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RESUMEN

El presente trabajo de titulacion tiene por objetivo reemplazar los Wear
Pad ubicados en los discos de presion del conjunto de frenos del avién
Fairchild F-27J utilizando el método de compresion hidraulica el mismo que
debe ser estudiado desde el principio de funcionamiento de la prensa

hidraulica.

El sistema de frenos es el mecanismo fundamental para detener el avién
principalmente durante los aterrizajes a baja velocidad, y deben absorber
grandes cantidades de energia, por tal razén se debe mantener en buen

estado y cumplir con los requisitos de aeronavegabilidad.

Los frenos consisten en pastillas que hidraulicamente se aprietan contra
un disco giratorio ubicado entre ellas. Las pastillas ejercen presion contra el
disco que esta girando con las ruedas. Como resultado de esta friccion se
produce el desgaste de las pastillas de freno las mismas que deben ser

reemplazadas al cumplir con una cierta cantidad de aterrizajes.

Para realizar esta tarea se recopilé informacion técnica de los manuales
de reparacion general del conjunto de frenos del avién Fairchild F-27J y del
avion Sabreliner. Las fuentes bibliograficas se obtuvieron de varias
publicaciones aeronauticas, ya que en aviacion se debe trabajar de acuerdo
a lo que se encuentra prescrito en los respectivos manuales del avion.
Durante el proceso del reemplazo de los Wear Pad los estudiantes
obtendran mayores conocimientos los cuales pueden demostrarlos al

realizar esta tarea que es de vital importancia en las empresas de aviacion.

PALABRAS CLAVES:

e REEMPLAZO
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ABSTRACT

The present research aims to replace the Wear Pad located in the
pressure disc of brake assembly of Fairchild F-27J Airplane using hydraulic
compression method which should be studied from the beginning of

functioning of the hydraulic press.

The brake system is the fundamental mechanism to stop the plane
mainly during the landings in low velocity and must absorb enormous energy
amounts, for that reason, it must be kept in good condition and comply whit

airworthiness requirements.

The brakes consist in pads that hydraulically they are pressed against a
rotating disc located between them. The pads exert pressure against the disc
that is rotating whit the wheel. As a result of this friction, it produced the wear
in the brake pads which should be replaced to comply certain of landings

amount.

To perform this task technical information from brake assembly
maintenance and overhaul manuals of Fairchild F-27J and Sabreliner
airplanes were collected. The bibliographical sources were obtained from
different aeronautical publications due to in aviation you must work according
to what is prewritten in the respective airplane manuals. During the Wear Pad
replacement process, the students will get more knowledge which can show
them to perform this task that is very important in aviation companies.

Keywords:

e REPLACEMENT

e WEAR PAD

e HIDRAULIC COMPRESSION
e AIRWORTHINESS

e TECHNICAL MANUALS
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CAPITULO |
TEMA

REEMPLAZO DE LOS WEAR PAD UBICADOS EN LOS DISCOS DE
PRESION DEL CONJUNTO DE FRENOS DEL AVION FAIRCHILD F-27J
UTILIZANDO EL METODO DE COMPRESION HIDRAULICA.

1.1 Contextualizacion

La Unidad de Gestibn de Tecnologias — ESPE cuenta con varios
laboratorios, talleres totalmente equipados, y un avion escuela el cual es
adecuado para realizar tareas de inspeccidn, mantenimiento, remocion e
instalacion de componentes permitiendo de esta manera que los estudiantes
de Mecéanica Aeronautica puedan adquirir mayores conocimientos mediante
la practica en conjunto con la teoria, lo cual ayuda en el desarrollo

profesional de los estudiantes de esta prestigiosa Universidad.

El avion escuela es un avion Fairchild F-27J con matricula HC-BHD el
mismo que fue donado por la Fuerza Aérea Ecuatoriana (FAE) y
transportado desde el ala de transportes N°11 hacia el campus de la Unidad
donde es muy util para la educacion y el perfeccionamiento de los
estudiantes de la UGT en sus diferentes especialidades técnicas, en vista de
que los estudiantes al finalizar su carrera deben estar preparados para
realizar el mantenimiento de las diferentes aeronaves se ha visto en el deber
de capacitarlos de acuerdo a los nuevos adelantos tecnolégicos que se

desarrollan en el area aeroespacial.

Para lo cual se investigo la situacion actual y los requerimientos que son
necesarios para capacitar a los estudiantes dentro del area de
mantenimiento de aviones especificamente en el mantenimiento de los
WEAR PAD ubicados en los discos de presion del conjunto de frenos
utilizando el método de compresion hidraulica, con el fin de mejorar las

deficiencias en cuanto al equipo apropiado para el remachado de los mismos



lo cual contribuira con la ensefianza y el aprendizaje a lo largo de los

procesos de capacitacion de los futuros estudiantes.

1.2 Planteamiento del problema

En el avion Fairchild F-27J se realizan practicas de mantenimiento de los
diferentes componentes del mismo tomando en cuenta cada una de las
instrucciones de los respectivos manuales de mantenimiento y overhaul, los
cuales requieren de algunas herramientas especiales para realizar estos
trabajos, mismas que no son suficientes con las que se tiene en el taller de
mantenimiento, viendo reflejado al realizar el reemplazo de los WEAR PAD
ubicados en los discos de presion del conjunto de frenos utilizando el
método de compresion hidraulica al hablar de este método se refiere al
remachado médiate una prensa hidraulica la cual se tiene en la Unidad de
Gestion de Tecnologias- ESPE pero se encuentra inoperativa, y de una

remachadora.

La importancia que tiene el realizar el mantenimiento de la prensa
hidraulica y la adquisicion de la remachadora de los WEAR PAD es para
demostrar a los estudiantes de Mecanica Aeronautica el proceso de
remachado mediante el método de compresion hidraulica y asi mantener los

conjuntos de los frenos del avién en optimas condiciones.

En el campo laboral si no se realiza este mantenimiento en el sistema de
frenos del avion puede conllevar a muchos problemas e inseguridad al
personal de mantenimiento y al personal a bordo del avién ya que los frenos
se utilizan principalmente durante los aterrizajes y deben absorber grandes

cantidades de energia para ayudar a detener al avion durante su rodaje.



1.3 Prognosis

El trabajo del reemplazo de los WEAR PAD ubicados en los discos de
presion del conjunto de frenos del avion Fairchild F-27J utilizando el método
de compresién hidraulica contribuye a que los estudiantes tengan mayores
conocimientos tanto practicos como tedricos y de esta manera los puedan
demostrar en el area laboral ya que este trabajo es realizado con frecuencia

en todas las empresas de transporte aéreo.

1.4 Justificacion

La Unidad de Gestion de Tecnologias — ESPE dispone de docentes muy
capacitados para impartir sus conocimientos hacia los estudiantes de la
misma; pero al no disponer del equipo necesario para realizar el reemplazo
de los WEAR PAD utilizando el método de compresion hidraulica impide que
los docentes impartan sus conocimientos en cuanto a cOmo realizar esta
actividad, lo cual pude mejorar al dar mantenimiento a la prensa hidraulica y
adquirir la remachadora, ya que con esto los docentes pueden impartir sus
conocimientos y demostrar a los estudiantes el proceso de remachado de los
WEAR PAD de esta manera los mismos pueden obtener mas conocimientos

en cuanto a lo que se refiere a la practica.

El beneficio que se obtendra sera de importancia para los estudiantes de
la Carrera de Mecanica Aerondautica ya que cuando se encuentren en el area
laboral puedan demostrar sus habilidades y conocimientos por ende lograr

gue las actividades se realicen de una manera efectiva y eficiente.

Al realizar el mantenimiento a la prensa hidraulica y adquirir la
remachadora los docentes contarian con el equipo necesario para la
demostracion del proceso de remachado de los WEAR PAD utilizando el
método de compresion de tal manera que los estudiantes obtengan
conocimientos y puedan desempefarse de la mejor manera en el campo
laboral y de esta forma mantener el conjunto de frenos de cualquier avion en

las mejores condiciones para su empleo.



1.5 Objetivos
1.5.1 Objetivo General

Ejecutar el proceso de remachado de los WEAR PAD ubicados en los
discos de presion del conjunto de frenos del avion Fairchild F-27J utilizando
el método de compresion hidraulica, mediante los procesos técnicos
prescritos en los respectivos manuales del avion, para el aprendizaje teorico

y practico de los estudiantes.
1.5.2 Objetivos Especificos

e Recopilar informacion de los manuales que ayuden a realizar el
reemplazo de los WEAR PAD del conjunto de frenos mediante el
método de compresién hidraulica.

e Determinar las herramientas y equipos necesarios para realizar el
remachado de los WEAR PAD mediante el método de compresion
hidraulica.

e Realizar pruebas de funcionamiento de la prensa hidraulica y de la

Pad Riveting Machine.

1.6 Alcance

El siguiente proyecto pretende brindar beneficios a los estudiantes de la
carrera de Mecéanica Aeronautica de la Universidad de las Fuerzas Armadas
— ESPE, ya que al realizar el reemplazo de los Wear Pad mediante el
meétodo de compresién hidrdulica con los mecanismos adecuados se
convertird en una clave muy importante para el desarrollo de los estudiantes,
y de esta manera los mismos obtendran mayores conocimientos tanto en la
practica como en la teoria para posteriormente demostrar en el area laboral
ya que esta tarea se la realiza frecuentemente tanto en aviacibn menor como

en aviacion mayor.
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2.1 Antecedentes de la investigacion

Tomando en cuenta que el reemplazo de los Wear Pad ubicados en los
discos de presion del conjunto de frenos del avidon es una de las tareas de
mantenimiento que se realiza con mayor frecuencia en el area laboral, es
importante contar con el equipo necesario para demostrar a los estudiantes
de la carrera de Mecanica Aeronautica los procesos a seguir al realizar dicha

actividad.

Esta tarea es de gran importancia debido a que los frenos del avién son
medios muy utilizados por el piloto principalmente durante los aterrizajes ya
que los mismos deben absorber grandes cantidades de energia. Para que
esto suceda los Wear Pad ejercen presion contra el disco que esta girando
con las ruedas como resultado de esta friccion se produce el desgaste de
los Wear Pad los mismos que deben ser reemplazados cada cierto periodo

de vida util.

Cabe mencionar que para realizar el reemplazo de los Wear Pad se
requiere contar con una prensa hidraulica, una Pad Riveting Machine y los
Wear Pad, los cuales seran muy utiles ya que con esto los docentes tendrian
la facilidad de demostrar a los estudiantes sus conocimientos adquiridos en

base a su experiencia laboral.

Al realizar el mantenimiento de la prensa hidraulica y obtener la Pad
Riveting Machine los estudiantes de Mecanica Aeronautica contarian con el
equipo necesario para realizar tareas de mantenimiento lo cual los ayudaria

a obtener mayores conocimientos tanto practicos como teoricos.

2.2 Hidréaulica

La hidraulica es la ciencia que estudia las leyes que regulan el equilibrio

y el movimiento de los liquidos (Ofate, 1992, pag. 11), forma parte de la



fisica y comprende la transmisién y regulacion de fuerzas y movimientos por
medio de los fluidos, en general es la transformacion de energia mecanica o
eléctrica, en hidraulica para obtener un beneficio en términos de energia

mecanica al final del proceso.

Como afirma Creus (1963) la hidraulica utiliza basicamente los fluidos

hidraulicos como medio de presion para mover los pistones de los cilindros.

Figura 1 Circuito tipico de un piston dentro del cilindro

Fuente: (Creus, A., 1963)

Los sistemas hidraulicos se aplican tipicamente en dispositivos moviles
tales como maquinaria de construccién excavadora, plataformas elevadoras

aparados de elevacion y transporte, simuladores de vuelo, etc.

Sus aplicaciones en dispositivos fijos abarcan la fabricacion y el montaje
de maquinas de todo tipo maquinas de inyeccién y moldeo, maquinas de

laminacién, prensas etc. (pags. 11-12).

2.3 Funcionamiento y operacion del sistema hidraulico

El principio de funcionamiento del sistema hidraulico esta basado en el
principio de Pascal. Este principio establece que si se aplica una fuerza a un
fluido (liquido), ésta fuerza se transmitira en todas direcciones. De tal forma
gue si se ejerce una fuerza, sobre una superficie se crea una presion P =F/A

doénde:

e P = Presion resultante (kg/cm?)
e F =Fuerza (kg)

e A = Area en contacto (cm?)



2.4 Presién hidréaulica

La presion en un sistema hidraulico proviene de la resistencia al flujo.
Este principio se puede ilustrar mejor mediante el flujo que se descarga
desde una bomba hidraulica. La bomba produce flujo no presion, sin
embargo si se restringe el flujo desde la bomba esto genera presion.

(Interactive Industrial Training, 2000, pag. 18).

B rUERZA

PRESION

Figura 2 Presion hidraulica

Fuente: (Campusvirtual, 2000)

2.5 Principios basicos de la hidraulica

De acuerdo con Saavedra (2009) los principios bésicos de la hidraulica

son los siguientes:

1. Los liquidos hidraulicos no tienen forma propia por lo tanto adquieren la
forma del recipiente que los contiene, debido a esta condicién el aceite de
cualquier sistema puede circular en cualquier direccion a través de tuberias

o canalizaciones de cualquier diametro o seccion.

oIV Y

Figura 3 Los liguidos no tienen forma propia

Fuente: (Saavedra, L. 2009)



2. Los liquidos son practicamente incompresibles. La figura N° 4 ilustra esta

condicion, llegan a ser excelentes transmisores de fuerza (teGricamente si se

comprime pero en una proporcion muy infima de manera que se desprecia

en la préactica).

Figura 4 Los liquidos son practicamente incompresibles

Fuente: (Saavedra, L., 2009)

3. Los liquidos transmiten en todas las direcciones la presion que se les

aplica con la misma intensidad figura N° 5. (pags. 15-16).
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Figura 5 Los liquidos transmiten las presiones en todas las direcciones

Fuente: (Saavedra, L., 2009)



2.6 La prensa hidréulica

La prensa hidraulica es un mecanismo conformado por cilindros
comunicantes impulsados por pistones de diferentes areas que, mediante
una pequefa fuerza sobre el piston de menor area, permite obtener una
fuerza mayor en el pistbn de mayor area. Estos hacen funcionar

conjuntamente a las prensas hidraulicas.

