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TEMA: REPARACIÓN DE LA PIEL DEL CONJUNTO DE 

CUBIERTAS INFERIORES DEL FUSELAJE UBICADOS 

ENTRE LAS ESTACIONES 12 Y 16, DE ACUERDO A 

LOS PROCEDIMIENTOS APLICABLES A LAS TAREAS 

DE MANTENIMIENTO DE LA AERONAVE HAWKER 

SIDDLEY 125-400, PERTENECIENTE A LA UNIDAD DE 

GESTIÓN DE TECNOLOGÍAS-ESPE 

 



INTRODUCCIÓN 

Volar, es una de las formas de demostrar 

la libertad a su máxima  expresión a 

través del mundo, siendo las aves 

voladoras las más dichosas, que al 

extender sus alas y con un pequeño 

impulso manifiestan su libertad 

envidiable ante los ojos del hombre 

codicioso el cual, sintiéndose inconforme 

con el vasto mar y las grandes 

extensiones de tierra, se ha empeñado 

desde tiempos remotos conquistar el 

inmenso cielo azul experimentando y 

aventurándose a lo inciertamente 

posible. 

 



            

CAPÍTULO I 

ASPECTOS 
GENERALES 

ANTECEDENTES 

PLANTEAMIENTO 
DEL PROBLEMA 

JUSTIFICACIÓN E 
IMPORTANCIA 

OBJETIVOS 

ALCANCE 



ANTECEDENTES 
La Unidad de Gestión de  Tecnologías cuenta 

con aviones escuela, y una de las mas recientes 

es la aeronave HAWKER  SIDDLEY 125-400. 

 

• Primeras aeronaves 

• Aeronaves durante las guerras 

• Avion escuela HAWKER  SIDDLEY 125-400. 



            

Planteamiento del problema 
  

Necesario para el 
aprendizaje. 

Deterioro del avión 
escuela. 

Efectos y 
consecuencias. 



JUSTIFICACIÓN E IMPORTANCIA 

REALIZAR 
TRABAJOS DE 

MANTENIMIENTO 
AL AVIÓN ESCUELA 

PROPÓSITO DE LA 
REPARACIÓN DE 
LAS CUBIERTAS 
INFERIORES DEL 

FUSELAJE 

FACTIBILIDAD DE 
LA REPARACIÓN 



            

     

OBJETIVOS 

 GENERAL 
 ESPECÍFICOS 



            

ALCANCE 

MANTENER EN 
ÓPTIMAS 

CONDICIONES 

MEJORAR EL 
RENDIMIENTO 
ACADÉMICO 

DESEMPEÑO 
PROFESIONAL 



                   CAPÍTULO II 

MARCO 
TEÓRICO 

DESCRIPCIÓN 

MATERIALES 
AERONÁUTICOS 

UNIONES 
ESTRUCTURALES 

CORROSIÓN 

HERRAMIENTAS 
PARA LA 

REPARACIÓN 

TIPOS DE 
MANTENIMIENTO 



DESCRIPCIÓN 

AERONAVE HAWKER SIDDLEY 125-400 



            
MATERIALES AERONÁUTICOS 

 PROPIEDADES DE LOS METALES 

 ALEACIONES FERROSAS 

• ACEROS 

 ALECIONES NO FERROSAS 

• ALEACIONES DE ALUMINIO 

• ALEACIONES DE TITANIO 

• ALEACIONES DE MAGNESIO 



            

REMACHES Y TIPOS DE REMACHES 

 

TORNILLOS 

 

 

PERNOS 

UNIONES ESTRUCTURALES 



            CORROSIÓN 
 
TIPOS DE AGENTES CORROSIVOS 

TIPOS DE CORROSIÓN 

MEDIDAS DE PROTECCIÓN CONTRA LA CORROSIÓN 

MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE CORROSIÓN 

PROCESO DE REMISIÓN DE CORROSIÓN 



HERRAMIENTAS PARA LA REPARACIÓN 

• TALADRO NEUMÁTICO 

• CLECOS Y PORTA CLECOS 

• CORTADOR DE REMACHES 

• BARRA DE TRONZADO 

• REMACHADORA NEUMÁTICA 

• AVELLANADOR 

• BUTEROLAS 



TIPOS DE MANTENIMIENTO 

MANTENIMIENTO PREVENTIVO 

 

