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INTRODUCAO

O presente manual fornece instrugdes e informagdes referentes & manutencao,
inspecdo, avaliagdo das avarias e reparos estruturais para o avido EMB-312
“TUCANO".

O propédsito deste Manual & auxiliar o Operador a restaurar o avido na sua
condic&o original de projeto com emprego dos reparos recomendados nos casos
de avarias estruturais, reduzindo o tempo de indisponibilidade causada por tais
avarias. E aconsellhavel que o pessoal encarregado dos servigos de manutengao
estrutural do avido se familiarize com o contetido do manual, a fim de localizar
facilmente determinada informacao, quando se fizer necessaria.

O Manual de Reparos Estruturais esté dividido em dez secdes, assim distribui-
das:

— Segdo | — Generalidades - Fornece informacdes gerais sobre o avido, ba-
lanceamento de superficies, controle e tratamento da corroséo, inspecédo e ava-
liacdo de avarias e métodos gerais de trabalhos de oficina.

— Secdo Il - Grupo da Asa - Esta segdo fornece a descrigdo dos componentes
estruturais da asa.

— Secdo lll - Grupo da Empenagem - Esta secao fornece a descricdo dos com-
ponetes estruturais da empenagem.

— Sec¢ao IV - Grupo da Fuselagem - Esta sec¢éo apresenta a descricdo dos com-
ponentes estruturais da fuselagem.

— Sec¢do V — Grupo Turbopropuisor - Esta segéo apresenta a descricdo dos
componentes estruturais incluidos no sistema do grupo turboporpulsor.

— Sec¢édo VI - Trem de Pouso - Esta segdo fornece a descri¢éo geral do trem de
pouso.

— Secao VIl - Plasticos - Nesta secdo sdo abordados os itens de manutencéo e
reparo dos elementos construidos em plastico, que fazem parte dos diversos
sistemas do avido.

- Secéo VIl - Extrudados - Esta secdo fornece os dados para identificacdo e
uso dos extrudados.

— Secédo IX — Reparos Tipicos - Esta segdo fornece os reparos tipicos aplicaveis
aos componentes que admitem os mesmos tipos de reparo nos diversos grupos
estruturais da aeronave.

— Sec¢ao X — Reparos ndo Padronizados - Esta segéo apresenta os reparos ndo
padronizados aplicaveis a varios elementos das diversas se¢des da estrutura.

Todo aquele que fizer uso deste Manual deve sempre ter em mente que, na ava-
liagéo de uma avaria e na escolha do reparo a ser feito, ndo ha substituto para o
bom senso.

Este Manual pode ser usado como um guia e um auxiliar, mas pér em pratica o
que € apresentado € responsabilidade do pessoal encarregado da manutencéo
do avido, uma vez que a extensao e o tipo das avarias sdo completamente impre-
visiveis, o que torna impossivel caracterizar e determinar os reparos para todas
as situacdes especificas.

g
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SECAO |
GENERALIDADES

1-1. TIPO DE CONSTRUCAO

O EMB-312 é um avifo monoturbopropulsor, mono-
plano, asa baixa, de construgao inteiramente metdlica.
A aeronave é constituida essencialmente dos seguintes
grupos: asa, fuselagem, trem de pouso e grupo turbopro-
pulsor.
A asa ¢ inteirica, totalmente cantilever do tipo trilon-
garina, com pontas removiveis em chapa de alumifnio e
incorpora ailerons estaticamente balanceados com
compensadores do tipo automdtico e flapes do tipo
fenda simples.
A fuselagem, de segdo eliptica e de estrutura semimono-
coque, ¢ construida em liga de aluminio e estd dividida
em trés secOes bdsicas, para facilidade de fabricagdo:
se¢do do nariz, se¢do central e se¢do do cone de cauda,
~ na qual estd fixada a empenagem.
A empenagem, do tipo convencional, é constituida de
deriva, leme de dire¢do, estabilizador e profundor. 0)
leme de diregio dispSe de um compensador do tipo
automdtico/comanddvel. O profundor incorpora um
compensador do tipo comandavel, do lado esquerdo.
O trem de pouso é do tipo triciclo, retrdtil, comandado
hidraulicamente. O trem principal recolhe no interior da
asa e o trem de narz recolhe no interior da se¢o de
nariz. O trem de pouso de nariz incorpora um meca-
nismo que permite controle direcional no solo.
O grupo turbopropulsor é constitufdo de um motor
turboélice Pratt & Whitney (UACL), modelo PT6A-25C;
o motor aciona uma hélice Hartzell metdlica, tripd.
A descrigdo detalhada dos vdrios componentes da célula
encontra-se nas segOes correspondentes deste Manual.

1-2. CONVENCOES E CARACTERISTICAS

Os desenhos dos componentes deste avido sfo identifi-
cados por um PN composto de trés nimeros. O primeiro
nimero, formado por trés algarismos, identifica o
modelo da aeronave; o segundo nimero, composto de
cinco dfgitos, é o nimero do desenho propriamente dito
e o terceiro numero, formado por trés algarismos, € 0
trago-nimero do componente.

Toda pega esquerda tem o seu desenho de projeto 1den
tificado por um trago-nimero impar.

Quando a pega possui imagem especular (pega direita),
esta ¢ identificada pelo trago-nimero par consecutivo.

Caso a peca imagem especular ndo exista, este trago-
-nlimero par consecutivo ndo pode ser utilizado.

Exemplo:

PN

312-01 243 001

Modelo J— ‘ _[Tra ¢o-ndmero

N© do desenho

1-3. PLANOS DE REFERENCIAS DA AERONAVE

Veja a figura 1-1.

1-4. DIMENSOES E CONJUNTOS PRINCIPAIS

Veja a figura 1-2.

1-5. ESTAGOES DA AERONAVE

As estagbes da aeronave indicam a distdncia entre o
plano de referéncia (estagdo zero) e o plano da estrutura
a ser localizado. Os planos de referéncia bdsicos sao
mostrados na figura 1-1.

As estagGes dos principais grupos estruturais estdao mos-
tradas na figura 1-3.

1-6. PROVISOES DE ACESSO

Consulte a publicaggo O.T. 1T27-2-00AG-00-1, Capitu-
lo 6 — “Dimensdes e Areas”.

1-7. DIMENSOES E DADOS GERAIS

PESOS

CONFIGURAGAO

. Com Carga

Limpa Externa
Peso méximo de aterragem ... 2550kg 2800 kg
Peso mdximo de decolagem ... 2550kg  3175kg
ASA
Perfil na raiz no plano de simetria . .. NACA 632A415
Perflnaponta .................. NACA 63A-212
Incidéncia no plano de simetria . ............ +1°25°
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PONTO DE
REFERENCIA

}/\‘\ Figura 1-1. Planos de Referéncia
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9.86m
(32.35 1)

3.40m
(1145ft)

3.46m
(10.3711)

11.14m
( 36.55ft )

(15.29f1)
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Figura 1-2. Dimensées e Conjuntos Principais (Folha 1 de 3)
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1-4

EXTERIOR DA
FUSELAGEM

CABINE
20

GRUPO TURBOPROPULSOR -
E NARIZ
10 60

Figura 1-2. Dimensées e Conjuntos Principais (Folha 2 de 3)
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ZONA -
PRINCIPAL SUBZONA AREA

10 * Grupo Turbopropulsor e Nariz (entre a estagdo 0 ¢ a Cav 5)
11 @ Hélice
12 ® Motor e Bergo do Motor
13 ® Parte Superior da Nacele
14 ® Estrutura Inferior da Nacele (Cav 1 4 5)
15 ® SoboPiso(Cav5239)
16 ® Entrada de Ar do Motor
17 ® Capb do Motor
18 @ Alojamento do Trem de Pouso de Nariz
19 ® Portas do Trem de Pouso de Nariz

20 # Cabine (entre as Cav 5 e 15)
21 © Posto de Pilotagém Dianteiro
22 ® Posto de Pilotagem Traseiro
23 @ Capota
24 @ Assentos Ejetdveis
25 ® Bagageiro
26 © Tampa do Porta-bagagem
27 ® Alojamento das Garrafas de Oxigénio
28 9 Sob o Piso (Cav13417)

30 # Cone de Cauda (entre as Cav 15 ¢ 27)
31 ® Estrutura Interna do Cone de Cauda

40 + Empenagem
41 ® Deriva
42 ® Carenagem Deriva/Fuselagem
43 ® Leme de Diregdo
44 ® Estabilizador
45 ® Profundores
46 ® Carenagem Traseira do Leme
47 @ Ponta Superior do Leme
48 ® Compensador do Profundor

Legenda da Figura 1-2

16 N
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Z0NA .
PRINCIPAL SUBZONA AREA
50 + Asa
51 ® Bordos de Ataque
52 ® C(Caixdes Centrais
53 ® Flapes
54 ® Ailerons
55 ® Pontas de Asa
56 @ Portas Externas do Trem de Pouso
57 . ® Portas Internas do Trem de Pouso
58 ® Chapa Digital de Emenda da Asa
60 * Trem de Pouso
61 ® Trem de Pouso Principal Esquerdo
62 @ Trem de Pouso Principal Direito
63 ® Trem de Pouso de Nariz
70 + Exterior da Fuselagem
71 ® Carenagens Dianteiras (Asa/Fuselagem)
72 ® Carenagens Traseiras (Asa/Fuselagem)
73 ® Carenagem e Empenagem Horizontal/Fuselagem

Legenda da Figura 1-2 (Continuacdo)

1-7
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Figura 1-3. Estagdes da Aeronave - Empenagem Vertical (Folha 3 de 4)
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Alongamento ............. .. ... ... 6,40
Enflechamento ....................... 0°43°26”
Diedroa30%dacorda .................... 5°30°
TOr¢ao gEOMELHCa ... ovvvvvrreeeeneann 2°13°
AREAS

Asa(total) ... .o vonvisinrdnnassansenss 19,4 m?

Aileron (Total) . . ....cvvvneeeniennnan.. 1,97 m?
Flape (total) .........cooiiieeiinnnanns 2,58 m?
EMPENAGEM HORIZONTAL

Area(total) . ...t 4,57 m*

PROFUNDOR

Area ..o 2,00 m?

Area do compensador .. ................. 0,06 m?

EMPENAGEM VERTICAL

Area(total) . ... . 2,08 m*

LEME DE DIRECAO

Area . o 1,46 m?
Area do compensador ................... 0,11 m*

1-8. CATEGORIAS DE REPAROS

De uma forma geral, os reparos estruturais podem ser
divididos em duas categorias:

1. Pequenos reparos, que podem ser executados em
qualquer oficina de manuten¢do homologada.

2. Grandes reparos, que podem ser executados somente
nas oficinas do Fabricante ou em oficinas homologadas
especificamente para este tipo de servigo.

Para que se possa enquadrar corretamente um reparo
estrutural nas categorias acima indicadas, devem ser
considerados os seguintes fatores:

a. Extensao da avaria;
b. Facilidade de acesso & 4rea avariada;
c. Necessidade de desmontagem de partes da aeronave;

d. Necessidade de gabaritagem especial para ndo alterar
as caracteristicas dimensionais da aeronave.

Para se analisarem as condicOes existentes para a
- execugdo de um reparo, devem ser levados em conta os
fatores seguintes:

a. Disponibilidade de material adequado;

112 \\)\
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b. Disponibilidade de ferramental apropriado;
¢. Qualidade da mao-de-obra disponivel.

1-9. TIPOS DE REPAROS E CLASSIFICACAO DE
AV ARIAS

Quanto ao tipo de reparo necessario e sua influéncia na
disponibilidade para vdo da aeronave, as avarias podem
ser classificadas em avaria desprezivel, avaria que permite
voo de traslado, avaria que necessita de reparo perma-
nente e avaria que permite reparo temporario.

1-10. AVARIA DESPREZIVEL

Avaria desprezivel é aquela que pode permanecer como
estd ou que pode ser corrigida por um reparo simples,
sem restrigdo de vOo. Devem ser tomadas agGes
corretivas na maioria dos casos, a fim de evitar a
progressdo da avaria. Nas dreas onde existem avarias
despreziveis, sdo necessdrias inspecOes freqientes para
verificar se a avaria ndo progrediu.

Nota

Antes de classificar uma avaria como despre-
zivel, deve-se examind-la minuciosamente, a fim
de evitar um diagnostico incorreto. Enrugamen-
tos de origem desconhecida nunca deverdo ser
enquadrados na classificagdo de avaria desprezi-
vel, até que as causas destes danos sejam
cuidadosamente examinadas e plenamente
determinadas.

exemplos de avarias

Alguns despreziveis sdo:

1. Arranhoes e dentes

Arranhdes e dentes sdo avarias que ndo atravessam a
camada protetora do material, como por exemplo a
camada de protegdo da chapa Clad. Verifique se a avaria
atravessou a camada externa da chapa Clad, utilizando o
procedimento indicado no pardgrafo 1-23.

Atranhdes, cortes e talhos ndo sdo considerados despre-
ziveis até que tenham sido reparados por suaviza¢do ou
método similar (veja a figura 1-4). Este tipo de avaria
reduz a espessura do material e provoca o aparecimento
de pontos de concentragdo de tensGes. Isto poder4
ocasionar rachaduras por fadiga e possivel falha do
componente.

A suavizag3o de arranh®es ou cortes consiste no processo
de eliminagdo dos cantos vivos da drea avariada. Para
suavizar adequadamente, utilize uma lixa fina de papel
ou tecido (400 ou mais fina) ou entdo palha de
aluminio. N&o use palha de ago, pois isto tende a causar
corrosdo. Os arranhGes ou cortes devem ser lixados de
modo a remover toda a avaria.

A fdrea lixada deve ser tdo pequena quanto possivel (veja
a figura 1-5).



ARRANHAO OU CORTE
\ANTES DO REPARO

CONCENTRAGAO
DE TENSOES

AREA AVARIADA APOS
A SUAVIZAGCAO

lI0 3 246

\
CONCENTRAGCAOQO DE
TENSOES ALIVIADA
POR SUAVIZACAO

Figura 14. Concentracdo de Tensées

Nota

@ Quando da execugdo de um reparo por
suavizagdo nas bordas de uma chapa ou
perfilado, tenha sempre em mente que a
distdncia minima admissivel entre o centro
do rebite e a borda da chapa é de uma vez e
meia o didmetro do rebite.

® A suavizagdo em barras usinadas ou extru-
dadas pode ser executada da mesma forma.

MATERIAL REMOVIDO _
DURANTE A SUAVIZAGCAO

CAMADA
DE CLAD

ARRANHAQO OU CORTE
ANTES DA SUAVIZAGAQ

10 3 248

METAL BASE

Figura 1-5. Suavizagdo de Arranhées

Em 4reas de alta concentragdo de tensdo, é necessdrio
efetuar um teste com corante penetrante apds a
suavizagdo, para revelar alguma rachadura que ndo tenha
sido percebida (veja o pardgrafo 1-24).

Apbs a suavizagdo, a 4rea avariada deve ser tratada como
indicado no pardgrafo 1-86.

As limitagdes de comprimento e profundidade do

O0.T. 1727-3

arranhdo ou corte dependem de sua localizagdo na
aeronave.

2. Avarias por corrosio

A avaria por corrosdo, que ndo exceda os limites
estabelecidos para arranhGes ou cortes, pode ser conside-
rada desprezivel se a drea corrofda for limpa, tratada e
pintada.

3. Rachaduras

Este tipo de avaria normalmente tem origem nas bordas,
nos furos, nos pontos de aplicagdo de cargas concen-
tradas ou onde ocorre varia¢do brusca na drea transversal
da se¢do do material.

As limitagGes de comprimento da rachadura, distincia de
outras avarias, localiza¢do especifica etc. variam confor-
me sua localizagdo na aeronave. Devem-se abrir furos de
3/32 in de didmetro nas extremidades das rachaduras,
para evitar que progridam.

4. Furos e orificios

Furos e orificios podem ser alargados e suavizados desde
que nfo reduzam a se¢do transversal do material, a ponto
de introduzirem tensOes proibitivas ou quando ndo
prejudicarem a fung@o da pega ou componente.

As limitagSes de tamanho de orificios, distincias de
outras avarias etc. variam conforme sua localizagdo na
aeronave.

1-11. AVARIA QUE PERMITE VOO DE TRASLADO

Avaria que permite voo de traslado é a avaria que pode
ser deixada provisoriamente como estd ou que necessita
apenas de pequeno reparo, a fim de que a aeronave possa
ser trasladada para uma base de manutengdo.

Neste caso, devem ser feitas restrigoes na velocidade e
fator de carga da aeronave.

1-12. AVARIA QUE NECESSITA DE REPARO PER-
MANENTE

Reparos permanentes no EMB-312 sdo aqueles que visam
corrigir em cardter definitivo uma pe¢a ou componente
avariado e, quando aplicados, melhoram ou, no minimo,
restituem as caracterfsticas originais - de resisténcia
estrutural da aeronave.

Os reparos permanentes podem ser executados por um
dos seguintes métodos: ;

1. Reparo por superposicdo

Este tipo de reparo consiste em reforcar a Aarea
danificada de uma pega ou componente, por meio de
uma chapa superposta ou por meio de material original.
O material de reforgo é ligado s partes ndo danificadas
da estrutura em torno de toda a drea avariada, de forma
a restaurar a resisténcia original.
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Reparos deste tipo estdo relacionados na Segdo IX —
“Reparos Tipicos”, deste Manual.

2. Reparo por inser¢do

Este tipo de reparo consiste na remogdo da parte
danificada, inserindo no local uma pega de substituicdo.
A pega usada para inser¢dao deve ser idéntica, em tipo e
forma, a parte removida.

A inser¢do ¢ feita no espago resultante da remogdo da
4rea danificada.

Uma folga méxima de 0,4 milimetros é admissivel de
cada lado ou no contorno da pega inserida. O reforgo de
ligagio com a estrutura original deverd transferir
adequadamente as tensSes entre esta e a drea da pega
inserida.

Quando a parte avariada ¢ relativamente grande, o reparo
por inser¢do é normalmente usado para simplificar o
trabalho e evitar a interferéncia com outros elementos
estruturais e, também, por motivos de limpeza aerodina-
mica.

Por exemplo: o perfil de reforgo utilizado para reparar
um reforgador poder4 interferir com uma caverna, o que
ird exigir um alargamento do furo de passagem existente
na mesma; neste caso, podemos optar pela alternativa de
remover a parte do refor¢ador que atravessa a caverna e
inserir uma nova se¢do em lugar da removida.

Em seguida, deverd ser feita uma unido em ambos os
lados da segdo inserida, tal como especificado no item 1
deste pardgrafo.

3. Reparo por substitui¢io

Avarias repardveis por substitui¢do sdo aquelas que ndo
podem ser reparadas pelos meios citados anteriormente.
Este método aplica-se normalmente a componentes
relativamente pequenos e que podem ser facilmente
substituidos.

1-13. AVARIA QUE PERMITE REPARO TEM-
PORARIO

Reparos tempordrios, no EMB-312, sdo aqueles que
visam corrigir, em cardter tempordrio, uma pega ou
componente avariado.

Estes reparos, embora restituam ou melhorem as
caracterfsticas de resisténcia estrutural da aeronave,
podem prejudicar o desempenho, a limpeza aerodina-
mica, 0s acessos para servi¢os de manutengdo etc.

Por exemplo: remendos externos, utilizagio de material
de reparo de menor resisténcia que o material original,
acréscimo desnecessdrio de peso, utilizagdo de parafusos
ou rebites externos de cabega saliente etc.

Apesar dos efeitos indesejdveis destes tipos de reparos,
eles sdo, algumas vezes, inevitdveis quando ha necessida-
de de colocar a aeronave em condigSes operacionais no
espago de tempo mais curto possivel. E preciso lembrar,
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entretanto, que eles s@o tempordrios e que devem ser
substitufdos por reparos permanentes na primeira opor-
tunidade.

Quando as asas, empenagens ou superficies de comando
forem reparadas, de tal forma que as caracterfsticas
aerodindmicas possam ter sido afetadas, deve, entdo, ser
executado um vdo de experiéncia, para verificar se existe
a necessidade de impor alguma restricio as caracteris-
ticas operacionais da aeronave.

1-14. LIMPEZA AERODINAMICA

A limpeza aerodinimica da aeronave é um requisito
critico do ponto de vista de desempenho.

Sabemos que um aumento de rugosidade na asa aumenta
a velocidade de estol,.com o conseqiiente aumento das
distancias de decolagem e que reparos causadores de
superficies expostas frontalmente ao escoamento aumen-
tam o arrasto-parasita, diminuindo a velocidade de.
cruzeiro.

E importante observar, também, as folgas das superficies
de comando, bem como qualquer alteragio demasiada
nos bordos de ataque dos controles.

O bordo de ataque da asa requer um cuidado especial,
pois a sua alteragdo ocasiona grandes modificagdes no
desempenho. Qualquer modificagdo que perturbe o
escoamento sobre uma superficie critica modificari a
carga aerodindmica nesta superficie e, também, aumen-
tard o arrasto. Este efeito é diretamente proporcional ao
aumento da velocidade.

1-15. CAUSA DE AVARIAS

As avarias que podem ocorrer numa aeronave sdo devidas
ds mais variadas causas como, por exemplo, s seguintes:

1. Colisdo ou impacto

A colisdo ou impacto pode produzir desde uma avaria
menor, como um pequeno orificio ou dente, até uma
avaria maior, como rasgos, esmagamentos ou carboni-
zagdo de revestimento ou de membros estruturais,
podendo alterar, inclusive, o alinhamento da aeronave.

2. Excesso de tensdo

O excesso de tensdo provoca, geralmente, o afrouxamen-
to ou o cisalhamento de rebites, o enrugamento de
revestimento e a deformagdo ou ruptura de membros
estruturais.

3. Fadiga

A fadiga, geralmente, dd origem a pequenas rachaduras
causadas por vibragGes e cargas ciclicas ou repetitivas,
impostas ao revestimento, s fixagBes e aos elementos de
transmissdo de esforgos.



A ocorréncia de avarias deste tipo ¢ diretamente
proporcional ao tempo de operagdo da aeronave.

4. Corrosao

A corrosdo pode ocorrer quando metais diferentes sdo
colocados em contacto ou quando expostos a um meio
CcOoITOSivO.

Esta avaria pode ser percebida nas ligas de aluminio pela
presenga de pequenas manchas, de depdsito de p6
branco ou de pequenos pontos pretos (pitting).

. A ferrugem é uma forma de corrosdo que aparece no
aco.

5. Fogo

Esta causa de avaria pode ocorrer apds colisdio ou
aterragem de emergéncia, durante o v60 ou em
incidentes de manutencao.

Exemplos: deformagdo de elementos estruturais, cor-
rosdo estrutural pela agdo de combustdo em materiais
ndo metalicos, perda de resisténcia estrutural pela agdo
do calor (mesmo ndo ocorrendo deformagdo visivel),
alteragio da qualidade do tratamento térmico do
material etc.

1-16. MANUSEIO E TRANSPORTE DE

AERONAVE AVARIADA

Para realizar estas operagOes, consulte o “Manual de
Manutengdo — Suspensdo, Icamento e Escoramento”,
" Capftulo 7 - GT.

1-17. CRITERIO DE INSPECAO E AVALIA-
CAO DE AVARIAS

1-18. INVESTIGAGCAO DE AVARIAS

A estrutura primdria da aeronave é projetada para resistir
aos esfor¢os que ocorrem durante sua operagdo normal e
transmiti-los aos elementos resistentes principais da asa e
da fuselagem.

Em conseqiiéncia, quando ocorrer uma avaria em
qualquer elemento estrutural, é necessirio executar uma
inspegdo completa e cuidadosa no elemento avariado e
na 4rea adjacente.

E possivel que os esforgos que provocaram a avaria
tenham sido transmitidos através da estrutura adjacente,
provocando o aparecimento de avarias secundérias em
regioes diferentes da drea inicialmente afetada.

Se esta avaria secundéria ndo for detectada, os esforgos
normais de operagdo, que se difundem ao longo do
elemento afetado, podem provocar a falha estrutural do
mesmo.

E necessdrio, portanto, executar uma inspe¢ao cuidadosa
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em toda a estrutura, ao longo da qual os esfor¢os sio
transmitidos e uma verificagdo quanto a possiveis
desalinhamentos dos elementos e pegas.

1-19. INSPECAO PRELIMINAR EXTERNA

Podem ser obtidas informagGes importantes a respeito
das condigdes da estrutura interna da aeronave, por meio
de um cuidadoso exame do revestimento da fuselagem,
asas e empenagens.

Quando forem detectadas avarias dos tipos abaixo
relacionados, é absolutamente necessirio executar uma
inspegdo completa da estrutura interna na regido afetada.

1. Enrugamentos, ondulagSes, mossas ou sulcos no
revestimento, principalmente na regido dos elementos
estruturais principais e nos locais de fixa¢@o de ferragens.

2. Rebites e parafusos frouxos ou cisalhados.

3. Carenagens e outros elementos ndo estruturais que-
brados, rachados, enrugados ou desalinhados.

4. FixagOes de portas e janelas, desalinhadas ou retor-

cidas.
{:ADVERTENCIAJ

Um item importante desta inspe¢do preliminar
é a verificagio das superficies de comando
quanto ao alinhamento do bordo de fuga com a
estrutura adjacente (estando a superficie na
posicio neutra) e quanto ao deslocamento da
mesma a0 longo de todo o curso aprovado (esta
deve se movimentar livremente, sem emper-
ramento ou rogamento).

1-20. INSPECAO VISUAL DETALHADA

As dreas adjacentes 2 avaria devem ser inspecionadas
cuidadosamente. Remova as carenagens e/ou janelas de
acesso (consulte o “Manual de Manuteng¢do — DimensOes
e Areas”, Capitulo 6 - AG) e inspecione a estrutura,
especialmente os forjados, fundidos e outras pegas
usinadas, quanto a rachaduras ou sinais de terem sido
deslocadas ou deformadas. Algumas caracterfsticas
evidentes de possfveis deslocamentos ou deformagBes
sdo: falhas na pintura em torno das bordas da pecga,
existéncia de rebites ou parafusos cisalhados ou, ainda,
aparecimento de pequenas folgas nas extremidades das
superficies de contacto na jungao.

Sempre que possivel, remova pelo menos 2 parafusos de
uma fixagdo suspeita e verifique se estes apresentam
indicios de empenamento ou cisalhamento. Verifique,
ainda, se estdo ovalizados os furos de passagem destes
parafusos.



O0.T.1727-3

Inspecione as estruturas-suporte quanto a empenamento,
distor¢dio e outras deformacgdes, tais como: dentes,
mossas etc.

Verifique igualmente se os parafusos e outros elementos
de fixagdo apresentam indicios de cisalhamento ou
alrouxamento.

Utilizando uma escala retilinea, verifique o alinhamento
da estrutura suspeita com os elementos adjacentes,
tomando como referéncia superficies planas perfeita-
mente conhecidas, tais como: almas de longarinas,
cavernas e vigas de refor¢o estrutural.

Sempre que uma aeronave tenha sido avariada ou
quando existir suspeita de avaria, examine minuciosa-
mente a estrutura nas regides de fixagdo dos compo-
nentes principais, bem como naquelas que suportam
grandes cargas (fixacOes de massas concentradas, por
exemplo). Entre outras, devem ser examinadas as
seguintes regioes:

. Fixagdo asa/fuselagem.

. Fixacdo do estabilizador e da deriva.

1
2
3. Pontos de articulagdo das superficies de comando.
4. Fixa¢do das massas de balanceamento.

S

. Parafusos de fixagdo do trem de pouso principal e de
nariz.

6. Pontos de fixa¢do do berco do motor.

Prossiga a inspegdo durante a desmontagem e reparo da
aeronave, pois nestas etapas podem aparecer indicios de
avarias ainda n3o detectadas.

Se uma pega de reposi¢do ndo encaixar corretamente,
verifique se hd alguma avaria na estrutura-suporte, que
tenha passado despercebida nas inspecdes anteriores.
Sempre que substituir um elemento mével, apés a
instala¢@o, verifique a liberdade de movimento, folgas e
alinhamento ao longo do seu curso completo.

-1-21. PROCEDIMENTOS DE INSPECAO

1-22. INSPECAO DE REBITES

A inspe¢do de rebites do revestimento ¢ sempre
importante para se verificarem as condi¢Oes da estrutura
da aeronave; entretanto, devem ser feitas algumas
consideragdes para evitar interpretagdes incorretas a
respeito de rebites frouxos.

‘Pequenas fissuras na pintura ou presenga de um anel
preto de impurezas sedimentadas em torno da cabega do
rebite ndo constituem indicio absolutamente correto do
seu afrouxamento, uma vez que isto pode, também, ser
atribuido a uma falha na instalagdo do rebite, a
preparacdo defeituosa da chapa de metal ou & combina-
¢do de ambas as causas. Um método mais adequado para
verificar as condigcdes de fixagdo consiste em colocar a

1-16 ‘}?0

ponta do dedo sobre a cabega do rebite a ser examinado
e, a0 mesmo tempo, bater levemente com os nds dos
dedos da outra m3o no painel adjacente. Se o rebite
estiver frouxo, uma ligeira vibragdo serd sentida, devido
ao movimento do mesmo dentro do furo.

Os rebites frouxos podem ser classificados em:

a. Rebites afrouxados por defeitos de rebitagem. Neste
caso, estardo distribuidos indiferentemente em todas
as regides da aeronave.

b. Rebites afrouxados por causas externas (solicitagdo
anormal). Neste caso, estardo geralmente concentra-
dos em regides tipicas da acronave, tais como: areas
que circundam os pontos de fixacdo da asa, dreas
adjacentes as fixag¢des do trem de pouso, 4rcas ao
longo das carreiras de rebites dispostos no sentido da
envergadura da asa etc.

Os rebites frouxos de classe “a” ndo constituem motivo
para investigacdo mais detalhada, ja que sua existéncia ¢
considerada normal.

Os rebites frouxos de classe “b”, entretanto, requerem
uma anélise minuciosa na regido afetada e na estrutura
adjacente.