El matematico y fildsofo Blaise Pascal comenzé una investigacion
referente al principio mediante el cual la presion aplicada a un liquido
contenido en un recipiente se transmite con la misma intensidad en todas
direcciones. Gracias a este principio se pueden obtener fuerzas muy
grandes utilizando otras relativamente pequefias. Uno de los aparatos mas
comunes para alcanzar lo anteriormente mencionado es la prensa hidréulica,

la cual esta basada en el principio de Pascal.

En los sistemas hidraulicos y en particular en las prensas hidraulicas
debe tenerse en cuenta la comprensibilidad del fluido hidraulico, aunque este

sea idealmente incomprensible.

Figura 6 Prensa hidraulica

Fuente: (Makinando, 2003)

2.7 Transmisién de potencia hidraulica

Ahora puede definirse la hidraulica como un medio de transmitir energia
empujando un liquido confinado. ElI componente de entrada del sistema se

llama bomba; el de salida se denomina actuador.


https://es.wikipedia.org/wiki/Vasos_comunicantes
https://es.wikipedia.org/wiki/Vasos_comunicantes
https://es.wikipedia.org/wiki/Pist%C3%B3n
https://es.wikipedia.org/wiki/Fuerza
https://es.wikipedia.org/wiki/Blaise_Pascal
https://es.wikipedia.org/wiki/Presi%C3%B3n
https://es.wikipedia.org/wiki/Principio_de_Pascal
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Aunque por razones de sencillez se representa un piston simple, la
mayoria de las bombas llevan pistones multiples, paletas o engranajes, que
son sus elementos de bombeo. Los actuadores pueden ser lineales, como el

cilindro mostrado en la figura N° 7. (Saavedra, 2009, pag. 23).

1.- La bomba empuja el liguido 2- Las lineas llevan el liguido a los
Hidraulico hacia las lineas actuadores que mueven una carga

Carga

Pistdn yvastago

3- Algunos actuadaores trabajan en linea
Altangue rectafactuadores lineales). Se denominan
cilindros. Se utilizan para elevar pesos
ejercer fuerza, sujetar, etc

Figura 7 Sistema hidraulico en un actuador lineal

Fuente: (Saavedra, L., 2009)

2.8 Sistema hidraulico basico

El sistema hidraulico elemental consta de bomba hidraulica, depdsito del

liquido, martinete o actuador hidraulico, valvula selectora.

De acuerdo con Sohipren S.A. (2005) los componentes de un sistema
hidraulico son todos aquellos elementos que incorpora el sistema para su
correcto funcionamiento, mantenimiento y control, y pueden agruparse en

cuatro grupos:

e Bombas o elementos que transforman la energia mecénica en
hidraulica.

e Elementos de regulacion y control, encargados de regular y controlar
los pardmetros del sistema (presién, caudal, temperatura, etc.).

e Accionadores, que son los elementos que vuelven a transformar la

energia hidraulica en mecanica.
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e Acondicionadores y accesorios, que son el resto de elementos que
configuran el sistema (filtros, intercambiadores de calor, depdésitos,

acumuladores de presion, manometros, etc.). (pag. 6).

-

bhomba C”indro

Figura 8 Sistema hidréulico basico

Fuente: (Montevideo, 2003)

2.9 Bombas hidraulicas

Como menciona Saavedra (2009) las bombas hidraulicas son los
elementos encargados de impulsar el aceite o liquido hidraulico,
transformando la energia mecénica en energia hidraulica en forma de flujo
de fluido. Cuando el fluido hidraulico encuentra alguna resistencia, se crea

presion.

El proceso de transformacién de energia se efectia en dos etapas:

aspiracion y descarga.

e Aspiracion: Al comunicarse energia mecanica a la bomba, ésta
genera una disminucién de la presion en la entrada de la bomba, se
genera entonces una diferencia de presiones lo que provoca la
succién y con ello el impulso del aceite hacia la entrada de la bomba.

e Descarga: Al entrar aceite, la bomba lo toma y lo traslada hasta la
salida y se asegura por la forma constructiva que el fluido no
retroceda. Dado esto, el fluido no encontrara mas alternativa que
ingresar al sistema que es donde se encuentra espacio disponible,

consiguiéndose asi la descarga. (pag. 37).
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2.9.1 Clasificacién de las bombas

Las bombas se pueden clasificar en dos grandes grupos en funcion del
tipo de fuerza que se les ha de aplicar para su funcionamiento. Asi las que
trabajan absorbiendo una fuerza lineal se las denomina bombas manuales,
mientras que las que necesitan un esfuerzo rotativo aplicado a su eje se las

denomina bombas rotativas. (Sohipren S.A., 2005, pag. 08).
2.9.2 Bombas manuales

Constan de un vastago conectado a un pistén, con sus elementos de
estanqueidad, que se desplaza en el interior de un orificio cilindrico cerrado

por el extremo opuesto por donde tiene los orificios de entrada y salida.

4—— Movimiento del Vastago (1) «4f—— Entrada (1)
[ Ol
——» Movimiento del Vastago (1) ——» Salida (2)

Figura 9 Bomba manual simple efecto

Fuente: (Sohipren S.A., 2005)

Existen diversos tipos de bombas manuales, y aunque todas trabajen
segun el principio anteriormente definido, las hay simples, donde el bombeo
se realiza por una sola cadmara del cilindro; dobles, donde mientras una
camara del cilindro esta aspirando, la otra estd bombeando (Figura 10).
(Sohipren S.A., 2005, pag. 08).

ol ot

—p -+
Lo o
t! E i}
Figura 10 Bomba manual doble efecto

Fuente: (Sohipren S.A., 2005)


http://www.sohipren.com/imagenes/pdf1/Manual_Basico_de_Oleohidraulica.pdf
http://www.sohipren.com/imagenes/pdf1/Manual_Basico_de_Oleohidraulica.pdf
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2.9.3 Bombas rotativas

Engranaje exterior

Bomba de engranaje Engranaje interior

DENTADO Ruedas planetarias

Bomba de Husillo

Husillo helicoidal

Una carrera

PALETA Bomba de Paleta

Dos carreras

Apoyo externo pistdn

Pistones Radiales

Apoyo interno pistén

PISTONES
Placa inclinada
Pistones Axiales | —
Eje inclinado
Figura 11 Bombas rotativas
Fuente: (Montevideo, 2003)
2.10 Cilindros

Los cilindros son actuadores lineales. Su fuerza de salida, o0 movimiento,
se produce en linea recta. Su funcion es convertir la potencia hidraulica en
potencia lineal mecénica. Entre sus aplicaciones de trabajo se incluyen
empujar, arrastrar, inclinar y ejercer presion. (Interactive Industrial Training,
2000, péag. 46).

Figura 12 Cilindro hidraulico

Fuente: (Interactive industrial training, 2000)


http://www.montevideo.gub.uy/sites/default/files/Oleohidraulica.pdf
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2.10.1 Componentes del cilindro hidraulico

Como menciona Ferreyros S.A.A.(2001) los componentes principales de

los cilindros hidraulicos son:

=

Figura 13 Componentes del cilindro
Fuente: (Ferreyros S.A.A., 2001)

Varilla La varilla esta conectada al piston y debe aguantar la carga

del implemento. Por lo general se hace de acero de alta resistencia.

Tubo del cilindro El tubo del cilindro es un cafion o tubo hecho de
acero estirado a presion o fundido, con una tapa soldada en un

extremo.

Ojo de la cabeza El cancamo de la cabeza permite conectar el

extremo de la cabeza del cilindro a la maquina o al implemento.

Ojo del vastago El cancamo de la varilla permite conectar el extremo
de varilla del cilindro a la maquina o al implemento.

Tapa del cilindro La tapa del cilindro rodea el extremo abierto de
varilla del cilindro y tiene una abertura por la que la varilla entra y sale
del cilindro. Puede ir atornillada al cilindro o unida a €l por medio de

pernos de anclaje o de bridas empernadas.

Puntos de conexion Proporcionan un pasaje para el aceite se

suministré y de retorno.

Pistdén Es un disco de acero unido al extremo de la varilla. La presion
hidraulica que se ejerce sobre cualquiera de los lados del piston hace
que la varilla se mueva.

Tuerca del piston Fija la varilla al piston. (pags. 3.23-3.24).
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2.10.2 Sellos de los cilindros

Como menciona Ferreyros S.A.A. (2001) un cilindro hidraulico tiene

varios sellos.
1. Sello limpiador.- Evita que la suciedad penetre en el cilindro.

2. Sello amortiguador.- Es el sello secundario de la varilla y su funcién

consiste en evitar que los picos de presion lleguen al sello de la varilla.

3. Sello del pistén.- Proporciona un sellado entre el piston y el tubo del
cilindro. Esto reduce las fugas que se producen entre la varilla y el extremo
de cabeza del piston.

4. Anillo de desgaste del piston.- Centra el piston en el tubo del cilindro

evita que el pistdon raye al tubo.

5. Sello de la varilla.- Es el sello principal de la varilla y su funcién es
sellar el aceite dentro del cilindro para evitar las fugas.

6. Anillo de desgaste de la varilla.- Es un manguito que centra la varilla

en la tapa y evita que la tapa raye la varilla.

7. Sello de la tapa.- Mantiene la presion del sistema y evita las fugas
entre la tapa y el tubo del cilindro. (pag. 3.24).

Figura 14 Cellos del cilindro

Fuente: (Ferreyros S.A.A., 2001)
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2.11 Conductos

Los conductos son los encargados de transportar los liquidos de un lugar
a otro, pueden ser rigidos como cafierias y flexibles como las mangueras;
estas Ultimas tienen diferentes materiales dependiendo del tipo de liquido y

presiones que deben soportar. (Finning Chile S.A., 2003).
2.11.1 Mangueras flexibles

Las mangueras hidraulicas se usan en los casos en que se necesita
flexibilidad. Las mangueras absorben la vibracion y resisten las variaciones

de presién. Sus usos en sistemas hidraulicos son variados.

Por lo general las mangueras deben cumplir las especificaciones dadas
por la norma SAE (Sociedad de Ingenieros Automotrices), soportando
mayores presiones, temperaturas, y mejor proteccion contra la hinchazéon de

la manguera. (Ferreyros S.A.A., 2001, pag. 3.17).
2.11.2 Construccion de las mangueras

Las mangueras se hacen de diferentes capas de espiral. El tubo interior
de polimero (1) transporta el aceite. Una capa de alambre de refuerzo o
envoltura de fibra (2) sostiene al tubo interior. Si hay mas de una capa de
refuerzo, estaran separadas por una capa de friccion de polimero (3). La
cubierta exterior (4) protege a la manguera del desgaste. (Ferreyros S.A.A.,
2001, péag. 3.17).

Figura 15 Construccion de mangueras

Fuente: (Ferreyros S.A.A., 2001)
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2.12 Conexiones y acoplamientos hidraulicos
2.12.1 Conexiones

Conexiones es un término que se refiere a una serie de acoplamientos,
bridas y conectores que se utilizan para conectar mangueras y tubos a los
componentes hidraulicos. (Ferreyros S.A.A., 2001, pag. 3.18).

2.12.2 Acoplamientos

Acoplamientos son las conexiones que se utilizan para conectar las
mangueras a los componentes o0 a otras tuberias. Existen tres tipos:

Rebordeados; Tipo tornillo; De collar. (Ferreyros S.A.A., 2001, pag. 3.18).

Figura 16 Tipos de acoplamientos
Fuente: (Ferreyros S.A.A., 2001)

2.12.3 Anillos de sellos

Los anillos de sellos, tales como los anillos teéricos (O’ring) y los anillos
de seccion en D (D’ring), se utilizan para sellar una brida y su superficie de
sellado. (Ferreyros S.A.A., 2001, pag. 3.19).

Figura 17 Anillos de cellos

Fuente: (Ferreyros S.A.A., 2001)
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2.12.4 Conectores roscados

Los conectores roscados se utilizan tanto para las conexiones de tubos
como de manguera. Su uso por lo general esta limitado a las tuberias que
tienen 1" o menos de diametro. Los conectores roscados de los sistemas
hidraulicos por lo regular se hacen de acero. (Ferreyros S.A.A., 2001, pag.
3.19).

Figura 18 Conectores roscados

Fuente: (Ferreyros S.A.A., 2001)

2.13 Manémetros

El man6metro mide la presion del circuito hidraulico en bar o psi (1psi =
0.069 bar, 1lbar = 14,5 psi). EI modelo normal es un tubo Bourdon de
seccion eliptica que forma un anillo casi completo, cerrado por un extremo.
Al aumentar la presion en el interior del tubo, este tiende a enderezarse y el
movimiento es transmitido a la aguja indicadora, por un sector dentado y un
pifion. (Creus, 1963, pag. 189).

Bajo Ia accion de la presicn,

el tubo fiende a enderezarse
59 yhace girar 1a apuja.

Tubo de Bowbon

Erfrada

Figura 19 Mandmetro de Bourdon

Fuente: (campusvirtual, 2000)


http://campusvirtual.edu.uy/archivos/mecanica-general/OLIOHIDRAULICA/OLIOHIDRAULICA.pdf
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El tubo de Bourdon es un tubo de metal enrollado. Est4 conectado a la
presion del sistema. Cualquier aumento de presion dentro del sistema hace

que el tubo se enderece.

El extremo del tubo esta conectado a un enlace mecanico que pone en
movimiento un engranaje. Este engranaje por su parte se engrana con otro
engranaje, que hace mover la aguja indicadora. Observe que una vez que el
tubo estd presurizado, la aguja gira e indica la nueva presion del sistema.

(Interactive Industrial Training, 2000, pag. 118).

