a I’éclisse 39 intermédiaire a 1’aide de fixations 60 de type connu telles
que des rivets. La virole 50 peut €tre faite d’un seul tenant ou de plusieurs parties. Les
fixations 60 sont disposées en au moins un rang longitudinal de part et d’autre de la
jonction 29 longitudinale, parallele entre eux. Les fixations 60 sont réparties a €qui-

distance mais toute autre disposition est envisageable.



[Revendication 1]

[Revendication 2]

[Revendication 3]

[Revendication 4]

[Revendication 5]

[Revendication 6]

[Revendication 7]

[Revendication 8]

Revendications

Procédé d’assemblage de panneaux (26, 28, 58) de fuselage d’aéronef,
caractéris€ en ce des panneaux (26, 28) sont aboutés selon des lignes
(29) de jonction longitudinales et fixés 1’un a ’autre par leurs bords (30,
32) longitudinaux par soudage sans que les extrémités longitudinales
(30A, 30B, 32A, 32B) de leurs bords (30, 32) soudés ne soient li€es
entre elles et en ce que des viroles (38, 40) longitudinales sont fixées de
maniere a recouvrir partiellement la surface concave des panneaux (26,
28) au moins partiellement au niveau desdites extrémités (30A, 30B,
32A, 32B).

Procédé d’assemblage selon la revendication 1, caractérisé en ce que les
panneaux (26, 28) sont soudés 1’un a I’autre sur toute leur longueur L et
en ce que les extrémités longitudinales (30A, 30B, 32A, 32B) des bords
soudés sont dessoudées.

Procédé d’assemblage selon la revendication 1, caractérisé en ce que
I’opération de soudage n’est réalisée que sur la partie des bords (30, 32)
devant &tre liés et pas au niveau des extrémités (30A, 30B, 32A, 32B).
Procédé d’assemblage selon 1’une des revendications 1 a 3, caractérisé
en ce que les viroles longitudinales recouvrent au moins partiellement
les extrémités non soudées des bords (30, 32) et une partie des bords
soudés sur une longueur permettant de mettre en place au moins une
fixation (46) pour fixer les viroles aux panneaux (26, 28).

Procédé d’assemblage selon I’une des revendications 1 a 4, caractérisé
que ce que la longueur des extrémités non soudées est inférieure a la
distance inter-cadre.

Procédé d’assemblage selon 1’une des revendications 1 a 5, caractérisé
en ce que les panneaux une fois assemblés (26, 28) forment un trongon,
et les trongons sont assemblés deux a deux a I’aide d’une virole (50) cir-
conférentielle qui enjambe les viroles (38, 40) longitudinales.

Procédé d’assemblage selon 1’une des revendications 1 a 5, caractérisé
en ce que les panneaux une fois assemblés (26, 28) forment un trongon,
et les trongons sont assemblés deux a deux a I’aide d’une virole (50) cir-
conférentielle qui jouxte les viroles (38, 40) longitudinales auxquelles
elles sont liées par I’intermédiaire d’une éclisse (39).

Portion de fuselage comprenant au moins deux panneaux liés selon des
lignes (29) de jonction longitudinale par leurs bords (30, 32) longi-

tudinaux soudé€s entre eux sans que les extrémités longitudinales (30A,



[Revendication 9]

[Revendication 10]

30B, 32A, 32B) de leurs bords (30, 32) soudés ne soient li€es entre elles
et en ce que des viroles (38, 40) longitudinales sont fixées de maniere a
recouvrir partiellement la surface concave des panneaux (26, 28) au
moins partiellement au niveau desdites extrémités (30A, 30B, 32A,
32B).

Portion de fuselage selon la revendication 8, caractérisé en ce que les
viroles (38, 40) longitudinales recouvrent au moins particllement les ex-
trémités non soudées des bords (30, 32) et une partie des bords soudés
sur une longueur permettant de mettre en place au moins une fixation
(46) pour fixer les viroles aux panneaux (26, 28).

Aéronef comprenant des portions de fuselage selon la revendication 8§,
caractérisé en ce que chaque portion (27) de fuselage forme un trongon
et en ce que les trongons sont assemblés deux a deux a 1’aide d’une

virole (50) circonférentielle.
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[Fig. 1]
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[Fig. 3]
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[Fig. 4]
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[Fig. 8]
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