1-23. TESTE QUIMICO PARA INSPECAQ DE CAMA-
DA CLAD (figura 1-6)

Todas as ligas Clad de aluminio utilizadas no EMB-312
estdo em conformidade com a especificagdo QQ-A-250.
A camada de protegdo Clad, de cada lado, é de 5% da
espessura bdsica da chapa para bitolas superiores a
1,6 mm (0,063 in).

O teste descrito a seguir pode ser utilizado para verificar
se um arranhdo ou corte atravessou a camada protetora
de Clad. '

1. Limpe a superficie a ser testada com metiletilcetona
(Espec. Federal TT-M-261), tricloretileno ou outro
detergente.

2. Aplique uma gota da seguinte solugdo na 4rea
avariada: 20 g de nitrato de potissio, 10 g de soda
cdustica (hidréxido de sédio) e dgua destilada para obter
100 cm? de solugdo.

3. A solugdo deve permanecer na drea afetada no
minimo por um minuto e ndo mais que 3 minutos. Se a
avaria atravessar a camada Clad atingindo o mate-
rial-base, aparecerd uma coloragdo escura; caso contrdrio,
a coloragdo original permanecer4 inalterada.

4. Ap6s a conclusao do teste, lave a drea afetada com
dgua limpa e fria.

5. Aplique uma boa quantidade de solugdo de dcido
cromico a 5% na area avariada. Enxugue o excesso de
solucdo com um pano limpo.
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1. SUPERFICIE A SER EXAMINADA 2. O PENETRANTE E APLICADO 3. O PENETRANTE E REMOVIDQ,
NA SUPERFICIE E ABSORVIDO DA SUPERFICIE COM EXCEGAO

PELA RACHADURA

DAQUELE QUE FICOU RETIDO
NA RACHADURA

v V

v

4. O REVELADOR TRAZ O
PENETRANTE PARA A
SUPERFICIE

5. O PENETRANTE FLUORESCENTE BRILHA
QUANDO EXAMINADO COM LUZ NEGRA
(ULTRAVIOLETA), EM CAMARA ESCURA

312SRM510518.MCE

Figura 1-6. A¢do do Penetrante Fluorescente

[ADVERTE‘NCIA }

A solucio de teste deve ser utilizada com mui-
to cuidado. Se a mesma respingar na pele,
lave a regido afetada com agua fria corrente.

r ADVERTENCIA }

Sob certas condigdes, a solucio de teste é cor-
rosiva e por isto nido deve ser usada em locais
onde sua aplicagio nio possa ser controlada,
para evitar infiltracdo sob cabecas de parafu-
sos, rebites etc. ou entre superficies de contato.

1-24. METODO DE INSPECAO POR PENE-
TRANTE

Os produtos utilizados na inspegdo por penetrante po-
dem ser fluorescentes e ndo fluorescentes. Os primei-

ros brilnam ou apresentam fluorescéncia, quando es-
postos a luz negra (proxima da ultravioleta. Os pro-
dutos ndao fluorescentes quando examinados sob luz
branca, ficam fortemente contrastantes com a super-
ficie que esta sendo inspecionada. Esses produtos
podem ser empregados indistintamente, a menos que
seja especificamente recomendada a utilizagdo de
um determinado tipo.

Este método pode ser usado para detecgdo de avarias
superficiais em materiais nao absorventes e nao po-
rosos, que nio sejam prejudicados por reagdes qui-
micas ou fisicas com os produtos utilizados na
inspegdo

Alguns exemplos tipicos de pegas que podem ser
inspecionadas por este método sdo: usinados de ago,
forjados de aluminio ou magnésio e todos os fundi-
dos de magnésio.

Execute a inspegdo, conforme o seguinte procedi-

mento:

1. Remova a camada de pintura e execute uma limpe-
za completa na pega a ser inspecionada, utilizando re-
movedores de pintura e solventes aprovados.
A superficie a ser inspecionada deve estar seca e to-
talmente isenta de incrustagdes, poeira, 6leo ou gra-
xa. A limpeza das pegas pode ser feita com
desengraxante a vapor ou com solvente,

g

1-17
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E ADVEF{TENCIﬂ

Evite o emprego de métodos mecinicos de
limpeza, pois estes podem provocar a amalga-
magdo das bordas das descontinuidades (ra-
chaduras, cortes, dentes, porosidades, etc.)
ou a obstru¢do das mesmas na superficie, tor-
nando dificil a entrada do penetrante.

2. Aplique o corante penetrante com pincel ou pulveri-
zador e aguarde cerca de 2 minutos. Em seguida, apli-
que novamente o corante penetrante e deixe transcorrer
mais 2 minutos. Para pesquisa de rachaduras extrema-
mente pequenas, aplique o corante penetrante por 3 ve-
zes e aguarde 5 minutos apds cada aplicagio.

3. Remova a maior quantidade possivel de penetrante
com um pedago de pano limpo e seco e, em seguida,
com um pedago de pano impregnado de solvente. En-
xugue a superficie com um pedago de pano limpo.

g ADVERTENCIA |

E importante remover totalmente o penetran-
te para evitar falsas indicagées. Utilize um es-
tilete com ponta de algodio mergulhado em
solvente para a secagem de orificios, roscas,
ingulos agudos etc.

Nio faga a imersio das pegas no solvente, pois
isto podera reduzir a visualizacio do defeito.
Nio seque as pegas com ar comprimido.

Nota

O revelador deve estar perfeitamente mistura-
do, quando em uso. Antes de aplica-lo, agite vi-
gorosamenete o recipiente.

4. Aplique uma camada bem fina de revelador e obser-
ve cuidadosamente a pega, enquanto o mesmo estiver
secando. E recomendavel soprar levemente sobre a pe-
¢a, para melhorar as condigdes de detecgdo de peque-
nas rachaduras e aumentar a rapidez da secagem. Faca
uma s6 aplicagdo do revelador, uma vez que aplicagdes
sucessivas tendem a remover as indicagdes menores.
As rachaduras e falhas absorvem o corante penetrante
que, em contacto com o revelador, resulta numa indi-
cagdo vermelha brilhante.

Uma linha vermelha indica rachadura ou fissura.

nbd
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Pontos vermelhos salteados indicam cavidades ou po-
rosidades.

Uma série de pontos vermelhos em linha indicam ra-
chaduras de dimensdes reduzidas (muito fechadas), nas
quais o corante penetrou em apenas alguns pontos. A
profundidade da rachadura pode ser estimada pela lar-
gura da indicagdo.

Uma indicagdo rosada mostra que o penetrante nio foi
totalmente removido antes da aplicagio do revelador.
Se existe suspeita de uma rachadura quase impercepti-
vel, espere vdrios minutos para que aparega a indica-
¢do.

O procedimento com a utilizagio dos penetrantes fluo-
rescentes € similar ao adotado com os produtos nio flu-
orescentes, exceto que a inspegdo deve ser efetuada
com luz negra em cdmara escura.

Na aplicagio dos procedimentos de inspegdo por pene-
trantes, devem ser consideradas as seguintes informa-
¢oes:

2. As solugdes utilizadas no processo niao sio corrosi-
vas e podem ser mantidas em contacto com materiais
metalicos pelo tempo que se fizer necessario.

b Evite a contaminacdo do solvente ou do revelador
pelo corante penetrante.

O

. Mantenha os recipientes fechados, quando nao esti-
Verem em uso, para evitar a evaporagao.

d. O corante ¢ solivel em dleo e pode ser removido das
mdos com detergente comum.
Para maiores informagdes, consulte a norma
MIL-I-6866, em sua mais recente revisio.

1-25. ALINHAMENTO DA AERONAVE

A verificagdo do alinhamento da aeronave compreende
as seguintes tarefas:

— Triangulagdo da Aeronave.

— Triangulagdo do Motor.

— Verificagdo da Simetria Angular do Motor.

— Verificagao da Simetria Angular da Aeronave.

A verificagdo do alinhamento da aeronave tem como
objetivo localizar deformacées estruturais.

O alinhamento consiste, basicamente, na medigdo das
distdncias entre as projegdes num plano horizontal de
pontos de referéncia bem determinados, simétricos em
relacdo ao plano vertical que contém o eixo longitudi-
nal da fuselagem. Estas dimensées sdo comparadas en-
tre si para verificar se ndo excedem as tolerincias

AT




permitidas. A verificagdo da simetria angular consiste
na medigio dos diedros e angulos de incidéncia em
pontos predeterminados das superficies fixas. As di-
mensdes assim obtidas sdo comparadas com as toleran-
cias permissiveis.

A triangulagdo e a verificagdo da simetria devem ser
efetuadas somente com a aeronave perfeitamente nive-
lada, conforme descrito na publicagio O.T. 1T27-2-
08GT-00-1 “Manual de Manutengdo — Guia de Traba-
lho — Nivelamento e Pesagem”. '

1-26. OPERAGOES PRELIMINARES

Antes de iniciar as operagdes de triangulagio e verifi-
cagdo da assimetria, proceda as seguintes operagdes
preliminares:

1. Coloque o avido em seguranga para manutengdo de
acordo com as instrugdes da publicagdo O.T. 1T27-2-
10GT-00-1 “Manual de Manutengdo — Guia de Traba-
lho — Estacionamento, Amarragdo e Seguranga”.

2. Coloque o avido sobre macacos de acordo com as
instrugdes da publicagio O.T. 1T27-2-07GT-00-I
“Manual de Manutengao — Guia de Trabalho — Icamen-
to e Escoramento”.

3. Deixe o avido nivelado longitudinalmente e lateral-
mente de acordo com as instrugdes da publicagdo
O.T. 1T27-2-08GT-00-1 “Manual de Manutengio —
Guia de Trabalho — Nivelamento e Pesagem”.

4. Verifique se o piso do local de trabalho esta devida-
mente preparado e o mais nivelado possivel.

5. Verifique se o local de execugdo das tarefas esta li-
vre de qualquer interferéncia dos ventos.

1-27. EQUIPAMENTO DE APOIO NO SOLO E
MATERIAL DE CONSUMO

Para a execugdo das tarefas, sio necessarios os seguin-
tes equipamentos de apoio no solo:

— Dispositivo de nivelamento da aeronave P/N
312-10698-001-W12H2.

— Gabarito de triangulagio e simetria angular do mo-
tor P/N 312-00064-001-W16E.

— Nivel de bolha convencional.
— Fio de prumo P/N EMB-00016-005.

— Clindmetro P/N CST 2820 (mecinico) ou P/N KS
5549 (eletronico)

O.T.1T27-3

Nota

@ O clinémetro P/N KS 5549, por ser um equi-
pamento eletronico e de leitura direta, nio
necessita das operagdes de ajuste de zero
nem da bolha do nivel de bolha necessdrias
para o clindmetro mecanico. Portanto, caso
esteja usando este clindémetro, ignore as ins-
trugcdes especificas para o clinémetro P/N
CST 2820 que aparecem ao longo deste ma-
nual.

®  Para maiores informagdes sobre o clinéme-
tro P/N KS 5549, consulte o0 manual de seu
fabricante (KELL-STROM).

— Kit de gabaritos de simetria angular P/N
EMB-01155-003.

Devera ser providenciado, ainda, o seguinte material
de consumo.

— Fita crepe.

— Lépis ou marcador.

1-28. MEDIDAS DE SEGURANCA

Para a execugdo das tarefas de forma segura, observe
rigorosamente as instrugdes fornecidas abaixo.

1. Durante a operagdo de suspensio da aeronave em
macacos, ndo € permitida a permanéncia de pessoas no
interior dos postos de pilotagem.

2. Durante a operagdo de triangulagdo, ndo deve ser
executado qualquer outro servigo de manutengio.

3. Nao deixe a aeronave suspensa sobre macacos mais
tempo que o necessario a execugdo dos servigos.

4. Livre a drea ao redor da aeronave de todo o equipa-
mento nao necessrio.

5. Os técnicos envolvidos nas tarefas devem estar fami-
liarizados com as condiges de seguranga e manuseio
adequado dos diversos sistemas.da aeronave.

Nota

Para a execucdo das tarefas recomenda-se a uti-
lizagdo de dois técnicos, um para executar a ta-
refa propriamente dita e outro para atuar como
auxiliar.

Raviedn R 1.1Q
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1-29. INSTRUGCOES COMPLEMENTARES

l. A triangulagio é conseguida mediante a projegdo
para o solo de pontos especificos da estrutura da fuse-
lagem, da asa, da empenagem e do motor, denominados
pontos de referéncia. Posteriormente, estes pontos de
referéncia sio dimensionados em milimetros (mm) e
comparados com limites de tolerdncia aceitdveis previ-
amente estabelecidos, apresentados nas tabelas refe-
rentes a cada tarefa.

2. Valores detectados fora dos limites de aceitagio pre-
vistos, podem representar deformagdes estruturais na
aeronave. Caso isso ocorra, a EMBRAER devera ser
consultada caso a caso, através do Departamento de
Suporte Técnico Militar. Para cada caso, a EMBRAER
emitird um parecer técnico correspondente com as pro-
vidéncias cabiveis.

3. Os pontos de referéncia estdo pintados na estrutura
da fuselagem, da asa e da empenagem em amarelo e
preto, conforme mostrado nas figuras 1-7 e 1-9A.

4. As caracteristicas e dimensdes, bem como a cor e a
especificacdo técnica das tintas dos pontos de referén-
cia, sdo mostradas na figura 1-7.

5. Especificamente no caso do motor, para se obter os
pontos de referéncia ¢ necessario a utilizagio do gaba-
rito P/N 312-00064-W16E, conforme mostrado nas fi-
guras 1-9B, 1-9C e 1-9D.

1-30. TRIANGULAGCAO DA AERONAVE

Utilizando o fio de prumo P/N EMB-00016-005, con-
forme mostrado nas figuras 1-7, 1-8 e 1-9, proceda
como descrito abaixo:

1. Projete ao solo (sobre a fita crepe) os pontos de re-
feréncia A’ e A’’ da segdo do nariz da aeronave, con-
forme mostrado nas figuras 1-9 e 1-9A.

2. Usando uma trena, determine o ponto de referéncia
A, dividindo por 2 a distancia encontrada entre os pon-
tos A’e A’

3. Projete no solo (sobre a fita crepe) os pontos de re-
feréncia B’ e B’ da segdo do cone de cauda, conforme
mostrado na figura 1-9 e 1-9A.

4. Usando uma trena, determine o ponto de referéncia
B, dividindo por 2 a distincia encontrada entre os pon-
tosB’e B,

5. Usando uma régua suficientemente longa, ou um
barbante ou cordel impregnado de p6 de giz, trace no
piso a linha AB (linha de centro da fuselagem).

Ay
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Nota

A linha AB, linha de centro da fuselagem, sera
utilizada somente como referéncia para a defini-
¢do das demais dimensdes entre os pontos de re-
feréncia.

6. Projete ao solo os pontos de referéncia C e C’ dos
planos esquerdo e direito, respectivamente, do estabi-
lizador horizontal (veja as figuras 1-7, 1-8, 1-9 e 1-
9A).

7. Projete ao solo os pontos de referéncia D e D’ dos
planos esquerdo e direito, respectivamente, da asa (ve-
Ja as figuras 1-7, 1-8, 1-9 e 1-9A).

8. Usando uma régua suficientemente longa, ou um
barbante ou cordel impregnado de p6 giz, trace, no pi-
so, as linhas AC e AC".

9. Usando uma trena, mega as linha AC e AC".

10. Registre os valores encontrados para AC e AC’ na
Tabela 0.1.

11. Usando uma régua suficientemente longa, ou um
barbante ou cordel impregnado de pé de giz, trace, no.
piso, as inha CD e C’D’ .

12. Usando uma trena, mega as linhas CD e C’D’.

13. Registre os valores encontrados para CD e C’D’ na
Tabela 0.1. .

14. Usando uma régua suficientemente longa, ou um
barbante ou cordel impregnado de pé de giz, trace, no
piso, as linhas BD e BD’.

'15. Usando uma trena, mega as linhas BD e BD’.

16. Registre os valores encontrados para BD e BD’ na
Tabela 0.1.

17. Usando uma trena, dimensione as distincias entre
CeFeentreC'eF.

18. Registre os valores encontrados entre C e F e entre
C’ e F na Tabela 0.1.

19. Com todos os valores projetados e dimensionados
devidamente registrados, efetue as subtragdes previstas
na Tabela 0.1 e registre as diferengas encontradas.

20. Compare as diferengas encontradas com as diferen-
cas exigidas na Tabela 0.1.
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Figura 7-7. Pontos de Referéncia para a Triangulacdo
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PONTO DE REFERENCIA

\ DA SECAO DE NARIZ

FIO DE PRUMO
FITA CREPE

CARRETEL
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PONTO DE REFERENCIA
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L FIO DE PRUMO
uso TiPICo
DO FIO DE PRUMO 312SRM51501.MCE

Figura 1-8. Projecdo Tipica dos Pontos de Referéncia
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3128RM51502.MCE

Figura 1-9. Projegdo dos Pontos de Referéncia
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PARAFUSOS TRASEIROS DE FIXAGAO DO
SUPORTE DE APOIO DO DO CONE DE CAUDA

312SRM51503.MCE

Pontos de Referéncia (Folha 1 de 4)
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DET.B

VALIDO P/ LADO ESQUERDO

E DIREITO

REFERENCIA:
1 REBITE SUPERIOR DE REVESTIMENTO EXTERNO
(SENTIDO VERTICAL) NA LONGARINA TRASEIRA DA

DERIVA

Z = 1600,0
Z / \ Z = 14320
Z = 1251,0 t t Z = 1263,0
Z = 12230
Z = 993,66
Z = 9450
Z = 662,43 \_ \;
& Z = 630,0
Z = 328,06 \ } Z = 358,6
) ! Z = 3120
r
Z = 2826
Z = 40,0 ! \ — Z=00
/ \ N
20%
Z = -340,7
L Z = -399,4
\ Z = -490,0
LONG. TRAS. DERIVA
EIXO ARTIC. LEME
LONG. LEME 312SRM51004.MCE

Figura 1-9A. Localizagdo Especifica dos Pontos de Referéncia (Folha 2 de 4)
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Y = 2330
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/
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Y = 19861

<
I
g

Y = 1934 /
Y = 1601

Y = 1308 VALIDO P/ LADO
/ / L ESQUERDO E DIREITO
H Y = 1035
Y = 995 ] =
Y = 955 REFERENGIA:
12 REBITE (SENTIDO LONGITUDINAL)
Y= 717 Y =768 DE FIXAGAO DO REVESTIMENTO

EXTERNO NA LONGARINA A 20%

iiiie

¥ = g ’ 120
=0 —
Y = 185 \ ¥ =120 FIGURA VALIDA PARA
- Y = 200 OS LADOS ESQUERDO
E DIREITO
Ya 2 \ \ \ // { Y = 482
Y= 717 Y = 747
\ \ \ v
= Y = 995
¥= o \ \ \ — —— Y=103%
Y = 1308 o e e o
QI B 1R ;
Y = 1601 [ FIGURA VALIDA PARA
O INTRADORSO E O
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Y = 1894
= |
Y = 1934 \ X I I Y = 1961
Y = 2136 < 7
Y = 2330

EIXO
ARTIC

3125RM510505.MCE

Figura 1-9A. Localizacdo Especifica dos Pontos de Referéncia (Folha 3 de 4)
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REFERENGIA:

® REBITE (SENTIDO TRANSVERSAL) EXTERNO
DE FIXACAO DO REVESTIMENTO NA
LONGARINA A 30%

(PRINCIPAL)

FIGURA VALIDA PARA 0S
LADOS ESQUERDO E
DIREITO

FIGURA VALIDA PARA
O INTRADORSO E O
EXTRADORSO

ASA
5444.0

~—
NN
DET.D N
VALIDO P/ LADO 30%
ESQUERDO E DIREITO

312SRAM510506.MCE

Figura 1-9A. Localizagdo Especifica dos Pontos de Referéncia (Folha 4 de 4)
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TABELA DE TRIANGULAGAO DA AERONAVE (VALORES EM mm)
VALORES DIMENSIONADOS DIFERENCA ENCONTRADA DIFERENCA EXIGIDA
AC= AC - AC’
+20 mm
AC'=
BD= BD - BD’
+20 mm
BD'= ’
CD= CDh-CD
+25 mm
CD’=
CF= CF-CF
» +15 mm
C'F=
Tabela 0.1
.\)@
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1-31. TRIANGULAGCAO DO MOTOR

Utilizando o gabarito de triangulagio e simetria do mo-
tor P/N 312-00064-001-W16E, instalado como mostra-
do na figura 1-9B e o fio de prumo P/N EMB-00016-
005, proceda como descrito abaixo.

Nota

Na triangulagdo do motor, a projegdo dos pontos
de referéncia devera se sobrepor 4 linha de cen-
tro da fuselagem, jé que a mesma é a referéncia
para defini¢do do deslocamento lateral do mo-
tor.

1. Instale o gabarito P/N 312-00064-001-W16E, usan-
do como ponto de fixagdo os olhais existentes no ponto
mais alto dos anéis de fogo dianteiro e traseiro do mo-
tor, conforme mostrado na figura 1-9B.

2. Instale sobre o gabarito o nivel de bolha convencio-
nal.

3. Nivele lateralmente/transversalmente o gabarito,
ajustando os imobilizadores laterais até que a bolha do
nivel esteja centralizada.

4. Insira o fio de prumo entre as bordas do Anel de Beta
(eixo da hélice), conforme mostrado na figura 1-9C.

5. Projete ao solo os pontos de referéncia K’ e K’
Consulte a figura 1-9B.

6. Usando uma trena, mega a distdncia entre os pontos
K’ eK".

7. Determine o ponto de referéncia K, dividindo a dis-
tancia entre os pontos K’ e K’” por 2.

8. Envolva o fio de prumo na travessa lateral do gaba-
rito e projete os pontos L’ e L*’. Consulte as figuras
1-9C e 1-9D. '

9. Usando uma trena, mega a distancia entre os pontos
L’el”.

10. Determine o ponto de referéncia L, dividindo a dis-
tincia entre os pontos L’ e L”’ por 2.

1. Usando uma régua suficientemente longa, ou um
barbante ou cordel impregnado de pé de giz, trace no
piso a linha KL (linha de centro do motor). Cuide para
que esta linha se prolongue em, pelo menos, 1 m a par-
tir do ponto L em diregdo ao cone de cauda da aeron-
ave.

O.T.1T27-3

12. O cruzamento das linhas AB (linha de centro da fu-
selagem) e KL (linha de centro do motor), determina o
ponto E. Consulte a figura 1-9D.

13. Mega, a partir do ponto E, uma distincia de 989 mm
sobre a linha AB (linha de centro da fuselagem), deter-
minando o ponto J. Consulte a figura 1-9D.

14. No ponto J, mega, em milimetros, a distincia entre
as linhas AB (linha de centro da fuselagem) e KL (linha
de centro do motor) e registre o valor na Tabela 0.2.

15. Usando a Tabela 0.3, efetue a conversio de milime-
tros em graus.

16. Compare o valor obtido com o valor exigido em
graus. O valor exigido ndo pode ser ultrapassado.

1-32. SIMETRIA ANGULAR DO MOTOR

Utilizando o clindmetro P/N CST 2820 ou o clinémetro
P/N KS 5549 e o gabarito P/N 312-00064-001-W 16E,
proceda como descrito abaixo:

Nota

As figuras 1-9E e 1-9F demonstram o manuseio
correto do clinometro P/N CST 2820.

I. Proceda a ajustagem do zero do clinémetro CST
2820, conforme descrito abaixo:

a. Apoie o clindmetro na mesa suporte do dispositivo
P/N 312-10689-001-W12H2.

b. Libere a trava do disco externo, permitindo o livre
movimento do disco quando acionado o comando do
disco externo.

c. Acione para baixo a trava entre discos e acione o co-
mando do disco externo até ocorrer o travamento
(escravizagio) do disco interno.

d. Continue girando o comando do disco externo até
que a bolha central do clinémetro esteja centraliza-
da, da forma mais precisa possivel.

e. Aplique a trava do disco externo, de forma a elimi-
nar qualquer possibilidade de movimento do disco.

f. Acione para cima a trava entre os discos, liberando-
a, de forma a permitir a total movimentagio do disco
interno.
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aTo 4
=

ANEL DE FOGO

TRASEIRO /
ANEL DE FOGO .
DIANTEIRO

MESA SUPORTE DO NIVEL DE BOLHA
OU DO CLINOMETRO

GABARITO P/N 312-00064—001—W16E

IMOBILIZADORES CLINOMETRO

P/N KS5549 NIVEL DE BOLHA
CLINOMETRO

P/N CST 2820
3125RM51507.CIT
Figura 1-9B. Instalacdo do Gabarito de Triangulacdo e Simetria Angular do Motor
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ANEL DE BETA
(EIXO DA HELICE )

ANEL DE BETA
(EIXO DA HELICE )

VISTA FRONTAL

GABARITO
P/N 312-00064 —001—W16E

PISO
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FIO DE PRUMO

PISO

GABARITO
P/N 312—00064— 001 -~ W16E

—

FIO DE PRUMO

28N
e

J

VISTA FRONTAL

312SRM51508.CIT

Figura 7-9C. Localizacdo das Referéncias para a Projecdo dos Pontos de Referéncia do Motor
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PROJEGAO E DIMENSIONAMENTO DOS
PONTOS DE REFERENCIA DO MOTOR

L. C. FUSELAGEM
—L. C. MOTOR

312SRM51509.CIT

Figura 1-9D. Projecdo e Dimensionamento dos Pontos de Referéncia do Motor
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TABELA DE TRIANGULACAO E SIMETRIA ANGULAR DO MOTOR

.DESLOCAMENTO

VALOR ENCONTRADO

VALOR EXIGIDO

EM mm EM GRAUS (EM GRAUS)
PARA A DIREITA 20+ 30’
PARA BAIXO 3° 30" + 30
Tabela 0.2
Wy
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CONVERSAO DE GRAUS EM MILIMETROS

GRAU MINUTO mm
30 25,89
35 27,33
40 28,77
01°
45 30,21
50 31,65
55 33,09
00 34,53
05 35,97
10 37,41
15 38,85
20 40,29
25 41,73 _
02° : ™
30 43,18 X
35 44,62
40 46,06
45 47,50
50 48,94
55 50,39
00 51,83
05 53,27
10 54,71
03° 15 56,16
20 57,60
25 59,04
30 60,49
Tabela 0.3

4
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DISCO INTERNO DISCO EXTERNO

COMANDO DO
" DISCO INTERNO

ESCALA EM DEGRAUS
ESCALA VERNIER

O0.T.1T27-3

MANUSEIO DO CLINOMETRO CST 2820

COMANDO DO
DISCO EXTERNO

TRAVA ENTRE DISCOS

TRAVA DO DISCO EXTERNO

NfVEL DE BOLHA
( NAO USADO)

COMANDO DO
DISCO EXTERNO:

Aciona o disco externo quando liberada a
Trava do disco extemo e a Trava entre
discos.

Aciona os discos intemo e externo conjun—
tamente, quando liberada a Trava do disco
externo e aplicada a Trava entre discos.
Usado basicamente para zerar o clindmetro.

TRAVA ENTRE DISCOS:

Quando aplicada ( para baixo ) escraviza o
disco interno ao disco externo. Quando li—
berada ( para cima ), permite o giro inde —
pendente do disco interno, desde que, a
Trava do disco externo esteja aplicada.
Usada na posi¢do travada para se zerar o
clindmetro e na posic3o liberada para se
efetuar leituras angulares.

ESCALA EM GRAUS:

Localizada no disco interno, estéd graduada
de 10 em 10 graus, com espagamentos
intermedidrios de 1 em 1 grau.

NIVEL DE BOLHA

NIVEL DE BOLHA:

(CENTRAL)

Localizado no centro do disco interno é a
referéncia para se desenvolver os proces —
sos de leituras angulares.

NIVEL DE BOLHA:
(LATERAL)

Nao ¢ necessariamente usado nesse processo.

COMANDO DO

DISCO INTERNO:

Aciona o disco interno quando liberada (em
cima) a Trava entre discos.

Usado basicamente para efetuar leituras an—
gulares.

Quando liberadas as duas Travas, opera em
conjunto com o comando do disco externo.

ESCALA VERNIER:

Localizada no disco externo, estd graduada
de 0 a 10 para a esquerda e direita. E usada
como referéncia para a definicio das leituras
em graus e minutos.

312SRM51510.CIT

Figura 7-9E. Clinémetro CST 2820

4 T
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EXEMPLO 1 = 3 (TRES GRAUS)

10 0 vS 10

EXEMPLO 2 = 3° 18' (TRES GRAUS
E DEZOITO MINUTOS)

NOTA 1:

Quando o zero da escala em graus (disco intemo)
coincide EXATAMENTE com alguma das marcas da
escala vemier, contando—se o ndmero de TRAGCOS
dessa escala até a coincidéncia, tem—se o valor
em graus.

Exemplo 1 = 3°(trés graus).

NOTA 2:

Quando o zero da escala em graus NAO COINCIDE
com algumas DAS MARCAS (TRAGOS) da escala
vernier, contando—se os tragos dessa escala em gra—
us, tem—se o valorem graus. Em seguida, deve—se
buscar o ponto de coincidéncia entre tragos das duas
escalas, considerando o mesmo sentido de rotagao do
disco interno. Contando—se os tragos desde o zero da
escala em  graus até a coincidéncia, tem—se o valor
em minutos, lembrando que, nesse caso, cada trago
corresponde a 6' (seis minutos).

Exemplo 2 = 3° 18" (rés graus e dezoito minutos).

NOTA 3:

Para efeito de célculo nas tabelas correspondentes,
considerar sempre o critério a seguir: Toda vez que o
disco interno rotacionar para a direita, o sinala ser con—
siderado devera ser positivo (como nos exemplos 1e 2 ).
Toda vez que ocorrer o contrario, 0 sinaldeverd ser
negativo.