Figura 20 Manémetro

Fuente: (Interactive industrial training, 2000)

2.14 Unidades de medida

¢ Kilopascal (KPa) 103
e Megapascal (MPa) 10°
e Gigapascal (GPa ) 10°

1 bar = 14,5 psi

1bar = 10> Pa (en la practica 1 Pascal es una unidad muy pequefia por lo
tanto se utiliza el bar, 1 bar = 100000 Pa).

1bar = 100KPa
1Pa = 10 bar

1PSI = 0.069 bar
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2.15 Fluido hidraulico

En un sistema hidraulico lo que transmite energia es el fluido. Esto es
posible porque los liquidos son virtualmente incompresibles. A medida que
se bombea fluido por todo el sistema se ejerce la misma fuerza en todas las
superficies. Como los liquidos se adaptan a cualquier forma, el fluido
hidraulico puede fluir en cualquier direccion y hacia todos los conductos

abiertos.

El aceite es el fluido mas comiUnmente utilizado en los sistemas

hidraulicos de las maquinas. (Ferreyros S.A.A., 2001, pag. 2.1).

Figura 21 Fluido hidréaulico
Fuente: (Ferreyros S.A.A., 2001)

2.15.1 Tipos de fluidos hidraulicos

Como menciona Ofate, (1992) se pueden distinguir tres tipos de liquidos
hidraulicos que se clasifican segun su origen: liquidos hidraulicos de origen
vegetal, liquidos hidraulicos de origen mineral y finalmente liquidos

sintéticos.

Los distintos tipos de liquidos hidraulicos se colorean con fines de

identificacion. Los codigos de colores son los siguientes:

e Los liquidos hidraulicos de origen vegetal son normalmente incoloros,
a veces con aspecto azulado.

e Los de origen mineral son de color rojo.

e Los liguidos hidraulicos sintéticos son de color verde, purpura o

ambar.
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1 Liquido hidraulico de origen vegetal: Estos liquidos son una mezcla hecha
a base de aceite de castor y de alcohol, permiten el empleo de elementos de
goma natural en las conducciones y accesorios del sistema. Asi pues, los

sellos, retenes y mangueras deben ser de goma natural.

2 Liquido hidraulico de origen mineral: Es muy empleado en aviacion en
general. Se emplea en amortiguadores, frenos o sistemas hidraulicos
completos. Se deben emplear retenes y mangueras sintéticas con este tipo

de liquidos.

Estos liquidos incorporan numerosos aditivos que mejoran las propiedades

del fluido base.

3 Liquidos hidraulicos sintéticos: Desde el punto de vista quimico,
pertenecen al grupo de unos compuestos llamados esteres fosfatados, pero
lo importante a recordar es que se deben emplear con estos liquidos sellos,
retenes y mangueras de caucho etileno — propileo o de teflon. (pags. 188-
189).

2.15.2 Aceite hidraulico

Todos los liguidos son esencialmente incompresibles y, por consiguiente,
transmiten la energia instantdneamente en un sistema hidraulico. La primera
prensa hidraulica de Bramah y algunas prensas todavia utilizadas hoy en dia
emplean el agua como elemento de transmision. Sin embargo, el liquido mas
generalmente usado en los sistemas hidraulicos es el aceite procedente del
petroleo. El aceite transmite la energia facilmente porque es muy poco
compresible. La propiedad mas destacable del aceite es su capacidad
lubrificante. La seleccion y el cuidado que se tenga con el fluido hidraulico de
una maquina tienen un efecto importante sobre su funcionamiento y sobre la

duracién de sus componentes hidraulicos. (Saavedra, 2009, pags. 31-32).
2.15.3 Objetivos del fluido hidraulico

El fluido hidraulico tiene 4 objetivos principales: transmitir potencia,
lubrificar las partes moviles, minimizar las fugas y enfriar o disipar el calor.
(Saavedra, 2009, pag. 32).
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2.15.4 Requerimientos de calidad del fluido hidraulico

Ademas de estas funciones fundamentales el fluido hidraulico puede

tener otros requerimientos de calidad tales como:

e Impedir la oxidacion.

e Impedir la formacion de lodo, goma y barniz.

¢ Reducir la formacion de espuma.

e Mantener su propia estabilidad.

e Mantener un indice de viscosidad relativamente estable entre amplios
limites de temperatura.

e Impedir la corrosion y la formacion de picaduras.

e Separar el agua.

e Compatibilidad con cierres y juntas.

Estos requerimientos de calidad son frecuentemente el resultado de una
composicién especial y pueden no estar presentes en todos los fluidos.
(Saavedra, 2009, pag. 33).

2.15.5 Propiedades del fluido

Como menciona Saavedra (2009) las propiedades de los fluidos
hidraulicos que les permiten realizar sus funciones fundamentales y cumplir

con algunos o todos sus requerimientos de calidad son las siguientes:

e Viscosidad: La viscosidad es la medida de la resistencia del fluido a
la circulacion del mismo.

e Indice de viscosidad (IV): El indice de viscosidad es un nimero
arbitrario que indica el cambio de viscosidad del fluido al variar la
temperatura.

e Punto de fluidez: El punto de fluidez es la temperatura mas baja a la
qgue un liquido debe fluir.

e Capacidad de lubrificacion: Es deseable que las piezas moviles del
sistema hidraulico tengan una holgura suficiente para que puedan
deslizarse sobre una pelicula de fluido. Esta condicion se llama
lubrificacion completa.
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e Resistencia ala oxidaciéon: La oxidacion es un factor importante que
reduce la vida o duracién de un fluido. Tienen lugar a reacciones en
los fluidos, formandose goma, lodo o barniz que, debido a su acidez,
pueden originar corrosién en el sistema, ademas de aumentar la

viscosidad del aceite. (pags. 33-35).

2.16 Pad Riveting Machine

La maquina de remachado de los Wear Pad del conjunto de frenos del
avion es una herramienta especial la cual junto con la prensa hidraulica
ayudan al rdpido remachado de los Wear Pad, es altamente eficiente, tiene
una amplia adaptacion, el ajuste es sencillo y adecuado para multiples

especificaciones.

Esta maquina consta de dos placas metélicas una en la parte superior y
otra en la parte inferior las mismas que son talladas de tal forma que tengan
una amplia adaptaciéon para los diferentes tipos de discos de presién, se
encuentran unidas a dos pasadores metalicos los cuales atraviesan la placa
posterior para permitir que esta se deslice facilmente a través de ellos, y
separadas por dos resortes de alta resistencia los cuales se comprimen
mediante la presién ejercida por la prensa hidraulica para ejecutar el
remachado de los Wear Pad, también consta de un pasador metalico que
atraviesa por el centro de la placa posterior el mismo que tiene una cabeza
en forma ovalada para adaptarse en conjunto con las herramientas
especiales las cuales son intercambiables de acuerdo con el tipo de

remache a ser utilizado.

Figura 22 Pad Riveting Machine
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2.17 Remaches de aviacion

La técnica de union de componentes mas comun es el remachado. Un
remache es un pasador de metal con una cabeza formada en un extremo, es
insertado dentro de un agujero perforado, y luego su vastago es deformado
por una herramienta ya sea manual, neumatica, o hidraulica. Los remaches
crean una unién tan fuerte como el material a ser unido. (Sanderson, 2000,
pag. 326).

2.17.1 Especificaciones y normas

Como mensiona Sanderson, ( 2000) las especificaciones y estandares
para la ferreteria del avion se identifican generalmente por la organizacion

que las origina. Algunas de las mas comunes son:

e AMS (Aeronautical Material Specifications)

¢ AN (Air Force-Navy)

e AND (Air Force-Navy Design)

e AS (Aeronautical Standard)

e ASA (American Standards Association)

e ASTM (American Society for Testing and Materials)
e MS (Military Standard)

e NAF (Naval Aircraft Factory)

e NAS (National Aerospace Standard)

e SAE (Society of Automotive Engineers) (pag. 326).

2.17.2 Codigos de remaches

Como menciona Sanderson (2000) los remaches se dan con cédigos de
partes los cuales indican su tamarfo, estilo de cabeza, y la aleacion del
material. Dos sistemas son mas usados hoy en dia Air Force - Navy, o AN y
el Military Standards 20 o MS20.

El primer componente del remache denota el nUmero de parte el sistema

de numeracion utilizado. Como se dijo este puede ser AN o0 MS20.
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La segunda parte del cédigo es un numero de tres digitos que describe

el estilo de la cabeza del remache.

La siguiente designacion de la cabeza es un cdédigo de letras de uno o

dos digitos que representa la aleacion del material usado en el remache.

Después del cadigo de la aleacidn, el diametro del vastago se indica en
adiciones de 1/32 pulgadas y la longitud en adiciones de 1/16 pulgadas. Por
lo tanto en este ejemplo el remache tiene un diametro de 4/32 pulgadas y es

5/16 de una pulgada de largo.

AN 470 AD 4 - 5
AIRFORCE NAVY ——‘I l
UNIVERSAL HEAD

211774 ALLOY

4/32 DIAMETER

516 LENGTH

Figura 23 Identificacion de los remaches

Fuente: (Sanderson, J., 2000)

La longitud de un remache de cabeza universal (AN470) se mide desde
la parte de la cabeza fabricada al extremo del vastago. Siempre la longitud
de un remache avellanado (AN426) es medida desde la parte superior de la

cabeza fabricada al extremo del vastago. (pags. 326-327).

COUNTERSUNK
/ ANGLE \

h—

DIAMETER DIAMETER
OF SHANK OF SHANK

Figura 24 Diametro de los remaches de cabeza avellanada y universal

Fuente: (Sanderson, J., 2000)



26

2.18 Frenos

Como menciona Viscomi (2006) ademas de su principal tarea que es la
de frenar al avion, los frenos se utilizan para controlar la velocidad durante el
carreteo, para dirigir al avion bajo accion diferencial la misma que puede
complementar la direccién de la rueda de la nariz o la cola, y para mantener
al avion quieto (estacionario) cuando esta estacionado o durante el arranque

del motor.

El dispositivo de frenado de los aviones es similar al de los automoviles:
Consta de discos metdalicos acoplados a cada rueda que frena todo el
conjunto, debido a la presion que ejercen unas pastillas de freno ubicadas en

ambos lados del disco, las que son accionadas por un impulso hidraulico.
(pag. 33).

Rotores: Unidos a la rueda, giran conjuntamente con ésta

Los frenos se componen
fundamentalmente de
estatores y rotores, forzados
unos contra otros para
generar friccion, la cual se
convierte en calor

Estatores: Unidos al tubo de torque central

son estacionarios

Figura 25 Conjunto de frenos del avion
Fuente: (Viscomi, J. F., 2006)

2.18.1 Caracteristicas especiales del sistema de frenos del avion

Solo dispone de frenos en el tren principal, nunca en las ruedas

directrices.

Cada rueda del tren principal dispone de un sistema de frenado

independiente. (Viscomi, 2006, pag. 33).
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2.19 Componentes principales del conjunto de frenos del avion

El conjunto de frenos tipico consiste en una serie de discos moviles, que
forman un conjunto llamado rotor y otro conjunto igual, fijo, llamado estator,
todo este conjunto de discos esta situado entre dos placas, llamadas placas

de retencion y de presion.

Valvula de

alivio o purga .

Boca de ingreso del
fluido a presion

Alojamiento
de los frenos

Varilla indicadora de
desgaste delas .
pastillas de freno

Resorte de regulacién

Pestafia de montaje ..

Dispositivo de
autoajuste y resorte
de regulacion

“““Placa o plato de presion

Conector para el drenaje

Figura 26 Componentes principales del conjunto de frenos

Fuente: (Viscomi, J. F., 2006)

e Placa de presién: Recibe directamente la presion de los pistones

hidraulicos, colocados en el alojamiento de los frenos.

e Pistones: Su mision principal es la de transmitir la presion hidraulica

al conjunto de frenos.

e Valvula de purgado o de alivio: Permite sacar el aire del interior de

las tuberias y dentro del conjunto de freno, en caso de existir.
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Boca de ingreso del fluido a presion: Conexion de alimentacion de

hidraulica.

Varilla indicadora del desgaste de las pastillas de freno:
Generalmente, tiene una indicacién visual por medio de dos colores.
Si la valvula se encuentra en la zona verde, las pastillas estan en
buen estado. Si se encuentra en la zona roja, significa que esta

desgastada.

Tubo de torque: Es el alojamiento deslizante de los discos porta
pastillas. Generalmente esté realizado en una pieza de fundicién que,
luego, es maquinada. Es de aleacion de acero al cromo, niquel,

molibdeno y vanadio.

Pestafia de montaje: Es una pestafia que vincula el tubo de torque

con el eje de la rueda.
Conector para el drenaje: Valvula de alivio de la presiéon hidraulica.

Placa o plato de presion: Su mision es la de transmitir una presion

amplificada a los discos.

Rotor: Discos que, en realidad, se construyen de pequefos
segmentos unidos unos con otros. Su funcion es la de presionar a las
pastillas produciendo, de esta forma, el frenado. Esta realizado en
una aleacion de cromo, molibdeno y tungsteno, que le brinda una
mayor resistencia. Estan unidos a la rueda de manera que participan

de su rotacion.

Estator: Discos que contienen las pastillas de freno, hechos de una
aleacion de acero al cromo molibdeno. Las pastillas estan tomadas a
los estatores por medio de remaches de material blando, para no
danar la superficie de los discos. Estos discos son estacionarios y se

unen a un anillo de torsion fijo o a la pata del tren.



29

e Wear Pad: En su interior poseen una mezcla prensada de hierro en
forma de fundiciébn de hierro y un elemento no metdlico: ferodo
(sustancia compuesta de amianto, derivados minerales y resinas
sintéticas). Suelen tener, también, un porcentaje muy bajo de
lubricante sdlido de origen mineral disulfuro de molibdeno, para evitar

un rozamiento en seco entre las pastillas y los discos.

e Dispositivo de autoajuste y resorte de regulacién: Se trata de un
mecanismo que compensa el desgaste de las pastillas de freno,
manteniendo al conjunto con una leve friccion. Al existir presion
hidraulica en el plato de presion, éste arrastra consigo un eje que
posee un maquinado especial que le permite pasar pero no volver;
esto permite mantener una luz de, aproximadamente, 3 mm entre las

pastillas.

