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Les empennages sont démontables. La fixation est réalisée avec une vis M2,5 accessible par la trappe de 
maintenance arrière. 



Les ailerons pivotent autour d’axes en acier et de tubes en laitons positionnés de chaque coté des ailerons. Le 
collage des tubes en laiton a été fait à l’epoxy après dégraissage et ponçage de  la surface avec un papier de 
verre à gros grain.



Avec cette conception d’aileron à fente, le débattement de l’aileron est limité vers le bas du fait de la collision 
avec l’extrados par contre le débattement vers le haut n’a pas de limite mécanique excepté les limites liées à la 
biellette de commande. J’obtient un débattement maxi de 40 mm vers le bas, ce qui devrait être largement 
suffisant.



Les tiges de commandes des ailerons et des volets sont constituées d’un tube de carbone (diamètre intérieur 3 
mm) dans lequel est collé à chaque extrémité une tige en acier fileté à M3. Afin d’éviter la fissuration du tube 
(fibre unidirectionnelle), de la mèche de carbone imprégnée d’epoxy est enroulée à chaque extrémité de tube. La 
ligature est maintenue pendant la polymérisation avec de la gaine thermo rétractable. Le collage de la tige en 
acier dans le tube carbone est fait avec la colle Hysol 9466.



Le Spitfire a une cinématique de volet très particulière avec l’ouverture d’une trappe sur l’extrados pour 
permettre le débattement de la biellette de commande en position volet baissé. Lorsque les volets sont rentrés, 
cette trappe est fermée.



La trappe est réalisée en contreplaqué de 1 mm avec un recouvrement en fibre de verre



L’ouverture de la trappe est faite par le guignol de volet et la fermeture par un ressort de traction. 



La commande des volets est réalisée avec la même technique que celle des ailerons.



La cloison pare feu qui supporte également le moteur est faite en construction sandwich: 2 épaisseurs de 
contreplaqué de 3 mm avec un recouvrement en fibre de verre sur les faces extérieures. La stratification de la 
fibre de verre est faite entre 2 miroirs afin d’avoir une surface lisse. Les miroirs sont enduits d’une couche de 
démoulant et une masse d’environ 15 kg est utilisée pour presser le sandwich pendant la polymérisation.
Le traçage de l’axe moteur est fait avec le cone d’hélice et est reporté sur la cloison avec une tige filetée.



Le collage de la cloison pare feu est réalisé avec de l’hysol 9466 avec le moteur et le flasque du cône en place. 
Des cales de 1,5 mm sont insérées entre le cône et le fuselage. Le tout est maintenu avec des grosses pinces 
pendant le séchage.



La fixation du capot inférieur est réalisée avec 4 vis M2,5 accessibles lorsque le capot supérieur est retiré. Des 
inserts alu sont collés sur les 2 traverses en contre plaqué de 3mm.



La fixation du capot supérieur est réalisée avec 2 pions de centrage en carbone à l’avant, 2 centreurs en contre 
plaqué sur le coté et un verrou à ressort à l’arrière.



Le verrou du capot supérieur est intégré dans le bouchon de remplissage du réservoir d’essence. Une pièce 
moulée en résine reproduisant le bouchon du grandeur viendra compléter la zone. Le verrou est collé à l’hysol 
9466. 



Ca devrait plus ou moins ressemblé à ça pour le bouchon de remplissage…
Par contre le capot sera mieux ajusté que sur l’avion réel!!!



Le plancher du compartiment recevant l’électronique est réalisé en nid d’abeille épaisseur 3mm avec 2 peaux en 
fibre de verre 100gr/m² saturées en résine epoxy pour avoir une bonne liaison avec le nid d’abeille. Le sandwich 
est stratifié entre 2 miroirs mis sous pression avec une masse de 15kg. Le plancher est collé à la colle PU dans le 
fuselage. Le résultat est léger et rigide.



Fin du cinquième épisode!
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