Dessa forma, é importante que nos processos de ve—
rificagdo de simetria angular, o clinémetro seja mantido
sempre na mesma posicao em todos os pontos de

medigao. Por exemplo: durante o processo de medigdo
do angulo de incidéncia da asa, plano direito, o clind—
metro deverd estar com a parte da frente voltada para
a ponta da asa. Quando no plano esquerdo, o clind—
metro devera estar com a parte da frente voltada para
a raiz da asa.

312SRM51511.MCE

Figura 1-9F. Leitura das Escalas do Clinémetro CST 2820
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Nota

Com o procedimento acima, o clindmetro P/N
CST 2820 estd zerado e pode ser removido do
dispositivo de nivelamento e utilizado para a
simetria.

2. Apdie o clindmetro na mesa suporte do gabarito de
triangulagdo e simetria angular do motor, conforme in-
dicado na figura 1-9D.

3. Caso esteja utilizando o clinémetro P/N CST 2820,
ajuste o nivel da bolha do clinémetro, acionando o co-
mando do disco interno, até que a bolha esteja central-
izada.

4. Identifique o valor, em graus, correspondente a in-
clina¢do do motor para baixo.

5. Registre este valor na Tabela 0.2.
6. Compare com o valor exigido na tabela.

7. O valor registrado ndo poderd ultrapassar o valor ex-
igido na tabela.

Nota
Na verificacio da simetria angular do motor, os

sinais negativo e positivo ndo possuem im-
portincia significativa.

1-33. SIMETRIA ANGULAR DA AERONAVE

A verificacdo da simetria angular da aeronave, com-
preende as tarefas de verificacio de:

Angulo de Incidéncia da Asa;

Incidéncia do Estabilizador Horizontal;

Diedro da Asa;

— Diedro do Estabilizador Horizontal; e

Incidencia e diedro dos pilones (interno e externo).

Para a execucgdo destas tarefas sdo necessdrios : o Kit
de gabaritos P/N EMB-01155-003 e o clindmetro P/N
CST 2820 ou o clindmetro P/N KS 5549.

1-34 VERIFICACAO DO ANGULO DE INCIDENCIA
DA ASA

Utilizando os gabaritos P/N EMB-01155-017 (Gabari-
to A) e P/N EMB-01155-018 (Gabarito B), figura 1-9J
e o clinémetro P/N CST 2820 ou P/N KS 5549, proceda
como abaixo:

0.T.1T27-3

Nota

Na verifica¢lio da simetria do dngulo de incidén-
cia da asa, € fundamental a consideragio dos si-
nais positivo e negativo.

L. Remova as carenagens da junc¢io asa-fuselagem.

2. Monte o suporte de apoio removivel do Gabarito A,
tomando cuidado de ndo permitir folgas que possam in-
terferir no processo de leitura.

3. Apdie o Gabarito A sobre a estacio STA YE 786,3
da asa esquerda, de modo que o pino frontal (“FRONT
SPAR?”) fique apoiado sobre o primeiro rebite da fix-
acdo do bordo de ataque na nervura da referida estacio,
conforme mostrado nas figuras [-9G e 1-9H.

4. Caso esteja usando o clindmetro P/N CST 2820;
ajuste o zero do clinémetro, de acordo com os itens a.
a f. do passo | do pardgrafo 1-32.

5. Apdie o clindmetro sobre o Gabarito A, com a face
dianteira voltada para a ponta da asa esquerda.

6. Caso esteja usando o clindémetro P/N CST 2820,
ajuste o nivel da bolha, utilizando o comando do disco
interno, até que a bolha fique centralizada.

7. Caso esteja usando o clindémetro P/N CST 2820,
efetue a leitura das escalas em graus e vernier, levando
em consideracdo o sentido de rotacdo do disco interno,
a fim de determinar o sinal (+ ou -) correspondente (ve-
ja a figura 1-9F).

Caso esteja usando o clinémetro P/N KS 5549, proceda
a leitura direta no clindmetro.

8. Registre este valor na linha “Valor Encontrado (C)”
da coluna “STA YE 786,30 = A”, “Asa Esquerda”, da
Tabela 0.4.

9. Some o “Valor Encontrado” com o “Valor Exigido”,
sem a tolerdncia (D = 1° 06"), registrado na linha “Val-
or Exigido” da coluna “STA 786,30”, “Asa Esquerda”,
da Tabela 0.4.

10. O resultado desta soma serd o “Valor Obtido (E)”.

11. Compare o *“Valor Obtido (E)” com o “Valor Exig-
ido (D)”.

12. Verifique se o “Valor Obtido (E)” ndo ultrapassa a
tolerdncia do “Valor Exigido (D)” (1°6" = 30°).

13. Remova o Gabarito A da asa esquerda.
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REFERENCIA:
EXATAMENTE SOBRE O 12
REBITE DO REVESTIMENTO
FIXADO NA LONGARINA
PRINCIPAL

0
a
287,0

545,0
786,3

1027,6 [A] w
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]
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-1 O

1497,5
1751,5
2005,5

2259,5
ARMAMENTO
2564,3

-y |
— OELL]
I

l

11T
Lt

3193,3
ARMAMENTO

3529,5 T

3859,7

42153

4405.8——U i i3

45963 =
B

4930,0

'ONId ONOT %08

£
X5y
aey |

54440

LONGARINA
PRINCIPAL (30%)

LONGARINA
TRASEIRA (70%)

LONGARINA

DIANTEIRA (6%)
STA YE 786,30
GABARITO A STA YE 4596,30
GABARITO B
REFERENCIA: =
19 REBITE DE FIXAGAO DO BORDO DE
ATAQUE NA NERVURA DA STA YE 786,30
TANQUE
INTERNO

-STA YE 786,30

BORDO DE
ATAQUE

LONGARINA
DIANTEIRA (6%)

3125AM51512.MCE

Figura 1-9G. Localizagdo dos Pontos de Apoio dos Gabaritos A e B — Incidéncia da Asa.
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IDENTIFICAGAQ DE
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IDENTIFICAGAO DO

ANGULO PONTO DE REFERENCIA
. i
i . , \ &
FRONT SPAR INCIDENCE ANGLE WING. STAY =786,3 MAIN SPAR]
BUS)
IDENTIFICAGAO DO
PONTO DE REFERENCIA IDENTIFICAGAO
DE ESTAGAO :
PINO DE APOIO
i
1+-A
PINO DE APOIO
CORTE A-A
—
_____ s
I
o
_____ R

SUPORTE DE APOIO
REMOVIVEL

PORCA DE FIXAGAO
DO SUPORTE DE APOIO
REMOVIVEL

NOTAS

1 — TODOS OS GABARITOS FORAM DESENVOLVIDOS COM O MESMO FORMATO, POREM,
COM DIMENSOES DIFERENTES INDIVIDUALMENTE.

2 - TODOS OS GABARITOS CONTEM UMA SERIE DE REFERENCIAS ESTAMPADAS EM SEU
CORPO PRINCIPAL, COM A FINALIDADE DE FACILITAR O PROCESSO DE
INSTALAGAO DOS MESMOS NOS PONTOS CORRESPONDENTES.

3 -AS DIMENSOES DOS TRES PONTOS DE APOIO SAO PREVIAMENTE ESTABELECIDAS DE
FABRICA, EXECUTAR A AFERIGCAO A CADA 12 MESES OU SEMPRE QUE HAJA DUVIDAS QUANTO
A SUA INTEGRIDADE. TOMAR COMO REFERENCIA A PUBLICAGAO TP312/2572.

4 - TODOS OS GABARITOS TEM O P/N ESTAMPADO NO CORPO PRINCIPAL.

EM312SRM510513A.DGN

Figura 1-9H. Gabarito A — Incidéncia da Asa
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14. Monte o suporte de apoio removivel do Gabarito B,
tomando cuidado para nio permitir folgas que possam
interferir no processo de leitura.

15. Apdie o Gabarito B sobre a estacio STA YE 4596,3
da asa esquerda, de modo que o pino frontal (“FRONT
SPAR”) fique apoiado exatamente sobre o 1° rebite do
revestimento fixado na longarina principal, na nervura
da referida estacdo, conforme ilustrado nas figuras
1-9G e 1-9H.

16. Caso esteja utilizando o clinémetro P/N CST 2820,
ajuste o zero do clinémetro, de acordo com os itens a.
a f. do passo | do pardgrafo [-32.

17. Apdie o clindmetro sobre o Gabarito B, com a face
dianteira voltada para a ponta da asa esquerda.

18..' Caso esteja utilizando o clindémetro P/N CST 2820,
ajuste o nivel da bolha, utilizando o comando do disco
interno, até que a bolha fique centralizada.

19. Caso esteja utilizando o clindmetro P/N CST 2820,
efetue a leitura das escalas em graus e vernier, levando
em considera¢do o sentido de rotacio do disco interno,
a fim de determinar o sinal (+ ou -) correspondente (ve-
ja a figura 1-9F). ‘

Caso esteja utilizando o clindmetro P/N KS 5549, pro-
ceda a leitura direta no clinémetro.

20. Registre este valor na linha “Valor Encontrado (C)”
da coluna “STA YE 4596,3 = B”, “Asa Esquerda”, da
tabela 0.4

21. Some o “Valor Encontrado” com o “Valor Exigi-
do”, sem a tolerdncia (D =- 27").

22. O resultado desta soma serd o “Valor Obtido (E)”.

23. Compare 0” Valor Obtido (E)” com 0” Valor Exig-
ido (D)”.

24. Verifique se o “Valor Obtido (E)” ndo ultrapassa a
tolerdncia do “Valor Exigido (D)” (-27°% 30°).

Nota

Os processos de leitura dos dngulos deverdo ser
repetidos, inclusive, por mais de uma pessoa,
devendo prevalecer a média das leituras, a fim
de ser garantida a precisdo.

25. Remova o Gabarito B.

26. Repita o procedimento utilizado para a asa esquer-
da (passos 2 a 25) na asa direita. Para a asa direita, o
clinémetro deverd ter sua face central voltada para a
raiz da asa.

O.T.1T27-3

27. Registre na Tabela 0.5 os “Valores Obtidos (E)”
nas estagdoes STA YE 786,30 (A) e STA YE 4596,3 (B)
das asas esquerda e direita.

28. Efetue a subtragdo entre os “Valores Obtidos (E)”
em B e A (B - A) nas asas esquerda e direita.

29. Registre estes valores na linha B-A da Tabela 0.5.

30. Compare estes valores com o “Valor Exigido” da
Tabela 0.5. Este valor ndo pode ser ultrapassado.

31. Instale as carenagens da jun¢io asa-fuselagem.

1-34A. VERIFICACAO DO ANGULO DE INCIDEN-
CIA DO ESTABILIZADOR HORIZONTAL

Utilizando o gabarito P/N EMB-01155-014, figura
1-9M e o clinémetro P/N CST 2820 ou P/N KS 5549,
proceda como descrito abaixo;

1. Remova as carenagens da juncio estabilizador hori-
zontal-cone de cauda.

2. Monte o suporte de apoio removivel do gabarito P/N
EMB-01155-014, tomando cuidado para ndo permitir
folgas que possam interferir no processo de leitura.

3. Apdie o gabarito sobre a estacio STA Y 995 do es-
tabilizador horizontal esquerdo, fazendo com que o
pino frontal (“FRONTAL SPAR”) fique apoiado no
ponto de cruzamento da nervura da estacio STA Y 995
com a longarina dianteira (20%), conforme indicado na
figura 1-97J.

4.Caso esteja utilizando o clinémetro P/N CST 2820,
ajuste o zero do clinémetro de acordo com os itens a. a
f. do passo | do pardgrafo 1-32.

5. Apdie o clinbmetro sobre o gabarito, com sua face
frontal voltada para a ponta do estabilizador.

6. Caso esteja utilizando o clinémetro P/N CST 2820,
ajuste o nivel da bolha, utilizando o comando do disco
interno, até que a bolha esteja centralizada.

7. Caso esteja utilizando o clinémetro P/N CST 2820,
efetue a leitura das escalas em graus e vernier, consid-
erando o sentido de rotacido do disco interno, a fim de
determinar o sinal (+ ou -) correspondente (veja a fig-
ura 1-9F).

Caso esteja utilizando o clindmetro P/N KS 5549, pro-
ceda a leitura direta no clindmetro.

8. Registre o valor encontrado na Tabela 0.6.

9. Compare o valor encontrado para o estabilizador
horizontal esquerdo com o valor exigido, que nfio pod-
erd ser ultrapassado.

10. Remova o gabarito da estacdo STA Y 995.
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GABARITO P/N
EMB-01155-014
STA Y 995

LONGARINA
TRASEIRA (55%)

LONGARINA
DIANTEIRA (20%)

Y = 2136 “ﬁ%{ j\
Y = 1934 t Y = 1961 .
Y = 1601 / / [ \ — Y = 1894 REFERENCIA:
NO PONTO DE CRUZAMENTO DA
. NERVURA DA STA Y 995 COM A
Y = 1308 LONGARINA DIANTEIRA (20%)
\_J—— Y = 1035
Y = 995 m
W—— Y = 955
Y = 77 GABARITO \ Y = 768
Y = a4 Y = 482
B o= i ~ /i\( = 120
Y= 9 ] Y = 120
Y = 165 ¥ Y = 200
Y = 441 v = 483
Y = 717 Y = 747
“\GABARITO ¥ = Sen
Y = 995 - L—— Y = 935
\- 71 Y = 1035
Y = 1308 -
\&|2slle] |
Y = 1601 u \
= Y = 1894
1934 { Yoo, o

Y ]
Ve

3125RM51514.MCE

Figura 1-9J. Localizagdo dos Pontos de Apoio do Gabarito de Incidéncia do Estabilizador
Horizontal
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LONGARINA
PRINCIPAL (30%)

GABARMO DO DIEDRO
P/N EMB-01155—-016

STA YE 2869,1

STA YE 3529,5

98'8 LONGARINA
287.0 PRINCIPAL (30%)

545,0
786,3
1027,6
1268,9
1497,5
1751,5
2005,5

2259,5
ARMAMENTO

2564,3

T

| N R N O

NOTA

O GABARITO FOI PROJETADO
DE FORMA A COMPENSAR O
ANGULO DE DIEDRO DA ASA

,___
H
|

I

-

2869,1

]

3199,3
ARMAMENTO

3529,5 —t

REFERENCIA
’ NOS PONTOS DE CRUZAMENTO DAS
NERVURAS DA STA YE 28691 E DA
I 9{ STA 3529,5 COM A LONGARINA
% PRINCIPAL (30%)

3859,7

:
4215,3 "
4405,8 ‘—J{

"ONIld 'DNOT %0E

%588
%9y

4596,3

1 [xs%t
1

4980,0

54440

312SRM51515.MCE

Figura 7-9K. Localizacdo dos Pontos de Apoio do Gabarito do Diedro da Asa
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TABELA DE TORCAO DA ASA
ASA’ ESQUERDA DIREITA ,_
VALOR EXIGIDO VALOR OBTIDO A = R A= S
-1°33" + 30’ () — i —
B-A B-A
Tabela 0.5

TABELA DE INCIDENCIA DO ESTABILIZADOR

ESTABILIZADOR ESQUERDO DIREITO
VALOR
ENCONTRADO A
VALOR ; o , LT
EXIGIDO 0° + 30 0° + 30

Tabela 0.6
TABELA DO DIEDRO DA ASA
VALOR
hea VALOR ENCONTRADO EXIGIDO
ESQ. = DIR. = 0° = 30’
Tabela 0.7

TABELA DO DIEDRO DO ESTABILIZADOR HORIZONTAL

VALOR
ESTABILIZADOR VALOR ENCONTRADO EXIGIDO
HORIZONTAL
ESQ. = DIR. = 0° + 10
Koo
Tabela 0.8
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11. Repita todo o procedimento (passos 2 a 10) para o
estabilizador horizontal direito. Neste caso, porém,
oclindmetro deverd ter sua face voltada para a raiz do
estabilizador.

12. Instale as carenagens da jungdo estabilizador hori-
zontal-cone de cauda.

1-34B. VERIFICACAO DO ANGULO DIEDRO
DA ASA

Utilizando o gabarito P/N EMB-01155-016, figura
1-9M e o clindmetro P/N CST 2820 ou P/N KS 5549,
proceda como descrito abaixo.

1. Monte o suporte de apoio removivel do gabarito P/N
EMB-01155-016, tomando cuidado em ndo deixar fol-
gas que possam interferir no processo de leitura.

2. Apdie o gabarito entre as estacdes STA YE 2869,1 e
STA YE 3529,5 da asa esquerda, fazendo com que os
pinos de apoio fiquem apoiados nos pontos de cruza-
mento das nervuras das respectivas estagdes com a lon-
garina principal (30%) conforme ilustrado na figura
1-9K.

3. Caso esteja utilizando o clindémetro P/N CST 2820,

ajuste o zero do clindmetro, de acordo com os itens a.
a f. do passo 1 do pardgrafo 1-32.

4. Apédie o clindmetro sobre o gabarito, com sua face
voltada para frente (em direcio ao nariz da aeronave).

5. Caso esteja utilizando o clinémetro P/N CST 2820,
ajuste o nivel da bolha, utilizando o comando do disco
interno, até que a bolha fique centralizada.

6. Caso esteja utilizando o clindémetro P/N CST 2820,
efetue a leitura das escalas em graus e vernier, levando
em consideracdo o sentido de rotacdo do disco interno,
a fim de determinar o sinal (+ ou -) correspondente (ve-
jaa figura 1-9F).

Caso esteja utilizando o clinémetro KS 5549, proceda
a leitura diretamente no clinémetro.

7. Registre o valor encontrado para a asa esquerda na
Tabela 0.7.

8. Compare o valor encontrado com o valor exigido,
que ndo deverd ser ultrapassado.

9. Remova o gabarito.

10. Repita todo o procedimento (passos | a 9) para a
asa direita.
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1-34C. VERIFICACAO DO ANGULO DIEDRO
DO ESTABILIZADOR HORIZONTAL

Utilizando o gabarito P/N EMB-01155-013, figura
1-9M e o clinémetro P/N CST 2820 ou P/N KS 5549,
proceda como descrito abaixo:

1. Monte o suporte de apoio removivel do gabarito P/N
EMB-01155-013, tomando cuidado em nio deixar fol-
gas que possam interferir no processo de leitura.

2. Apdie o gabarito entre as estacoes STA Y 995 e STA
Y 1601 do estabilizador horizontal esquerdo, fazendo
com que os pinos de apoio fiquem apoiados sobre os
pontos de cruzamento das nervuras das respectivas es-
tacbes com a longarina traseira (55%) conforme
mostrado na figura 1-9L.

3. Caso esteja utlizando o clindmetro P/N CST 2820,
ajuste o zero do clindémetro P/N CST 2820 de acordo
com os itens a. a f. do passo 1 do pardgrafo 1-32.

4. Apodie o clindmetro sobre o gabarito, com sua face
dianteira voltada para a frente (em dire¢io ao nariz da
aeronave).

5. Caso esteja utilizando o clindmetro P/N CST 2820,
ajuste o nivel da bolha, utilizando o comando do disco
interno, até que a bolha fique centralizada.

6. Caso esteja utilizando o clinémetro P/N CST 2820,
efetue a leitura das escalas em graus e vernier, levando
em consideracdo o sentido de rotagdo do disco interno,
a fim de determinar o sinal (+ ou -) correspondente (ve-
ja a figura 1-9F).

Caso esteja utilizando o clindmetro P/N KS 5549, pro-
ceda a leitura diretamente no clindmetro.

7. Registre o valor encontrado para o estabilizador hor-
izontal esquerdo na Tabela 0.8.

8. Compare o valor encontrado com o valor exigido,
que nado podera ser ultrapassado.

9. Remova o gabarito.

10. Repita todo o procedimento (passos 1 a 8) para o
estabilizador horizontal direito.

1-34D. VERIFICAGAO DE INCIDENCIA E
DIEDRO DOS PILONES (INTERNO E
EXTERNO)

Utilizando a ferramenta P/N 312-00810-W16E e o
clindmetro P/N CST2820 ou P/N KS5549, proceder
como descrit_o abaixo:

1. Monte no local de fixag¢do dos pilones interno e
externo, a ferramenta P/N 312-00810-W 16E, tomando
cuidado em nio deixar folgas que possam interferir no

6'\\’
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processo de leitura. Utilize para fixacio da ferramenta,
a porca de fixacdo do pilone, figura 1-9N.

2. Caso seja utilizado o clinémetro P/N CST2820,
ajuste o zero do clindmetro de acordo com os itens a. a
f. do passo | do pardgrafo 1-32.

a. Apoie o clinémetro sobre a ferramenta P/N 312-
00810-W16E com sua face de leitura voltada para a
frente (em direcfio ao nariz da aeronave).

b. Ajuste o nivel da bolha utilizando o comando do
disco interno até que a bolha fique centralizada.

c. Efetue a leitura das escalas em graus e vernier
levando em consideracio o sentido de rotacdo do disco
interno a fim de determinar o sinal (+) correspondente.

3. Caso seja utilizado o clindmetro KS5549, proceda a
leitura diretamente no clindémetro.

4. Registre os valores encontrados nas tabelas da figura
1-9N.

5. Compare os valores encontrados com os valores
exigidos, que ndo poderdo ser ultrapassados.

6. Remova a ferramenta P/N 312-00810-W 16E.

1-34E. VERIFICACAO DO ALINHAMENTO
DAS RODAS DO TREM DE POUSO PRINCI-
PAL

Consulte o “Manual de Manutenc¢do — Trem de Pouso”,
Capitulo 32 — GT.

P
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1-34F. VERIFICACAO DA CAMBAGEM DAS
RODAS DO TREM DE POUSO (figura 1-10)

1. Nivele a aeronave, conforme o “Manual de Ma-
nuten¢io — Nivelamento e Pesagem”, Capitulo 8 — GT.

2. Posicione o suporte no cubo da roda certificando-se
de que o suporte faz contato perfeito com o aro externo
da roda.

Nota

Se houver interferéncia das bordas do pneu, es-
vazie-o até conseguir o assentamento perfeito
do suporte no aro externo.

Terminada a verificacdo, torne a encher o pneu
com a pressdo especificada.

3. Posicione o clindmetro no suporte e anote o valor do
angulo de inclinagdo da roda.

4. Verifique se o valor obtido estd compreendido nas
tolerancias indicadas na tabela da figura 1-10.

1-35. INSPECAO DE AVARIA POR FOGO

1-36. EFEITOS CORROSIVOS E REMOGAO
DE ESPUMA

A espuma € um agente de extin¢do de incéndio nio
prejudicial a estrutura da aeronave e normalmente é
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GABARITO P/N EMB-01155-013

LONGARINA
TRASEIRA (55%)
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Figura 1-9L. Localizagdo dos Pontos de Apoio do Gabarito do Diedro do Estabilizador Horizontal
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REF. EMB-01155-014

REF. EMB-01155-018

REF. EMB-01155-017

REF. EMB-01155-013

REF. EMB-01155-016

3125R27426.MCE

Figura 1-9M. Réguas
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DE DIEDRO DE INCIDENCIA
PORCA
900
REF. PLANO
\N L j_/) HORIZ. ASA
50%
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FERRAMENTA =
P/N-312-00810-W16E SEGAQ A-A
(FIXE COM A
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312SR57178.MCE

Figura 1-9N. Verificagdo de Incidéncia e Diedro dos Pilones
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utilizada contra fogo intenso.

Remova a espuma, utilizando um forte jato de dgua
limpa seguido de uma limpeza com escova de fibra.
Enxugue completamente a aeronave com pano Limpo e
ar comprimido. Remova todos os acessérios elétricos e
eletrdnicos ndo vedados que forem afetados, seque-0s e
envie-os para revisao geral.

1-37. EFEITOS CORROSIVOS E REMOGAO DE
OUTROS AGENTES DE EXTINGAO DE FOGO

Diéxido de carbono e tetracloreto de carbono evaporam
rapidamente e normalmente ndo requerem limpeza. O
clorobromometano é altamente corrosivo. Este tltimo,
também, evapora rapidamente, mas, se qualquer residuo
ficar contido em frestas ou cavidades, estas devem ser
lavadas cuidadosamente.

1-38. CORROSAQ

1-39. GENERALIDADES

A corrosdo pode ser definida como a deterioragdo de um
metal por reagdo quimica ou eletroquimica, diretamente
com o meio-ambiente.

As condi¢Ges favordveis ao aparecimento da corrosdo sao
as mesmas para todos os metais e ligas, diferindo apenas
em intensidade.

A corrosdo ndo ocorre apenas na superficie dos metais,
mas também nos limites dos grios e outras linhas de
menor resisténcia cristalina.

H4 dois tipos de corrosdo:

a. Por ataque quimico direto; quando a reagdo é similar
iquela que ocorre entre um 4cido e um metal, na qual
o meio-ambiente pode ser comparado ao 4cido;

b. Por ataque eletroquimico; quando as diferencas
anbédicas e catddicas entre 2 metais ocorrem na
presenga do meio-ambiente e a reagdo ¢ similar dquela
que ocorre numa bateria em presenga do eletrélito.
Neste caso, 0 meio-ambiente pode ser comparado ao
eletrdlito.

Ambos os tipos de corrosdo dependem da umidade
contida no meio-ambiente. A intensidade ou a veloci-
dade da corrosdo dependem da temperatura atmosférica
e da quantidade de impurezas nela existentes, tais como:
poeira, sais, fumaga etc. Outras varidveis que afetam a
intensidade da corrosdo sdo: tipo e dimensbes do
material, qualidade do tratamento térmico e qualidade
dos tratamentos de prote¢do contra a corrosdo. As virias
formas de corrosdo sdo diferenciadas pela aparéncia
particular que apresentam e sdo comumente conhecidas
como: corroso uniforme, corrosdo puntiforme (pitting),
corrosdo intergranular, corrosio por desfolhamento e
corrosdo galvénica.

O.T. 1727-3

1-40. TIPOS DE CORROSAO

1-41. CORROSAO UNIFORME

A corrosdo uniforme pode ser reconhecida, no inicio do
processo corrosivo, pela aparéncia opaca ou embagada
das dreas afetadas.

Se o processo corrosivo continuar, a superficie torna-se
4spera. Este tipo de corrosao ¢ o resultado de um ataque
quimico direto. .

1-42. CORROSAO PUNTIFORME (PITTING)

A corrosdo puntiforme pode ser reconhecida pelos
depdsitos de pd branco ou cinza que aparecem na
superficie das ligas de aluminio ou magnésio e de cor
marrom ou vermelha no ago. Quando este depdsito €
removido, minisculas cavidades podem ser vistas na
superficie. Este tipo de corrosdo ¢ o resultado da reagdo
quimica direta ou reagdo eletroquimica, que ocorre em
presenga da umidade, entre o metal e os materiais
estranhos que se depositam na superficie do mesmo.

1-43. CORROSAO INTERGRANULAR

A corrosdo intergranular pode ser reconhecida pela
aparéncia descolorida ou raiada das 4reas afetadas, nas
superficies de liga de aluminio. As ligas consistem, na
realidade, de uma grande quantidade de graos indivi-
duais, cada um deles separado do outro por limites bem
definidos que diferem quimicamente do elemento
constituinte do centro do grdo. Os grios adjacentes, de
elementos diferentes, podem reagir entre si como um
inodo e um citodo em presen¢a da umidade e podem
produzir um rpido ataque eletroquimico nos limites dos
grios. As ligas de aluminio 2024 e 7075 sdo as mais
susceptiveis de corrosdo intergranular, pois os elementos
constituintes destas ligas favorecem o ataque eletroqui-
mico.

1-44. CORROSAO POR DESFOLHAMENTO

A corrosdo por desfolhamento €, também, intergranular
¢ predomina nas ligas de alumfnio. Pode ser reconhecida
pelo empolamento ou separagdo do metal em camadas,
em torno ou proximo dos furos de rebites ou parafusos.
O ataque eletroquimico inicia-se na superficie desprote-
gida dos furos de rebites ou parafusos e continua ao
longo dos limites dos graos, até que o metal ndo consiga
mais conter os produtos corrosivos, o que provoca o
empolamento da superficie externa.

1-45. CORROSAO GALVANICA

A corrosdo galvinica aparece em torno das fixacGes,
folgas entre superficies de contacto, juntas rebitadas etc.
e pode ser reconhecida pelo depésito de p6 branco, cinza
ou vermelho de produtos corrosivos. A corrosdo galvéni-

—
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ca € o resultado direto da unido de 2 metais suficientemente
afastados na série galvanica de ligas e metais.

Entre os 2 metais, o ataque eletroquimico ocorrera no metal
que estiver mais proximo da extremidade anddica da série.

SERIE GALVANICA DAS LIGAS E METAIS

EXTREMIDADE ANODICA )
(MAIOR SUSCEPTIBILIDADE DE CORROSAO)

Magnésio
Ligas de magnésio

GRUPO 1

GRUPO 2 Zinco
Clad 7075
Clad 6061

GRUPO 3 5052
Clad 2024°

6061-T6
7075-T6
7178

GRUPO 4

GRUPO 5 Cédmio

2017-T4
2024-T3
2024-T4
2014-T6

GRUPO 6

Ferro e aco
Ferro fundido
Cromo

GRUPO 7

GRUPO 8 Aco inoxidavel 18-8
Chumbo

Estanho

Niquel

GRUPO 9

GRUPO 10 Latao
Cobre

Bronze
Titanio
Monel

GRUPO 11 Prata
Quro

Platina

EXTREMIDADE CATODICA )
(MENOR SUSCEPTIBILIDADE DE CORROSAO)
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1-46. CONSEQUENCIA DA CORROSAO

A corrosdo sob tensdo e a corrosao sob fadiga sio duas
formas habituais de deterioragao estrutural devidas a agdo
combinada de um processo corrosivo com as cargas de
operagdo de uma aeronave e podem produzir sérias
conseqiiéncias na resisténcia ou na vida itil de elementos da
estrutura primdria. A perda de material efetivo, devida a
agdo do processo comosivo, que ocasiona concentra¢do de
tensdes em torno da drea afetada .e, em consegiiéncia, a
aceleragdo da corrosdo como resultado do aumento do nivel
de tensOes internas, € a causa da falha prematura de
elementos estruturais. '

A perda de material efetivo ocasiona o aumento do nivel de
tensdes de um elemento, visto que este continua suportando
a mesma carga anterior ao aparecimento da corrosio.
Mudangas bruscas ‘na segdo transversal, tais como
irregularidades  superficiais causadas por corrosio,
provocardo o aumento do nivel de tensdes na 4rea afetada.
As tensdes internas, provocadas pela deformagio a frio do
material, a estampagem, o encolhimento, o resfriamento ndo
uniforme etc. causam nao apenas a aceleragdo do processo
corrosivo, mas também, em certos casos, adicionam-se as
tensdes externas aplicadas, aumentando assim a
probabilidade do aparecimento de rachaduras e,
conseqiientemente, de falha do material.