Un conjunto de freno puede ser facilmente reemplazado por otro, sin
tener la necesidad de agregar fluido hidraulico al sistema ni de purgar la

caferia, debido a que posee conectores rapidos. (Viscomi, 2006, pag. 36).
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CAPITULO 1l
DESARROLLO DEL TEMA

En el presente argumento se detallan los procedimientos realizados
para el desarrollo del tema, el cual es de gran beneficio para los estudiantes
de la carrera de Mecanica Aeronautica de la Unidad de Gestion de

Tecnologias —ESPE.

CAMPO: Mecanica Aeronautica

AREA: Motores-Aviones

TEMA: Reemplazo de los Wear Pad ubicados en los discos de presion del
conjunto de frenos del avion Fairchild F-27J utilizando el método de

compresion hidraulica.

BENEFICIARIOS: Estudiantes de la carrera de Mecéanica Aeronautica

INSTITUCION EJECUTORA: Unidad de Gestion de Tecnologias - ESPE

COSTO: $ 1200, Mil doscientos dolares americanos.
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3.1 Preliminares

Este presente capitulo contiene toda la informacion referente al proceso
de reemplazo de los Wear Pad utilizando el método de compresion
hidraulica, indicando de forma detallada los procedimientos a seguir y el
funcionamiento de la prensa hidraulica la cual es de vital importancia para

realizar este trabajo.

Realizar el reemplazo de los Wear Pad utilizando el método de
compresion hidraulica es indispensable para demostrar a los estudiantes de
la carrera de Mecanica Aeronautica esta tarea que se realiza con frecuencia
en las empresas tanto de aviacion mayor como de aviacion menor la cual
beneficia a los docentes, estudiantes, ademas a las empresas de aviacion ya
que los estudiantes obtienen mas conocimientos tanto practicos como

tedricos los cuales pueden demostrarlos al trabajar en dichas empresas.

3.1.1 Procedimientos a seguir antes de realizar el reemplazo de los
Wear Pad

e Para empezar a realizar este trabajo se debe contar con el equipo de
proteccion personal adecuado como es el overol, protectores visuales,
zapatos punta de acero, guates, etc. esto con el objetivo de no tener
ningun inconveniente ya que se trabaja con grandes presiones.

e Se debe obtener y utilizar los manuales del avion para que el trabajo
sea efectuado de una manera correcta.

e Se debe conseguir todos los componentes y herramientas adecuadas
para realizar de una manera comoda y eficiente el reemplazo de los
Wear Pad. Entre las maquinas herramientas a utilizar estdn la prensa

hidraulica, la Pad Riveting Machine, taladro y brocas.
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3.2 Diagrama de flujo de anélisis de tema

INICIO

A\

Andlisis del conjunto

de frenos del avién

Busqueda de informacion

en los respectivos manuales

v
Evaluacion de estado de

partes y componentes

Reparacion de No ¢Estan aptas Sl Realizar el
dafios de L para realizar el reemplazo de
partes y reemplazo de los Wear Pad
componentes los Wear Pad?
\ 4 v
Realizar el
_ X FIN
trabajo de
reparacion

\ 4

Adquirir partes

Evaluacion de las partes y

v

y/o
componentes reparados

componentes




3.3 Diagrama de flujo del proceso de habilitacion de la prensa

hidraulica

INICIO

\ 4

Procedimientos para realizar el trabajo

de habilitacién de la prensa hidraulica

\ 4

l

falla que
provoca la

inoperatividad?

Recopilar el manual de

funcionamiento del equipo

\ 4

Desmontar el sistema

hidraulico de la misma

\ 4

Verificar el estado de cada
uno de los componentes y

repararlos si es necesario

¢.Se conoce la

\ 4

Desmontar el
componente dafado para

proceder a su reparacion

v

Chequear la operatividad

del componente

\ 4

Finalmente continuar con

la comprobacién

FIN

33
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3.4 Diagrama de flujo de reemplazo de los Wear Pad del Avion Fairchild

F-27J utilizando el método de compresidn hidraulica

Realizar el trabajo de acuerdo a los

respectivos manuales del avion

\ 4
Reemplazar

todas las partes

\ 4

y componentes
defectuosos o

inservibles

v

¢Estan en
condicién
Aero

navegable

¢, Se cuenta con las
herramientas y
componentes
necesarios para

realizar este trabajo?

Limpiar todas las partes y

componentes que se

encuentren en buen estado

v

Inspeccionar el estado de cada

uno de los componentes

Verificar el limite

de desgate,

repararlos

\ 4

Sl NO

¢ Pueden

ser

reparados?

Adquirir partes y
componentes

nuevos
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3.5 Prensa hidréaulica

Este equipo hidraulico permite trabajar con elevadas presiones por tal
motivo es importante el uso de la misma al momento de realizar el
reemplazo de los Wear Pad ya que estos deben ser instalados en los discos
de presion del conjunto de frenos mediante presion hidraulica.

3.5.1 Estado inicial de la prensa hidraulica

Tabla 1

Estado inicial de la prensa hidraulica

ESTADO INICIAL DE LA PRENSA HIDRAULICA

Operativo

Inoperativo X

Figura 27 Estado inicial de la prensa hidraulica
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3.6 Reparacion de la prensa hidraulica

Para realizar la reparacion de la prensa hidraulica se desmonto el
sistema hidraulico de la misma (figura 28), para de esta manera poder llegar
al cilindro hidraulico (figura 29), que es el componente principal de este
equipo hidraulico y asi desmontarlo en su totalidad llegando al problema que
estaba provocando la inoperatividad de la misma.

Figura 29 Cilindro hidraulico
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Antes de realizar la reparacion o el desmontaje de los componentes de la
prensa hidraulica se inspecciono y se verifico las posibles fallas que
ocasionaban la inoperatividad de la misma esta inspeccion consistio en
observar posibles fugas de liquido hidraulico, fallas en la bomba (no entrega
presion suficiente), nivel de liquido hidraulico, fallas en el cilindro hidraulico
etc. En vista que no existia fugas de aceite hidraulico pero que la bomba no
entregaba la presion adecuada para mover el cilindro se procedi6é con el

desmontaje y chequeo de todos los componentes de la prensa hidraulica.

3.7 Desmontaje y mantenimiento de la bomba hidraulica

e Antes de desmontar la bomba hidraulica se debe aliviar la presion del
liquido mediante el regulador de presion hidraulica ubicado en la
misma.

e Una vez aliviada la presion se desconecto la cafieria de conexion con
el cilindro hidraulico.

¢ Finalmente se desmonto los dos pernos arandelas planas y tuercas

de sujecion de la bomba con la estructura de la prensa.

- ‘\\mm
L

Figura 30 Desmontaje de la bomba hidraulica
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Una vez desinstalada la bomba del sistema se procedié a remover la
cafieria hidraulica (figura 31) desde la bomba para lo cual se utilizé una llave
9/16", luego de esto se dreno el aceite hidraulico (figura 32), se verificé el
estado de todos los componentes de la misma en vista que no entregaba
presion adecuada de liquido hidraulico se procedié a analizar las posibles
fallas para lo cual se acudio a la tabla nimero 2, la misma que muestra las
probables causas y posibles soluciones de una bomba en mal estado.

Figura 32 Drenaje del aceite de la bomba hidraulica
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3.7.1 Causas y soluciones de una bomba en mal estado

Tabla 2

Probables Causas y posibles soluciones de una bomba en mal estado

LA BOMBA NO ENTREGA LIQUIDO HIDRAULICO

Causa probable

Correccion posible

Falta de nivel en el sistema

Llenar el depdsito de la misma

Obstruccion en la entrada de la

bomba

Desmontar y limpiar

Entrada de aire en la bomba

Reparar la causa

Presencia de suciedad en la bomba

Desmontar y limpiar la bomba
Limpiar todo el sistema y llenar con

liquido nuevo

Liquido demasiado viscoso

Rellenar con el liquido recomendado

Componentes rotos o desgastados

en el interior de la bomba

Revisar la causa de la averia 'y
corregirlas. Reparar o cambiar los

componentes dafiados de la bomba

FALTA DE PRESION EN LA BOMBA

Causa probable

Correccion posible

El liquido retorna sin trabajar

Falla mecéanica de algun otro
componente (resorte en mal estado).
Si es por suciedad limpiar todo el
sistemay rellenar con el liquido

adecuado

Piston o vélvula de la bomba rotos o
agripados en posicion abierta
dejando pasar el liquido hacia el

retorno

Desarmar la bomba averiguar la
causa y corregirla. Reparar de
acuerdo con el manual de la

maquina

Fuente: (Campusvirtual, 2000)



http://campusvirtual.edu.uy/archivos/mecanica-general/OLIOHIDRAULICA/OLIOHIDRAULICA.pdf
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Una vez que se analizo las probables causas y posibles soluciones de la
inoperatividad de la bomba se precedié a desmontar los componentes de la
misma y limpiarlos con combustible, en vista que algunos de los mismos se

encontraban en mal estado se procedio a reemplazarlos por unos nuevos.

Figura 33 Desmontaje de los componentes de la bomba

3.8 Desmontaje y mantenimiento del cilindro hidraulico

¢ Antes de iniciar con el desmontaje del cilindro hidraulico, se debe
aliviar la presién desde la bomba hidraulica, marcar o identificar la
posicion del mismo para lograr un correcto montaje.

e Luego de esto se procedid a remover los cuatro pernos de la placa de
fijacion del cilindro con una llave 9/16", la cual se encontraba roscada
al cilindro se procedié a desenroscarla rotando el cilindro en sentido
anti horario (figura 34).

e Una vez que se desmonto el cilindro de la prensa hidraulica se
procedié a drenar todo el liquido hidraulico presente en el mismo para

lo cual se utilizé un reservorio.
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Figura 34 Remocion de la placa de fijacion del cilindro hidraulico

NOTA: Proceder con cuidado cuando se remueva y coloque a un lado el
cilindro, a fin de proteger los bordes y las roscas biseladas de los

cilindros.

e Se destornillo y se retir6 la tuerca de seguridad hexagonal ligera de la
varilla del piston luego de esto se removio el piston de la varilla.

e Se removid los sellos de las empaquetaduras del adaptador del
cilindro y se verifico el estado de los mismos.

e Se retird el adaptador del cilindro, con cuidado de no rayar la varilla
del pistén o desenganchar el buje de la varilla.

| = e
o =
-t
s |

Figura 35 Remocién del pistén del cilindro hidraulico
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Una vez removido todos estos componentes internos del cilindro se

verifico el estado y se los limpio completamente para su posterior instalacion.

Figura 36 Verificacion y limpieza de los componentes del cilindro

3.9 Inspeccion de la cafieria de alta

Esta inspeccidn consistié en verificar visualmente el estado de la cubierta
exterior de la cafieria la cual protege del desgaste de la misma, se verifico el
resorte, los conectores y acoplamientos de la cafieria la misma que se
encontraba en buen estado y apta para soportar las presiones ejercidas por

la bomba hidraulica y el cilindro.

Figura 37 Inspeccion de la cafieria de alta



43

3.10 Desmontaje inspeccion y calibracién del mandémetro de Bourdon

Una vez que se desmonto todos los componentes de la prensa hidraulica
se realiz6 una inspeccion visual del estado del manémetro el mismo que se
encontraba en mal estado debido a su tiempo de funcionamiento (figura 38),
por tal motivo se decidié reemplazarlo por uno nuevo para que no existan

dudas en su funcionamiento.

Figura 38 Inspeccion visual del manémetro de Bourdon

Luego de obtener el nuevo mandémetro se realizé la calibracién del
mismo en el Laboratorio de Metrologia Ecuatoriano (Tecniprecision), debido
a que esta tarea es recomendada que se lo haga por especialistas que
posean muchos aparatos en uso y un taller organizado para esa funcion

exclusivamente.

Figura 39 Calibracion del manémetro de Bourdon
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3.11 Llenado del reservorio de liquido hidraulico

Una vez que se repar0 las posibles fallas que provocaban la
inoperatividad de la prensa hidraulica se procedié a llenar el reservorio con
el liquido y la cantidad apropiada la misma que muestra el comprobador de
nivel del liquido hidraulico del mismo reservorio, para posteriormente
proceder a la verificacion del funcionamiento de cada uno de los

componentes de la prensa hidraulica.

Figura 40 llenado del reservorio de liquido hidraulico

3.12 Pintado de la estructura de la prensa hidraulica

Después de haber realizado el mantenimiento de todos los componentes
hidraulicos, se procedid con el pintado de la estructura de la prensa ya que
esta se encontraba con la pintura deteriorada y presentaba presencia de

corrosion en la mayor parte de su estructura.

Figura 41 Estado de la estructura de la prensa hidréulica
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3.12.1 Preparacién de la superficie de la prensa hidréulica

Antes de pintar la prensa hidraulica se debe preparar la superficie es
decir se lo debe dejar libre de corrosion, grasa, pintura en mal estado etc.

Primeramente se lijo toda la estructura de la prensa para lo cual se utilizé
una espatula y una lija de agua namero 80 para las zonas donde habia
mayor presencia de corrosion o pintura descascarandose, y una lija de agua
namero 400 para el resto de la estructura.

Figura 42 Lijado de la estructura de la prensa hidraulica

Una vez removida toda la pintura deteriorada y la presencia de corrosion
se la limpio completamente, se lo lavo con abundante agua, luego de esto se
paso un guaipe con thinner por toda la superficie de la prensa hidraulica esto
con el objetivo de evitar que nuevamente aparezca la corrosion y con el
objetivo de dejarla libre de cualquier agente que pueda contaminar la pintura

base y asi poder tener un buen acabado.

