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El dia del mecanico aerondutico se celebra el 24 de mayo en
honor a la fecha de nacimiento del que posiblemente sea el
primer mecanico de la aviacion, Mr. Charles Edward Taylor el
cual construyo el motor que hizo volar a los hermanos Wright y
posteriormente desarrollo grandes inventos aeronduticos en los
inicios de la aviacion.
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DEPARTAMENTO DE CIENCIAS ESPACIALES
CARRERA DE TECNOLOGIA EN MECANICA AERONAUTICA MENCION

MOTORES

TEMA: IMPLEMENTACION DE REPARACIONES METALICAS CON EL USO DE
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Planteamiento del problema

Engloba la decadencia de conocimientos del uso de un
método de reparacion debidamente importante para mantener la
aeronavegabilidad de las aeronaves. La cual se poder
implementar las reparaciones metalicas con el uso de la
soldadura (TIG) la cual faciliten el desarrollo de practicas y

asimilacion a los estudiantes de la carrera de Mecanica Motores.
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Objetivo General

« Implementacion de reparaciones metalicas a la seccion del motor
continental O200-A de la aeronave Cessna 150, mediante la
utilizacion de manuales de reparaciones (SRM), para que el

estudiante aplique los procesos técnicos de restauracion.
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Objetivos especificos

e Indagar la informacion técnica de los manuales correspondientes a reparaciones metalicas con el método de

soldadura de tungsteno (T1G).

e Determinar los equipos y herramientas necesarias para realizar reparaciones metalicas con el uso de suelda

de tungsteno (TIG).

» Realizar un programa de mantenimiento programado para reparaciones metalicas con el uso de la suelda de
tungsteno (TIG) y para evitar el deterioro de la seccion de escape del motor continental O-200-A.
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Procedimiento de inspeccidon de 100 horas en
el ducto de escape

%

INSPECCION DEL SISTEMA DE ESCAPE DEL MOTOR
CONTINENTAL O-200-A

i .

FRECUENCIA CADA 100 HOURS INSPECCION ANUAL o

| I

[ PRECAUCION ASEGURESE QUE EL SISTEMA Y COMPONENTES ESTEN FRIOS ANTES DE ]

= =]

REALIZAR LA INSPECCION PARA PREVENIR QUEMADURAS

[ QUE TIPO DE DANOS l. SI TIENE NO
| DANOE
r‘ TERMINE LA INSPECCION I
PERMISIBLES g
5 CIERRE LOS
» NO PERMISIBLES
f ] ACCESOS
VERIFIQUE QUE TIPO DE E
REPARACION ,
CORRESPONDA VERIFIQUE EL IPC Y CAMBIE LA PARTE SEGUN EL
MANUAL DE MANTENIMIENTO
\
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EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

EQUIPCS DE PROTECCION PERSONAL

v oy
Guantes "W

=5

Botas de seguridad

EQUIPOS PARA INSPECCIONAR DANOS
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PARTES ACCION DE INSPECCION I

Verificacion de partes siguientes:

ACUMULADORES ° Areas Quemadas
° Grietas
TUBO ASCENDENTE
. Perdida de Partes / Hardware
SELLOS . Atencién en particulas pegadas en areas

soldadas y chequeo por grietas.

JUNTA DESLIZANTE Verificar por protuberancias, grietas, o lugares
calientes
Inspeccionar areas de puntos de suelda vy
remaches por grietas o dafios fisicos.

Inspeccione el radio de esquinas del segmento del

interior de las abrazaderas por grietas con

> linterna y espejo.

SEGMENTO MULTIPLE (V-BAND

Inspeccione el espacio del segmento interior.
ABRAZADERAS

Inspeccione los sellos del ducto caliente, uniones con

una linterna y espejo o un boroscopo por dafos fisicos,
DUCTO DE ESCAPE (HEATER MUFF)
grietas, corrosién y quemaduras.

Inspeccione las conexiones de mangueras por apropiada > E
marca de seguridad. ‘*! Z’l
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Herramientas usadas para una reparacion estructural
Herramientas de impacto o golpe

Herramientas de giro

Llave allen

Rache o trinquete

Pinzas

Herramientas de corte
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QUE ES EL SRM

Es una manual de mantenimiento producido y expedido por el
fabricante de la aeronave y aprobado por la autoridad
regulatoria de aviacion en el cual se describe en detalle las
reparaciones especificas que estan aprobados para la
estructura de dicha aeronave ademas de estar basada en el

ATA

@ ESPE

UNIVERSIDAD DE LAS FUERZAS ARMADAS
INNOVACION PARA LA EXCELENCIA




UNIDAD DE GESTION DE tEcNOLOGiAS

2. Clasificacion general de dafios

Danos permisibles

Darios reparables

Reemplazo de piezas danadas
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TIPOS DE REPARACIONES

Categoria A

Categoria B

Categoria C

* Las reparaciones que han sido evaluadas y
analizadas para la verificacion de tolerancia
del dano y se clasifican
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Reparacion provisional o interino
Reparacion permanente

La reparacion de duracion limitada
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*NICK Una depresion aguda de fondo con el aspero bordes exteriores.