 

 

 

MANTENIMIENTO CORRECTIVO 

 

 

 

MANTENIMIENTO RESTAURATIVO 



            CAPÍTULO III 

INTRODUCCIÓN 

MEDIDAS DE SEGURIDAD 

PLANIFICACIÓN DE TAREAS 

SIMBOLOS DE DIAGRAMA DE 
FLUJO 

ANALISIS ECONÓMICO 



            

 

 

 

 

INTRODUCCIÓN 



            

 

 

 

 

MEDIDAS DE SEGURIDAD 

EPP 

• Overol 

• Guantes de nitrilo 

• Zapatos punta de acero 

• Gafas de protección 

• Protector de oídos 

• Mascarilla 

 

HERRAMIENTAS 

• Manuales  

• Mesa para las 

herramientas 

• Destornilladores 

• Tela pañal  

• Brocha 

• Espátula o scraper 

• Remachadora neumática  

• Taladro neumático 

• Limas plana y redonda 



PLANIFICACIÓN DE TAREAS 

• PLANIFICACIÓN INICIAL 

• DETERMINACIÓN DE LOS DAÑOS PERMISIBLES 

 (ver ANEXO A) 

• DESIGNACIÓN DE LOS LUGARES DONDE SE 

REALIZARÁ LA REPARACIÓN 

• COMPRA DE LOS MATERIALES PARA LA TAREA DE 

REPARACIÓN 

• REPARACIÓN DE LAS CUBIERTAS 

• ACABADOS 

• PRUEBAS DE ACEPTACIÓN DE TAREAS 



PLANIFICACIÓN INICIAL 

AERONAVE HAWKER SIDDLEY 125-400 



DETERMINACIÓN DE LOS DAÑOS 

PERMISIBLES 

 



ANEXO A 



LUGARES DONDE SE REALIZARÁ LA 

REPARACIÓN 



COMPRA DE LOS MATERIALES PARA 

LA TAREA DE REPARACIÓN 

 
Se consideró principalmente la lámina de 

aleación de aluminio para la piel nueva, 

remaches de 1/8 de pulgadas, pernos de 

5/32 pulgadas, sellos, MEK, primer y pintura 

para los acabados. 



REPARACIÓN DE LAS CUBIERTAS 

• REMOSIÓN DE LAS CUBIERTAS 

• DETERMINACIÓN DEL MÉTODO DE REPARACIÓN. 

 -Se utiliza el AC43.13-1b (ver ANEXO B) 

• DECAPADO DE LAS CUBIERTAS 

• REMOCIÓN DE LOS REMACHES 

• TIPOS DE CORROSIÓN ENCONTRADOS EN LAS CUBIERTAS  

• REMOSIÓN Y/O ELIMINACIÓN DE LA CORROSIÓN 

• MOLDEO DE LAS LÁMINAS DE ALEACIÓN DE ALUMINIO 

• TALADRADO Y PREPARACIÓN DE LOS AGUJEROS PARA EL 

REMACHADO 

• TRATAMIENTO TÉRMICO DE ALEACIÓN DE ALUMINIO 2024T3 

• APLICACIÓN DE MATERIALES ANTICORROSIVOS 

• PROCESO DE REMACHADO 



REMOSIÓN DE LAS CUBIERTAS 

 



DETERMINACIÓN 

DEL MÉTODO DE 

REPARACIÓN 

 
Se utiliza el AC43.13-1b 

(ver ANEXO B) 



DECAPADO DE LAS CUBIERTAS 

Se utilizó 

removedor de 

pintura EFS-2500, 

hay que esperar por 

lo menos 24 horas. 

Con un scraper o 

espátula de nylon se 

retira toda la pintura. 