Figura 43 Remocion de la presencia de corrosion de la estructura
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3.12.2 Preparacion de pinturay pintado de la prensa hidraulica

Luego de haber preparado la superficie a ser pintada se llevo la prensa
al taller de pinturas para lo cual se pidié la colaboracion de algunos
estudiantes debido a que esta es muy pesada y no se lo puede mover con
pocas personas. Una vez que se encontraba en el taller de pinturas se
procedi6 a preparar la pintura para lo cual se utilizo 1 litro de pintura y 1/4 de
thinner.

Luego de esto se pintd toda la estructura de la prensa con pintura
amarilla sintético automotriz brillante secado rapido, primeramente se pintd
las zonas de dificil acceso para evitar que alguna parte de la prensa quede

sin cubrirse de pintura.

Figura 44 Pintado de las zonas de dificil acceso de la estructura

Después de haber pintado las zonas de dificil acceso se procedié a dar la
primera capa de pintura por toda la estructura de la prensa, una capa fina

para evitar chorros de pintura.

Figura 45 Pintado de la primera capa de pintura
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Luego de que de que la primera capa de pintura se haya secado, se
procedi6 a dar otra hasta cubrir completamente toda la estructura de la
prensa hidraulica.

Figura 46 Pintado completo de la estructura de la prensa hidraulica

Se dej6 secar la pintura de la estructura de la prensa y se verifico que no
existan fallas o0 zonas sin pintura para su posterior montaje de los

componentes hidraulicos.

Figura 47 Acabado del pintado de la estructura de la prensa hidraulica
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3.13 Montaje y comprobacion del funcionamiento de los componentes

de la prensa hidraulica

Una vez pintada se procedid con el montaje del sistema hidraulico, se
verificd el estado de cada uno de los componentes, se comprobd que no
existieran fugas de liquido hidraulico y que la bomba entregue la presion
adecuada al cilindro.

Figura 48 Montaje y comprobacion de los componentes de la prensa

Finalmente se coloco el instructivo de operacion de la prensa y las

medidas de seguridad que se debe tener en cuenta al utilizar dicha prensa.

ES OBLIGATORIO | | ES OBLIGATORIO | | ES OBLIGATORIO | | USD OBLIGATORIO
EL USO DE EL USO DE EL USO DE DE GAFAS
OVEROL | LAS BOTAS ) LOS GUANTES ‘ PROTECTORAS

Figura 49 Medidas de seguridad para el uso de la prensa hidréulica



49

3.14 Ejecucioén de la préactica y pruebas de funcionalidad del equipo

necesario para ejecutar esta tarea

Después que se obtuvo las herramientas, componentes y equipos
necesarios para ejecutar esta tarea se procedié a realizar diversas pruebas
de funcionalidad de la prensa hidraulicay la Pad Riveting Machine.

Figura 50 Pruebas de la prensa hidraulicay la Pad Riveting Machine

A continuacion se desmont6 los discos de presion del conjunto de frenos,
se removio los Wear Pad mediante la perforacion de los remaches utilizando
una broca 7/32", se verificO el estado de los discos, luego se instald los
nuevos remaches utilizando el método de compresion hidraulica, los cuales
deben ser comprimidos a una presiéon minima de 2800 PSI, y una presion
maxima de 3000 PSI como se especifica en la seccion 5 Pg. 67 del manual

de reemplazo.

Figura 51 Ejecucion de la practica
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3.15 Instructivo de operacion de la prensa hidraulica

INSTRUCTIVO DE OPERACION DE LA PRENSA
HIDRAULICA

Elaborado por: Willian Alban Avilés

!1

Revisado por: Ing. Rodrigo Bautista
E(]:ﬁl;'al!%n

DOCUMENTO DE REFERENCIA
MANUAL DEL EQUIPO
CODIGO DEL EQUIPO
TMB-12
UBICACION DEL EQUIPO
BLOQUE 42
MARCA DEL EQUIPO
SIN ESPECIFICAR
MODELO
NINGUNO
CARACTERISTICAS TECNICAS
Peso: 200 Ib.
Capacidad maxima de carga: 3000 PSI
NORMAS PARA SU FUNCIONAMIENTO
Preparar el material a trabajar
Realizar el trabajo propuesto
PRECAUCIONES
Asegurar que el componente este bien ubicado
Revisar el nivel de fluido hidraulico
No forzar la bomba manual
Usar proteccion adecuada para su utilizacion
EQUIPO DE PROTECCION
Overol
Zapatos punta de acero
Guantes

Protectores visuales




51

3.16 Manual de procedimientos para realizar el mantenimiento de la

prensa hidraulica

Este manual describe todos los procedimientos que se deben tomar en
cuenta al realizar el mantenimiento de la prensa hidraulica, el mismo que se
debe realizar después de cada operacion, trimestral, semestral y
anualmente, ya que esta tarea es de vital importancia para mantener la

prensa hidraulica operando en buenas condiciones.

UGT-ESPE MANUAL DE PROCEDIMIENTOS | Pag.1de 3
Cddigo:
MANTENIMIENTO DE LA PRENSA
) TMB-12
HIDRAULICA _
Revisién N° 1
Elaborado por: Willian Alban Avilés Fecha:

1222
ECUADOR

Aprobado por: Ing. Rodrigo Bautista Dic2016

1. OBJETIVO

Documentar informacion referente al procedimiento que se debe
tomar en cuenta para realizar el respectivo mantenimiento de la

prensa hidraulica.
2. ALCANCE

Contemplar el mantenimiento de la prensa hidraulica TMB-12 la cual
servird para realizar el reemplazo de los Wear Pad mediante el

método de compresion hidraulica.
3. DOCUMENTOS DE REFERENCIA
N/A
4. DEFINICIONES

Limpieza general del area de trabajo: Eliminar suciedad superficial del

equipo.

Calibracion: Es el proceso de comparar los valores obtenidos por un
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instrumento de medicion con la medida correspondiente de un patrén

de referencia.

PROCEDIMIENTO

El técnico de laboratorio realizara el siguiente mantenimiento:
Después de cada operacion:

Limpiar el area de trabajo.

Verificar que no existan fugas del liquido hidraulico.
Trimestral:

Inspeccionar por condicion, limpiar.

Verificar que no existan fugas en todo el sistema hidraulico (Cafieria

bomba y cilindro).

Chequeo visual de la bomba y cilindro hidraulico.
Chequeo visual del estado de la cafieria por condicion.
Chequeo visual del estado del manémetro.

Chequeo del nivel de liquido hidraulico en el reservorio.
Semestral:

Inspeccionar por condicion, limpiar.

Realizar un re ajustamiento de todos los acoples y uniones de los

componentes de la prensa.

Chequear el estado del mandmetro, realizar una calibracién si fuese

necesario.

Chequear el estado de la bomba manual y el cilindro.
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Chequear el estado de la cafieria hidraulica.

Revisar la cantidad de liquido hidraulico y si fuese necesario

completarlo hasta el nivel indicado.

Anual:

Inspeccionar por condicion, limpiar.

Desmontaje, chequeo y mantenimiento de todo el sistema hidraulico.
Calibracién o cambio de manometro segun el estado del mismo.

Colocar un nuevo liquido hidraulico que tenga las mismas

especificaciones.

Pintar la estructura de la prensa hidraulica si asi lo requiere

Figura 52 Mantenimiento de la prensa hidraulica

6. FIRMA DE RESPONSABILIDAD......cciiiiiiiiiiiiiiieee
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3.17 Manual de reparacién del conjunto de frenos del avion Fairchild F-
27

El presente manual describe todos los procedimientos, precauciones y
advertencias que se deben tomar en cuenta antes de ejecutar el
mantenimiento y reparacion de algunos componentes del conjunto de frenos

del avidn Fairchild F-27J especialmente del reemplazo de los Wear Pad.

UGT-ESPE MANUAL DE REEMPLAZO Péag. 1 de 40

REMPLAZO DE LOS WEAR PAD Cadigo:
UBICADOS EN LOS DISCOS DE

PRESION DEL CONJUNTO DE
FRENOS DEL AVION FAIRCHILD F-
27J UTILIZANDO EL METODO DE
COMPRESION HIDRAULICA

Revision N°: 1

1222
ECUADOR

Elaborado por: Willian Alban Avilés Fecha:

Aprobado por: Ing. Rodrigo Bautista Dic. 2016

1. OBJETIVO

Demostrar cada uno de los procedimientos que se deben seguir para
realizar el reemplazo de los Wear Pad de una manera ordenada y
correcta tomando en cuenta cada una de las precauciones Yy

advertencias prescritas en este manual.
2. ALCANCE:

Este manual permite realizar tareas de mantenimiento y reparacion de
algunos componentes del conjunto de frenos del avion Fairchild F-27J
especialmente del reemplazo de los Wear Pad del conjunto de frenos

utilizando el método de compresion hidraulica.
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3.17.1 DESCRIPCION Y OPERACION
1. Descripcién

A. El conjunto de freno tri-metalico, es usado en el tren de aterrizaje

principal del avion Fairchild F-27J.

B. Este conjunto de frenos consta de dos pistones anulares, cada uno
sellado por un empaque. Estas cavidades del pistbn no son

interconectadas en el freno. Los pistones deben operar el freno.

C. Tres discos de rotacion laminados son fijados para rotar con la rueda y
son separados por dos discos de acero estacionarios fijados al tubo de
torque del freno. Los discos de rotacion en cada extremo de los tubos
utilizan la placa de presion y la placa posterior como superficies de
rozamiento. Los aisladores previenen la entrada de calor desde la placa
de presion al area de la cavidad del piston. Un sello anti-polvo evita que
el polvo del revestimiento entre en el area de la cavidad del piston.
Ocho pernos aseguran la placa posterior, el tubo de torque, junto al

alojamiento del freno.
2. Operacion

A. El conjunto de frenos es normalmente operado por medio de presion
desde el sistema neumético principal. Cuando los frenos son aplicados,
la presion del sistema entra en el orificio de entrada de la cavidad
normal o exterior. Como el piston del freno se mueve hacia fuera, el
efecto de frenado es proporcionado por la friccion de la unién de un
conjunto alternativo de discos estacionarios y de rotacién. Los muelles
de retorno del pistén vuelven al pistén a la posicion inicial cuando la

presion neumatica es liberada.

B. En emergencia, estos frenos pueden ser aplicados por un sistema de
aire totalmente separado. El aire del sistema de emergencia entra en el
orificio de entrada de la emergencia o en la cavidad del freno interior y

el piston interior se mueve hacia fuera.
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3.17.2 DESMONTAJE DEL CONJUNTO DE FRENOS
1. General

Desmontar el conjunto de frenos de acuerdo con las siguientes instrucciones y

de acuerdo con la figura 53.
2. Desmontaje

PRECAUCION: Desmontar el conjunto de frenos cuidadosamente. No

cortar, ranurar o rayar el conjunto de frenos.

A. Determinar el desgaste del freno mientras esta instalado en el avion de

la siguiente manera:
(1) Frenos de estacionamiento.

(2) Chequear la dimensién "A” como se muestra en la figura 54. Cuando
esta dimension es de 0.25 pulgadas o mayor, los frenos deben ser

removidos del avion.
B. Remover los frenos del avion.

C. Remover las ocho tuercas de auto-detencion (1), arandelas (2), y
pernos (3), liberar la placa posterior (4) y el tubo de torque (11) desde el

alojamiento del freno (29).

NOTA: Si el espaciador (8) esta todavia instalado entre la placa
posterior (4) y el tubo de torque (11) cuando este paso sea
ejecutado y a no ser de que se conozca que el freno esta en
necesidad de reparacion, no proceder con la tarea de overhaul.
En lugar de eso, remover el espaciador (8) y re-ensamblar el
freno. Si el espaciador (8) ya ha sido removido en una ocasién

anterior, continuar con el desmontaje y la terea de overhaul.

D. Remover el alojamiento de la placa posterior (4), los discos de freno (9 y
10) y el tubo de torque (11) tener cuidado de no dafiar el cello anti-

polvo.
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. Remover las tuercas de auto-detencién (12) desde los pasadores de
retorno del freno (16), liberar las guias de los resortes (13), los resortes
de retorno del freno (14), el retenedor del resorte (15), los pasadores de

retorno (16), y la placa de presion (17).

. Cuidadosamente remover el segmento aislador (22) desde el piston
exterior (25), y remover el anillo del sello anti-polvo (23) y el sello anti-
polvo (24).

. Remover el pistdon exterior (25) y el piston interior (27) desde el

alojamiento del freno (29).

. Colocar el alojamiento del freno (29), boca abajo en una superficie
limpia y los sellos del pistén de fuerza (26 y 28) fuera del alojamiento
mediante la aplicacion de una baja presion de aire en cada puerto de

entrada.
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Tabla 3

Componentes del conjunto de frenos

COMPONENTES DEL CONJUNTO DE FRENOS - FIGURA 53

w0 NP

8.
9.

10. Disco estacionario

Tuerca de auto-detencion
Arandelas planas

Perno de retencion del freno
Subconjunto del alojamiento de

la placa posterior.

5. Remache

6. Pastilla de freno

Alojamiento de la placa
posterior
Espaciador del tubo de torque

Disco de rotacion

11.Fijador del tubo de torque
12.Tuerca de auto-retencion
13.Resorte guia

14.Resorte de retorno del freno
15. Retenedor del resorte

16.Pasadores de retorno del
freno

17.Subconjunto de la placa de
presién

18.Remache

19.Remache

20. Pastilla de freno

21.Plato de presion

22.Pistdn aislador (segmento)

23. Anillo del sello contra polvo

24. Sello contra polvo del freno

25. Piston exterior

26.Sello de empaque del piston
exterior

27.Piston interior

28.Sello de empaque del pistén
interior

29. Alojamiento del freno

Fuente: (Manual de reparacion del conjunto de frenos del avién Fairchild F-27J)
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THE GOODYEAR TIRE & RUBBER COMPANY
F-27 OVERHAUL MANUAL AND
ILLUSTRATED PARTS CATALOG

COODYFAR BRAKE ASSEMBLY, PART NO. 95h158lL

DISASSEMBLY

GOODYFAR BRAKE ASSEMBLY, PART NO. 9541584

Figura 53 Conjunto de frenos

Fuente: Manual de reparacion del conjunto de frenos del avion Fairchild F-27J




60

'THE GOODYEAR TIRE & RUBBER COMPANY
F-27 QVERHAUL MANUAL AND
ILLUSTRATED PARTS CATALOG

GOODYEAR BRAKE ‘ASSEMBLY, PART NO. 9541584

DISASSEMBLY
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WEAR CHECK FOR MOUNTED BRAKES

Figura 54 Chequeo del desgaste pera el montaje de los frenos

Fuente: Manual de reparacion del conjunto de frenos del avion Fairchild F-27J
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3.17.3 LIMPIEZA DEL CONJUNTO DE FRENOS
1. Remover la suciedad y la grasa

Remover la suciedad y la grasa como se especifica en los siguientes

procedimientos (Referido a la figura 53):

A. Limpiar los discos de rotacion (9), los discos estacionarios (10), la placa
posterior (4) y la placa de presion (17) con aire comprimido. Utilizar un

cepillo de alambre donde sea necesario.