As tensoes e corrosdes, quando combinadas, s3o iterativas e
podem provocar rachaduras, mesmo em baixos niveis de
tensdo, bem como podem provocar a falha prematura por
fadiga, em relagdo a vida dtl estimada do material, pela
diminui¢do do nimero de ciclos de tensdo admissivel.

1-47. CONTROLE DA CORROSAO

Um controle de corrosdo adequado pode evitar a
necessidade da execugdo de grandes reparos, para eliminar
avarias decorrentes dos processos corrosivos.

A manutencdo preventiva pelo pessoal de terra representa a
tinica possibilidade efetiva de controle da corrosao.

O fator bdsico para o aparecimento da corrosdo é a
existéncia de condi¢des atmosféricas de alta temperatura e
umidade.

Recomenda-se vigilancia redobrada, caso existam outros
fatores peculiares a 4rea de servico, tais como: elevada
concentragdo de fumaca industrial, vapores quimicos e
atmosfera salina.

1-48. MANUTENGAO PREVENTIVA

A manutencdo preventiva, como meio de controle da
corrosao, consiste de varias etapas bem definidas.

Em primeiro lugar, deve ser efetuada uma limpeza
completa na aeronave, com o objetivo de eliminar todas as
impurezas atmosféricas ou impurezas devidas aos servigos
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de manutencio e operagio, tais como: depGsitos salinos,
poeiras, respingos de urina e fuligem de exaustio.

Em segundo lugar, deve ser executada uma inspecio
completa, externa e, onde possivel, internamente, quanto 4
possibildade e existéncia das varias formas de corrosao.
Em terceiro lugar, se for constatada a existéncia de corrosdo,
devem ser eliminados todos os produtos corrosivos das dreas
afetadas e estas devem ser tratadas segundo o procedimento
previsto para cada caso em particular.

1-49. LIMPEZA

A limpeza da aeronave tem o objetivo de eliminar materiais
estranhos depositados e preparar a superficie para uma
inspe¢do de corrosdo detalhada.

O solvente de limpeza pode ser aplicado com pano, escova
ou por pulverizagio.

1-50. LIMPEZA COM SOLVENTE

A remogio de graxas, O6leos, manchas e outras
contaminagdes de superficies metilicas pode ser executada,
usando-se os seguintes solventes ou detergentes de Espec.
Federal: tricloretileno (O-T-634), percloretileno (O-T-236),
tolueno (TT-T-548), xileno (ASTM-D-845), metiletilcetona
(TT-M-261), solvente para limpeza a seco (P-S-661),
querosene (ASTM-D-3699) ou outros equivalentes.

ATENCAO

Nio use solvente nas areas proximas ao siste-
ma de oxigénio. Este material e o oxigénio,
quando em contacto, sio altamente in-
flamaveis e explosivos.

A aplicagao destes compostos de limpeza deve ser executada
conforme o procedimento seguinte:

1. Aplique o solvente com pano, escova ou esponja macias
na area de limpeza.

2. Deixe o solvente permanecer na superficie por 30 segun-
dos, aproximadamente. Enxugue a superficie com pano, es-
cova ou esponja.

3. Esfregue a superficie com pano limpo e seco, para seci-
la totalmente. O ar comprimido de baixa pressdo pode ser
usado para acelerar a evaporagdo na regiao dos motores, da
secao do nariz etc.
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1-51. INSPECAO

Se houver divida quanto ao tipo de metal que esti sendo
examinado ou tratado, execute uma anélise metaltirgica/
quimica do mesmo, quando for possivel. Se essa anélise nio
for possivel, deve-se consultar 0 Departamento Técnico da
Embraer. O emprego de certas camadas de protegio torna a
identificacdo dos metais absolutamente mandatéria.

1-52. REMOGAO DA CORROSAO

Os métodos de remogio da corrosdo dependem do metal em
que a mesma se manifesta e podem ser classificados em 2
grupos principais:

1. Métodos mecénicos, tais como lixamento, raspagem, es-
merilhamento, linguagem etc.

CorrosGes brandas podem ser removidas com esponja abra-
siva Scotch Brite embebida em solvente metiletilcetona
(TT-M-261).

Apés remover toda a corrosio visivel, limpe a regido com
pano de algoddo branco embebido em solvente metiletilce-
tona (TT-M-261) e, logo apds, enxugue a superficie com um
pano limpo e seco. Em seguida, pinte com ‘primer epoxy’
(MIL-P-23377).

2. Métodos quimicos, utilizando composto para recondicio-
namento ¢ polimento de metais, 4cido crdmico (Espec. Fe-
deral 0-C-303) ou recondicionador de metais e removedor
de ferrugem (MIL-C-10578).

[ ADVERTENCIA §

Se a corrosao for descoberta em irea pintada,
toda a pintura deve ser removida da irea
afetada antes de ser aplicado qualquer
método de remocdo da corrosio. Se forem
removidos mais de 5% da espessura do metal
numa area estrutural critica, a avaria deve
ser analisada. Se for decidido aplicar um
reparo e este Manual ndo apresentar uma
solucao satisfatéoria, deve-se consultar o
Departamento Técnico da Embraer

1-53. REMOCAQ DA CORROSAO DE LIGAS
CLAD DE ALUMINIO

O desfolhamento € o tnico tipo de corroso destas ligas que
deve ser removido por meios mecanicos; nos outros casos,
deve ser aplicado o método de remogdo quimica descrito a
seguir, na sequéncia indicada:
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1. Niao deixe o composto entrar em contacto com pegas cobrindo-se a drea vizinha com papel impermedvel e fita
de ago ou magnésio que possuam camadas metdlicas adesiva.

superficiais de protegdo, bem como em reentrincias ou

juntas entre superficies metélicas. Isto pode ser feito, 2. Aplique o recondicionador e polidor de metais na
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4rea corroida, utilizando uma escova ou pano limpo.
Mantenha sempre 4 disposi¢do um pano molhado, para
remover imediatamente qualquer respingo de dcido.

ATENGCAO

Use luvas de borracha quando estiver trabalhan-
do com solugdes 4cidas. Se, acidentalmente, o
4cido tocar na pele ou nos olthos, lave com dgua
limpa em abundancia.

Consulte um médico, se os olhos ficarem
afetados ou a pele for queimada.

3. Para obter maior eficiéncia, esfregue levemente a
superficie com palha de alumfnio (MIL-A-4864), cuidan-
do para ndo remover em excesso a camada Clad. O 4cido
ndo deve ser mantido na superficie por mais de 20
minutos em cada aplicagdo.

4. Retire a solugdo dcida e os residuos com um pano
macio, lavado seguidamente com é4gua limpa. Apds a
remogdo da corrosdo, a superficie deve apresentar um
polimento uniforme.

5. Finalmente, lave completamente com 4gua limpa a
drea tratada e seque com ar comprimido ou com pano
limpo e seco.

6. Se a camada Clad estiver fortemente atacada pela
corrosdo por desfolhamento, utilize lixa, lima ou esmeril
para remover a corrosdo (veja o pardgrafo 1-54).

154. REMOCAO DA CORROSAO DE LIGAS DE
ALUMINIO SEM CAMADA CLAD

A corrosdo puntiforme (pitting) pode ser removida
destes materiais, utilizando-se os mesmos métodos de
remogdo qufmica jd citados para as ligas Clad de
alumfnio; entretanto, é também recomendado o. seguinte
método mecinico:

1. Remova os produtos corrosivos com lixa, lima ou
esmeril.

2. Apoés remover toda a corrosao visivel, suavize a 4rea
trabalhada para evitar cantos vivos.

3. Finalmente, faga o polimento de acabamento, usando
uma lixa de papel n° 280 seguida de outra n°® 400.

1.-55. REMOCAO DA CORROSAO DE LIGAS DE
MAGNESIO

O método mecinico mencionado no pardgrafo anterior
¢, também, recomendado para o magnésio, exceto
quando for constatada uma corrosdo leve do tipo
puntiforme (pitting). Neste caso, deve ser aplicado o
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método de remogdo quimica descrito a seguir, na
seqiiéncia indicada:

1. Ndo deixe o composto entrar em contacto com
mecanismos de operagdo, ligas de aluminio, pecas de
aco, camadas metdlicas superficiais de prote¢ao, bem
como em reentrdncias ou juntas entre superficies
metélicas. Isto pode ser feito, cobrindo-se a drea vizinha
com papel impermedvel e fita adesiva.

2. Prepare uma solugdo de dcido cromico (Espec.
Federal 0-C-303) a 10% em peso, ou seja, 1 parte de
dcido para 9 partes de dgua. Quando for possivel, a
solugdo deve ser aplicada a quente.

3. Espalhe levemente a solugdo sobre a superficie
corroida, utilizando um pincel ou uma trincha.

4. Deixe o 4cido permanecer na superficie por 5
minutos, aproximadamente.

5. Esfregue a drea afetada com uma escova de cerdas
ndo metdlicas, para auxiliar a remogdo dos depositos
COITOSivVOS.

6. Lave completamente a superficie com dgua limpa.

7. Seque com um pano limpo e seco.

1-66. REMOGAO DA CORROSAO DE AGO E AGO
INOXIDAVEL

Para a remogdo da corrosdo de agos, € recomendada uma
combinagio de métodos quimicos e mecanicos.

Quando hd perigo de os produtos quimicos atingirem
regides inacessiveis ou quando a lavagem é muito dificil,

devem ser utilizados apenas os meios mecanicos indica-

dos nos itens 2 e 3 do procedimento seguinte:

1. Ndo deixe o composto entrar em contacto com pegas
que possuam camadas metdlicas superficiais de protecdo,
tubulages flex{veis e mecanismos de operagao.

2. Remova o mdximo de corrosdo possivel por lixa-
mento, limagem ou esmerilhamento manual.

3. Continue a remover a corros3o restante com palha de
aco ou lixa de papel n° 400.

4. Remova as partfculas desprendidas com um pano ou
com ar comprimido de baixa pressdo.

5. Junte uma parte por volume do recondicionador de
metais ¢ removedor de corrosio (MIL-M-10578) com
uma parte de 4gua e misture num recipiente de pldstico
ou de ago resistente a 4cido.

ATENCAO

Use protecio pessoal adequada quando estiver
trabalhando com 4cidos. Sdo indicadas luvas de
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borracha, roupa de prote¢io e mdscara facial,
caso as condi¢bes de ventilagdo sejam desfavord-
veis.

6. Aplique a solug¢@o na drea afetada com um pincel ou
urna trincha e espere um minuto, para maior eficdcia.
Lave totalmente a superficie com 4gua (de preferéncia
quente) e enxugue com um pano limpo que ndo solte
fiapos.

ATENCAO

Nado utilize este removedor de ferrugem em
dreas préximas ao sistema de oxigénio. Este
material e o oxigénio, quando em contacto, sdo
inflamdveis e explosivos.

1-57. REMOCAO DA CORROSAOC DE COBRE E
LIGAS DE COBRE

E recomendada a remogio mecinica da corrosio para
estes tipos de materiais, considerando que a remocdo
quimica seria impraticdvel devido as dificuldades de
limpeza e ao perigo de retencdo dos produtos quimicos
em locais inacessfveis.

1. Como este material é normalmente inacessivel duran-
te os procedimentos usuais de limpeza na manutengio,
6leo, graxa e poeira acumulados na drea corroida devem
ser removidos com um pano limpo embebido em
- diclorometano  (MIL-D-6998) ou tricloretileno
(O-T-634).

2. Remova a corrosio com uma escova de fios de latdo
ou lixa de papel n° 400.

3. Remova as particulas desprendidas com ar compri-
mido ou escova de cerdas duras. Limpe as partes
roscadas com pano limpo embebido em removedor de
marcas de dedos (MIL-C-15074).

4. Para a remo¢ao quimica, use o método indicado nos
itens 5 e 6 do pardgrafo 1-56. -

1-58. PROTECAO CONTRA CORROSAO

A protecdo contra um novo processo corrosivo é
normalmente executada por meio de um tratamento
quimico da drea afetada. Este tratamento superficial,
além de proteger contra a corrosdo, proporciona uma
base adequada para a pintura final, quando esta é
necessdria. Existem 2 tipos de tratamento superficial de
prote¢do quimica: um para ligas de alumfnio com ou
sem camada Clad e outro para ligas de magnésio.

O aco inoxiddvel ndo necessita de tratamento de
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protecdo, enquanto que O ago comum I€quer apenas
pintura de acabamento nas aplicagOes usuais. Em certas
dreas, onde hd grande possibilidade de ocorréncia de
corrosdo (interior dos tanques de combustivel, jungdo de
metais diferentes etc.) sdo especificamente indicados
alguns tratamentos superficiais de prote¢@o para o ago.
A combinagio do tratamento quimico superficial com a
pintura de acabamento final proporciona a superficie as
melhores condi¢Bes posstveis de protegdo.

ADVERTENCIAJ

Ambos os tratamentos quimicos supexficiais,
acima referidos, consistem de solugGes dcidas e
requerem uma protecio adequada do material
vizinho a area tratada.

ATENCAO

O operador deve utilizar luvas de borracha,
6culos e roupas de protegio. Se, acidental-
mente, o icido tocar na pele ou nos olhos, lave
com dgua limpa em abundincia. Consulte um
médico, se os olhos ficarem afetados ou a pele
for queimada.

1-59. TRATAMENTO PREVIO PARA CHAPAS DE
LIGAS DE ALUMINIO

Chapas de ligas de aluminio, com ou sem camada Clad,
utilizadas na execug¢@o de reparos, devem ser submetidas
a um tratamento prévio da superficie, antes da aplicagdo
do tratamento de prote¢do (Alodine) descrito no
pardgrafo 1-60.

Consiste das seguintes etapas:

1. Desengraxamento

O método recomendado para remover 6leos, graxas e
produtos corrosivos das chapas de ligas de aluminio
consiste em utilizar o produto Deoxidine n°® 624 ou
Special Deoxidine, conforme Espec. MIL-M-10578.
Entretanto, se ndo houver necessidade de remover
produtos corrosivos, é suficiente efetuar uma limpeza
completa com solvente, conforme o procedimento
indicado no parédgrafo 1-50.

2. Limpeza

Apés o desengraxamento com Deoxidine, remova o
excesso de solugdo, bem como os detritos resultantes,



com 4gua limpa ou com pano limpo embebido em dgua,
antes de aplicar a solu¢ao de Alodine.

1-60. TRATAMENTO DE PROTECAO PARA LIGAS
DE ALUMINIO (ALODINE) ’

O Alodine n° 1200 (Espec. MIL-C-5541C, Classes 1A e
3) é um p6 quimico utilizado em solu¢do aquosa para
produzir uma camada de protecio no aluminio e ligas de
alumfnio. Esta camada apresenta excelente prote¢do
contra a corrosdo, mesmo quando ndo seguida da pintura
final de prote¢do e consiste, ainda, em uma boa base
para a pintura.

O produto pode ser aplicado por meio de trincha ou
pincel resistente a 4cidos, esponja sintética ou equipa-
mento portdtil de pulveriza¢do. Este método de aplica-
¢do é recomenddvel quer para pegas de reparos a serem
aplicadas na estrutura original, quer como tratamento de
protecdo da superficie avariada, quando esta tiver sido
previamente tratada por anodizacdo ou alodinizagdo.

1. Preparacio da solu¢do de Alodine

Adicione 113 g (4 ongas) de Alodine n°® 1200, 236 ml
(% pinta) de corante — Alodine Toner n° 10 e 3785 ml
(1 galdo) de dgua em um recipiente de borracha ou de
aco inoxiddvel.

Pode ser igualmente utilizada a seguinte mistura alter-
nativa: 113 g (4 ongas) de Alodine n° 1200, 15 ml de
4cido nitrico concentrado (38° Be) e 3785 ml (1 galdo)
de dgua.

Agite bem a mistura durante a preparagdo, para que todo
0 pob seja dissolvido. Entretanto, uma pequena quanti-
dade de material que possa permanecer insoliivel ndo
afetard a qualidade da solugdo.

2. Aplicagdo do Alodine

Aplique uma quantidade generosa de solucdo sobre a
superficie de aluminio ou liga de alumfnio. Se a
superficie que estd sendo tratada for muito grande,
aplique a solugdo por etapas, sobre dreas que nao
excedam 1 m* em cada aplicagdo.

Faga tantas aplicagGes quanto necessdrias para obter a
camada desejada, permitindo um intervalo de aproxi-
madamente 1 minuto de tempo de reagdo entre cada
aplica¢do, bem como entre a Gltima camada e a lavagem
final com dgua. Dependendo da liga de aluminio, da
temperatura e do namero de aplicagdes, a coloragdo da
camada pode variar desde o dourado-claro até o pardo.
O trabalho pode ser conclufdo mais rapidamente quando
efetuado 4 temperatura-ambiente normal (20 a 25°C) ou
acima. '

A formagio da camada é normalmente obtida ap6s um
perfodo de 1 a 5 minutos.

O.T. 1T27-3

{ ADVERTENCIAA}

Mantenha a solu¢io tanto quanto possivel
restrita A drea afetada, evitando a contaminagio
de mecanismos de operaciio, de pecas revestidas
com camadas metdlicas superficiais de prote¢do
e de cavidades ou reentrincias. ,

3. Limpeza e secagem

Remova o excesso de solucdo, absorvendo-0 com um
pano limpo e macio e, em seguida, lave com dgua limpa.
Deixe a superficie secar a0 ar ou enxugue cOm um pano
limpo, seco e que ndo solte fiapos.

Para acelerar a secagem, pode ser usado ar comprimido
de baixa pressao.

Nota

® Prepare uma nova solugdo de alodine
_ n° 1200, quando a solucdo em uso escurecer
ou ficar contaminada.

® Quando a solugdo ndo estiver em uso,
mantenha-a fechada em um recipiente de
polietileno.

® Escovas, trinchas e panos ndo devem ser
deixados na solugdo. Imediatamente apos o
uso, estes devem ser lavados, para evitar que
sequem ao ar-ambiente, o que pode consti-
tuir perigo de fogo.

ATENGAO

O operador deve estar sempre equipado com
luvas de borracha, avental e 6culos de protecdo,
para evitar qualquer contacto com a solugdo.
No caso de ser utilizado um pulverizador, o
operador deve estar também equipado com uma
mdscara respiratoria, para evitar a inalagio da
solu¢do atomizada.

1-61. PROTECAO CONTRA A CORROSAO EM LI-
GAS DE MAGNESIO

A prote¢do de superficie para ligas de magnésio consiste
no processo de decapagem a cromo, conforme a Espec.
MIL-M-3171, tipo L. Este processo pode ser executado,
utilizando-se 2 tipos de solu¢do, cuja aplicabilidade
depende do tipo de magnésio tratado. Como no caso do
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EMB-3i2 s6 existe magnésio na forma fundida, no trem
de pouso dianteiro, serd descrito unicamente o caso
aplicdvel.

1. Misture as seguintes quantidades de produtos qui-
micos, de acordo com a Espec. MIL-M-3171:

a. Dicromato de sédio: 180 gramas.

b. Acido nftrico concentrado (peso especifico 1,42):
140 a 200 mililitros cubicos.

c. Fluoreto dcido de sodio, potdssio ou amonia: 15
gramas.

d. Agua suficiente para completar 1 litro de solugdo.

Nota

Misture a solu¢do num balde de borracha ou
num recipiente de vidro ou de polietileno, para
evitar que a mesma reaja com O recipiente e
fique contaminada.

2. Aplique a quantidade suficiente de solu¢io na drea
afetada, utilizando um pincel ou -trincha de cerdas
macias ou um pano limpo que nfo solte fiapos. Evite que
a superficie em tratamento seque muito rapidamente,
reaplicando a solu¢o na razdo de uma camada a cada 3
minutos, aproximadamente. A temperatura do meio-
-ambiente para uma boa aplicacdo deve estar entre 18 e
32°C. -

O tempo de aplicagio para se obter um acabamento
bronzeado ou marrom-escuro ndo deve ser inferior a 30
segundos e ndo deve ultrapassar 3 minutos.

Perfodos prolongados de aplicagdo podem ocasionar a
formagdo de dep6sitos de p6, os quais afetam seriamente
a adesdo da pintura.

3. Imediatamente apOs obter a colorag¢@o adequada, lave
a 4rea tratada com dgua corrente. A lavagem pode ser
executada, também, enxaguando a 4rea de tratamento
com um pano limpo, que ndo solte fiapos, embebido
seguidamente em dgua limpa. A secagem da superficie
pode ser executada, utilizando-se ar comprimido a baixa
pressdo ou simplesmente ao ar-ambiente.

1-62. TRATAMENTO DE PROTEGAO PARA O AGO
(CADMIAGEM POR ELETRODEPOSICAO)

1. TiPCS

A cadmiagem poder4 ser de um dos seguintes tipos:

Tipol — Sem tratamento suplementar de fosfato ou
cromato. O principal propésito deste tipo de
cadmiagem é proteger as pecas de ago e ferro
contra a corrosao.

Tipo I — Com tratamento suplementar de cromato. O
principal objetivo deste tipo de cadmiagem é
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retardar ou evitar a formagdo de produtos de
corrosdo sobre superficies expostas a dguas
estagnadas, ambientes imidos, atmosferas e
dguas salinas.

Tipo IIl — Com tratamento suplementar de fosfato. O
principal objetivo deste tipo de cadmiagem ¢
a formacdo de uma boa base para a pintura.

2. CLASSES

A cadmiagem poderd estar classificada em uma das
seguintes classes:

Classe 1 — Cadmiagem com 0,013 mm de espessura
mifnima.

Classe 2 — Cadmiagem com 0,008 mm de espessura
minima.

Classe 3 — Cadmiagem com 0,005 mm de espessura
minima.

3. GENERALIDADES

a. O tratamento de prote¢do por cadmiagem indicado
neste pardgrafo obedece a Espec. Federal QQ-P-416.

b. A cadmiagem ndo deve ser aplicada para pegas de ago
que possuam resisténcia 4 tracdo superior a
155 kg/mm® ou a pecas de ago que possam ser
submetidas a temperaturas de 230°C ou maiores.

c. A cadmiagem deverd ser cfetuada apds a execucgdo de
todas as operagBes de usinagem, conformagdo, solda
etc.

d. A superficie a ser cadmiada ndo deve apresentar
defeitos que possam prejudicar a aparéncia e a
funcionalidade da fuselagem.

e. A aplicagio da cadmiagem deverd ser efetuada
somente em pecas perfeitamente limpas que tenham
sido desengraxadas e decapadas, conforme indicado
no item 4.

f. A camada de cddmio depositada deverd ser lisa, de
granulacdo fina, aderente e livie de bolhas, perfura-
¢Oes ¢ outros defeitos. Manchas superficiais resultan-
tes de lavagens ou ligeiras descoloragBes resultantes
do calor da estuta ndo constituem motivo para
rejeicdo da pega.

g. Na cadmiagem do tipo II, o tratamento posterior de
cromato poderd ser executado por processo quimico
ou eletroquimico numa solu¢do aquosa de sais, dcidos
ou ambos, contendo cromo hexavalente e radicais
4cidos para produzirem uma pelfcula protetora bem
lisa.

h. Na cadmiagem do tipo IlI, o tratamento posterior de
fosfato deverd ser efetuado numa solu¢io quimica
aquosa de dcido fosférico, fosfatos ¢ produtos



quimicos, para produzirem uma pelicula bastante
aderente.

i. Todas as pegas ferrosas de dureza 40 RC ou abaixo e
que possuam tensOes residuais decorrentes de traba-
lho a frio devem ser submetidas a um tratamento de
altvio de tensSes a 191°C + 14°C, por 3 horas antes
da execugdo da limpeza para cadmiagem.

j. Todas as pecas de a¢o que tenham dureza igual ou

superior a 40 RC devem ser mantidas na estufa, a
uma temperatura de 191°C + 14°C, por 3 horas no
minimo apés a cadmiagem. Nos casos dos tipos II e
111, este tratamento na estufa deve ser efetuado antes
da aplica¢do dos banhos de cromato ou fosfato.
Nos cadmiados do tipo II, as pegas passivadas pela
agdo do tratamento da estufa devem ser reativadas,
conforme indicado no item 5, antes da aplicagdo do
tratamento de cromato.

l. O cddmio deverd ser depositado diretamente sobre a
superficie do metal-base e ndo sobre uma camada
base de outro metal (niquel, por exemplo) depo-
sitado na superficie, exceto no caso de agos
inoxidéveis, onde é permitida uma primeira deposi¢ao
de niquel.

m. As espessuras minimas da camada de cddmio devem
estar de acordo com o item 2 em todas as superficies
visfveis que podem ser tocadas por uma esfera de
0,75 in de didmetro.

n. Pecas que devam ser pintadas ou receber tratamentos
posteriores de vernizes devem ser cadmiadas pelo
processo indicado para o tipo III.

0. A cadmiagem pode ser brilhante ou fosca.

4. PROCEDIMENTOS RECOMENDADOS PARA A
EXECUCAO DA CADMIAGEM

Execute a cadmiagem, de acordo com o procedimento
abaixo descrito:

a. Desengraxamento preliminar em tricloretileno
(0-T-634) por 5 minutos a 90°C.

b. Desengraxamento alcalino conforme segue:

Composto Eloxal D-301 .. ... .. 60 — 90 gramas
AGUAaQsp. o 1 litro
Temperatura . . . .. «..oowvnn .- 80 — 100°C
Tanque . .......c.ooiiiinnaeeny Ferro
Tempo . ...t Varidvel

c. Lavagem em dgua corrente.

d. Desoxidacio em d4cido muridtico (HC1), conforme
segue:

HC1(21-22°Be) . ........ 1 parte (em volume)
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Agua ....... ... .. ... ... 1 a 4 partes
Chemiclenen® 785 . ... .. ... 5%]1 parte de HCI
Temperatura . .. ................ Ambiente
Tanque . ................ Revestido de PVC
Tempo . ... .. Suficiente para remover a oxida¢ao

. Lavagem em dgua corrente.

. Imersdo em solugio cianeto-soda, conforme segue:

Cianeto de sédio . ............... 30 gramas

Soda cdustica . ................. 30 gramas

Aguaqsp. ... . i 1 litro
. Cadmiagem brilhante, conforme segue:

Composto Eloxal E-109 . ......... 160 gramas

APUR QS e s v eons 5ioi s o § 5.5 Bsis £508 1 litro

Aditivo Eloxal A-7 .. ....... 5 - 10 cm? por litro

Obs: A adigdo do aditivo Eloxal A-7, para brilho, s6
deve ser feita apés o preparo, purificagio e
filtragdo do banho.

Mantenha a seguinte concentragio:

Cé4dmio metdlico,emCd ........ 26 gramas/litro
Cianeto total,em NaCN . ... ... 130 gramas/litro
Hidréxidos, em NaOH . . .  15-16 gramas/litro em

banhos estaciondrios ou
20-25 gramas/litro em
banhos rotativos.

Condicdes de operacio:

Temperatura . .................. Ambiente
Tempo .o o' i vt s'v doue Varidvel, dependendo
da espessura desejada.
Tanque ................. Revestido de PVC
Densidade de corrente . . .. ... ... 1-3 Amp/dm?
Tensao ............. 24 Volts em banhos
estaciondrios, 8-12
Volts em banhos rota-
tivos.
Relagdo dnodo/cdtodo . ... 1:2 ouno médximo 1:1
Anodos . ... Bastdes/bolos
Agitagdo catédica . . . .......... Recomenddvel
. “Drag-out”.

Tratamento integrado Lancy.

Lavagem em 4gua corrente.

Abrilhantamento por 10-15 segundos, temperatura-
-ambiente, conforme segue:

Composto Eloxal T-201 . ......... 180 gramas
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AU QS.P. v vvi e 1 litro
TANque: sswsme sres « s oo Revestido de PVC
m. Tratamento integrado Lancy.
n. Lavagem em dgua corrente.
0. Imersdo em dgua quente.
p. Centrifugacdo com ar quente.
q. Desidrogenacao.

Obs: Para cadmiados tipos II e III, devem ser
providenciadas as complementagOes necessdrias.

5. REATIVACAO DOS CADMIADOS COM TRATA-
MENTO DE CROMATO

Os cadmiados do tipo II que foram passivados pela a¢do
da estufa, conforme indicado no item 3 {j), podem ser
reativados por uma rdpida imersdo em 4cido diluido. Se,
por exemplo, a solugdo de cromato é acidificada com
dcido sulffirico, a solugdo de reativagdo, entdo, pode ser
uma parte de 4cido sulfarico (gr. esp. = 1,83) por
volume, adicionada a 99 partes -de dgua; se for
acidificada com écido hidroclérico, a solucdo de reativa-
¢do, entdo, pode ser uma parte deste dcido (gr. esp. =
1,16) por volume, adicionada a 99 partes de dgua.

As superficies devem ser ativadas tdo logo termine a

operagao na estufa.

6. FOSFATIZAGCAO

A fosfatizagdo é um tratamento quimico (ndo eletroli-
tico) que consiste na obtengio de uma pelfcula de
fosfatus sobre a superficie da pega. A formacdo desta
camada de fosfato pode ser conseguida pela imersdo da
peca num banho de composi¢gio adequada ou pela
aplicagdo da solugdo fosfatante por pistola.