REMOCIÓN DE REMACHES 

 
PROCEDIMIENTO: 
• Seleccionar una broca (0.003 pulgadas más pequeño ) 

• Taladre en el centro exacto de la cabeza del remache  

• Retire la cabeza rompiéndola. Use un golpe como palanca. 

• Saque la caña. (Ver ANEXO C) 

 



ANEXO C 



ANEXO C 



TIPOS DE CORROSIÓN ENCONTRADOS 

EN LAS CUBIERTAS 



REMOCIÓN DE LA CORROSIÓN 

PROCEDIMIENTO DEL AC: 
1.Identifique positivamente el metal como aluminio. 

2.Limpie el área a retrabajar. Decape la pintura si es necesario. 

3.Determinar la extensión del daño por corrosión. 

4.Remueva la corrosión leve a moderada con uno de los siguientes: 

a) Remoción de corrosión sin motor. 

b) Remoción de corrosión química. 

c) Remoción de corrosión accionada 

5.Inspeccione el área por corrosión remanente. Repita el procedimiento si queda 

corrosión. 



REMOCIÓN DE LA CORROSIÓN 

Nota: si la corrosión permanece después del segundo intento, use un método más 

fuerte, por ejemplo, químico a mecánico. 

  

6. Usar papel abrasivo de grano número 400 

7. Limpie el área retrabajada con solventes de limpieza en seco.  

9. Aplique el recubrimiento de conversión química, MIL-C-81706, inmediatamente 

después de retrabajar.   

Nota: no se debe permitir que estas soluciones entren en contacto con magnesio o 

aceros de alta resistencia (180,000 psi). No permita que soluciones o materiales entren 

en contacto con diluyentes de  pintura, acetona u otro material combustible: puede 

resultar en incendio. 

  

10. Aplique acabados de pintura al área. (Ver ANEXO D) 



ANEXO D 



ANEXO D 



MOLDEO DE LAS LÁMINAS QUE 

CONFORMAN LA NUEVA PIEL 

 
Se realiza el moldeo de las 

láminas para la nueva piel 

utilizando como molde la 

lámina de la piel vieja. 

Con la ayuda de los clecos se retuvo 

ambas laminas y con una lima se dio 

la forma adecuada a los bordes y 

esquinas.  



TALADRADO Y PREPARACIÓN DE LOS 

AGUJEROS PARA EL REMACHADO 

TALADRADO: 
1.Asegúrese de que la broca tenga el tamaño y la forma correctos. 

2.Coloque el taladro en la marca perforada central.    

3.Mientras perfora, sostenga siempre la broca en un ángulo de 90° con 

respecto al trabajo o la curvatura del material. 

4.Evite una presión excesiva, deje que la broca haga el corte y nunca empuje 

la broca a través del material. 

5.Remueva todas las rebabas con un avellanador de metal o una lima. 

6.Limpie todas las virutas de perforación. (Ver ANEXO E) 

 



ANEXO E 



ANEXO E 



TALADRADO Y PREPARACIÓN DE LOS AGUJEROS 

PARA EL REMACHADO 

AVELLANADO: 

1.Use herramientas afiladas. 

2.Use una velocidad lenta y una presión firme y constante. 

3.Use un avellanado piloto con un piloto aproximadamente de 0.002 pulgadas 

más pequeño que el agujero. 

4.Use material de respaldo para mantener el piloto estable cuando avellane el 

material de hoja delgada. 

5.Use un cortador con un número diferente de estrías. 

6.Haga un taladro piloto en un agujero de menor tamaño, avellane y luego 

agrande el agujero al tamaño final. (Ver ANEXO E) 

 



TRATAMIENTO TÉRMICO DE ALEACIÓN 

DE ALUMINIO 2024T3 

Varias partes de la 

aeronave necesitan 

tratamientos térmicos y las 

más comunes son las 

aleaciones de aluminio. 