ADVERTENCIA: Los disolventes de limpieza en seco son toxicos y
volatiles. Utilizar en un lugar bien ventilado. No
inhalar los vapores de los disolventes o ponerlos en

contacto con la ropa o la piel.

B. Limpiar todas las otras partes de metal con una solucion de limpieza en

seco, especificacion federal P-S-661.
C. Limpiar el segmento aislador (22) con aire comprimido.

D. Limpiar el sello de empaque del piston (26 y 28) con alcohol

desnaturalizado. Secar con un pafio, suave y limpio.

E. Limpiar el cello anti-polvo del freno (24) con aire comprimido y un

cepillo de cerdas suaves.
2. Remover los depoésitos de carbdn

Remover los depdsitos de carbdn de acuerdo con las siguientes instrucciones

(Referido a la figura 53):

ADVERTENCIA: El removedor de carbon es toxico y volatil. Utilizar en un
lugar bien ventilado. Evitar el contacto con la piel o la
ropa. No inhalar los vapores.

PRECAUCION: Utilizar un cuidado especial al usar el disolvente eliminador

de carbdn, ya que este es muy perjudicial para la salud.
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A. Sumergir las partes de metal con depdsitos de carbon en el removedor
de carbon, especificacion MIL-C-25107, por 30 minutos a una
temperatura de 5° a 63 °C (165°F a 145°F).

B. Remover las partes del removedor de carbon enjaguar bien con agua
calentada a una temperatura de 71° a 82°C (160° a 180°F).

C. Secar las partes limpias con aire comprimido filtrado.

3.17.4 INSPECCION Y CHEQUEO DEL CONJUNTO DE FRENOS

1. Inspeccionar todas las partes que se encuentren libres de grietas, picaduras

u otros dafios. Remplace las partes dafiadas o rotas.

2. Inspeccionar los discos de rotacion del freno (9) de la siguiente manera

(Referido a la figura 53):

A. Inspeccionar los agujeros terminales y las ranuras de alivio de los

discos que estén libres de grietas. Reemplazar los discos agrietados.

B. Inspeccionar de los discos por el desgaste. Retirar los discos cuando el

espesor minimo de desgaste alcanza 0.175 pulgadas.

NOTA: Hasta un 25 por ciento de la mezcla se puede perder a travées

del astillado, siempre que el astillado se dispersa.

C. Inspeccionar los discos por el doblez. El disco puede ser doblado a un
maximo de 0.040 pulgadas cuando ha sido utilizado con otros discos
doblados. Todos los dobleces deben ser en la misma direccion y los

discos deben rotar liboremente cuando el freno haya sido armado.

D. Inspeccionar los discos por la contraccion. Remplazar los discos que se
han reducido hasta cuando el didmetro exterior sea inferior que 14.062
pulgadas y el didmetro interior sea inferior que 9.00 pulgadas.

E. Chequear las ranuras principales por maltrato. Reemplazar los discos

de ranuras principales que sean mayores a 0.938 pulgadas.
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3. Inspeccionar los discos estacionaros del freno (10) de la siguiente manera
(Figura 53):

A. Inspeccionar los agujeros terminales de la ranura de alivio de los discos

por grietas. Remplazar los discos agrietados.

B. Chequear el espesor de los discos. Remplazar los discos cuando el
espesor esta desgastado hasta 0.170 pulgadas o inferior.

C. Inspeccionar los discos por el doblez. El disco puede ser doblado a un
maximo de 0.040 pulgadas cuando ha sido utilizado con otros discos
doblados. Todos los dobleces deben ser en la misma direccion y los

discos deben rotar libremente cuando el freno haya sido armado.

D. Chequear el diametro interior del disco por el tamafio. Remplazar el

disco si la medida es mayor que 8.312 0 menos que 7.500 pulgadas.

4. Inspeccionar el subconjunto de la placa posterior (4) de la siguiente manera

(referido a la figura 53):

A. Inspeccionar el subconjunto de la placa posterior por grietas. Remplace

el subconjunto de la placa posterior agrietada

B. Inspeccionar el espesor del subconjunto de la placa posterior. En caso
de desgaste, rectificar la placa posterior a un espesor minimo de 0.360

pulgadas.

C. Inspeccionar la placa posterior por la condicibn de remachado y el
desgaste de los segmentos. Cuando uno o mas remaches se cizallan o
la dimensién “A” de la figura 55 es mayor que 0.25 pulgadas en seis 0
mas segmentos, reemplazar todos los segmentos como se indicara en

los respectivos procedimientos de reparacion.

D. Inspeccionar la placa posterior por el doblez. La placa posterior pude

ser doblada a un maximo de 0.050 pulgadas.
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5. Inspeccionar el subconjunto de la placa de presion (17) de la siguiente
manera (Referido a la figura 53):

A. Inspeccionar la placa de presion por grietas. Remplazar la placa de

presion si se encuentra agrietada.

B. Inspeccionar el espesor del subconjunto de la placa de presion.
Reemplazar los segmentos donde el espesor minimo de la placa sea
de 0.188 pulgadas o inferior.

C. Inspeccionar el subconjunto de la placa de presién por condicién de
remachado y desgaste de los Wear Pad. Cuando uno o mas remaches
se cortan o la dimensién "A" de la (Figura 55) es mayor que 0.250
pulgadas de seis o0 mas Wear Pad reemplace todos los Wear Pad como

se indica en la seccidn de reparacion, parrafo 4A.

GOODYEAR BRAKE ASSEMBLY, PART NO. 95h1S58l

INSPECTION/CHECK

DIMENSION A

PAD WEAR LIMITS

Figura 55 Limite de desgaste de las pastillas

Fuente: Manual de reparacion del conjunto de frenos del avion Fairchild F-27J
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3.17.5 REPARACION DEL CONJUNTO DE FRENOS
1. General

Remplazar todas las partes de los componentes del conjunto de frenos

gue estén defectuosas o inservibles.
2. Discos

Reemplazar los discos (9 y 10) que estén arqueados o doblados por

encima de 0.040 pulgadas.
3. Reparacion del subconjunto de la placa posterior del freno

Reparar el subconjunto de la placa posterior del freno (4) de la

siguiente manera (referido a la figura 53):
A. Reemplazar los WEAR PAD (6) de la siguiente manera:

(1) Taladrar y sacar los remaches viejos desde la parte de friccion

del plato posterior.

(2) Si algun orificio de los remache ha sido dafiado mientras se los

removia, estos tienen que ser reparados de la siguiente manera:

(a) Serrar los orificios de los remaches por soldadura. Los
métodos aceptados de soldadura estan listados en orden de

preferencia en la tabla 4.

(b) Realizar un nuevo orificio de 0.015 pulgadas del mismo
diametro del remache a ser usado. Localizar los orificios para
la instalacién del nuevo WEAR PAD.

(3) Remachar los nuevo WEAR PAD en su lugar. Los remaches
pueden ser instalados por el método centrifugo (giro) o el

método de compresion hidraulica.
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NOTA: La cabeza de los remaches no debe sobresalir por encima

de la superficie de friccion.
4. Reparacién del subconjunto de la placa de presién

Reparar el subconjunto de la placa de presion (17) de la siguiente

manera (referido a la figura 53):
A. Remplazar los WEAR PAD (20) de la siguiente manera:

(1) Taladrar y sacar los remaches viejos desde las pastillas de

desgaste del plato de presion.

(2) Si algun orificio de los remaches ha sido dafiado, reparar por el

método recomendado en el parrafo 3 A, paso 2.

(3) Remachar las nuevas WEAR PAD en su lugar. Utilizar remaches
cortos (19) en los orificios interiores y remaches largos (18) en

los agujeros exteriores.

NOTA: La cabeza de los remaches internos deben estar al ras o
a nivel con la placa de presion. Esmerilar las cabezas de

los remaches al nivel con la placa si es necesario.

Tabla 4

Métodos para el soldado de los orificios de los remaches dafiados

Método Material
Soldado por arco con gas inerte de . ]
etal Varilla de soldadura numero 32
Soldadura plana nimero 1 o arcos

Soldado por arco de metal tensionados namero 100 varilla
cubierta con fundente de suelda
Soldado a gas Varilla de soldadura numero 32

Soldar Varilla de flujo de laton

Fuente: (Manual de reparacion del conjunto de frenos del avion Fairchild F-27J)
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5. Reemplazo de los Wear Pads (6A, 6B, 10A, 10B, 19A O 19B)

A.

Reemplazar los Wear Pads en el subconjunto de la placa posterior
(4A o 4B), subconjunto de los discos estacionarios (8A o 8B) y
subconjunto de la placa de presion (17A o 17B ) de la siguiente

manera.

NOTA: Reemplace todos los Wear Pads en el disco estacionario,
placa posterior o placa de presion siempre que el 25 por

ciento o mas de los Wear Pads requieran ser reemplazados.

Precaucion: Tener cuidado para evitar dafiar o ensanchar los

agujeros de los remaches en las placas base.

Remover todos los Wear Pads mediante la perforacion de todos los

remaches del lado de las pastillas del disco o placa.

(1) Utilizando una broca 7/32, 0.219 pulgadas (5,563mm), remover
los Wear Pad perforando las cabezas de los remaches viejos y

punzando los remaches.

Chequear las placas base mediante particulas-magnéticas. Sustituir

las placas base agrietadas.

Realizar la comprobacion de dureza para determinar si las placas
base son aceptables con la reparacién. Realizar la prueba de

dureza.

Reparar los discos estacionarios, placa de presion, y placa posterior
de acuerdo con la reparacion del subconjunto del disco estacionario,
reparacion del subconjunto de la placa de presion, y la reparacion
del subconjunto de la placa posterior segun sea necesario.

Rectificar las placas base de acuerdo con el enderezado de las
placas base y los discos. Las placas base deben ser aplanadas

dentro de 0.010 pulgadas (0,254 mm), como sea requerido.
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G. Limpiar mediante particulas la placa base para remover el oxido,

pintura, incrustaciones, o residuos del freno.

H. Examinar visualmente las caras de las placas base por desigualdad
e incremento del metal el cual perjudica el montaje de los nuevos
Wear Pads. Remover el exceso de soldadura, desigualdad o
incremento del metal por esmerilado delimitado o por el esmerilado
de toda la superficie de las placas base. Referido a la reparacién del
subconjunto del disco estacionario, reparacion del subconjunto de la
placa de presion, y de la reparacién del subconjunto de la placa

posterior.

I. Limpiar los nuevos Wear Pads con disolventes de limpieza en seco,
especificacion P-D-680, para remover el revestimiento de grasa,

polvo o particulas.

J. Remover la desigualdad o incremento del metal en la parte inferior
de los Wear Pads. Remachar los Wear Pads en las placas base de
acuerdo con las siguientes instrucciones utilizando las herramientas
de remachado listadas en las HERRAMIENTAS ESPECIALES,
ACCESORIOS Y EQUIPOS.

PRECAUCION: Se permiten solo dos grietas en la cabeza del

remache siempre que las grietas no se extiendan

en el vastago del remache.

(1) Instalar los remaches de tal manera que la cabeza se encuentre
en forma avellanada en los Wear Pads. Instalar los remaches
por el método de compresién hidraulica.

NOTA: Estos conjuntos de Wear Pads son designados para
mantener la cabeza de los remaches al ras o por debajo
de la superficie de la placa. Si la cabeza del remache
sobresale por encima de la superficie de los Wear Pads,
se requerira esmerilar para proporcionar remaches al
ras (Ref. Fig.56).
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SHADED PORTION INDICATES AREA GROUND
FROM RIVET HEAD (MAX ALLOWABLE 25%)

A

TOTAL RIVET HEAD AREA

Grinding Rivet Heads

Figura 56 Esmerilado de la cabeza de los remaches

Fuente: Manual de mantenimiento del conjunto de frenos del avion Sabreliner

Precaucion: Se debe tener cuidado para producir la adecuada
contraccion del remache al ajustar la maquina. La
presion de contraccidbn excesiva dara lugar al
desgaste de los Wear Pads, mientras que la
presion de contraccion insuficiente dara lugar al
aflojamiento de los Wear Pads y que las cabezas

se formen incorrectamente.

(2) Los remaches seran ajustados. Los procedimientos de
instalacion y ajuste seran tales que la fuerza minima sera de
2800 PSI, y una fuerza méxima de 3000 PSI se requiere para
instalar un Wear Pad. Comprobar el montaje de los Wear Pads
intentando insertar un calibrador de espesores de 0.0015
pulgadas (0,0381mm) entre el Wear Pad y la placa base. El
calibrador no debe pasar la linea central del Wear Pad entre los

remaches.
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(3) Al ensamblar los discos o placas deben estar aplanados dentro
de 0.010 pulgadas (0,254mm). El espesor del subconjunto de los

nuevos Wear Pads se muestran en las figuras 57 o 58.

Nota: Se recomienda la modificacion cuando sea necesario. La
fabricacion de los Wear Pad ha sido discontinuada y
reemplazada con el pre-rectificado de los mismos. Los
Wear Pad que se encuentran en stock del fabricante se
utilizaran durante el agotamiento; después, el orden de

pre-rectificado de los Wear Pads sera con -1.
K. Remplazo de los Wear Pads.