A camada de fosfato, tendo em vista os processos de
aplicagdo, recobre integralmente a pega, inclusive furos,
reentrancias etc. A fosfatizacdo de classe 1, indicada
neste caso, constitui uma deposicdo leve  base de zinco
e deve estar de acordo com a Espec. Federal TT-C-490,
Tipo L.

A espessura desta camada de fosfato ¢ desprezivel em
relagdlo as dimensGes da pega. Pecas fosfatizadas de
Classe 1 devem ser pintadas apdés o tratamento. A
fosfatizagdo leve é recomendada para superficies expos-
tas a severas condi¢des climdticas.

7. CONTROLE DE QUALIDADE

a. As pecas cadmiadas devem ser inspecionadas para se
verificarem as condigBes das superficies, conforme
mencionado no item 3 (d, e, f), bem como quanto a
espessura e adesdo da camada de cddmio, conforme
os procedimentos recomendados nos itens 4.5.1. e
4.5.2. da Espec. Federal QQ-P-416.
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b. Para cadmiados do tipo II, é recomendédvel submeter
uma amostra, preparada juntamente com a peca
original, ao teste de “salt-spray” segundo o item
4.5.3. da Espec. Federal QQ-P-416.

c. Para cadmiados do tipo III, é recomenddvel executar
o teste de resisténcia d dgua, segundo o item 4.5.4. da
mesma Especificacdo.

1-63. PINTURA FINAL DE PROTECAO

No caso de ser necessdria a pintura final de protecdo,
esta deve ser aplicada dentro de 2 horas apds a secagem
do tratamento quimico executado.

A superficie a ser pintada deve ser submetida a uma
limpeza completa, para evitar contaminagdo. Manchas na
superficie, resultantes do tratamento quimico super-
ficial, ndo sio consideradas como contaminagdes. A
remo¢do destas manchas prejudicard os efeitos do
tratamento superficial.

1-64. TRATAMENTO DA CORROSAO

1-65. REMOCAOQ DA PINTURA E DO “PRIMER"”

A pintura deverd ser completamente removida da drea
afetada pela corrosgo. O método de remogdo da pintura
a ser adotado depende basicamente da facilidade de
acesso 4 drea corrofda.

1-66. REMOCAO DA PINTURA EM AREAS ACESSI-
VEIS

1. Aplique uma camada do removedor (MIL-R-25134)
com uma pistola de pulverizagdo ou com um pincel (ou
trincha) de cabo longo, dependendo da drea e do
equipamento dispon{vel.

Para se obter maior eficicia, é necessirio manter uma
camada umida do removedor sobre a superficie, o que
pode implicar na necessidade de aplicagGes adicionais do
mesmo. Evite que o removedor respingue ou escorra em
materiais de borracha ou “plexiglass”. '

I ATENGCAO l

Este removedor de pintura é t6xico e s6 deve
ser utilizado em dreas bem ventiladas.

2. Deixe o composto permanecer na superficie por 20
minutos aproximadamente, a fim de permitir que a

_ camnada de pintura se torne amolecida e enrugada.

3. Lave a superficie com dgua sob alta pressdo, se

possivel ou, entfo, remova a pintura, usando um pano



limpo ou escova.

4. Repita as etapas acima tantas vezes quantas forem
necessdrias, para remover completamente a pintura.

5. Verifique se todo o removedor foi eliminado,
principalmente ao longo das linhas de jungdo de
elementos estruturais, em tomo das cabegas de rebites e
nas reentrancias.

6. Enxugue toda a superficie com um pano limpo e seco
ou com ar comprimido.

1-67. REMOCAO DA PINTURA EM AREAS CON-
FINADAS OU DE DIFICIL ACESSO

1. Aplique uma camada de removedor Reflex pastoso
(PN 9803) na drea afetada, usando um pincel ou trincha
de cerdas macias.

2. Aplique o composto sobre a superficie, até que a
pintura se desprenda totalmente.

3. Limpe a superficie, de acordo com o parédgrafo 1-66
(2a6).

1-68. TIPOS DE PROTEGAO E ACABAMENTO
FINAL

Os tipos bdsicos de “primer” e tintas utilizados no
EMB-312, descritos nos pardgrafos seguintes, devem
ser preparados e aplicados como segue:

1. Composto resino-cido de pré-tratamento (“‘wash-
-primer”, MIL-C-8514). Antes de iniciar o processo de
mistura, agite isoladamente os frascos que contém cada
um dos componentes. Apds esta operagdo, adicione
suavemente uma parte do componente B (ativador) em 4
partes por volume do componente A (‘“‘wash-primer”),
mantendo somente este Gltimo componente em cons-
tante agitagdo durante o processo de mistura.

A agitagdo pode ser mantida por um dispositivo
(excitador) mecdnico. O “wash-primer”” assim preparado
deverd ser aplicado dentro do prazo de 4 horas, em locais
onde a temperatura nio exceda 32°C e dentro de 2
horas, quando a temperatura for superior a 32°C. A
aplicagdo fora destes limites resulta numa ades3o
insuficiente da pelicula, embora ndo se perceba nenhum
vestigio desta conseqiiéncia. As camadas subseqlientes de
“primer” de cromato de zinco ou ‘“primer epoxy’ s6
devem ser aplicadas quando a pelicula de “wash-primer”
for capaz de resistir 4 remogdo provocada pela unha, o
que se consegue quando 0 mesmo estiver absolutamente
seco, ou seja, entre uma e 4 horas ap6s a sua aplicagdo.
A aplicagdo prematura de ‘“‘primer” compromete a
qualidade de toda a pintura. ‘

Uma m4 aderéncia do “wash-primer” normalmente ¢
devida 4 baixa temperatura e ao excesso de umidade-
-ambiente. Nestes casos, sugere-se limpar previamente a
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superficie com dlcool etilico seguido de um aquecimiento
controlado da mesma.

Nota

E recomendavel misturar os componentes A € B
num recipiente de pldstico.

Com base nas condi¢gdes de umidade relativa do
ambiente, a mistura dos componentes A e B do
“wash-primer” deve ser diluida com ‘“thinner”, prepa-
rado nas seguintes propor¢oes.em volume:

a. Ambiente seco (umidade relativa inferior a 35%): 10
partes de dlcool etilico (O-E-760 tipo III) ou dlcool
isopropilico (TT-1-735A); 1 parte de dlcool butilico
(ASTM-D-304) e 20 partes de dgua destilada.

b. Ambiente normal (umidade relativa entre 35 e 70%):
9 partes de 4lcool etilico (O-E-760 tipo III) ou dlcool
isopropflico (TT-1-735A) e 1 parte de dlcool butilico
(TT-B-847B).

¢. Ambiente dmido (umidade relativa acima de 70%): 1
parte de dlcool etilico (MIL-A-6091A) ou 4dlcool
isopropflico (TT-I-735A) e 1 parte de 4lcool butilico
(ASTM-D-304).

2. Revestimento primdrio de cromato de zinco (Primer
MIL-P-8585). Misture uma parte de cromato de zinco
com duas ou duas e meia partes do diluente (thinner,
Espec. Federal TT-T-548 — Tolueno), de forma a obter
uma viscosidade satisfatoria para aplica¢do por pulveriza-
¢do A pistola, ou seja, de 16 a 22 segundos, medida em
um Copo Ford n° 4. A secagem completa da camada de
cromato de zinco leva aproximadamente 90 minutos. A
camada final de acabamento pode ser aplicada imediata-
mente apds este tempo, caso tenha sido aplicada
inicialmente uma base de “‘wash-primer””. Caso contrdrio,
deve-se deixar o “primer” secar de 6 a 8 horas, antes de
receber a pintura de acabamento.

3. “Primer epoxy” (MIL-P-23377). Agite os componen-
tes I e II do “primer epoxy”, antes de misturd-los
(manualmente ou com dispositivo de agitagdo mecénica).
Ap6s esta operagio, derrame a quantidade desejada do
componente I em um recipiente vazio e, em seguida,
adicione suavemente o componente I ao componente I,
mantendo este ltimo em constante agitagdo. A propor-
¢do da mistura dos 2 componentes ¢ de um para um e o
componente II deve ser sempre adicionado ao compo-
nente I e nunca o contrdrio. A mistura obtida deverd ser
utilizada no perfodo compreendido entre 15 minutos e
24 horas ap6s a preparagdo. Para aplicagdo por pulveriza-
¢do A pistola, a mistura deverd ser reduzida a uma
viscosidade de, aproximadamente, 18 segundos medidos
num Copo Zahn n° 2. Para tanto, adicione 1 e 1/2
volumes de diluente (thinner MIL-T-19544 ou
MIL-T-19588) aos 2 volumes j4 misturados (componen-
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tes 1 e II) do “primer epoxy”. Apds a aplicagdo do
“primer”, deixe secar ao ar por um tempo minimo de
uma hora, antes de aplicar o acabamento final de tinta
“epoxy’’.

4. Tinta “epoxy” (MIL-C-22750). Os componentes I e
IT da tinta “epoxy” devem ser misturados de acordo com
os mesmos procedimentos citados no pardgrafo anterior
para o “‘primer epoxy”. A mistura assim obtida, para ser
aplicada por pulverizagdo 3 pistola, deve ser reduzida a
uma viscosidade adequada pela adi¢do de um volume de
diluente (thinner MIL-T-19544) aos 2 volumes jd
misturados (componentes I e 1) de tinta “epoxy”.

Nota

A mdxima resisténcia quimica ou a melhor
adesio do sistema de pintura ‘“epoxy” é
conseguida depois de 8 dias da sua aplicagdo.

5. Esmalte poliuretano (MIL-C-83286). E fornecido em
duas embalagens separadas: componente A (Resina) e
componente B (Catalizador).

Antes de iniciar o procedimento da preparagdo do
esmalte poliuretano, o operador deve certificar-se de
que:

a. Os componentes A ¢ B sejam do mesmo fabricante.

b. A relagdo da mistura (A + B) esteja indicada na lata
do componente A.

c. O componente B pertenga ao mesmo lote do
componente A.

Para preparar o esmalte poliuretano, proceda como

segue:

a. Abra a lata do componente A e agite bem a resina
com uma espdtula, até certificar-se de que ndo
apresente - sedimentacdo no fundo da lata e que a
mistura esteja completamente homogénea.

b. Verta o componente A num recipiente completa-
mente limpo e seco.

c. Sobre o componente A, derrame vagarosamente 0
componente B, com agitagdo constante. O compo-
nente B deve ser sempre adicionado ao componente
A e nunca o contrario.

d. Os recipientes dos componentes A e B jd contém as
quantidades necessdrias de resina e catalizador, para
se obter uma proporg¢do correta. Caso haja necessida-
de de se preparar uma quantidade menor de esmalte,
a mistura deve ser preparada, utilizando-se por¢Ges
dos componentes A e B proporcionais em peso as
quantidades fornecidas nos recipientes.

e. Para medir a viscosidade, use um copo Ford n° 4,
tomando uma amostra de esmalte poliuretano ja
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preparado a uma temperatura de 25°C e o copo
viscosimetro na mesma temperatura. Feche o oriffcio
do copo e encha-0 com a amostra, até nivelar com a
borda superior. )
Ap6s verificar que ndo hd bolhas de ar, abra o orificio

do copo e mega o tempo de fluxo continuo.

f. A mistura assim obtida deve ser utilizada no prazo
minimo de 15 minutos e até o mdximo de 6 a 8
horas, apés a sua preparagdo em ambientes, cuja
umidade relativa ndo ultrapasse 85%, numa faixa de
temperatura de 15 a 45°C. Para esmaltes de cores
metdlicas, o prazo mdximo é de uma hora, a
temperatura-ambiente e umidade relativa n3o supe-
rior a 85%.

g. Para aplicagdo por pulverizagdo com pistola, a
mistura deve ser reduzida a uma viscosidade de 13 a
21 segundos, medida num copo Ford n° 4 a uma
temperatura de 25°C. Para tanto, dilua a mistura no
solvente redutor recomendado pelo Fabricante.

h. O esmalte serd diluido para a viscosidade acima citada
do seguinte modo:

— Adicione o solvente redutor indicado, em processo
lento e com agita¢do constante. Mega novamente a
viscosidade, até conseguir o efeito desejado.

— Filtre a mistura através de um tecido de feltro
dobrado ou outro material adequado.

— Mantenha a mistura em repouso durante 15
minutos.

i. Para aplicagdo de vérias demaos de esmalte poliureta-
no, deve-se manter um tempo de secagem minimo de
30 minutos e um mdximo de 24 horas, entre as
demdos. . -

j. O tempo de secagem minimo do esmalte poliuretano

¢ de 48 horas; a polimerizagio total, porém, é obtida
somente ap6és 7 dias da sua aplicagdo, em ambiente
cuja umidade relativa ndo ultrapasse 85% e numa
faixa de temperatura de 15 a 45°C.

Nota

Este produto tem vida limitada de estocagem e
ndo deve ser utilizado ap6s 6 meses da data de
sua fabricagdo, salvo teste e condigao de uso do
mesmo.

6. Vemiz de prote¢do antibiolégica PRI1560-MC
(MIL-C-27725B — Tipo II — Classe B). Este verniz é
fornecido pelo Fabricante em 2 recipientes: componentes
A e B. Para preparar a mistura, agite antes o componente



B. Em seguida, adicione-o ao componente A na
proporg¢do de 2 partes em volume do componente B para
uma parte do componente A.

Nestas condigGes, o verniz estd na dilui¢o correta para a
aplicagdo por pulverizagdo a pistola. Entretanto, caso
seja necessdrio melhorar a viscosidade, utilize metiletilce-
tona (TT-M-261) para o produto MC.

A viscosidade indicada para a aplicagdo por pulverizacdo
i pistola é da ordem de 15 segundos, medidos num copo
Ford n° 4,a 25°C.

O produto deve ser utilizado até 8 horas, no mdximo,
ap0s a sua preparagdo.

O tempo de secagem (para manuseio) é de, aproximada-
mente, 45 minutos a 25°C e umidade relativa de 50%. A
cura completa requer cerca de 10 dias; com a tempera-
tura e umidade relativa acima, entretanto, o tempo de
cura pode ser reduzido, aquecendo-se o selante a 107°C,
ap6s 20 minutos da aplicacdo.

Nota

Este produto tem vida limitada de estocagem e
ndo deve ser utilizado ap6s 6 meses da data de
sua fabricagdo.

Além disto, uma vez abertos os recipientes, 0s
componentes A ¢ B s6 podem ser utilizados no

maximo até 7 dias.

1-69. TRATAMENTO DA CORROSAO NO
TREM DE POUSO

Todas as etapas de tratamento da corrosao no trem de
pouso devem ser executadas cuidadosamente, se Os
trabalhos forem realizados em unidades montadas.

Como o trem de pouso é composto de uma combinag¢do
de pecas de a¢o e aluminio e ainda de magnésio no trem
dianteiro, com muitas aberturas e cavidades, é necessario
proteger cuidadosamente, com fitas adesivas impermed-
veis, todos os componentes e partes moveis ndo
envolvidos no tratamento.

A extensdo da corrosdo determinard se o trem de pouso
" pode ser tratado na prépria aeronave ou se ¢ necessdrio
remové-lo e desmontd-lo. Se a corrosdo estiver muito
desenvolvida, .é mais eficiente e econdmico executar o
tratamento apds a remo¢ao e a desmontagem.

Para isto, consulte o “Manual de Manuten¢do — Trem de
Pouso”, Capitulo 32 - GT.

1-70. LIMPEZA, REMOGAO DA CORROSAO E PRO-
.TECAO

A limpeza, a remo¢do da corrosdo e o tratamento de
prote¢do devem ser executados da maneira indicada nos
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pardgrafos de 1-49 a 1-62, dependendo do tipo de metal
envolvido.

1-71. PINTURA FINAL DE PROTECAO

1. Pecas externas de ligas de aluminio e ago (exceto ago
inoxidédvel) devem ser submetidas a uma pintura final de
protecdo que consiste das seguintes etapas:

a. Uma camada de composto resino-icido de pré-trata-
mento (“wash-primer”, MIL-C-8514).

b. Uma camada de revestimento primdrio de
epoxy’” (MIL-P-23377).

c. Duas camadas de tinta “epoky” (MIL-C-22750).

2. Pecas de ligas de magnésio devem receber uma
pintura final de prote¢ao, que consiste de:

3

‘primer

a. Uma camada de composto resino-dcido de pré-trata-
mento (“wash-primer” MIL-C-8514).

b. Duas camadas de revestimento primdrio de “primer
epoxy” (MIL-P-23377).

c. Duas camadas de tinta “epoxy” (MIL-C-22750).

1-72. TRATAMENTO DA CORROSAO NO
INTERIOR DA FUSELAGEM E DO COMPAR-
TIMENTO DO MOTOR

1-73. LIMPEZA

A limpeza das superficies de pegas e conjuntos deve ser
executada de acordo com o procedimento descrito no
pardgrafo 1-50.

1-74. REMOCAO DO “PRIMER” CROMATO DE
ZINCO

Execute o procedimento indicado nos pardgrafos 1-66
e 1-67.

1-75. REMOGCAO DA CORROSAQ E PROTEGAO

Dependendo do metal empregado, utilize um dos
métodos indicados nos pardgrafos de 1-52 a 1-62. Se o
metal em questdo for o ago inoxiddvel (parede de fogo),
ndo é necessdrio aplicar nenhuma protecdo.

1-76. PINTURA FINAL DE PROTECAO

As superficies afetadas devem estar completamente
limpas, secas e isentas de qualquer contaminagdo antes
que a pintura final de protecdo seja executada. A pintura
final para ligas de aluminio e agos consiste das seguintes
etapas:

a. Uma camada de “wash primer” (MIL-C-8514).

b. Uma camada (duas para tubos de aco do bergo do
motor) de “primer” cromato de zinco (MIL-P-8585).
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Nota

Todas as pegas de aluminio ¢ ligas de aluminio
(inclusive as do tipo Clad) do EMB-312 sio
_ submetidas a um tratamento quimico de alodi-
nizagdo (MIL-C-5541C, Classe 1A), para me-
lhorar as caracteristicas de resisténcia a cor-
rosdo do material, bem como formar uma base
para acabamento e pintura.
Com este tratamento, ndo hd necessidade de
aplicacdo do “wash-primer”, o qual, entretanto,
pode ser aplicado como precaugdo suplementar.

1-77. TRATAMENTO DA CORROSAO NOS
COMPARTIMENTOS DO TREM DE POUSO E
ALOJAMENTO DA BATERIA

1-78. LIMPEZA

A limpeza deve ser executada de acordo com o
procedimento descrito no pardgrafo 1-50.

1-79. REMOGAO DO “PRIMER EPOXY"

Execute os procedimentos indicados nos pardgrafos 1-66
e 1-67.

1-80. REMOCAO DA CORROSAO E PROTEGCAO

Dependendo do metal empregado, utilize um dos
métodos indicados nos pardgrafos de 1-55 a 1-62.

1-81. PINTURA FINAL DE PROTECAO

As superficies afetadas devem estar completamente
limpas, secas e isentas de qualquer contaminacdo. A
pintura final de prote¢do consiste das seguintes etapas:

a. Uma camada de “wash-primer” (MIL-C-8514).
b. Uma camada de “primer epoxy”” (MIL-P-23377).
c. Duas camadas de tinta “epoxy” (MIL-C-22750).

Nota

A bateria estd localizada no conjunto-suporte
da bateria, situada entre as estagoes 2488,0 e
2902,0 da fuselagem. ;

Para maiores informacgdes, consulte o “Manual
de Manuten¢do — Energia Elétrica™, Capitulo
24 - GT.

1-82. TRATAMENTO DA CORROSAO NO
REVESTIMENTO EXTERNO

1-83. LIMPEZA

A limpeza deve ser executada de acordo com o
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procedimente indicado no pardgrafo 1-50.

1-84. REMOCAO DA PINTURA

Execute os procedimentos indicados nos pardgrafos 1-66
e 1-67.

1-85. REMOGAQO DA CORROSAO E PROTECAO

Dependendo do metal empregado, utilize um dos
métodos indicados nos pardgrafos de 1-52 a 1-62.

1-86. PINTURA FINAL DE PROTECAO

As superficies afetadas devem estar completamente
limpas, secas e isentas de qualquer contaminagdo.
A pintura final de protec¢do consiste das seguintes etapas:

a. Uma camada de “wash-primer” (MIL-C-8514).
b. Uma camada de “primer epoxy” (MIL-P-23377).
c. Duas camadas de esmalte poliuretano (MIL-C-83286).

Nota

. No caso de reparos de avarias que envolvam
remoc¢do de materiais, antes de executar o
procedimento descrito neste pardgrafo, aplique
no material de substitui¢do os tratamentos
indicados nos pardgrafos 1-59 e 1-60, de forma
a obter uma boa base para acabamentos e pin-
turas, além de melhorar a resisténcia 2 corrosdo
das novas pegas.

1-87. TRATAMENTO DA CORROSAO EM CABOS DE
COMANDO

Este tratamento ndo se aplica ao, EMB-312, visto que os
cabos de comando deste avido sdo todos de ago
inoxidével.

1-88. TRATAMENTO DA CORROSAO NAS
SUPERFICIES DE CONTACTO DE DOIS
METAIS DIFERENTES

1-89. AREAS QUE REQUEREM INSPECAO ESPE-
CIAL CONTRA A CCRROSAO

Verifique, nas ilustra¢cGes de reparos para componentes
estruturais, os indices das pecas em contacto, para
determinar a diferenca galvanica entre os metais envol-
vidos. As dreas criticas para corrosio ocorrem onde
metais diferentes estdo em contacto e quando existe uma
diferenga de 4 ou mais unidades entre 0s grupos
metdlicos (veja o pardgrafo 1-45).

Este procedimento é indicado nos exemplos seguintes:

a. A liga 7075-T6 (grupo 4) em contacto com ago
inoxiddvel 18-8 (grupo 8) é critico, pois 84 =4.



b. A liga 6061-T6 (grupo 4) em contacto com ago
(grupo 7) ndo é critico, pois 7-4 = 3.

Nota

Quanto maior a diferenca entre os grupos
metdlicos, maior a intensidade da corrosao.

1-90. SUPERFICIES DAS JUNTAS

Todas as superficies de unido de metais diferentes devem
ser tratadas com duas camadas de “primer” de cromato
de zinco (MIL-P-8585). Deve-se deixar secar a primeira
camada antes de aplicar a segunda.

1-91. FUROS DE REBITES E PARAFUSOS NAS
JUNTAS

Para eliminar a corrosio nos furos das juntas rebitadas
ou parafusadas, proceda como segue:

1. Limpe o furo inicialmente com um pedaco de lixa de
papel n° 280 e, em seguida, com uma de n° 400. Limpe
a superficie externa em torno do furo, usando um disco
abrasivo rotativo (MIL-W-16102 e MIL-W-17929). Retire
os detritos, utilizando um pano umedecido em dgua
limpa e enxugue a superficie com um pano limpo e seco.
Se a lixa de papel ndo remover totalmente a corrosao nos
furos ou, ent:?o, se remover material em excesso, a pe¢a
deve ser substituida.

2. Se o material removido estiver dentro dos limites
previstos e se o metal for liga de alumifnio, faca um
tratamento cuidadoso nos furos e na 4rea externa em
torno dos mesmos, com uma camada de Alodine 1200
(MIL-C-5541C, Classes 1A e 3), conforme indicado no
pardgrafo 1-60.

3. Aplique no furo, utilizando um pincel, duas camadas
de “primer” de cromato de zinco (MIL-P-8585).

1-92. TRATAMENTO DA CORROSAO NOS
TANQUES INTEGRAIS DE COMBUSTIVEL

193. LIMPEZA

A limpeza deve ser executada de acordo com o
procedimento indicado no pardgrafo 1-50.

1-94. REMOCAO DE PINTURA .
Utilize o solvente metiletilcetona (TT-M-261).

1-95. REMOCAO DA CORROSAO E PROTECAO

Dependendo do metal empregado, utilize um dos
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métodos indicados nos pardgrafos de 1-52 a 1-62.

1-96. PINTURA FINAL DE PROTECAO

A pintura final de protegio de todas as pegas e
comporentes do tanque integral de combustfvel consiste
de duas demiaos (espessura total de 0,5 a 1,5 mfcrons) de
verniz de protegdo antibiolégica PR-1560, MC
(MIL-C-27725B), Tipo II, Classe B. Este vemniz sé deve
ser aplicado sobre revestimentos alodinizados ou anodi-
zados, depois da selagem.

E necessdrio que a superficic alodinizada, antes de
receber a aplicagdo do verniz, esteja completamente
isenta de umidade. _

Para isto, recomenda-se proceder d limpeza da superficie
com metiletilcetona (TT-M-261). Repita a limpeza
quantas vezes forem necessdrias, lavando uma pequena
drea por vez, de modo que o solvente ndo evapore antes
que seja passado um pano limpo absorvente.

Para aplicar o alodine, veja os pardgrafos 1-59 e 1-60.

ATENCAO

® Este composto, quando em contacto com a
pele, olhos e nariz, provoca irritagdo. Se isto
ocorrer, lave a regido afetada com dgua e
sabdo; tratando-se dos olhos, lave-os com
dgua corrente. Consulte um médico, se a
irritacdo persistir.

@ Este composto contém componentes vola-

" teis e inflamdveis. Em conseqiiéncia, s6 deve
ser utilizado em locais com ventilagio
adequada, longe de fontes de calor, fagulhas
e chamas.

® Em caso de reparos internos no tanque,
adapte um sistema de ventilagdo forgada,
para proteger o operador.

Nota

A aplicagdo de verniz deve ser executada
imediatamente apds a secagem do alodine.

1-97. MARCACOES E INSCRIGOES EXTERNAS

Caso seja necessdrio, apos os servi¢os de reparos, refazer
as marcagOes e inscrigdes externas, estas devem ser
executadas, utilizando duas camadas de tinta “epoxy”
(MIL-C-22750) diretamente sobre a pintura de poliure-
tano.

pi{ 1-39
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1-98. RELACAO DE MATERIAIS PARA CONTROLE DE CORROSAC E ACABAMENTO

NUMERO DE DESIGNAGAC - _
) NOMENCLATURA ESPECIFICACAO U.S. APLICACAO
ESTOQUE FEDERAL COMERCIAL
1-99. EQUIPAMENTO E MATERIAIS PARA LIMPEZA
6810-00-290-0053 Solvente para limpe- — P-D-680 Limpeza
za a seco
6810-00-281-2002 Solvente (tolueno) — F.S. TT-T-548 Limpeza e diluente
para “primer’”’
9140-00-242-6750 Querosene — ASTM-D-3699 Limpeza
6810-00-285-4318 Tricloretileno — 0O-T-634 Limpeza de cobre
6810-00-223-2737 Diclorometano - MIL-D-6998 Limpeza de cobre
6810-00-281-2762 Metiletilcetona . — F.S. TT-M-261 Limpeza dé metais
— Removedor de mar- — MIL-C-15074 Removedor de mar-
cas de dedos cas de dedos no
cobre
6850-00-527-2426 Polidor e recondicio- - - Limpeza de ligas
: nador de metais Clad de aluminio
— Fita adesiva de pro- — JAN-P-127 Protecdo de super-
tecgdo ficies
7920-00-281-7009 Escova ndo metélica - MI L-B-23958 Limpeza
8340-00-262-3679 Capa de pldstico vi- - — Protecdo de pneus e
nilico rodas
- Tricloretileno - 0O-T-634 Limpeza de ligas de
aluminio
— Percloretileno - 0-T-236 Limpeza de ligas de
aluminio.
- Xileno — ASTM-D-845 Limpeza de metais
— Desengraxamento - — Desengraxamento de
alcalino materiais  ferrosos

Desoxidante

Acido  murid-
tico

0O-H-765, MI1-A-13528

para cadmiagem

Desoxidagdo de ma-
teriais ferrosos para
cadmiagem

1-40
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NUMERO DE NOMENCLATURA DESIGNACAO ESPECIFICAGCAO U.S. APLICAGAO
ESTOQUE FEDERAL COMERCIAL
- Desoxidante Chemiclene n° — Desoxidagdo de ma-

Cianeto de sddio

Hidréxido de sédio

785

Soda cdustica

0-5-598

teriais ferrosos para
cadmiagem

Preparacdo de super-
ficies ferrosas para
cadmiagem

Preparacgdo de super-
ficies ferrosas para
cadmiagem

1-100. REMOVEDORES DE CORROSAO E EQUIPAMENTO

6850-00-527-2426

6810-00-587-5775

6850-00-201-1218

5350-00-286-4851

5350-00-242-4405

7920-N/L

7920-N/L

5350-00-721-8119

Recondicionador e
polidor de metal

Acido crémico

Removedor de
corrosao

Palha de aluminio

Palha de aco

Escova de aluminio

Escova de ago inoxi-
ddvel

Lixa de pano n° 280

Lixa de pano n° 320

F.S. 0-C-303

MIL-M-10578

MIL-A-4864

Remogdo de cor-
rosdo de ligas de alu-
minio

Remocdo de corro-
sdao de ligas de mag-
nésio

Remoc¢do de corro-
sdo do aco

Remocdo de corro-
sdo de ligas de alu-
mrnio

Remocdo de corro-
sdo do ago

Remogdo de corro-
sdo de ligas de alu-
minio

Remocdo de corro-
sdo do a¢o

Remocdo de corro-
sdo de aluminio ndo
Clad e ligas de mag-
nésio

Remocdo de corro-
sdo de aluminio ndo
Clad e ligas de mag-
nésio
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NUMERO DE
ESTOQUE FEDERAL

NOMENCLATURA

DESIGNACAO
COMERCIAL

ESPECIFICAGAO U.S.