Debido a las dimensiones de 

las cubiertas que superaban al 

del horno, se procedió a 

realizar el tratamiento térmico a 

una probeta de la misma 

aleación y espesor.  



APLICACIÓN DE MATERIALES 

ANTICORROSIVOS 

 Se limpió todas las 

superficies de las láminas 

con MEK. 

Se aplicó una película de 

Alodine. 

Una vez seco las 

superficies se aplica primer 

el cual inhibe la corrosión 

del metal y hace que las 

capas de acabado se 

adhiera a los 

componentes.  



PROCESO DE REMACHADO 

 
Es importante 

considerar que es 

necesario trabajar 

con 2 o 3 personas 

como máximo. 

Para determinar la longitud total 

del remache se sumó la longitud 

total de agarre más la cantidad de 

vástago del remache necesaria 

para formar una cabeza taller 

adecuada. 



ANEXO F 



ACABADOS 

Una vez terminado el 

proceso de remachado 

se empezó con el 

proceso de pintado, 

para el cual se utilizó 

pintura blanca. 

Es de suma 

importancia utilizar 

el equipo de 

protección 

personal. 



PRUEBAS DE ACEPTACIÓN DE TAREAS 

 



SÍMBOLOS DE DIAGRAMA DE FLUJO 

 



ANÁLISIS ECONÓMICO 

• COSTOS PRIMARIOS 

• COSTOS SECUNDARIOS 

• COSTO TOTAL 



COSTOS PRIMARIOS 

 



COSTO TOTAL 

COSTOS SECUNDARIOS 



CAPÍTULO IV 

• CONCLUSIONES 

• RECOMENDACIONES 



CONCLUSIONES 

• Se realizó la tarea de reparación de la piel de las compuertas inferiores del fuselaje 

central, de acuerdo con los procedimientos especificados en el manual de reparación 

estructural y en gran parte se utilizó los procedimientos del documento AC43.13-1b, 

por motivo de que los manuales de mantenimiento no especifican el proceso de 

reparación de esos componentes en específico.  

• El tratamiento térmico a los componentes de aleación de aluminio facilita el trabajo 

de reparación, y el uso del equipo para tratamiento térmico es una buena opción 

para el material que se utilizó en la reparación en las cubiertas de aleación de 

aluminio 2024-T3 de 0.036 pulgadas de espesor. Debido a que la longitud de las 

cubiertas reparadas superó las dimensiones del horno, se realizó el tratamiento 

térmico a una probeta de la misma aleación y espesor, a una temperatura de 400°C 

por 1 hora y enfriado lentamente. 

 



CONCLUSIONES  

• En el manual de reparación estructural del Hawker Siddeley 125-

400 se encuentran los procedimientos que se puede considerar 

para la reparación de componentes específicos o similares, pero 

debido al estado de deterioro de las cubiertas superó los daños 

permisibles del SRM 53-00 página 102 figura 101, y se tuvo que 

recurrir al documento AC43.13-1b de la Administración Federal de 

Aviación para realizar adecuadamente el trabajo de titulación. 

 



RECOMENDACIONES 

• Se debe recopilar toda la información técnica que sea necesaria antes de 

realizar cualquier tipo de reparación, con el fin de establecer las respectivas 

medidas de seguridad tanto para los componentes y del usuario, así como 

los equipos y herramientas adecuadas que se utilizaran en los trabajos de 

mantenimiento. 

 

• Utilizar los equipos de protección personal para trabajar con el horno de 

tratamiento térmico, los guantes son indispensable para manipular 

materiales o probetas que se hayan utilizado para dar el respectivo 

tratamiento térmico. 



RECOMENDACIONES 

• Hay que tener en cuenta que todos los manuales de la aeronave 

presentan información técnica relevante y se debe considerar la 

más idónea para el trabajo de reparación, también hay que 

considerar los procedimiento del documento AC43.13-1b en el caso 

que el fabricante de la aeronave no haya especificado los 

lineamientos para la reparación de un componente considerado 

como piel secundaria. 



 

 

 

 

 

 

 

      

Gracias por su Atención 