*FLAKING Las particulas sueltas de material sobre una superficie o evidencia de remocion de la cobertura de
la superficie.

*QUEMADURA (BURN) Decoloracion de alguna parte por encontrarse a la exposicion a un calor excesivo.

+ABRASION EI desgaste de pequefias cantidades de material como resultado de la friccién entre las partes
unidas.

*SCRATCH Marca estrecha y poco profunda o una linea que resulta del movimiento de una particula metélica
u objeto puntiagudo a través de una superficie

* SCORING Una forma de desgaste caracterizada por un aspecto rayado con las marcas en la direccién de
desplazamiento.

+PUNCTURE Una ruptura en el material de lamina delgada por lo general causada por un objeto extrafio en
contacto con la superficie del material.

*PITTING Una condicion reconocida por diminutos agujeros o cavidades que se produce en las superficies.

* ACEITERA Una caracteristica de la hoja delgada después de un contorno que se flexiona para que la
superficie se ajustara a través y ser cdncava o0 convexa.

*GOUGING El retiro de material de la superficie caracterizada por depresiones aspera y profunda.

*FRETTING Desgaste del material de la superficie causada por el movimiento repetido de las superficies
adyacentes.

+ CORROSION Una accién quimica que se produce en las superficies debido al cambio de las particulas de
los materiales como resultado en decoloracion de la superficie, una capa de 6xido o humedad.

+ PANDEO Deformacion a gran escala de una parte de la forma original por lo general causada por las altas
cargas de compresion o un calentamiento local excesivo.

*BLISTER La parte elevada de la superficie, caudado por la separacion de las capas de material.

+DISTORSION Es el cambio de la forma original de la superficie o parte.

+*ABOLLADURA DENT Una suave hendidura o depresién de fondo redondo producido por un golpe a la
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QUE ES EL ATA 100

SRM Capitulos

ATA
e Charter 51 Standard Practices General 4 g
i FABRICANTE
e Charter 52 Doors 55 . 0 " :"“O L\O
\—\(—) —_ ,—/
e Charter 53 Fuselage R
(General)
SECCION

e Charter 54 Nacelles / Pylons (Estabilizador Horizontal)

CAPITULO

(Estabilizadores)
e Charter 55 Stabilizers

e Charter 56 Windows

e Charter 57 Wings
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Procedimiento para realizar una reparacion metalica
usando la suelda de tungsteno (T1G) en sistema de escape
del motor continental O-200-A de aeronave Cessna 150
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CALIBRADOR PIE DE REY O CALIPER

Brocas

METALES

Acero 4130

Acero Inoxidable

Aluminio

Titanio
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Soldadora de tungsteno (TI1G)

Corriente Continua

//
G

Polaridad Directa
- Buena penetracion
- Soporta alta intensidad

Polaridad Inversa
- Poca penetracion

Corriente Alterna

Efectos Intermedios|

- Efecto de limpieza del bafio

CLASIFICACION
WP
WT10
WT20
W T30
W T40
Wz 8
WL10
WL20
W C20
WS2

| COMPOSICION ~ COLOR  CORRIENTE SOLDA

PURO AC /ALUMINIO Y MAGNESIO

1% THORIO AMARILLO DC AACERO, NIQUEL, TITANIO, COBRE

2% THORIO ROJO DC /ACERO, NIQUEL, TITANIO, COBRE

3 % THORIO MORADO DC ACERO, NIQUEL, TITANIO, COBRE

4 % THORIO NARANJA DC ACERO, NIQUEL, TITANIO, COBRE
0.8%ZIRCONIO  BLANCO AC ALUMINIO Y MAGNESIO

1% LANTANO NEGRO AC/DC  ACERO, NIQUEL, TITANIO, COBRE, ALUMINIO
2% LANTANO AZU AC/DC  ACERO, NIQUEL, TITANIO, COBRE, ALUMINIO
2% CERIO AC/DC  ACERO, NIQUEL, TITANIO, COBRE, ALUMINIO
‘TIERRAS RARAS __AC/DC ACERO, NIQUEL, TITANIO, COBRE, ALUMINIO

1.5,@’—17
A

i\

700277

g

// /
7777

Bien Afilado
- Arco estable
- Buena penetracion

Mal Afilado
- Arco erratico
- Mala penetracion
- Bafio ancho

V.0

Muy Puntiagudo
- Peligro de inclusiones
- Peligro de fundirse el|
extremo del electrodo

&
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Como realizar de un arco de suelda con el método de soldadura
de tungsteno (TIG)

DIAMETRO (MILIMETROS INTENSIDAD

Distancia
Caudal de gas 150 - 250
Material de apc 250 — 400

Afilado del electrodo

Intensidad de corriente
& ESPE
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Tipo de inspecciones que se realizar a las reparaciones
metalicas (ensayos no destructivos)

Inspeccion Visual

Liquidas Penetrantes

Particulas Magnéticas

Electromagnetismo
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