APLICAGAO'

5250-00-721-8118

5350-00-186-8812

Lixa de pano n° 440

Desoxidante

Desoxidante

Lixa de pano n° 500

Disco abrasivo rota-
tivo

Deoxidine n°

624

MIL-M-10578

MIL-W-16102
MIL-W-17929

Remocdo de corro-
sd@o de aluminio n3o
Clad e ligas de mag-
nésio

Desengraxante e re-
movedor de corrosdo
de aluminio e ligas
de aluminio

Desengraxante e re-
movedor de corrosio
de alumrnio e ligas
de alumfnio

Remocdo de corro-
sdo de aluminio ndo
Clad e ligas de mag-
nésio

Remocdo da corro-
sdo

1-101. REMOVEDORES DE PINTURA

8010-00-165-5535

6810-00-209-8091

7920-00-281-7009

Metiletilcetona

Removedor de pin-
tura

Removedor de pin-
tura

Acetato de etila

Escova de fibra

TT-M-261

TT-T-266

MIL-R-25134

F.S. TT-E-751

MIL-B-23958

Removedor de ver-
niz de protegdo anti-
bioldgica

Remocdo de pin'tura
Remocdo de pintura

Remocdo de pintura

Remogdo de pintura

1-102. PRODUTOS DE PROTECAO CONTRA

“Special Deo-
xidine”’
A CORROSAO

8030-00-099-1052

6810-00-281-2686

6810-N/L

6010-N/L

‘' Protegdo  quimica
(alodine 1200)
Dicromato de sédio

Fluoreto de sédio

Fluoreto de potdssio

MIL-C-5541C, Classes 1A

e3

F.S. 0-5-595

Protecdo de ligas de
aluminio

Prote¢do de ligas de
magnésio

Prote¢do de ligas de
magnésio

Protecdo de ligas de
magnésio

1:)\\
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NUMERO DE
ESTOQUE FEDERAL

NOMENCLATURA

DESIGNAGAO
COMERCIAL

ESPECIFICAGCAO U.S.

APLICAGAO

6810-N/L

8030-00-526-1605

6810-00-271-1410

Fluoreto de amonia

Verniz de protegdo anti-
bioldgica

Metiletilcetona
Composto de protegdo

contra a corrosio

Acido nitrico (peso espe-
cifico 1,42)

Composto para cadmia-
gem

Aditivo para abrilhanta-
mento

Composto para abrilhan-
tamento

Corante para alodiniza-
¢ao

Acido nitrico (38° Be)

PR-1560 MC

Eloxal E-109

Eloxal A-7

Eloxal T-201

“Alodine Toner
n° 10"

MIL-C-27725B, Tipo |II,
Classe B

TT-M-261

MIL-C-16173, graus l e |V

0O-N-350

Protegdo de ligas de
magnesio

Protegao contra corro-
sdo nos tanques de
combustivel

Diluente para verniz
PR-1560 MC

Protegao de metais
Protecao de ligas de
magnésio

Cadmiagem de materi-
ais ferrosos

Cadmiagem brilhante
de materiais ferrosos

Cadmiagem brilhante
de materiais ferrosos

Alodinizagao

Alodinizagao

1-103. “PRIMERS” E PINTURA DE ACABAMENTO

8010-00-246-0872

8030-00-597-0892

Cromato de zinco

Tolueno

“Wash-primer’

Alcool etilico

MIL-P-8585

TT-T-548

MIL-C-8514

O-E-760 Tipo Il

Revestimento primario

Diluente de “primer” de
cromato de zinco

Pré-tratamento

Diluente de “wash-pri-
mer’ |
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NUMERO DE
ESTOQUE FEDERAL

NOMENCLATURA

DESIGNAGAOQ
COMERCIAL

ESPECIFICACAO U.S.

APLICACAO

Alcool isopropilico
Alcool butilico

“Primer epoxy”

Diluente para “primer
epoxy” e tinta “epoxy”

Diluente para “primer

epoxy”

Tinta “epoxy”

Esmalte poliuretano

Diluente paré esmalte
poliuretano

Thinner

TT-I-735A
ASTM-D-304

MIL-P-23377

MIL-T-19588

MIL-C-22750 Fed Std 595

MIL-C-83286

MIL-T-81772

Diluente de “wash-pri-
mer”

Diluente de “wash-pri-
mer’

Revestimento primario
para tintas “epoxy” e
poliuretano

Diluente para “primer
epoxy” e tinta “epoxy”

Diluente para “primer
epoxy”

Acabamento final do
trem de pouso e seu
compartimerito, arma-
rio eletronico, banheiro
e marcagoes externas

Acabamento externo

Diluente para tinta po-
liuretano

1-104. EQUIPAMENTO E MATERIAIS DIVERSOS

8030-00-243-3285

8950-00-223-5849

6810-00-275-1215

6810-00-237-2914

Composto antigripante
Vinagre branco
Acido acético

Bicarbonato de sodio

MIL-S-5544

F.S.Z-V-401

F.S.0-A-76

F.S.0-S-576

Protegdo de roscas e
parafusos

Neutralizacdo de com-
postos alcalinos

Neutralizagdo de com-
postos alcalinos

Neutralizagdo de com-
postos acidos
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NUMERO DE

ESTOQUE FEDERAL

NOMENCLATURA

DESIGNAGAO
COMERCIAL

ESPECIFICAGAO U.S.

APLICAGAO

8405-00-268-8003
8405-00-268-8049
8430-00-147-1022
8430-00-160-8587

8450-00-1265-6058

Avental de fibra de vidro
com revestimento vinilico

Capas de borracha
Calgas a prova d'agua
Botas tamanho 9

Botas tamanho 7

Protecao Pessoal

Protecao Pessoal
Protecéo Pessoal
Protecéo Pessoal

Protegéo Pessoal

Luvas resistentes a oleo e

8415-00-634-6522 -
produtos quimicos

Oculos plasticos de se-

4240-00-278-9646
guranga

— Protegdo Pessoal

— Protecéo Pessoal

1-106. BALANCEAMENTO ESTATICO DE SU-
PERFICIES DE COMANDO

Esta secdo contém procedimentos de balanceamento
estatico dos profundores, leme de dire¢do e compensadores
(profundor, aileron e leme).

Pela natureza de sua construgdo e pela localizagdo dos
pontos de articulagdo, as superficies de comando tém
tendéncia a abaixar o bordo de fuga, quando nio
balanceadas.

Massas de chumbo, instaladas & frente dos eixos de
articulag@o, possibilitam este balanceamento.

[ ADVERTENCIAJ

As superficies de comando de véo passiveis de
sofrer balanceamento est:itico, e que nfio sdo re-
balanceadas ap6s um reparo ou repintura, po-
dem produzir vibracgdes afetando a seguranca
de voo, visto que, a0 sairem da fibrica, estas su-
perficies sdo totalmente balanceadas.

1. DEFINICOES:

Os termos utilizados em balanceamento estatico sdo
definidos a seguir:

a. MOMENTO

Momento € a tendéncia de uma for¢a (um peso por
exemplo) de produzir rotagdo em torno do eixo de
articulagdo da superficie de comando, devido 4 sua
posic@o em relagdo ao mesmo.

Exemplo: Um peso de 1 kgf localizado a 20 c¢m do eixo,
no plano horizontal, produz um momento de 20 kgf.cm (1
kef x 20 cm = 20 kgf.cm).

b. BALANCEAMENTO ESTATICO

Balanceamento estatico € o valor numérico do momento
necessario para equilibrar totalmente uma superficie
desbalanceada.

O balanceamento estatico de uma superficie de comando
(desbalanceada) consiste em se deslocar o centro de
gravidade dessa superficie até o seu eixo de articulagdo
(superficie na posigéo neutra).

Nota

O balanceamento estiatico é normalmente ex-
presso em kgf.cm.

wx
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c. SUPERFICIE ESTATICAMENTE BALANCEADA

Superficie estaticamente balanceada é aquela que

permanece na posi¢do neutra, sem que haja necessidade .

de colocar massa de balanceamento em qualquer ponto
da mesma. Neste casd, o centro de gravidade da
superficie estd localizado sobre o eixo de articulagdo.

2.MATERIAIS E EQUIPAMENTOS PARA BALANCEA-
MENTO ESTATICO DOS PROFUNDORES

Os seguintes materiais e equipamentos sdo empregados no
balanceamento estatico dos profundores.

a. Gabarito para balanceamento estatico P/N 312-00005-
417-W18C.

b. Fundido-massa de balanceamento superior do profundor
P/N 312-10593-601.

¢. Fundido-massa de balanceamento inferior do profundor
P/N 312-10592-001.

. Massa do profundor direito P/N 312-15916.
. Dois parafusos de fixacdo da massa P/N 312-15917.
Massa 3M BR7071A.

. Broca de @ 6.0 mm comm éangulo de 100°.

o0 ..

=]

. Furadeira de bancada.

Balanga de precisdo para carga maxima de 3000,00 gf.

-

j. Fita adesiva.

3. REQUESITOS PARA BALANCEAMENTO ESTATI-
CO DOS PROFUNDORES

Para a execugdo do balanceamento estético dos profundores,
devem ser observados os seguintes requisitos:

a. O profundor direito deve estar interligado ao profundor
esquerdo, isto €, o conjunto dos profundores deve estar
montado.

b. O conjunto dos profundores deve estar equipado com os
descarregadores estaticos, com o compensador, com a
haste de comando e com as massas superior e inferior
instaladas nos  bragos superior e inferior,
respectivamente.

c. O compensador deve ser balanceado e posicionado no
mesmo plano do profundor esquerdo. O compensador
deve ser fixado ao profundor esquerdo através de fita
adesiva (figura 1-10A).

d. Os profundores podem ser balanceados com ou sem
pintura.

Se os profundores a serem balanceados estiverem sem
pintura, antes de iniciar o balanceamento, fixe a massa
simuladora de pintura (P/N 312-15916) no bordo de fuga
do profundor direito (figura 1-10B), utilizando os

Q?a
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parafusos (P/N 312-15917). Esta massa s6 deverd ser
retirada quando da pintura final.

Se os profundores a serem balanceados estiverem com .
pintura, o conjunto ndo deve estar com a massa
simuladora de pintura (P/N 312-15916) instalada.

e. O conjunto de profundores deve ficar totalmente livre
apos ser instalado no gabarito de balanceamento estético
(P/N 312-00005-417-W18C).

f. O balanceamento deve ser feito em local fechado (sem
correntes de ar).

g. O conjunto de profundores deve estar livre de sujeiras
(6leo, graxa “tape”).

4. PROCEDIMENTO PARA BALANCEAMENTO VER-
TICAL DOS PROFUNDCRES

Posicione os profundores no gabarito para balanceamento
estatico (P/N 312-00005-417-W18C) na posicdo vertical
(figura 1-10C) e solte os profundores. O conjunto poders
permanecer na vertical ou girar para a esquerda ou para a
direita (figura 1-10D) conforme o posicionamento final.
Proceda como segue:

[ ADVERTF:NCM]

As massas, ap6s o balanceamento, nio podem
exceder osw valores seguintes:

Massa de balanceamento superior - 2550 gf.
Massa de balanceamento inferior - 1200 gf.
Nunca adicione material as massas de balancea-
mento.

a. Se o conjunto permanecer na vertical, este estara balancea-
do nesta posicdo. Proceda, entdo, ao balanceamento hori-
zontal, conforme o item 5.

b. Se o conjunto girar para o lado esquerdo, proceda como a
seguir:

- Adicione uma quantidade de massa 3M-BR7071A sobre
a massa inferior, até que seja estabelecido o balancea-
mento na posigdo vertical (figura 1-10E).

- Remova a massa acrescentada, pese e anote o seu valor.

- Com o valor obtido entre na formula I da tabela 1 e
verifique qual o valor do peso equivalente que devera
ser removido da massa superior.



~— O.T. 1T27-3

MASSA DE BALANCEAMENTO
SUPERIOR

MASSA DE BALANCEAMENTO
INFERIOR

-

-——
—— —-—~o
i ~—~a
—— -
- -
——— il T
- -

ESQUERDO FITA DIREITO
ADESIVA

= S—
PROFUNDOR / \ . ?ROFUNDOR 31203102

COMPENSADOR (“TAB")

Figura 1-10A. Alinhamento do Compensador

MASSA DE BALANCEAMENTO SUPERIOR

7

BRAGCO SUPERIOR

\

MASSA DO PROFUNDOR
DIREITO

Tt ——=
—  /

B g LINHA DE
: PARAFUSOS DE REF. HORIZONTAL
FIXACAO

Y]

MASSA DE BALANCEAMENTO

INFERIOR
BRACO
' - INFERIOR
o4 )
e e ———
== - 312 03 104

Figura 1-10B. Fixag3o da Massa do Profundor Direito o (/\
0
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PROFUNDORES

MASSA DE BALANCEAMENTO SUPERIOR

* 312 03 106

Figura 1-10C. Montagem do Conjunto de Profundores no Gabarito

Exemplo: valor do peso da massa acrescentada =
450,00 gf.

Utilizando a formula I temos:
M1 = 1,5268 x M2

M2 = Peso adicionado 2 massa de balanceamen-
to inferior, ou seja, 450,00 gf

Logo
Ml

Ml

1,5268 x 450,00

687,06 gf (Peso a ser removido da
massa de balanceamento superior).

o

-46B Revisao 3

— Remova a massa de balanceamento do brago de
articulacdo superior e faga furos na mesma, de
modo a retirar o peso calculado no passo anterior
(peso M1), utilizando os dados da Tabela 2 (quan-
tidade e profundidade dos furos).

Nota

Utilize uma broca de & 6,0 mm com 4ngulo de
100°.
Os furos realizados na massa de balanceamento

_superior ndo devem ser passantes.
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Figura 1-10D. Posicionamento dos Profundores para Balanceamento Vertical

Os furos devem ser simétricos em relagdo ao c. Se o conjunto girar para a direita, proceda como a

centro da massa. seguir:
— adicione uma quantidade de massa 3M BR7071A

sobre a massa superior, até que seja estabelecido o

— Fixe a massa no braco de articulacido superior, i
xe a raco de aricuiag perior balanceamento na posigao vertical (figura 1-10F).

libere o conjunto no gabarito para balanceamento
e observe o seguinte:

Se o conjunto permanecer na vertical, este estard
balanceado nesta posicdo. Proceda, entdo, ao
balanceamento horizontal, conforme o item 5.
Se o conjunto girar para o lado esquerdo, proceda
conforme o item 4.b.

Se o conjunto grar para o lado direito, proceda
- conforme o item 4.c.

Remova a massa acrescentada, pese e anote 0 seu
valor.

Com o valor obtido, entre na FORMULA II da
Tabela 1 e verifique qual o valor do peso
equivalente que deverd ser removido da massa
inferior.

Exemplo: Valor do peso da massa = 200 gf.
Utilizando a formula I, temos: '

(}\( ;
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LADO ESQUERDO

EIXO DE

ARTICULAGAO MASSA

-

mmmx;/, //zl,, Jﬁ

LINHA DE REF.

/ VERTICAL
MASSA DE BALANCEAMENTO . MASSA DE
SUPERIOR . _ 31203108 BALANCEAMENTO
Figura 1-10E. Giro para o Lado Esquerdo INFERIOR

FORMULA I Ml = 1,5268 x M2

Onde:
M1 = Peso a ser removido da massa de
balanceamento superior
M2 = Peso adicionado a massa de balan-

ceamento inferior.

FORMULA I M3 = 0,655 x M4

Onde:
M3

Peso a ser removido de massa de
balanceamento inferior

M4 = Peso adicionado a massa de balan-
ceamento superior. '

Nota

As formulas acima sdo vilidas apenas para
balanceamento vertical.

Tabela 1

oy

1-45D Revisao 3
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Sa

LADO
DIREITO

EIXO DE
ARTICULAGAOD

MASSA

LINHA DE REF.
+ VERTICAL

MASSA DE BALANCEAMENTO
SUPERIOR

MASSA DE
BALANCEAMENTO
312 03 109 INFERIOR

Figura 1-10F. Giro para o Lado Direito

peso a ser
removido 0,30 0.40 0.50 0,60 0.70 0,80 0.90 1,00 2.00 3.00
(gf)
profundi- .
dade dos 0,10 041 0.72 1,03 134 1.66 1,97 2.28 540 8.52
furos (mm)
peso a ser
removido 4,00 5.00 6,00 7,00 8,00
(gf)
profundi-
dade dos 11,64 14,76 17.8721,00 24,11
furos (mm)
EXEMPLO
Valor do peso a ser retirado = 43.00 gf.
Tabela 2 - faga 5 furos de profundidade 24,11 mm (5 x 8,00 gf = 40.00 gf)
mais um furo de 8.52 mm (3.00 gf).

~ Tabela 2. Valores de peso x profundidade do furo

fa v
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M3 = 0,655 x M4

M4 = Peso adicionado a massa de balanceamen-
to superior, ou seja, 200 gf.

Logo
M3 = 0,655 x 200
M3 = 131,00 gf (peso a ser removido da

massa de balanceamento inferior).
— Remova a massa de balanceamento do brago de

articulagio superior ¢ faga furos na mesma, de
modo a retirar o peso calculado no passo anterior
(peso M3), utilizando os dados da Tabela 2 (quan-
tidade e profundidade dos furos).

Nota

. Se o conjunto permanecer na horizontal, o balan-

ceamento estd encerrado.

. Se o conjunto defletir para cima, proceda como segue:

— Adicione quantidades iguais de massa 3M
BR7071A na extremidade do bordo de fuga do
profundor direito e nas do compensador, até que o
conjunto pare na horizontal (figura 1-10H).

— Remova as massas 3M BR7071A acrescentadas,
pese e anote o valor.

— Com o valor obtido, entre nas formulas I e II da
Tabela 3 e verifique quais os valores de peso
equivalentes que deverdo ser removidos das mas-
sas superior ¢ inferior, respectivamente.

Exemplo: valor da massa acrecentada = 450,00

Utilize uma broca de & 6,0 mm com angulo de

100°.
Os furos realizados na massa de balanceamento

inferior ndo devem ser passantes.
Os furos devem ser simétricos em relacao ao-
centro da massa.

— Fixe a massa no brago de articulagdo inferior,

libere o conjunto no gabarito para balanceamento
e observe o seguinte:

Se o conjunto permanecer na vertical, este estard
balanceado nesta posicdo. Proceder, entdo, ao
balanceamento horizontal, conforme o item 5.

Se o conjunto girar para o lado esquerdo, proceda

conforme o item 4.b.

Se o conjunto girar para o lado direito, proceda

conforme o item 4.c.

5. PROCEDIMENTO PARA BALANCEAMENTO

HORIZONTAL DOS PROFUNDORES

Posicione os profundores no gabarito para balanceamento
estitico (P/N 312.00005-417-W18C) na posigao horizon-
tal (figura 1-10G) e solte os profundores. O conjunto
poderd permanecer na horizontal ou defletir para cima,
dependendo do posicionamento final. Proceda como

segue:

‘ ADVERTENCIAj

Os profundores nido devem defletir para

baixo.
Caso isso ocorra, substitua o profundor.

1-46F \N\ Revisio 3

gf.
Utilizando as formulas I e II, temos:
M1 = 0,8998 x M3 (FORMULA D)

M2 = 0,5892 x M3 (FORMULA 1I)

M3 = peso adicionado no bordo de fuga do pro-
fundor direito e no compensador, ou seja,
450,00 gf.

logo
Ml
Ml

0,8998 x 450,00
404,91 gf (peso a ser removido da
massa de balanceamento superior).

M2 = 0,589 M2

M2 = 0,5892 x 450,00

M2 = 265,14 gf (peso a ser removido da
massa de balanceamento inferior).

Il

Remova as massas de balanceamento dos bragos
de articulacdo superior e inferior e faga furos nas
mesmas, de modo a retirar os pesos calculados no
passo anterior (peso m1 e m2), utilizando os dados
da Tabela 2 (quantidade e profundidade dos
furos).

Nota

Utilize uma broca de & 6 mm com angulo de

100°.

Os furos realizados nas.massas de balanceamen-
to superior e inferior ndo devem ser passantes.
Os furos devem ser simétricos em relacdo ao
centro da massa.

— Fixe as massas nos respectivos bracos, libere o
conjunto no gabarito para balanceamento e

observe o seguinte:
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- % MASSA DE BALANCEAMENTO | .

& "ROFUNDORES INFERIOR S

MASSA DE BALANCEAMENTO
SUPERIOR

312 03 105

Figura 1-10G. Posicionamento dos Profundores para Balanceamento Horizontal

FORMULA 1 MI = 0,8998 x M3

Onde:
M1 = Peso a ser removido da massa de
balanceamento superior

M3 = Peso adicionado no bordo de fuga
do profundor direito € no compen-
sador.

FORMULA I M2 = 05892 x M3

Onde:
M2 = Peso a ser removido da massa de

balanceamento inferior

M3 = Peso adicionado no bordo de fuga
do profundor direito e no compen-

sador.

Nota

As formulas acima sdo validas apenas para
balanceamento horizontal.

Tabgla 3

~ &
I v
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Se o conjunto permanecer na horizontal, o balan-
ceamento estd terminado.

Se o conjunto defletir para cima, proceda con-
forme 5.b.

6. MATERIAIS E EQUIPAMENTOS PARA BALAN-
CEAMENTO ESTATICO DO LEME DE DIRECAO

Os seguintes materiais s3o empregados no balanceamento
estdtico do leme de direcdo.

d.

Ao

Gabarito para balanceamento estitico P/N
312-00005-411-W18C. ’

Fundido-massa (6000 © 200 g0) PIN 312-17238.

Chapa de fixagdo do fundido-massa P/N 312-17237.
Fita adesiva 3/4 pol especificagdio MEP18-005.

e. Pinos para posicionamento do leme.

o

Arame de freno para amarracdo da carenagem su-
perior do leme.

Massas .de chumbo (sobressalente do estoque do
operador).

Balanga de precisdo para carga méxima de 6000 gf.
Tragador de altura (GRAMINHO) escala 300 mm -
comercialmente Disponivel.

7. REQUISITOS PARA BALANCEAMENTO ESTA-
TICO DO LEME DE DIRECAO

Para execugio do balanceamento estitico do leme de
direcdo devem ser observados os seguintes requisitos:

a.

w

O conjunto do leme deve estar equipado com os des-
carregadores estdticos, com o compensador, com a
haste de comando, com o fundido-massa (P/N
312-17238) e com a chapa (P/N 312-17237).

O compensador do leme deve estar balanceado.

A haste de comando do compensador deve estar fi-
xada no leme através de fita adesiva (figura 1-10J),
posicionando o bordo de fuga do compensador no
mesmo piano do bordo de fuga do leme.

O conjunto do leme.deve ficar totalmente livre apos
ser instalado no gabarito de balanceamento estitico
P/N AGE-00466-401.

O balanceamento deve ser feito em local fechadao, sem
corrente de ar.

O conjunto do leme deve estar livre de sujeiras (6leo,

graxa, poeira etc).

. :“c'\,:;. L.
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8.

8.

O conjunto do leme deve estar com a pintura final.

PROCEDIMENTO PARA BALANCEAMENTO

ESTATICO DO LEME DE DIRECAO

ADVERTENCIA-}

O gabarito para balanceamento estitico P/N
AGE-00466-401 deve ser posicionado sobre
uma mesa piana e nivelada.

Faca o balanceamento estitico do leme de diregdo da
seguinte forma:

a.
b.

Remova a carenagem superior do leme de diregao.

Posicione o conjunto do leme de diregdo no gabarito
de balanceamento P/N AGE-00466-401, de modo que
a carenagem de passagem da haste do compensador

-fique para baixo.

Nota

O conjunto do leme deve ficar totalmente livre e
com o bordo de fuga defletido para baixo.

Com o auxilio do arame de freno, amarre a carenagem
superior do leme no fundido-massa P/N 312-17238.

Adicione massas de chumbo na carenagem superior
do leme até que seja estabelecido balanceamento
100% na horizontal, ou seja, bordo de fuga do leme
alinhado com o eixo de articulagao do bordo de ataque
(Ref. 180 = 1 mm - figura 1-10J).

Nota

Para facilitar o balanceamento, podem ser usa-
dos parafusos, porcas e arruelas, na adigao final
de massas na carenagem superior do leme.

Remova toda a massa acrescentada na carenagem
superior do leme, pese e anote o valor obtido na
pesagem ndo € considerada a carenagem superior do
leme e sim, 0 arame de freno, os parafusos, as porcas
e as arruelas acrescentadas na adicdo final de massas.

‘ ADVERTENCIAJ

O valor obtido da massa no item “e” nao deve

exceder 4100 gf.

|




0.T. 1T27-3

MASSA DE BALANCEAMENTO I
SUPERIOR (3.2)

MASSA DE BALANCEAMENTO
INFERIOR

COMPENSADOR

312 03103

Figura 1-10H. Posicionarﬁéhto da Massa nas Extremidades do Profuhdor e Compensador

Compensador do aileron Onde: ,
M3 = Peso a ser removido da massa de |_
FORMULA1 Ml = 0,7919 x M2 balanceamento do compensador
do leme.
Onde: M4 = Peso -adicionado no bordo de fuja
M1 = Peso a ser removido da massa de do compensador do leme.
balanceamento do compensador
do aileron. -

Compensador do profundor

FORMULA I M5 = 1,9082 x M6

M2 = Peso adicionado no bordo de fuga

do compensador do aileron. Chiele;

M5 = Peso a ser removido da massa de
balanceamento do compensador

Compensador do leme : P
FORMULA II M3 = 2,3077 x M4 M6 = Peso adicionado no bordo de fuja
do compensador do profundor.

Tabela 4

fovisio 3 11 1480
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Nota

O valor da massa sendo de 4100 gf, significa que
foi usado 60% da massa necesséria para balan-
ceamento a 100%, estando, portanto, dentro do
limite minimo exigido que € 60%. Caso contra-
rio prossiga:

f. Anote o valor do peso excedente a 4100 gf = MI.

g. Remova o fundido-massa P/N 312-17238 e pese-0 =
M2.

h. Some os valores de peso excedente a 4100 gf (M1I)
com o peso do fundido-massa P/N 312-17238 (M2) =
M3.

ADVERTENCIA

A somatéria (M3) ndo deve ser superior a
6200 gf (valor méximo estipulado para o fun-
dido-massa P/N 312-17238).

Nota

Caso a somatdria exceda o valor exigido, o con-
junto do leme deve ser rejeitado. Por outro lado
prossiga:

j. Instale um outro fundido massa P/N 312-17238 com
peso igual ao valor definido on item “h” (M3).

k. Refaca novamente a verificagdo do balanceamento.

9. MATERIAL PARA BALANCEAMENTO ESTA-
TICO DOS COMPENSADORES

Os seguintes materiais e equipamentos sdo empregados

no balanceamento estético dos compensadores (aileron,
leme e profundor).

a. Gabarito para balanceamento estitico P/N
312-00005411-W18C.

b. Fundido-massa de balanceamento do aileron P/N
312-05345-007.

¢. Fundido-massa de balanceamento do leme P/N -

312-05566-001.

d. Fundido-massa de balanceamento do profundor P/N
312-00430-001.

e. Massa 3M BR7071A.
f. Broca de & 6,0 mm com angulo de 100°.

ok
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g. Furadeira de bancada.
h. Balanga de precisdo para carga médxima de 3000 gf.

10. REQUISITOS PARA BALANCEAMENTO ESTA-
TICO DOS COMPENSADORES

Para a execucdo do balanceamento estitico dos compen-
sadores, devem ser observados os seguintes requisitos:

a. Asmassas de balanceamento dos compensadores, an-
tes do balanceamento, devem estar com 0s seguintes
valores:

— Massa para balanceamento do conjunto compen-
sador do aileron: (100 = 10) gf.

~ Massa para balanceamento do conjunto compen-
sador do leme: (380 = 20) gf.

— Massa para balanceamento do conjunto compen-
sador do profundor: (210 = 10) gf.

b. Os compensadores devem estar com os cabos de me-
talizacdo instalados.

¢. Oscompensadores devem ficar totaimente livres ap6s
serem instalados no gabarito de balanceamento esta-
tico (P/N 312-00005-411-W18C).

d. O balanceamento dcye ser feito em local fechado (sem
correntes de ar). '

e. Os compensadores devem estar livres de sujeiras
(6leo, graxa, “tape”).

f. Os compensadores podem ser balanceados com ou
sem pintura.
Se o compensador for balanceado sem pintura,
quando da pintura final, este dever4 ser rebalanceado.

11. PROCEDIMENTO PARA BALANCEAMENTO
DOS COMPENSADORES

Posicione o compensador a ser balanceado no gabarito
para balanceamento estético (P/N 312-00005-411-W18C)
na posigdo horizontal (figura 1-10K).

Posicione o bordo de fuga do compensador na altura do
entalhe de verificagdo de balanceamento do gabarito para
balanceamento e soite-o.

O conjunto poderd permanecer na horizontal ou defletir
para cima (figura 1-10L).

Dependendo do posicionamento final, proceda como
segue:

{ ADVERTENCIA

Niao deve haver deflexdo do compensador
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Figura 1-10J. Posicionamento do Leme para Balanceamento Estatico
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para baixo, Caso isso ocorra, substitua o
compensador.

Nunca adicione material a massa de balance-
amento. .

a. Se o compensador permanecer na horizontal, com o
bordo de fuga coincidente com o entalhe do gabarito
para balaceamento (figura 1-10L), este estard balan-
ceado.

b. Se o conjunto defletir para cima, proceda como se-
gue:

- Adicione uma quantidade de massa 3MBR7071A
sobre o bordo de fuga do compensador, até que o
mesmo coincida com o entalhe do gabarito para
balaceamento (figura 1-10M).

- Remova a massa adicionada, pese e anote o seu
valor.

- Com o valor obtido, entre na tabela e utilize a for-
mula adequada para calcular o valor do peso equi-
valente que deverd ser removido da massa de
balancemantro (compensadores do aileron, leme
e profundor, utilize as férmulas I, II e III, respec-
tivamente).

Exemplo: Valor do peso da massa adicionada ao
bordo de fuga do compensador do leme
=5,5 gf.

Utilizando a formula II da tablea 4, temos:
M3 = 2,308 M2

M4 = Peso adicionado no brodo de fuga do com-
pensador, ou seja, 5,5 gf.