(1) Remachar los Wear Pad en los discos estacionarios, placa de

presion, o placa posterior de acuerdo con el parrafo J Pg. 68.

(2) Esmerilar los Wear Pad a los limites mostrados en la figura 57
para el subconjunto de la placa de presion, subconjunto de los

discos estacionarios y subconjunto de la placa posterior.
L. Modificacién de los Wear Pad pre-rectificados
(1) General

(a) Para reducir el tiempo de reparacion mediante el suministro
de los Wear Pads que no requieren del esmerilado superficial
después de la instalacion.

(b) Si los siguientes subconjuntos estan en stock del fabricante

utilizar hasta el agotamiento.
Subconjunto de la placa posterior
Subconjunto de la placa e presion

Subconjunto del disco estacionario
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(c) Después del agotamiento de los subconjuntos viejos en stock
los nuevos subconjuntos con los Wear Pad pre-rectificados

son los siguientes:
Subconjunto del disco estacionario con -1.
Subconjunto de la placa de presion con -1.
Subconjunto de la placa posterior con -1.

(2) La Modificacion se lleva a cabo de la siguiente manera:

(a) Durante la reparacion del freno, remplazar los Wear Pad
desgastados con los Wear Pad pre-rectificados para el
subconjunto de la placa posterior, subconjunto de la placa de

presion, y subconjunto del disco estacionario.

(b) Reemplazar los Wear Pad para la placa de presién, y
subconjunto del disco estacionario de acuerdo con el parrafo
J. Excepto la instalacion de los Wear Pad que no sean
rectificados.

(c) Re identificar el subconjunto de la placa posterior mediante el

sellado “-1” después del numero de parte.

(d) Re identificar el subconjunto de la placa de presion mediante

el sellado “-4” después del numero de parte.

(e) Re identificar el subconjunto del disco estacionario mediante

el sellado “-1” después del numero de parte.
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LORAL
SYSTEMS GROUP
COMPONENT MAINTENANCE MANUAL
BRAKE ASSEMBLY 9550338  _

0.387 (9,83) MAX
0.383 (9,728) MIN

0.116
MIN
(2,946) <)

l BASE 0.407 (10,338) MAX
ECATE 0.403 (10,236) MIN

0.118
h 3 l (2,997)
GYR8BS8

T—T

1

120

RIVET ‘. WEAR PAD
'\
WEAR = 0.120
PAD e . (3,048) MIN
PAD GYR8A 14
RIVET
BASE PLATE GYR8BS
RIVET
PRESSURE PLATE = &
9535346 WEAR PAD —»
STATIONARY DISK
T gs3s347  BASEPLATE
NOTES:

1. ALL SUBASSEMBLIES MUST BE WITHIN THE
INDICATED LIMITS AFTER PADDING.
2. ALL SUBASSEMBLIES MUST BE FLAT WITHIN

0.010 (0.254). BACK PLATE

9535342

Wear Pad Grinding Limits for Discontinued Wear Pads 9535345

Figura 57 limites de esmerilado de los Wear Pad

Fuente: Manual de mantenimiento del conjunto de frenos del avion Sabreliner
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LORAL

SYSTEMS GROUP
COMPONENT MAINTENANCE MANUAL
BRAKE ASSEMBLY 9550338

0.385 (9,78) MAX  _ | 0.407 (10,338) MAX 0118
" 369 (9,37) MIN I “0.403 (10,236) MIN _" (2,946)

GYR8BS8 RIVET

/—GYRBBB RIVET

GYR8A 18 RIVET

7R

\L—-WEARPAD

WEAR PAD

5003956 5003956
= BARR FLATE BASE PLATE
el
PRESSURE PLATE (17A) STATIONARY BACK PLATE (4A)
_DISK (8A) _

0.408 (10,363) MAX 0:117 N
0.404 (10,282) MIN (2,972)

(Ve A

PRESSURE PLATE (178B)

NOTE:

0.386 (9,80) MAX
0.370 (9,40) MIN
%’GYRBB8 RIVET

v

STATIONARY

DISK (88B)

GYR8A18 RIVET

le—— BASE PLATE —¥

77

GYR8B8 RIVET '\

N

_/fr
WEAR PAD

9535345-1

s B

BACK PLATE (4B)

1
2:

ALL SUBASSEMBLIES MUST BE WITHIN THE INDICATED LIMIT AFTER REPADDING
ALL SUBASSEMBLIES MUST BE FLAT WITHIN 0.010 (0,254).

Figura 58 limites aceptables para los nuevos subconjuntos reparados

Fuente: Manual de mantenimiento del conjunto de frenos del avién Sabreliner

Acceptable Limits for Newly Repadded Subassemblies
(Pre-Ground Pads)

(Pre-rectificado de las pastillas )

AL b
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3.17.6 ENSAMBLAJE DEL CONJUNTO DE FRENOS

1. General

Ensamblar el conjunto de frenos de acuerdo con las instrucciones descritas

en los parrafos siguientes y de acuerdo con la figura 53.

PRECAUCION: Ensamblar el conjunto de frenos con cuidado. No cortar,

A

ranurar o rayar los componentes del conjunto de frenos.

Colocar el alojamiento del freno (29) en una superficie plana y limpia
junto con las cavidades del piston.

Si se remueve en el desmontaje, asegurar los datos de la placa y el

dato lubtork del plato en el alojamiento con husillos roscados.

Lubricar las paredes del cilindro, los sellos o-ring del piston (26 y 28)
con una ligera capa de grasa Dow Corning DC-55, especificacion MIL-
G-4343.

Instalar sello o-ring exterior (26) en la posicion del alojamiento
presionando en la posicion diametralmente opuesta hasta que el sello

se ha instalado de manera uniforme en la cavidad.

PRECAUCION: Instalar el empaque uniformemente en las cavidades.

No torcer o estirar el empaque durante la instalacion.

Instalar el sello o-ring interior (28) en la posicion del alojamiento
presionando en la posicion diametralmente opuesta hasta que el sello

se ha instalado de manera uniforme en la cavidad.

Cubrir los lados de los pistones (25 y 27) que hacen contacto con los
sellos de los empaques con una capa fina de grasa Dow Corning DC-55
especificacion MIL-G-4343.
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. Colocar el pistdn interior (27) en la posicion del alojamiento del freno.
Presionar firmemente, forzando el sello del empaque (28) en su

posicion.

. Rotar el piston (27) en el alojamiento para asegurarse que este rote

libremente y no se una.

Colocar el piston exterior (25) en su posicién. Presionar firmemente

forzando el sello del empaque (26) en su posicién.

Rotar el piston (25) en el alojamiento para asegurarse gue este rote

libremente y no se una.

. Posicionar el piston exterior (25) con los seis disyuntores en el pistén
centrando con el orificio de la cavidad del resorte en el alojamiento del
freno (27).

. Posicionar el sello contra polvo (24) y el anillo del sello contra polvo (23)
en el alojamiento. Alinear los agujeros del alojamiento de los pernos y

del anillo.

NOTA: Un anillo del sello contra polvo adicional (23) puede ser
instalado, si se requiere, para obtener la tolerancia del freno

deseado.

PRECAUCION: Asegurarse que el tubo de torque este instalado con el
extremo ranurado del tubo de torque opuesto al anillo

del sello anti-polvo.

. Posicionar el tubo de torque (11) en el alojamiento. Alinear los agujeros
de los pernos en el tubo de torque aquellos en el anillo del sello contra

polvo.

. Colocar los tres segmentos aisladores (22) en la posicion del pistdn (25)

y el sello contra polvo (24).

. Colocar la placa de presion (17), junto con los WEAR PADS, en el tubo
de torque (11) y el aislador (22). Alinear la ranura del pasador de
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retorno del freno en la placa de presién con los resortes salientes del
alojamiento del freno (29).

. Insertar el pasador de retorno del freno (16), primero roscar el extremo
a través del subconjunto de la placa de presiéon (17), las ranuras y los

resortes salientes en el alojamiento del freno (29).

. Insertar los retenedores del resorte (15), resortes (14), y las guias de los
resortes (13) dentro de los resortes salientes y sobre el pasador de

retorno.

. Oprimir las guias de los resortes (13) y roscar las tuercas de auto
detencién (12) una vuelta completa mas alla del punto donde el extremo

del pasador este al ras con la cara de la tuerca.

PRECAUCION: Si los discos estan arqueados, asegurarse cuando se
reinstalen que todos los arcos estén en la misma

direccion.
. Instalar el paquete de discos.

NOTA: El paquete de discos consiste de un disco de rotacion (9) un
disco estacionario (10), un segundo disco de rotacion (9), un
segundo disco estacionario (10), y finalmente un tercer disco

rotativo (9).

. Instalar el espaciador del tubo de torque (8) en el extremo del tubo de

torque (11) y alinear los agujeros de los pernos.

. Colocar el alojamiento de la placa posterior (4) en el tubo de torque,
alinear los agujeros de los pernos con los del tubo de torque (11) y el

espaciador del tubo de torque (8).

. Lubricar las roscas de los pernos y las superficies de apoyo de la
cabeza de los pernos (3), arandelas (2), y tuercas (1) con solucién

contra atascamientos, especificacion MIL-T-5544.
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W. Instalar los pernos (3) a través de la placa posterior, el espaciador, el

X.

Y.

tubo de torque, y el alojamiento del freno. Asegurar con arandelas (2) y

las tuercas de auto-detencion (1).

NOTA: Utilizar una arandela (2) bajo cada tuerca si el espaciador (8)
esta instalado. Utilizar dos arandelas bajo cada tuerca si el

espaciador (8) no esté instalado.

Apretar las tuercas de auto-detencion (1) de manera uniforme vy

torquear a 17 libras-pies.

Instalar el conjunto de frenos en el avion.
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3.17.7 AJUSTE Y TOLERANCIA DEL CONJUNTO DE FRENOS

Tabla 5

Tabla de torque

indice N°.(Ref.Fig.53)

[tem

Valor de torque

Tuercas y pernos del

freno

17 libras-pies

En cada instalacién, lubricar las roscas y las superficies de apoyo de los
pernos, arandelas, y tuercas con compuesto anti-seize conforme a la

especificacion MIL-T-5544. Utilizar toda su fuerza.

Fuente: (Manual de reparacion del conjunto de frenos del avién Fairchild F-27J)

Tabla 6

Valores del resorte

indice N° (Ref.Fig.53)

Longitud de

compresion

Carga

14

1.210 pulgadas

70 libras minimo

Fuente: (Manual de reparacion del conjunto de frenos del avion Fairchild F-27J)

Tabla 7

Tolerancia de planitud (Doblez)

indice N° (Ref.Fig.53)

Nomenclatura

Méaxima tolerancia
fuera de la planitud
(Doblez)

Subconjunto del

0.050 pulgadas

4 alojamiento de la placa
_ desempernado
posterior
9 Disco de rotacion 0.040 pulgadas
10 Disco estacionario 0.040 pulgadas

Fuente: (Manual de reparacion del conjunto de frenos del avién Fairchild F-27J)
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Tabla 8

Tolerancia de contraccion y desgaste

indice N° Dimension Dimension
) Nomenclatura o .
(Ref.Fig.53) original minima reusable
Subconjunto del
o 0.400 pulgadas | 0.360 pulgadas
4 alojamiento de la
. de espesor de espesor
placa posterior
0.213 a 0.207
0.175 pulgadas
pulgadas de
de espesor
espesor
14.343 a 14.280 | 14.062 pulgadas
9 Disco de rotacién | pulgadas fuera fuera del
del diametro diametro
9.312a9.219
9.00 pulgadas
pulgadas dentro
» dentro del
del diametro .
diametro
0.202 a 0.198
0.170 pulgadas
pulgadas de
de espesor
espesor
. El didametro
Disco o
10 _ ) Interior es menor
estacionario 8.125 pulgadas
que 8.312
dentro del
» pulgadas y
diametro
mayor que 7.500
pulgadas
Continua ‘
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0.188pulgadas

0.249 pulgadas de espesor
) de espesor (No El didametro
Subconjunto de _ o
incluye la interior es
17 la placa de S
. cabeza del inferior que
presion
remache que 8.312 pulgadas
sobresale) y mayor que
7.500 pulgadas
0.239 a 0.236
0.225 pulgadas
pulgadas .
o _ y (Seccion de
25 Piston exterior (Seccién de

contacto con el

sello)

contacto con el

sello)

Fuente: (Manual de reparacion del conjunto de frenos del avion Fairchild F-27J)

Tabla 9

Herramientas especiales, accesorios y equipos

Figura No.

Herramienta

Descripcién

Aplicacion

59

3-7305-52

Mordaza y tubo

Utilizado para la
prueba y ajuste
la mordaza de la
prensa en el eje
de la rueda y el
subconjunto del
tubo.

59

7283-10

Indicador

Utilizado para la
prueba y ajuste
de la mordaza y
el  subconjunto

del tubo.

ContinuaI:>
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Bloque de
configuracion

Consiste de lo

Utilizado para la

siguiente:
prueba y ajuste
e Cuerpo
59 3-7340-22 de la mordaza y
(Detallel) _
_ el  subconjunto
e Gibraltar
del tubo.
(Detalle2)
e Esparrago
(Ddetalle3)
Utilizado para la
rueba ajuste
Bloque de P y o
59 2-9690-14 . e la mordaza y el
retencion _
subconjunto del
tubo.
Utilizado para
enderezar los
_ discos
Accesorio
60 - arqueados,
enderezador _
placa posterior,
0 placa de
presion.
Utilizada para la
remocion e
61 1-25602 Llave inglesa instalacion  del
manguito del
cilindro.
Utilizado para el
_ N ajuste de la
Dispositivo de
. mordaza y
62 - ajuste de la

mordaza y el tubo

subconjunto del

tubo.