Logo
M3 =2,308 X 5,5

M3 = 12,69 gf. (peso a ser removido da massa de
balancemanto).

- Remova a massa de balanceamento do compensa-
dor e faga, furos na mesma, de modo a retirar o
peso calculado no passo anterior (peso M1, M3
ou MS), utilizando os dados da Tabela 2 (quanti-
dade e profundidade de furos).

; Nota
Utilize uma broca de & 6,0 mm com dngulo de
100°.
Os furos realizados na massa de balanceamento
nio devem ser passantes.

i
-
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Os furos devem ser simétricos em relagdo ao

centro da massa.

- Fixe a massa de balancemanto no compensa-
dor, libere o conjunto no gabarito para balan-
cemanto e observe o seguinte.

Se o compensador permanecer na horizontal com o
bordo de fuga coincidente com o entalhe do gabari-
to para balanceamento, o balancemanto estd encer-
rado.

Se o compensador defletir para cima, repita o pro-
cedimento a partir do item 8.b.

Se o compensador defletir para baixo, substitua a
massa de balancemento e repita o procedimento a
partir do item 8.

1-107. SELANTES E COMPOSTOS DE
VEDACAO

O EMB-312 ¢ vedado para evitar vazamento e infiltra-
¢cOes entre os slementos da estrutura.

1-108. TIPOS DE SELANTES

Existem diversos tipos de selantes aplicados na aerona-
ve e cada um deles foi escolhido para desempenhar
uma func¢do especifica na drea em que € utilizado.

1-109. VEDAGCAO EXTERNA

O selante de vedagdo externa da aeronave € utilizado
nas juntas de painéis de revestimento.

Uma boa vedagdo evitard a infiltracdo de dgua e umi-
dade no interior da estrutura.

1-110. MATERIAIS PARA LIMPEZA E VEDAGCAO

. Solvente comercial (Espec. Federal, P-S-661).

. Tolueno comercial (Espec. Federal, TT-t-548).

. Removedor de pintura (Espec. MIL-R-25134).

. Selante (Products Research Co, P/S870B-2, MIL-S-
81733 Tipo II-2).

e. Metiletilcetona (Espec. Federal, TT-M-261).

f. Fita adesiva.

O o ®

o

1-111. PREPARAGCAO DO COMPOSTO DE VEDAGAO
P/S 870B-2

O selante € fornecido pelo Fabricante em recipientes
que contém as quantidades corretas do composto de ve-
dacdo e do catalizador, os quais devem ser utilizados
conforme o seguinte procedimento:



1. Agite o catalizador para tornd-lo homogéneo e consis-
tente.

2. Abra totalmente o recipiente do composto de vedagao
e agite-o até torna-lo homogéneo.

3. Derrame o catalizador no composto de vedacao e faga
~ a homogeneizagio da mistura com uma espitula, cui-

dando para que os depésitos das paredes, do fundo do
recipiente ¢ da propria espitula sejam completamente
dissolvidos. Uma boa homogeneizagao € obtida ap6s 7 a
10 minutos.

ALIVIO
FUROS DE FIXAGAO

CABO DE
METALIZAGAO

FUROS DE

SUPORTE PARA BALANCEAMENTO
ESTATICO DOS COMPENSADORES

0.T. 1727-3

No caso de utilizagao parcial do contetido dos recipientes,
prepare a quantidade necesséria de selante, misturando
uma parte por peso do catalizador com 10 partes por peso
do composto de vedagao.

A mistura assim obtida deverd ser aplicada num tempo
nao superior a 2 horas a, aproximadamente, 25°C € umi-
dade relativa de 50%. Um aumento de 6°C nesta tempera-
tura reduz 4 metade o tempo de aplicagdo e uma redugio
de 6°C dobra esse tempo. Uma umidade elg\?ada, na hora
da mistura dos componentes, diminui o tempo de apli-

cagao.

MASSA DE
BALANCEAMENTO

COMPENSADOR DO
PROFUNDOR

MARCA DE

€\(/ REFERENCIA

CABO DE
METALIZAGAO

312 03 10!

Figura 1-10K. Montagem dos Compensadores no Gabarito
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Nota

O prazo-limite de estocagem deste produto é de 1
ano, a partir da data de fabricagao, a temperatura
méxima de 27°C, quando estocado no recipiente
original ndo aberto.

1-112. PREPARACAO DA SUPERFICIE PARA
SELAGEM

As camadas de pintura e revestimento primario (primer)
devem ser removidas da 4rea a ser selada, aplicando-se
removedor de pintura com um pano limpo ou metiletilce-
tona com uma escova de cerdas duras.

Camadas secas de selante devem ser removidas com espé-
tula.

{vADVERTENCIA i

Os solventes, o tolueno, o removedor de pin-
tura e o metiletilcetona niao devem entrar em
contato com as superficies pldsticas dos para-
-brisas e das janelas.

A superficie a ser vedada deve estar completamente
limpa. Utilize, inicialmente, ar comprimido, aspirador de
p6 ou um pano limpo e seco ¢, em seguida, passe pano

DESBALANCEADO

ARTICULAGAO-

limpo umedecido com solvente. Derrame o solvente no
pano, para evitar a contaminagio do recipiente. Enxugue
a superficie antes que o solvente evapore. A superficie
estar4d completamente limpa quando o pano utilizado para
enxugd-la ndo mais apresentar indicios de sujeira.

1-113. PROCEDIMENTO PARA SELAGEM EXTERNA

Aplique fita adesiva de protegio em cada lado da junta a
ser vedada, deixando 3,0 mm de revestimento exposto em
ambos os lados da mesma.

Nota
As fitas devem ser aplicadas imediatamente ap6s
a limpeza da 4rea com solvente.
Evite tocar a superficie com os dedos durante a
colocagio das fitas.

~ Aplique o selante sobre a emenda, utilizando uma bisnaga

ou uma espitula limpa de madeira. Imediatamente apés a
vedacio, ou seja, antes do inicio do processamento da
cura do composto, remova a fita adesiva.

Em seguida, alise as bordas do selante com um pano ou
espuma de plastico embebido em é4gua e sabéo neutro.
Caso necessdrio, limpe o excesso de composto, bem
como o equipamento de aplicagao dentro de, no méximo,
2 horas, utilizando metiletilcetona ou tolueno. O tempo
méximo de secagem do composto € de 72 horas.

REFERENCIA DO
DISPOSITIVO

BALANCEADO

312 03 110

Figura 1-10L. Posicionamento dos Compensadores para Balanceamento

1-46P Revisao 5



1-114. VEDAGAO INTERNA DA FUSELAGEM

Existem 2 tipos de selagem utilizados no interior da fu-
selagem: selagem por pontos nas contracabecas dos
elementos de fixacdo e selagem por filetagem nas uni-
Oes entre chapas de revestimento, revestimento e
reforcadores -ou revestimento e cavernas (veja a figura
1-11). '

1-115. MATERIAIS PARA LIMPEZA E VEDAGAO

a. Selante para contracabec¢a de elementos de fixacdo
(Products Research Co, PR1440A-2, AMS 8802, Clas-
se A2).

b. Selante para filtragem de unides de chapas (Products
Research Co, PR1440B-2, AMS 8802, Classe B2).

c. Os produtos para limpeza sido os mesmos indicados
no pardgrafo 1-110.

1-116. PREPARAGCAO DO COMPOSTO DE VEDAGAO
PR1440A-2 :

O selante PR1440A-2 ¢ fornecido pelo fabricante em
recipiente que contém as quantidades corretas do com-
posto bdsico e do acelerador. No caso de utilizagdo par-

O.T.1T27-3

cial do contetddo dos recipientes, prepare a quantidade
necessdria do selante, adicionando 1 parte, em peso, do
acelerador a 10 partes, em peso do composto bdsico.

Proceda do seguinte modo:

1. Agite o acelerador em seu recipiente, até tornd-lo
homogéneo.

2. Derrame o acelerador no composto bdsico, obser-
vando a propor¢do recomendada, misturando-os com-
pletamente durante aproximadamente, 7 a 10 minutos.

3. A mistura assim preparada deverd ser empregada
num tempo ndo superior a 2 horas a, aproximadamente,
25°C e umidade relativa de 50%. Um aumento de 6°C
nesta temperatura reduz o tempo de aplicacdo a metade
e um abaixamento de 6°C dobra este tempo. Uma ele-
vada umidade na hora da mistura dos componentes di-
minui o tempo de aplicacao.

Nota

O prazo de estocagem do selante PR1440A-2 é
de 9 meses, a temperaturas inferiores a 27°C,
quando estocado no recipiente original nio
aberto.

MASSA

—atm,
/

REFERENCIA DO
DISPOSITIVO

312 03 11

Figura 1-10M. Adicdo de Massa no Bordo de Fuga dos Compensadores
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A. SELAGEM POR FILETAGEM NA UNIAO ENTRE CHAPAS

B. SELAGEM POR FILETAGEM NA UNIAO DE CHAPAS DE REVESTIMENTO

COM REFORGCADORES

e

C. SELAGEM NA CONTRACABEGA DE ELEMENTOS DE FIXACAO

‘ Yy - ]
—q
CORTE A-A
10 3

Figura 1-11. Vedagdo Interna da Fuselagem (Folha 1 de 2)
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DIMENSOES EM MILIMETROS

; |

MENOR QUE 6.3

3 ‘{ /
CAVIDADE

D. SELAGEM NO INTERIOR DOS E. SELAGEM DE CAVIDADES
TANQUES DE COMBUSTIVEL

1, VEDAGCAO ENTRE SUPERF(CIES DE CONTACTO.

2. VEDACAO NAS BORDAS DOS ELEMENTOS DE CON-
TACTO.

3. VEDACAO DA FURAGAO E DAS CABEGCAS OU CON-
TRACABECAS DE ELEMENTOS DE FIXACAO.

1o 3 237

—J

LADO DO COMBUSTIVEL —&= . \
FURO PARA INJECAO DE SELANTE (BROCA NP 40)

F. SELAGEM PELO PRINCIPIO DE SEGURANGCA TRIPLA " G. SELAGEM DE CAVIDADES INACESSIVEIS
Figura 1-11. Vedagdo Interna da Fuselagem (Folha 2 de 2)
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temperatura reduz o tempo de aplicagio a4 metade e um
abaixamento de 6°C dobra este tempo. Uma elevada
umidade na hora da mistura dos componentes diminui o
tempo de aplicacdo.

Nota

O prazo de estocagem do selante PR1440A-2 é
de 9 meses, a temperaturas inferiores a 27°C,
quando estocado no recipiente original ndo
aberto.

1-117. PREPARACAO DO COMPOSTO DE VEDAGAO
PR1440B-2

O selante PR1440B-2 € fornecido pelo Fabricante em
recipiente que contm as quantidades corretas do
componente basico e do acelerador. No caso de utilizacdo
parcial do conteido dos recipientes, prepare a quantidade
necessdria do selante, adicionando 1 parte, em peso, do
acelerador a 7,5 partes, em peso, do composto bdsico.
Proceda do seguinte modo:

1. Agite o acelerador em seu recipiente, até torni-lo
homogéneo.

2. Derrame o acelerador no composto bdsico, observando a
propor¢ao recomendada, misturando-os completamente
durante, aproximadamente, 7 a 10 minutos.

3. A mistura assim preparada deverd ser empregada num
tempo nédo superior a 2 horas a, aproximadamente, 25°C e
umidade relativa de 50%. Um aumento de 6°C nesta
temperatura reduz o tempo de aplicagdo 2 metade e um
abaixamento de 6°C dobra este tempo. Uma elevada
umidade na hora da mistura dos componentes diminui o
tempo de aplicagio.

Nota

O prazo de estocagem do selante PR1440B-2 &
de 9 e meses, a temperaturas inferiores a 27°C,
quando estocado no recipiente original ndo
aberto.

1-118. PREPARAC[\O DA SUPERFICIE PARA SELA-
GEM

As superficies em torno das contracabecas de elementos de
fixacdo e ao longo da unido das chapas de revestimento,
reforgadores e cavernas, devem ser preparadas conforme o
procedimento indicado no pardgrafo 1-112.

1-119. PROCEDIMENTO PARA SELAGEM INTERNA
DA FUSELAGEM

Sempre que possivel, aplique fita adesiva de protecdo, para
obter uma camada uniforme de selante durante a filetagem.

O.T.1T27-3

No caso de vedacio das unides entre chapas de revestimento
com cavernas ou reforgadores, é sempre possivel aplicar a
fita isolante na chapa de revestimento.

A aplicagdo do composto de vedacdo para selagem por
pontos, nas contracabecas de elementos de fixacdo e por
filetagem ao longo da unido das chapas, pode ser efetuada
conforme o procedimento indicado no pardgrafo 1-113.

O tempo de secagem minimo destes compostos € de 3 dias;
uma secagem completa, porém, s6 pode ser obtida apés 14
dias da aplicacdo.

Nota

Para acelerar o tempo de secagem, € permissivel
adicionar dlcool isopropilico (Espec. Federal
TT-1-735A) ao composto preparado, na propor-
¢do de 2 1%2% em peso.

ATENGAO

* Este composto contém componentes vold-
teis e inflamdveis. Em conseqiiéncia, sé
deve ser utilizado e ambientes bem ven-
tilados e longe de fontes de calor, fagulhas
ou chamas.

* Evite permanecer por periodos prolonga-
dos em ambientes pouco ventilados, onde
esteja sendo utilizado o composto.

Evite contactos prolongados ou repetiti-
vos da pele com o composto.

1-120. SELAGEM DO TANQUE DE COMBUS-
TIVEL

Para evitar vazamentos no tanque integral de combustivel, é
empregado nesta parte da estrutura um processo rigoroso de
selagem, baseado no principio de seguranca tripla (veja a
figura 1-11).

O vazamento de combustivel do interior do tanque integral
para o exterior da aeronave pode se processar através da
furacdo de elementos de fixagdo e das juntas entre as janelas
de inspecio e o revestimento.

Para bloquear a passagem de combustivel, sio vedadas
todas as possiveis filtracGes pelos processos descritos no
pardgrafo seguinte.

1-121. PROCESSOS DE SELAGEM EMPREGADOS
NO TANQUE DE COMBUSTIVEL

. SELAGEM DE CONTACTO SUPERFICIAL
(INTERFACE)

E empregada entre todas as superficies em contacto com
elementos estruturais superpostos no interior dos tanques de
combustivel.
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Exemplos:

a. Entre alma e mesa; mesa e perfil L longitudinal.

b. Entre nervuras e revestimento; nervuras e chapa digital;
chapa digital e revestimento; nervuras ou chapa digital e
reforcadores longitudinais da asa,

c. Entre nervuras e longarinas. . ;

d. Entre ané€is refor¢adores de tampas ou janelas de inspecio
e revestimento.

e. Entre porcas-flange de fixaciio de tampas ou janelas e
an€is reforcadores.

Nota

No caso das longarinas, € ainda prevista a sela-
gem do lado externo do tanque, até a raiz da asa,
entre a alma e a mesa.

As vedagdes aplicadas nas mesas e perfil L lon-
gitudinal devem continuar ao longo de todo o
comprimento destes elementos estruturais, mes-
mo nas regides que ultrapassam o tanque inte-
gral, para proporcionar o espagamento correto
entre os elementos estruturais ao longo de toda
a longarina.

Aplique o selante em ambas as dreas de contacto, por meio
de uma pistola ou bisnaga, extrudando o composto na forma
de filetes ou corddes. Com uma espdtula, esparrame o
selante tdo bem quanto possivel, de forma a obter uma
camada homogeénea de 0,4 a 0,5 mm de espessura.

Todos os elementos de fixagdo (rebites, parafusos etc.), que
tiverem que ser colocados nesta drea, devem ser instalados
dentro de 2 horas no maximo, apds a aplicacdo do selante,
para permitir que o composto ainda ndo curado escorra para
o interior do orificio durante o aperto, proporcionando, desta
forma, a vedac¢do interna do mesmo.

Se, durante os servicos de reparos, houver necessidade de
substituir um elemento de fixacdo, o novo elemento, antes
de ser instalado, deve ser embebido ou impregnado no
selante.

. 2. SELAGEM POR FILETAGEM (veja a figura 1-11)

E empregada nos bordos dos elemetos estruturais
superpostos no interior dos tanques de combustivel.

Exemplos:

a. Entre a mesa ¢ a alma das longarinas; entre o perfil
longitudinal e o revestimento; entre os perfis reforcadores
verticais para fixacdo das nervuras e a alma da longarina,
nas longarinas das asas.

b. Entre nervuras e revestimento; entre chapa digital e
nervuras e entre chapa digital e revestimento; entre anéis
reforcadores de tampas ou janelas de inspegio e
revestimento; entre porcas-flange de fixacdio de tampas
ou janelas e an€is reforcadores.

1-50 Revisao 10

Aplique o selante em ambas as bordas das superficies de
contacto entre elementos estruturais, por meio de uma
pistola ou bisnaga, de modo a obter uma largura minima do
filete de, aproximadamente, 13 mm (% in). Para conseguir a
largura especificada, pode ser necessario aplicar mais de um
filete.

A selagem deve ser feita de tal modo que todos os filetes
sejam continuos e se unam com os filetes adjacentes.

Todas as bolhas de ar devem ser retiradas por meio de uma
espatula; neste caso, complete o filete, reaplicando o selante
no local.

3. SELAGEM DE CAVIDADES (veja a figura 1-11)

E empregada para preencher vézios e cavidades existentes

entre certas unioes de elementos estruturais.

Exemplo:

a. Entre o anel reforcador da tampa do tanque e o
revestimento e o perfil longitudinal cortado do
revestimento do extradorso, na posicdo similar das
janelas de inspecao do intradorso.

As cavidades menores que 6,3 mm (¥ in) de largura podem
ser seladas, aplicando diretamente o composto de vedacao.
As cavidades maiores que 6,3 mm de largura deverdo ser
vedadas, utilizando um selo metdlico feito de liga de
aluminio 6061-0, 5052-0 ou 3003-0, o qual deverd ser
colocado do lado interno do tanque de combustivel. Depois
de colocado. este selo metdlico deverd ser vedado pelo
processo de selagem por filetagem. Se isto ndo for possivel,
a selagem deve ser feita pelo processo de contacto
superficial (interface).

Nota

A selagem de unides de chapas com rebaixo
deve ser executada, introduzindo o selante no
rebaixo atrav€s das aberturas laterais. Se o re-
baixo for tdo pequeno a ponto de nio permitir a
utilizacdo deste procedimento, a selagem da ca-
vidade pode ser executada, fazendo um pequeno
furo no rebaixo com broca n° 40. conforme in-
dicado na figura 1-11, injetando, a seguir, o se-
lante no interior da cavidade at€ que ele aparecga
nas aberturas laterais.

[ ADVERTENCIA }

Quando for necessdrio executar furos para
selagem por injecio, tenha o maximo de cui-
dado para nao avariar a estrutura sob rebai-
X0.




4. SELAGEM DAS CABECAS OU CONTRA CABE-
CAS DE ELEMENTOS DE FIXACAO

E empregado nas cabegas ou contracabecgas dos elementos
de fixacdo entre as partes estruturais internas e externas do
tanque de combustivel.

Execute a selagem segundo o procedimento indicado no
pardgrafo 1-119, para vedacdo interna da fuselagem.

1-122. SELANTES E PRODUTOS DE LIMPEZA EM-
PREGADOS NO TANQUE DE COMBUSTIVEL

a. Produto para selagem de contacto superficial (Products
Research Co, MIL-S-81733, P/S 870C-12, tipo V, classe
12).

b. Produto para selagem por filetagem por filetagem e de
cavidades (Products Research Co, PR1440B-2, AMS-
8802, Classe B2).

c. Produto para selagem de cabecas ou contracabecas de
elementos de fixacdo (Products Research Co,
PR1440A-2, AMS-8802, Classe A2).

’ ATENCAO I

* [Estes compostos contém componentes
volateis e inflamdveis em conseqiiéncia sé
devem ser utilizados em ambiente bem
ventilado e longe de fontes de calor, fagul-
has ou chamas.

* Em caso de reparos internos no tanque,
adapte um sistema de ventila¢do forcada
para proteger o operador.

e Evite permanecer por periodos prolonga-
dos em ambientes pouco ventilados, onde
estejam sendo utilizados os compostos.
Evite contactos prologados ou repetitivos
da pele com esses compostos.

d. Os produtos para limpeza sdo os mesmos indicados no
paragrafo 1-110.

1-123. PREPARACAO DOS COMPOSTOS DE
VEDACAO UTILIZADOS NO TANQUE DE COMBUSTI-
VEL .

1. O procedimento de preparagao do composto PR1440A-2 -

e B-2 estd indicado nos pardgrafos 1-116 e 1-117.
Nota

Na preparacio do PR1440B-2 para utilizag@o no
tanque de combustivel, ndo faca a diluigdo com
tolueno prevista no pardgrafo 1-117, tendo em
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vista que, com a evaporagio do solvente, po-
dem ocorrer trincas ou rachaduras nos filetes.

2. O selante P/S 870C-12, deve ser preparado segundo o
procedimento descrito no pardgrafo 1-111 para o P/S 870B-
2, exceto para os seguintes Itens:

a. A propor¢io de mistura, para utilizacdo parcial do
conteido dos recipientes, € de uma parte por peso do
catalizador com 15 partes por peso do composto de
vedacdo.

b. Na temperatura-ambiente (aproximadamente 25°C), o
selante deve ser utilizado dentro de, no maximo, 12 horas
apos a preparagdo da mistura ou apds ter sido removido
da geladeira.

c. O prazo-limite de estocagem deste produto € de 6 meses a
partir da data da fabricacdo, & temperatura mdxima de
25°C;

d. A secagem completa deste selante € obtida somente apSs
14 dias da aplicacdo.

1-124. PREPARACAO DA SUPERFICIE PARA SELA-
GEM

As superficies a serem .vedadas devem ser preparadas
conforme indicado no pardgrafo 1-111.

Na remocdo do verniz de prote¢io antibiolSgica, utilize
somente o metiletilcetona.

1.125. VEDACAO DAS JANELAS DE INSPECAO DO
TANQUE DE COMBUSTIVEL

A vedagdo das janelas de inspegdo dos tanques existentes no
revestimento do intradorso € garantida por meio de anéis
especiais de borracha (MIL-P-5315B), instalados no encaixe
existente nos anéis refor¢adores das janelas.

Alem disso, as porcas-flange para fixacio da tampa sdo
seladas segundo os procedimentos indicados no paragrafo 1-
121.

1.126. CUIDADOS NA EXECUGAO DE REPAROS NOS
TANQUES DE COMBUSTIVEL

Devem ser tomados os seguintes cuidados na execucio de
reparos no interior do tanque de combustivel:

1. Todas as operagoes de furacdo, limagem, rebarbagem e
ajustagem devem ser concluidas antes da aplicagio do

-selante ¢ ndo durante ou em seqiiéncia 2 operacdo de

selagem.
2. O uso de dleos lubrificantes ou de dleos do tipo
refrigerante deve ser, tanto quanto possivel, evitado.

3. Sdo proibidas operagdes de
puncionamento de rebites.

martelagem ou

4. Todos os elementos de fixacdo, com excecdo dos rebites
“Hi-Lok”, devem ser submetidos a uma operagio de limpeza
por imersdo em acetato de etila, antes da instalacio. A
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limpeza dos rebites “Hi-Lok” deve ser feita apés a sua
instalacdo.

1-127.’VEDACI:\O EXTERNA DOS TANQUES DE COM-
BUSTIVEL

O interior dos tanques de combustivel € completamente
vedado, durante a fabricagdo, para evitar vazamentos.
Entretanto, com o actimulo de horas de operacdo, uma leve
filtragdo ou sudacdo de combustivel pode ocorrer nas dreas
rebitadas. Esta filtragdo ou sudagdo ndo prejudica a
seguranca de voo e € considerada normal, em se tratando de
tanques integrais. Apesar disso, ela pode ser facilmente
eliminada nas bases de operacdo, adotando-se o
procedimento descrito no pardgrafo seguinte.

1-128. VEDAGCAO DE PEQUENAS SUDAGCOES NOS
TANQUES DE COMBUSTIVEL

1. Limpe totalmente a drea a ser vedada.

2. Aplique 3 camadas de selante PR1440B-2 (AMS-8802,
Classe B2), deixando cada camada secar antes de aplicar a
seguinte.

1-129. VEDA(;’GES DE FILTRACOES NOS TANQUES
DE COMBUSTIVEL

1. Remova toda a pintura na superficie a ser vedada,
conforme descrito no pardgrafo 1-94.

2. Limpe totalmente a superficie, conforme descrito no
paragrafo 1-112.

3. Aplique 3 camadas de selante PR1440B-2 (AMS-8802,
Classe B2), deixando cada camada secar antes de aplicar a
seguinte.

1-130. VEDAQI\O_DAS PORTAS DE ACESSO E JANE-
LAS DE INSPECAO

As portas de acesso e janelas de inspe¢do do EMB-312 tém
o contorno da abertura, correspondente na estrutura da
aeronave, vedado por aplicacao de selante, exceto a porta. de
acesso a valvula de recarga do sistema de oxigénio, que ndo
possui qualquer tipo de vedacio.

1-131. MA"I_'ERIAIS UTILIZADOS NA APLICAQ[\O DAS
GUARNICOES

a. Solvente para limpeza a seco, Espec. Federal P-S-661.

b. Composto de vedacio PR1440B-2.

c. Vaselina Shell ou similar.

d. Fita adesiva, Espec. Federal JAN-P-127.
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1-132. PREPARACAO DO COMPOSTO DE VEDACAO
PR-1221-B2

O composto-base € o acelerador devem ser misturados nas
proporg¢des de 1 parte, por peso, do acelerador a 10 partes,
por peso, ao composto bdsico. E importante que os 2
componentes sejam misturados de forma que o acelerador
fique uniformemente distribuido (ndo devem existir estrias
ou descoloracio). ”

Um filete feito com selante que ndo esteja totalmente
misturado  apresentard regides que ndo ficardo
completamente curadas.

A temperatura-amblente (aproximadamente 25°C), o
composto de vedacdo deve ser utilizado dentro de, no
maximo, 2 horas apds ter sido misturado com o acelerador
ou depois de removido da geladeira. O composto jd
misturado com o acelerador pode ser armazenado por 72
horas, no maximo, a temperatura de -15°C.

1-133. PREPARACAO DA SUPERFICIE

Coloque protecdes nos painéis abertos, para evitar que
detritos caiam dentro do compartimento. Limpe totalmente
a drea com detergente P-S-661.

1-134. PROCEDIMENTO DE VEDAGAO

1. Coloque uma fita adesiva na borda interna, ao longo de
todo o contorno da abertura na estrutura.

2. Aplique o composto de vedagdo, PR1440B-2, nas bordas
da estrutura, usando uma espatula ou dispositivo similar
para aplicac@o por pressdo.

{ ADVERTF:Nan]

A aplicaciio deve ser feita com o maximo cui-
dado. Nao toque com os dedos a superficie a
ser vedada.

3. Aplique vaselina nas bordas da prota ou da janela em
contacto com o selante.

4. Feche a porta ou a janela, aplicando apenas a pressdo
necessaria para fechar o trinco, no caso da porta, ou
regularizando ao mdximo a superficie aerodindmica no caso
da janela.

5. Ap6s 24 horas, remova o excesso do composto de
vedac¢io da superficie adjacente as bordas da porta ou da
janela. Abra a porta ou a janela e retire o excesso de selante
das bordas da estrutura com uma faca afiada.

Remova a fita adesiva.



1-135. PROCEDIMENTOS DE OFICINA

1-136. UTILIZAGCAO DE MASSA NO REVESTIMEN-
TO EXTERNO (EMASSAMENTO)

O emassamento para fins aerodinamicos pode ser usado
nas superficies externas, para suavizar pequenas depres-
soes e descontinuidades do revestimento (particular-
mente nos bordos de ataque) ou para preencher dentes e
cortes muito pequenos que ndo exigem reparo estrutural.
Entretanto, deve ser evitada a utilizagdo indiscriminada
da massa no bordo de ataque da asa. A espessura maxima
admissivel de massa é de 1,5 mm.

1-137. MATERIAIS PARA EMASSAMENTO DO RE-
VESTIMENTO

a. Revestimento primério (Primer) de cromato de zinco,
Espec. MIL-P-7962.

b. Massa acrilica de nitrocelulose (branca).

~ 1-138. APLICAGAO DE MASSA NO REVESTIMENTO

1. Remova a pintura existente na drea danificada e
numa faixa de, no mfnimo, 15 mm em torno da mesma,
até que o revestimento primdrio fique exposto.

2. Usando uma espétula, aplique a massa acrilica de
nitrocelulose na superficie avariada, exercendo certa
pressao.

3. Depois de, aproximadamente, 5 horas, faga um
polimento a seco da 4rea afetada.

" 4, Repita as etapas 2 e 3 até que a massa adquira o
mesmo contorno da superficie adjacente.

5. Completado o polimento, aplique uma camada de
“primer epoxy” MIL-P-23377 na superficie reparada
(veja o pardgrafo 1-68 — item 3).

6. Depois de aproximadamente 1 hora, aplique a pintura
final com 2 camadas de esmalte poliuretano
(MIL-C-83286) (veja o pardgrafo 1-68 — item 5).

1-139. TIPOS DE CHAPAS METALICAS

- As chapas metdlicas utilizadas na estrutura da aeronave
sio de Clad 2024 (liga de alumfnio Clad). A chapa
metdlica é sempre submetida a tratamento térmico e os
sufixos T3, T4 e T6, adicionados ao simbolo 2024,
indicam o tipo de tratamento utilizado.

As chapas metdlicas utilizadas para reparos, quando ndo
necessitam ser moldadas, mas somente dobradas com
grande raio de dobragem, devem ser do tipo 2024-T3.
Quando se necessita de uma moldagem por pressao ou
dobragem com raios muito pequenos, a chapa metilica
~ deve estar na condigdo recozida, o que € indicado pelo
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prefixo “o” adicionado ao sfmbolo 2024. Entretanto,
neste caso, ap6s a moldagem ou dobragem, a chapa

metiélica deve ser submetida ao tratamento T3.