Continua mmm)
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Utilizado para
redondear las

cabezas de los

Yunque de cabeza | remaches
64 1-25310
redondeada cuando se
repare la placa
posterior y la
placa de presion.
Utilizado para
formar las
cabezas de los
remaches del
GY18A O
Martillo de GY18B cuando
65 1-25311
estampado se repare las
placas
estacionarias,
posteriores y
placas de
presion.
Utilizado para el
contorno de la
Herramienta de maquina en el
63-64-65 1-71219 _
formado martillo de
estampado 1-
25311.
Utilizado para
formar remaches
de cabeza plana
Yunque de cabeza
63 1-25309 cuando se

chata

repare los discos

estacionarios.

Continua mmm)
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Utilizado con la

remachadora
para formar
Martillo de cabezas
66 1-25807
estampado avellanadas de
remaches
GYRS8A 0
GYRSB.
Utilizado con la
_ remachadora
Herramienta de
66 2-10080 - cabeza T-21para
retencion
retener el
martillo de
estampado.
Utilizado en
conjunto con la
herramienta de
66 T-21 Remachadora de | retencién 2-
(2-5994) cabeza de volteado | 10080 para
retener el
martillo de
estampado.
Utilizado con la
remachadora de
retencion y
volteado para
instalar
66 0 67 2-10066 Yunque plano
remaches

semitubulares
cabezas planas
GYRSA.

Continua ‘
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Utilizado con la

remachadora de

retencion 0]
volteado para
Yunque de cabeza | instalar
66 0 67 2-10067
redondeada remaches
semitubulares de
cabeza
redondeada
GYRSB.
Utilizado con la
remachadora de
retencion
RN311 ara
Matrtillo de ( ) P
67 1-26126 formar cabezas
estampado

avellanada son
remaches semi-
tubulares
GYRS8A o B.

Fuente: (Manual de mantenimiento del conjunto de frenos del avién Sabreliner)

Hel

NICKS, DINGS, GOUGES, ETC TO A
MAXIMUM DEPTH OF 0.025 (0,635)
ACCEPTABLE OVER THE ENTIRE
OUTER SURFACE

CLEAN UP ANY DISPLACED METAL

LIMIT

Y

AN \\j

NO CLEANUP FROM
INTERSURFACE OF
RETAINING RING —
GROOVE, OUT

/If

—’i 0.020 (0,508)
MAX BOW

—1.20 (30,48) MAXIMUM DAMAGE

| 0.325(8,255)
1 MAX DIA

Spring Housing Damage Limits

Figura 59 Limites de dafio del alojamiento del resorte
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Fuente: Manual de mantenimiento del conjunto de frenos del avién Sabreliner

LORAL

SYSTEMS GROUP

COMPONENT MAINTENANCE MANUAL

BRAKE ASSEMBLY 9550338

ARBOR PRESS

2X2 (50,8 X 50,8) ANGLE IRON WELDED TO DIE

POINT OF ATTACHMENT TO HAND

2.070 (50,8)
Py

LI i)

15038 1)

1/32 (0,794) X 45° CHAMFER

‘UPPER REGISTER PLATE

[= > 8.90 (226,08)

(o]

~0.125 (3,175)

0.75 (19,05) ]

:12.87 (326,9)

B \ B
A A
15—\'
i T}
A *
0.187 (4,76)
N \_/// LOWER REGISTER PLATE
\\_/
\_/
< - 8.00 (203,2)
:P | — 10.87 (276,1)
-« 11.87 (801.5)
=

Fabrication Details for Register Plates

Figura 60 Detalle de fabricacién para registrar las placas

Fuente: Manual de mantenimiento del conjunto de frenos del avion Sabreliner
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LORAL

SYSTEMS GROUP
COMPONENT MAINTENANCE MANUAL
BRAKE ASSEMBLY 9550338

TACK WELD 4 SIDES

NOTES:

1. BREAK ALL SHARP EDGES.

2. IDENTIFY BY STAMPING PART NO.

:(215'0“~ C.R.S. 0.250x1.0x2.0
: 7 (8,35x25,4x50,8) LONG
— 0.
= ! (12.7) 0.180 (4,572)
Y - =21
1.0 =
0.750 (25,4)
(19.1)/\ * — F_cmzs f
1.500. } 5 h (18178, as
8,1 . (28,8)
(3 ) / g
‘ (50,8) g \
Pl \ o
b L0.5625(14,3)
' 0,250 (8,4) 0.180DIA.DOWELP.F. TO
SQUARE SOCKET DRIVER @_ 5o (4,8) 2 REQ'D
<+———<@—0.250(8,4)
(19,0 | ,

©

Spanner Socket Wrench (Special)

Figura 61 Llave inglesa de soporte (especial)

Fuente: Manual de mantenimiento del conjunto de frenos del avién Sabreliner
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LORAL
SYSTEMS GROUP
COMPONENT MAINTENANCE MANUAL
BRAKE ASSEMBLY 9550338

LTR“ DIMENSION
A [l0.282 (7,16) I.D.

L GRIP
{’
A

B ||0.500 (12,7) O.D.
C. [[0.109 (2,77) WALL A
‘D [3.0 (76,2) LENGTH
E [ 0.62 (15,75) THICKNESS B
F || 0.250°(6,35) DEPTH
G || 0.266 (6,76) DRILL ¢
$ N | D
MR
MATERIAL: § "
DRIVE TOOL — ROUND MECHANICAL. NEDN o DRIVE
TUBING S.A.E.1010/1030 § TOOL
STEEL NEL
BASE — S.A.E. 1010/1030 STEEL D NEr
= NEE TUBE
N
NEE
NE
N
3 N

BASE

7

i
> M

97

1.5 (38,1) |

R

L

3.0 (76,2) SQUARE —_—’\

Checking and Setting Grip on Tube

Figura 62 Mordaza de chequeo y configuracion en el tubo

Fuente: Manual de mantenimiento del conjunto de frenos del avion Sabreliner
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LORAL
e B SYSTEMS GROUP
COMPONENT MAINTENANCE MANUAL
BRAKE ASSEMBLY 9550338

————2.00 (50.80mm) ————=

. ~—1.25 (31,75mm) —
0.500 (12,70mm) DIA7

N\ st '—o.aw +0.001-0.000
0.380 (2:906mm) DIA {~—> (7.874 +0,0254-,000mm) DIA -

ETCH TOOL NO.  1-25309
 NOTES:

1. MATERIAL-AIS! TYPE S5 HARDEN TO ROCKWELL C-50-55 AND
GRIND FOR USE ON COMPRESSION RIVETER

2, TO BE USED FOR FLATHEAD RIVETS ONLY-STYLE GY18A
and GYR8A-1/4 (6,35) DIA

FLATHEAD ANVIL 1-25309

Special Tools for Use with Compression Riveter

Figura 63 Herramienta especial (yunque de cabeza chata) para utilizar en

conjunto con laremachadora de compresion hidraulica

Fuente: Manual de mantenimiento del conjunto de frenos del avién Sabreliner
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LORAL

SYSTEMS GROUP
COMPONENT MAINTENANCE MANUAL
BRAKE ASSEMBLY 9550338

2.00 (50,80) ———— =

1.25 (31,75 ) — ]
0.058 (1,473) REF —

o A

o Z e 0.310+0.001/-0.000 DIA
e (7,874 +0,0254/-0,000)

[@]A]o.005 TIRJ

ETCH TOOL NUMBER 1-25310
0.563 (14,30) SPHER. RAD.

0.500°(12,70) DIA

NOTES:

1. MATERIAL-AISI TYPE S5 HARDEN TO ROCKWELL G-50-55 AND GRIND.
2. FOR USE ON COMPRESSION RIVETER.

3. TO BE USED FOR ROUND HEAD RIVETS ONLY-STYLE GY 188
and GYR8B - 1/4 (6,35) DIA.

'ROUND-HEAD DRIVER/ANVIL 1-25310

Special Tools for Use with Compression Riveter

Figura 64 herramienta especial (yunque de cabeza redondeada) para

utilizar en conjunto con laremachadora de compresion hidraulica

Fuente: Manual de mantenimiento del conjunto de frenos del avion Sabreliner
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LORAL
SYSTEMS GROUP
. COMPONENT MAINTENANCE MANUAL
BRAKE ASSEMBLY 9550338

* SEE VIEW A ? .250 (6,350)
|= e [ )
e I ' 0.250 (6,350) RAD
g ~—1.500— ‘
(38,10) l 0.078 (1,981)
1

o
20\

!
_[ 0.145 (3,683) 300
\/o.zso (6,350) " e

0.047 (1,194)
30°

- MATERIAL-MOMAX OR EQUIV, TOOL ‘BIT
I THIS TOOL IS USED TO MACHINE CONTOUR ON VIEW A

RIVET PEEN - 5
et FORM TOOL 1=71218

0.114£0.003

,896 £0,076
SEE NOTE 4 K2,;5R9 <
| 0.250+0.005 l—1.875 (47,625)
! { (8,35+0,127) RAD )
(et .~
( B 0.750 (19,05)
i i /4 9:310 +0.001-0.000
< .- 7.874 +0,0254
3 e 0.313 (7.950)-———’ (-0.000) LR
IA ™ = =
0© 300 . m T4 b X B
5142 9 e = — A
QO i
) ) N
S| 0.145+0.003 ' v A

)
W N |
o7 | (3,683+0,0762) L
I So l bl ETCH TOOL NO.  1-25311
i - - (12 7o) DIA ;

1 SEE VIEW B

NOTES:
1. MATERIAL-AISI TYPE S5.

Z0.07840.003 (1,98120,0762) 2. HEAT TREAT-ROCKWELL °C*

48-50) AND POLISH CONTOUR
0.047+0.003 (1,19420,0762) RAD N D e e

l VIEW B RHR AFTER HND.

3. SERVICE-GY18A, GY18B, GY R 8A
0.133 (3.378) g—-‘ l—0.125 (3,175) &GY R 88 RIVETS (SEMI-TUBULAR.
0.136 (3,454 - 4. EDGE OF FORMING TOOL MUST 8E
c ON GENTER UNE OF PEEN (AS
- - SHOWN WHEN FORMING CONTOUR
OF PEEN-TOOL NO.  1-71219).

Lo.zso:o.ooz
/ 0.25020.002 . 5. LOCAL MANUFACTURE.
U.S. INDUSTRIAL TOOL & SUPPLY CO.

RETAINING RING-92707Y
VIEW A
(OPTIONAL SHANK)

340

—

K

SWAGING PEEN - 1-25311

Special Tools for Use with Compression Riveter
Figura 65 Herramienta especial (martillo de estampado) para utilizar en

conjunto con laremachadora de compresion hidraulica

Fuente: Manual de mantenimiento del conjunto de frenos del avién Sabreliner
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LORAL
SYSTEMS GROUP
COMPONENT MAINTENANCE MANUAL
", BRAKE ASSEMBLY 9550338

I TOOL'HOLDER ~ 2-10080

Wi L
' I i
)73
I TAUMEL RIVETER HEAD T-21 ROUNDHEAD ANVIL  2-10067
=t
I SWAGING PEEN  1-25807 FLATHEAD ANVIL  2-10066

NOTE:

1. SWAGING PEENS, ANVILS, AND TOOL
HOLDERS SHOWN ARE FOR USE WITH
TAUMEL SPIN RIVETER, PART
NUMBER BK 1000 WITH RIVETER HEADS
T-12 AND T-21.

" Special Tools for Use with Taumel Riveter

Figura 66 herramienta especial para utilizar en conjunto con la

remachadora taumel

Fuente: Manual de mantenimiento del conjunto de frenos del avién Sabreliner
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: LDORAL :
* SYS G = .
COMPONENT MAINTE NANGE MANUAL
BRAKE ASSEMBLY 9550333

I ROUND HEAD ANVIL  2-10067

|
{—

I ‘ FLAT HEAD ANVIL  2-10066

SWAGING PEEN  1-26126

NOTE:

1. SWAGING PEEN AND ANVILS SHOWN
ARE FOR USE WITH BRACKER
RIVETER, PART NUMBER RN 211 OR
RN 3.11.

Special Tools for Use with Bracker Riveter
Figura 67 herramienta especial para utilizar en conjunto con la
remachadora Bracker

Fuente: Manual de mantenimiento del conjunto de frenos del avion Sabreliner
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3.17.8 INSTRUCCION DE ALMACENAMIENTO DEL CONJUNTO DE
FRENOS

1. el conjunto de frenos debe ser almacenado en un material aislador de

humedad y un sellado corrugado en una caja de cartén, o equivalente.

2. Se desea un almacenaje normal a temperaturas ambientales de 50°a 70°F
(10°a 20°C). Temperaturas a un minimo de 5°F (-15°C) y a un maximo de 80°F

(27°C) pueden ser toleradas por cortos periodos de tiempo.

3. FIRMA DE RESPONSABILIDAD......ciiiiiiiiiiiieee
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CAPITULO IV

4.1 Conclusiones

El reemplazo de los Wear Pad mediante el método de compresion
hidraulica se logr6 mediante la informacion indagada en los
respectivos manuales de mantenimiento y reparacion del avién
Fairchild F-27J.

Durante un estudio previo se determind las herramientas vy
componentes a utilizarse para la realizacion de este trabajo, el cual
se efectud exitosamente de una manera organizada y cumpliendo con
todos los procedimientos de seguridad adecuados.

Mediante los conocimientos adquiridos en la Unidad de Gestion de
Tecnologias-ESPE y en las diferentes empresas de aviacién este
trabajo se efectud de la mejor manera y asi se pudo cumplir con el

objetivo trazado.

4.2 Recomendaciones

Antes de realizar cualquier tarea mantenimiento o reparacion de un
avion se debe acudir a los respectivos manuales técnicos y cumplir
con todos los pasos descritos, para esto es necesario tener un nivel
apropiado del idioma ingles y del manejo adecuado de dichos
manuales.

Al realizar cualquier tarea en la aeronave es indispensable contar con
la herramienta, componentes necesarios y cumplir con todos los
procedimientos de seguridad para asi trabajar en un entorno
confortable y seguro.

Poner en practica todos los conocimientos adquiridos durante el

transcurso de nuestra formacidn como Mecéanicos Aeronauticos.
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