1-140. ESCAREAGCAO E MAMEAGCAO

Rebites e parafusos de cabega escareada a 100° podem
ser aplicados em furagGes escareadas ou mameadas.

A escareagdo retira certa quantidade de material da
chapa, formando um encaixe para a cabega do rebite ou
parafuso, o que provoca, no caso de chapas finas, um
considerdvel enfraquecimento da junta.

A mameagio é processo padronizado de embutimento de
chapas metdlicas, no qual o material é estampado,
formando depressGes com as dimensOes exatas da cabega -
do rebite ou do parafuso. :
Este processo resulta no assentamento perfeito de uma

chapa sobre a outra e provoca um aumento da resisténcia

da junta.

A mameacdo ¢ feita com um conjunto de matrizes

composto de calcador e matriz de mameagdo. |

A chapa a ser mameada é colocada sob a ponta do

calcador e o material é calcado para dentro da matriz de

mameagao. ‘

Esta operagdo pode ser executada, utilizando ou ndo

matrizes aquecidas, dependendo apenas do tipo de

material a ser mameado.

Existem basicamente 2 procedimentos de mameagdo:

com e sem pressdo de recalque. O processo com pressao

de recalque mantém a chapa, previamente furada,

firmemente apoiada no calcador durante a operagdo, o

que permite melhor assentamento da matriz. O processo

sem pressdo de recalque, como o préprio nome indica,

ndo incorpora este sistema. '
O primeiro processo evita a deformag@o anormal das

bordas inferiores do furo, diminuindo a possibilidade de

aparecimento de trincas radiais.

A pressio para cima da matriz de mameagao forga o

material a adquirir o raio de curvatura do calcador,

formando assim a depressio que acompanha precisa-

mente o contorno da matriz.

As depressdes mameadas encaixam exatamente umas

com as outras e com os escareados normais da estrutura

de fixagdo.

1-141. RAZOES PARA A UTILIZAGAO DA PRES-
SAO DE RECALQUE

A mameagdo de pegas para substitui¢do ou reparos, que
devem fixar-se nos mameados ou escareados da estrutura
original, deve ser executada com ferramental que
produza depressGes de igual contorno e angulo que os
originais.

A resisténcia das juntas rebitadas nos reparos previstos
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neste Manual presume que as mesmas tenham forma
adequada, fixagSes apropriadas e que as técnicas de
rebitagem empregadas sejam satisfatorias.

As depressoes formadas pelo processo que utiliza a
pressao de recalque ndo encaixam perfeitamente com
aquelas formadas por outros processos.

A tentativa de fazer encaixar depressdes formadas com
pressoes de recalque em depressGes maiores, formadas
por outros processos, ndo produzem resultados satisfa-
térios.

Entretanto, podem ser utilizadas matrizes de menores
dimensoes, adaptadas as ferramentas usuais de oficina,
para obter condi¢Ges de fixagdo aceitdveis.

1-142. RAZOES PARA UTILIZAGAO DE AQUEC!-
MENTO NA MAMEAGAO

A mameacdo em chapas finas de ligas de aluminio
2024-T3 pode ser executada, trabalhando com matrizes
a frio. Para mameag¢Ges em chapas grossas, é recomen-
davel a utilizagdo de matrizes aquecidas.

De uma forma geral, a mameagao por aquecimento é
sempre preferivel.

As depressGes s3o sujeitas a 3 tipos bdsicos de falhas
durante a fabricagdo: trincas radiais, trincas por tragdo
circunferencial e trincas por cisalhamento interno (veja a
figura 1-12).

As trincas radiais originam-se na borda inferior do furo e
se estendem ao longo do seu raio. Elas sdo facilmente
observadas por inspegao visual.

As trincas por tragdo circunferencial iniciam-se na curva-
tura da chapa e se estendem ao longo da circunferéncia
da depressdo. Estas trincas s3o similares s que ocorrem
nas operagdes de dobragem, quando ¢ utilizado um raio
insuficiente.

As trincas por cisalhamento interno sdo mais comuns em
chapas grossas de liga de aluminio. Ocorrem no interior
da estrutura do metal e, no caso de chapa ‘‘clad”, ndo
podem ser observadas por inspegdo visual. Ndo h4 rompi-
mento da camada “clad” de cobertura.

Este tipo de rachadura aparece imediatamente abaixo do
raio’ de curvatura da depressdo e ocorre realmente no
inicio da opera¢do de mameagao.

Tendo em vista que este tipo de defeito ndo pode ser
constatado visualmente, é necesséario eviti-lo, utilizando
equipamento apropriado e executando testes de dobra-
gem para a verificagdo da qualidade de mameagdo, em
corpos de prova.

Todos os defeitos descrltos acima s3o decorrentes da
tentativa de mamear materiais relativamente quebradigos
(pouco maleéveis).

O calor proveniente do aquecimento controlado das
matrizes provoca o recozimento suave do material na
4rea da depressdo, a qual, juntamente com a a¢do meca-
nica, permite a deformagao necessaria.
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1-143. TREINAMENTO DO OPERADOR PARA EXE-
CUCAO DE MAMEAGCAOQ

Qualquer pessoa, antes de executar mameag¢do em pegas
de uma aeronave, deve estar familiarizada com a opera-
¢do do equipamento. Deve ter recebido um treinamento
adequado e demonstrado habilidade operacional satisfa-
toria.

O martelete manual, que é mais freqiientemente empre-
gado nos trabalhos de reparos, é mais diffcil de ser
utilizado que os outros equipamentos e, portanto, deve
ser previsto para esta ferramenta um periodo considera-
vel de treinamento. E sempre necessdrio executar uma
inspe¢do cuidadosa das pegas fabricadas; porém, a segu-
ranga principal de que foi executada uma mameagdo
correta é que o trabalho tenha sido realizado por um
operador bem treinado.

1-144. DISPOSITIVOS UTILIZADOS NA MAMEA-
CAO (figura 1-13)

A mameagdo pode ser executada, utilizando equipa-

_mento portatil ou estacionério, incorporando ou ndo o

dispositivo para aquecimento de matrizes.

Entre os equipamentos portateis, o mais freqiientemente
utilizado é o “galifon™. Esta ferramenta incorpora uma
“tesoura”, que pode ser de virios tipos e formas. A
“tesoura” ilustrada no ‘‘galifon” da figura 1-13 é do tipo
“C”. Existem diferentes ferramentas de mameacgdo de
vérios tipos e dimensdes, aplicéveis a diversos modelos de
elementos de fixagdo. H4, igualmente, diversos disposi-
tivos de aquecimento que s3o apliciveis as ferramentas
de mameac3o.

Quando, por questes de acesso, for impossivel utilizar
um “‘galifon”, é recomendado o uso de um martelete
comum de rebitagem.

Neste caso, o calcador é inserido no martelete e a matriz
de mameagdo, que incorpora uma mola para aplicagdo da
pressdo de recalque, é inserida num encontrador ou
numa barra especial que permite o aquecimento da ma-
triz (ambos os tipos estdo na figura 1-13).

Os equipamentos estaciondrios para mameagdo utilizam,
na maioria dos casos, matrizes acionadas pneumatica-
mente.

As faces das matrizes macho e fémea sdo ligeiramente
abauladas, sendo o macho convexo e a fémea concava, a
um angulo de 2° com o plano horizontal, para permitir o
retorno natural do material por a¢do de mola.

O calcador da matriz-macho é fabricado com uma conici-
dade de 2°, para permitir a retirada do mesmo, depois
que a depressdo tiver sido formada.

Uma graxa resistente 2 alta temperatura pode ser apli-
cada 3 matriz-fémea, para evitar o engripamento do
calcador.

As matrizes para o ‘“galifon’ s3o semelhantes aquelas
utilizadas nos equipamentos estacionérios; a pressdo de



TRINCAS RADIAIS

TRINCAS POR TRAGAO CIRCUNFERENCIAL

TRINCAS POR CISALHAMENTO

o 3 232

Figura 1-12.. Defeitos de Mameacio
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PAINEL DE CONTROLE /
DE AQUECIMENTO

BRACADEIRAS PARA AQUECIMENTO
DE FERRAMENTAS DE MAMEAGCAO

ENCONTRADOCR

'CALCADOR INCORPORADO A
CHAPA MARTELETE COM DISPOSITI-
VO DE AQUECIMENTO

ENCONTRADOR

CALCADOR INCORPORADO
A MARTELETE ENCONTRADOR

: c::q’}‘

CALCADOR
MANUAL U

110 3 009

Figura 1-13. Dispositivos para Mameacdo (Falha 1 de 2)
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PRESSAOQ DE
RECALQUE

{—-{ |._— MATRIZ FEMEA

SUPORTE DE
i : RECALQUE

/— CHAPA

MATRIZ MACHO

(CALCADOR)

77‘ -
t_ /1 PRESSAO DE

4‘— EMBUTIMENTO ;
-

CALCADOR E MATRIZ DE MAMEAGAOQ
NA POSICAO ABERTA. O CALCADOR
PENETRA NO FURO DA CHAPA.

PARA EVITAR ESTIRAMENTO E
RACHADURA DO MATERIAL, O
SUPORTE DE RECALQUE E FOR-
CADO POR PRESSAO CONTRA A
FACE INFERIOR DA DEPRESSAO
DURANTE O EMBUTIMENTO.

110 3 010

Figura 1-13. Dispositivos para Mameagao (Folha 2 de 2)
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reéalque, porém, é proporcionada por agio de mola em
lugar de ar comprimido.

Pode-se, também, utilizar no “galifon’ matrizes onde a
pressio de recalque é fornecida pela agdo elistica da
borracha (a matriz-fémea incorpora a peca de borracha
no seu interior).

Este tipo de matriz é restrito a utilizagdo na mameagdo a
frio. As matrizes, onde a pressdo de recalque é propor-
cionada por a¢do de mola ou pneumdtica, podem ser
utilizadas na mameag3o a frio ou quente.

Todo equipamento para trabalhos de mameagdo deve ser
manuseado com cuidado.

Os painéis de controle, os elementos para aquecimento
etc. sdo facilmente avaridveis pelo uso incorreto.

Ndo permita que as matrizes fiquem em contacto entre
si, quando estiverem colocadas no ‘“‘galifon”. Mantenha
sempre uma chapa limpa de metal entre elas.

Verifique se as matrizes estdo limpas e se o suporte de
recalque tem liberdade de movimento, antes de iniciar a
operagdo de mameacdo. Verifique também se as matrizes
ndo apresentam mossas, talhas ou outras avarias. Ndo
- tente recuperar matrizes avariadas.

ESPESSURA E TRATAMENTO
IDENTICOS AOS DA PEGCA A
SER TRABALHADA

REJEITAR

TRINCA

RUPTURA EM TORNO DA PRESSAO

1-145. TESTE DE DOBRAGEM PARA VERIFI-
CAGCAO DA QUALIDADE DAS OPERAGOES DE

. MAMEAGAGO (figura 1-14)

Antes de executar a mameagdo em pecas de aeronaves
fabricadas em ligas de aluminio 2024-T, prepare um
corpo de prova para teste de dobragem, a fim de verificar
a qualidade da operagao.

Uma tira de material, com a mesma espessura e 0 mesmo

tratamento térmico da chapa que ird ser mameada, deve
ser previamente furada nas dimensGes apropriadas para
as matrizes que serdo utilizadas (sempre que possivel,
selecione estas tiras da mesma chapa metdlica utilizada
na fabricagdo da peca).

.Faca as ajustagens preliminares do equipamento e

execute algumas mameagGes na tira de teste. A miquina
deve ser reajustada até que a depressdo seja satisfatéria
em aparéncia e nas tolerancias de medida.

O teste de dobragem é executado, colocando-se a tira na
morsa, prendendo-a através do centro da depressdo e
dobrando-a repetidas vezes para a frente e para trés.
Quebre pelo menos duas depressoes em cada diregdo. Se
ocorrer uma fratura circunferencial, conclui-se que

RUPTURA EM TORNO DA PRESSAO

REJEITAR

N

TRINCA DE CISALHAMENTO

__TRINCA POR CISA-
LHAMENTO

REJEITAR

RADIAL

REJEITAR

RUPTURA IRREGULAR
ATRAVES DA DEPRESSAO

TRINCA POR
TRACAO CIR-
CUNFERENCIAL

RUPTURA UNIFORME TRANS-
VERSAL DO CENTRO DA DE-
PRESSAO. INEXISTENCIA DE
TRINCAS ADICIONAIS,

110 3 234

Figura 1-14. Corpos de Prova para Teste de Dobragem :
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existem trincas circunferenciais, j4 que a fratura segue,
em geral, o caminho de menor resisténcia na pega.

O teste de dobragem deve ser utilizado para obter uma
ajustagem adequada da mdquina, antes de iniciar o
trabalho de mameagdo em pecas de aeronaves.

1-146. PADRAO DE ACEITAGAO DOS MAMEADOS
(figura 1-15)

Existem 4 fatores bésicos a serem considerados na
verifica¢do da qualidade de um mameado:

1. Perfil da depressdo e curvatura da chapa

A nitidez e a precisdo dos contornos das depressoes sdo
fungdo das pressdes de recalque e embutimento
utilizados. Portanto, inserindo o elemento de fixagdo
correspondente na depressdo executada, pode-se verificar
a tolerdncia das dimensGes da mesma com o rebite ou
parafuso e ainda se foram utilizadas matrizes e pressGes
corretas.

2. Recalque

A pressdo de recalque é o princiﬁél fator a ser consi-

0.T. 1727-3

derado para evitar a ocorréncia de trincas nos mameados
efetuados em ligas de aluminio. Uma pressdo excessiva
tende a extrudar o material e uma pressdo insuficiente
ndo proporciona o suporte adequado para evitar trincas.
A pressdo de recalque estard correta quando o entalhe no
plano inferior da depressdo n3o for excessivo.

3. Empeno da chapa

Embora seja praticamente impossfvel eliminar total-
mente o empeno, este pode ser mantido em um nivel
minimo, utilizando as pressdes corretas de embutimento
e recalque. Tendo em vista que a distincia de borda e a
distribuicdo dos furos utilizados na tira de teste. sdo
diferentes daqueles utilizados na pega a ser trabalhada,
pode ser necessirio efetuar uma corre¢do de pressdo para
esta Gltima, a fim de obter resultados satisfatorios.

4. Aspectos de depressdo

As depressdes devem ser cuidadosamente examinadas
quanto 2 existéncia de quaisquer defeitos causados por
matrizes sujas ou avariadas, resfduos acumulados,
material inadequado, suportes de recalque quebrados ou
outras causas.

PRESSAO INSUFICIENTE
DE EMBUTIMENTO

PRESSAO EXCESSIVA
DE EMBUTIMENTO

PRESSAO CORRETA
DE EMBUTIMENTO

PRESSAO CORRETA
DE RECALQUE

PRESSAO INSUFICIENTE
DE RECALQUE

PRESSAO EXCESSIVA
DE RECALQUE

EXAME DE DEFEITOS E MARCAS
DE FERRAMENTAS DANIFICADAS

N

LARENERRNE (RN LLLAS LEARD LARRN LARRE RRR
ll Z] 3l

MEDIDA DE FOLGA E

ASSENTAMENTO DO
ELEMENTO DE FIXAGAO

10 3 225

Figura 1-15. Padrao de Aceitagdo de Mameacdo
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1-147. ENCAIXE DE ESCAREADOS COM MA-
MEADOS

Quando for necess4rio superpor um mameado a um rebai-
x0, escareado, deve existir uma folga entre as superficies
de encosto, para garantir um encaixe perfeito da depres-
sdo no escareado. Esta folga deve estar compreendida
entre um minimo de 0,01 mm ¢ um méximo de 0,02 mm
(veja a figura 1-16).

DEPRESSAO

FOLGA
MAX : 0,02 mm
] MIN.: 001mm

ESCAREADO

0 3 235

Figura 1-16. Encaixe de Mameado Sobre Rebaixo
Escareado

1-148. ESPESSURA DE CHAPAS METALI-
CAS PARA ESCAREADOS E MAMEADOS

Veja a Tabela 1-1.

1-149. PROCEDIMENTO PARA EXECUGAO DE MA-
MEAGOES EM CHAPAS FINAS

A mameagao de chapas finas, em locais de dificil acesso e
onde ndo haja espago suficiente para a utilizagio das
ferramentas convencionais de mameagio, pode ser execu-
tada através do préprio rebite de cabega escareada, utili-
zando um martelete comum de rebitagem e uma barra
encontradora adequadamente preparada, conforme indi-
cado na figura 1-17.

1-150. PROCEDIMENTO PARA PREENCHER DE-
PRESSOES MAMEADAS

Veja a figura 1-18.

1-151. FUROS DE LIMITAGAO DE RACHADURAS

Estes furos devem ser feitos nas extremidades das racha-
duras. O furo serve para indicar a posigdo da rachadura e
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impedir a progressdo da mesma, evitando a concentragio
de tensdes. Quando o furo de contengio & executado em
uma pega que estd superposta 3 outra, deve-se tomar
cuidado para ndo avariar a peca inferior (veja a figura
1-19). Em certos casos, pode ser necessirio ainda um
reforgo na drea da rachadura, tal como indicado nas se-
gOes aplicdveis deste Manual.

1-152. REBITES CEGOS (“CHERRY")

Os rebites cegos deverdo ser empregados somente quando
néo houver acesso para aplicagdo de rebites convencio-
nais.

Estes rebites deverdo estar sujeitos somente a cargas de
cisalhamento e, quando utilizados em aplicagées estru-
turais, a cabega rebitada deve ser visfvel para inspegio.
Os rebites cegos ndo devem ser utilizados em juntas onde
€ requerida impermeabilidade a fluidos, em 4reas sujeitas

a variagdo ou em 4reas que transmitem fensées elevadas.

1-153. CUIDADOS NA FURAGAO PARA REBITES
CEGOS

Os difmetros dos furos para a aplicagio de rebites cegos
sdo criticos, devido A expansdo a que estes sio submetidos
durante a operagio de rebitagem.

No caso de serem necessdrias mameagdes para estes rebi-
tes, fure o material com um furo-guia, execute o embuti-
mente (mameagio) e fure novamente para acertar o dia-
metro.

Todos os furos devem ser verificados com calibres “pas-
$a-ndo passa”.

1-154. MANUSEIO E ESTCCAGEM DOS REBITES
CEGOS

Nio remova a camada de protegio dos rebites.

Estoque-os em locais isentos de poeira e detritos, nas
mesmas caixas em que foram recebidos ou em recipientes
a prova de umidade, devidamente rotulados e com todas
as informagGes fornecidas na embalagem do Fabricante.

1-155. TIPOS DE REBITES CEGOS

Os rebites cegos utilizados sdo os rebites do tipo
CHERRY LOCK e CHERRY MAX. Porém, sempre que
possivel, use os rebites CHERRY MAX (veja figura
1-20) em procedimentos de reparos estruturais. Adote a
intercambiabilidade apresentada na tabela 1-1A. Veja na
tabela 1-13 as caracterfsticas principais dos rebites cegos.
Sempre que possivel, devem ser utilizados rebites de
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ESPESSURA MINIMA DE CHAPAS PARA MAMEADOS E ESCAREADOS
REBITES
CONVENCIONAIS PARA ESCAREADOS PARA MAMEADOS
OCU “CHERRY”
DIAMETRO . i,
NOMINAL NUMERO CONDICAC A CONDIGAO B UGAS DE ALUMINIO UGAS DE ACO
DA BROCA
in mm in mm in mm in mm in mm
116 1,6 S1 0,032 0,81 = - 0,016 0,41 - -
3/32 2,4 4] 0,040 1,02 0,040 1,02 0,020 0,51 0,016 0,41
1/8 3,2 30 0,050 1,27 0,050 | 1,27 0,020 0,51 0,016 0,41
5/32 4,0 21 0,063 1,60 0,063 1,60 0,024 0,61 e 0,016 0,41
316 4,8 11 0,071 1,80 0,080 2,04 0,032 0,81 0,016 0,41
1/4 6,4 F 0,100 2,54 0,100 2,54 0,040 1,02 0,024 0,61
S/16 7.9 P 0,125 3,16 - — - - - -
3/8 9,5 W 0.160 4,05 = - - - -~ =
MAMEADO SOBRE

7

Tabela 1-1. (Folha 1 de 2)

ESCAREADO

02

noo3sio21

ESPESSURA MAXIMA PARA MAMEADOS

REBITES
MAMEADO COM EQUIPAMENTO MAMEADO COM EQUIPAMENTO
CONVENCIONAIS '
OU “CHERRY" ESTACIONARIO PORTATIL
DIAMETRO NOMINAL | LIGAS DE ALUMINIO LIGAS DE AGO LIGAS DE ALUMINIO LIGAS DE AGO
in mm in mm in mm in mm in mm
116 1,6 0,040 1,02 = = 0,040 1,02 = -
3/32 2,4 0,050 1,27 0,047 1,20 0,047 1,20 0,047 1,20
1/8 3,2 0,063 1,60 0,059 1,50 0,059 1,50 0,047 1,20
5/32 4,0 0,071 1,80 0,059 1,50 0,059 1,50 0,039 0,99
3/16 4,8 0,090 2,30 0,059 1,50 0,047 1,20 0,032 0,81
1/4 6,4 0,125 3,16 - - - - - -

Tabela 1-1. (Folha 2 de 2)

Revisao 4
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CABECA CABECA
UNIVERSAL ESCAREADA
COLUNA 1 COLUNA 2 COLUNA 1 COLUNA 2
NAS 1398D CR 3213 NAS 1399D CR 3212
CR 3243 OU CR 3242 OU
NAS 1768D CR 3253 NAS 17690 CR 3252

NOTA: Os rebites Listados na coluna 2 l‘godem ser usados como substitutos dos
rebites listados na coluna 1, porém, os rebites listados na coluna 1 ndo
podem ser usados como substitutos dos rebites listados na coluna 2.

Tabela 1-1A.
BARRA DE
CHAPA A SER MAMEACAQO
MAMEADA

BARRA ENCONTRADORA

COMUM A 90°

FURO DE PROFUNDIDADE SuU-
FICIENTE PARA ENCAIXE DO

REBITE. 5 7
ESCAREAGCAO A 106  PARA SO
PROPORCIONAR UM MAMEA- . 41)
DO'DE 100 NA CHAPA if
~d
NOTA
A FERRAMENTA DE MAMEACAO INDICADA PERMITE O
TRABALHO EM AREAS DE DIFICIL ACESSO, ONDE NAO
SE PODERIAM UTILIZAR FERRAMENTAS DE MAMEAGAO REBITE DE
CONVENCIONAIS. EQ@E&QADA
ESTA FERRAMENTA PODE SER USADA, QUANDO NECES-
SARIO, PARA MAMEACAO DE QUALQUER MATERIAL
QUE POSSA SER MAMEADO A FRIO. MARTELETE PNEUMATICO o 3 217

Figura 1-17. Procedimento para Mameacdo em Areas de Dificil Acesso :
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DEPRESSAO A SER PREENCHIDA FURO PREENCHIDO

# Q ‘f?; J

INSTALE UM REBITE DE
CABECA ESCAREADA TRA-
TADO TERMICAMENTE, ES-
COLHA UMA BROCA DO
MESMO DIAMETRO DO RE-
BITE. FURE ATRAVES DO
REBITE.

N
) N SONONNNSNG
V.7 /4

110 3 125

APLICACAO TIPICA

Figura 1-18. Procedimento para Preencher DepressGes Mameadas

FURO DE LIMITACAO

REVESTIMENTO OU ALMA /

PECA AVARIADA\

§ % 1 no 3126

REVESTIMENTO OU ALMA _/ REMOVA O CALCO DE
PROTECAO E REFACA

A REBITAGEM

REMOVA O NUMERO SUFICIENTE
DE REBITES DE CADA LADO DA
RACHADURA, DE MODO A PODER
INSERIR UM CALCO DE PROTECAO
SEM AVARIAR O REVESTIMENTO,
A ALMA OU O REFORCADOR.

Figura 1-19. Furo de Limitacdo de Rachadura
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/‘ﬂ'
N AN
1. 7B
CABECA UNIVERSAL CABECA ESCAREADA (110°) 10031021
(MS20470) {MS20426) CABECA ESCAREADA (100°)
: (NAS 1097)
CHERRYMAX CHERRYLOCK
DIAMETRO
NOMINAL 8 (pol) B (pol)
DO(::?ITE MS 20426 NAS 1097 MS 20426 NAS 1097
3/32 - - 0.036 +
1/8 0.041 0.028 0.042 0.028
5/32 . 0.054 0.037 0.055 --0.037 -
3/16 . 0.069 0.046 0.070 0.046
1/4 0.095 0.060 0.095 0.060

NOTA: Use nas 1097 para aplicagdo em chapas finas.

Figura 1-20. Rebites Cherry-Estilo

cabega saliente. Use rebites com cabega escareada so-
mente quando for requerida alta eficiéncia acrodinimica
ou quando a cabega saliente interferir com elementos
adjacentes a rebitagem.

1-156. APLICABILIDADE

Os rebites cegos descritos no item anterior séo emprega-
dos para uniGes de chapas de ligas de alumfnio ou combi-
nagio de chapas de liga de aluminio e ago, quando a chapa
externa € de liga de alumfnio.

1-157. SELECAO DO COMPRIMENTO DO REBITE
CEGO

O rebite deve ser selecionado em fungdo da pega méxima
das chapas a serem rebitadas. Deverd ser escolhido o
rebite cuja faixa de comprimento Gtil contiver a pega
inicialmente determinada (veja a Tabela 1-2).

1-64 Revisao 4

1-158. FUROS PARA REBITES CEGOS

As dimensoes limites para os didmetros dos furos na
aplicagdo de rebites cegos estdo indicadas na Tabela 1-3
para furagio normal e na Tabela 14 para escareagiio.
Nota
No casc de mameagio e escareagio, as espes-

suras-limites das chapas sdo as mesmas indica-
das na Tabela 1-1.

1-159. PROCEDIMENTOS PARA INSTALAGAO DE
REBITE CEGO

Veja instrugGes apropriadas na figura 1-21.

1-159A. PROCEDIMENTO PARA REMOGAO DE RE-
BITE CEGO

Veja instrugées apropriadas na figura 1-22.



COMPRIMENTO
UTIL

COMPRIMENTO
uTiL

4
-

10 031001

CHERRY LOCK

O.T. 1T27-3

O comprimento 6til se refere & espessura total méxima da chapa a ser rebitada, e é medido em

dezesseis avos de polegada. Isso & identificado pelo segundo trago nimero. Todos os rebites

CHERRY LOCK t8m seu comprimento util (agarre méximo) marcado na cabega do rebite e

possuem uma faixa de comprimento Gtil total de 1/16 de uma polegada (exemplo: o rebite com

comprimento Gtil-4 possui uma faixa de comprimento Gtil de 0.188 a 0.250 pol).

Veja a tabela a seguir:

MAXIMO

" V/
COMPRIMENTO 1/4" L&

uTiL

oA A

T

ST 3 ,w/

ISl

10 031001

MINIMO
COMPRIMENTO
uTiL

Para achar o trago numero do rebite, determine a espessura total do material a
ser rebitado, localize entre as colunas “minimo” @ “mdaximo” na tabela de
espessura do material.
Encontre o trago nimero correspondente na coluna da direita.

Para determinar o rebite de comprimento util mais adequado a ser usado, mecaa
espessura do material com um calibre seletor CHERRY 269C3, conforme mostra-

do abaixo. Considers sempre o numero imediatamente acima.

FAIXA DE ESPESSURA TRAGCO
DO MATERIAL (pol) NO. DO
@ LER miNmo MAXIMO REBITE
I4 NPNRnmCE VEJA TABELA A 0.062 1
‘ VEJA TABELA A 0.125 2
TRAGO-NUMERO 0.126 0.187 3
110 03 1001 DE REBITE A 0.188 0.250 4
SER USADO:-4 0.251 0.312 5
0.313 0.375 6
0.376 0.437 7
0.438 0.500 8
0.501 0.562 9
100° 100°
MS 20426 NAS 1097 CABEGA UNIVERSAL 0.563 0.625 10
DIA 0.626 0.687 1
-2 —9 -1 g 0.688 0.750 12
0.751 0.812 13
32 0.063 - 0.020 0.063 0.813 0.875 14
0.876 0.937 15
118 0.063 0.063 0.025 0.063 0.938 1-000 '
5/32 0.075 0.063 0.031 0.063
Nota: Para chapas de momea- Altura da cabe¢a escoreoda, em
¢6o dupla acrescente a oltura de bulbo, do rebite CHERRYLOCK
ané 0.090 0.063 0.037 0.063 berms gy piniie " 0,035
pessura do material.
5/32 0.047
TABELA A e o0

Tabela 1-2 (folha 1 de 2)
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CHERRYMAX

A faixa de comprimento Gtil de todos os rebites Cherrymanx esté distribuida em incrementos de
dezesseis avos de uma polegada, com o dltimo trago némero indicando o comprimento étil
COMPRIMENTO méximo em dezesseis avos (Exemplo: um rebite com comprimento Gtil-4 possui uma faixa de
l’]T"_ - comprimento itil de 0.188 a 0.250 poi).
Veja a tabela abaixo:

MAXIMO MINIMO

COMPRIMENTO = 7777 T 2200, - 7770 e COMPRIMENTO
uTiL _’_k\\ AN \\\\s_r_ uTiL

110031000 ﬁ

COMPRIMENTO
uTiL

110 031000

Para encontrar o trago nimero do rebite, determine a espessura total do material

a ser rebitado, localize entre as colunas “mdximo ‘ @ “minimo” na tabela de FAIXA DE ESPESSURA TRAGO
espessura do material. DO MATERIAL (pol) NO. DO
Encontre o trago nimero correspondente na coluna da direita. MINIMO MAXIMO REBITE

VEJA TABELA A 0.062 1

e VEJA TABELA A 0.125 2

I% LER Z§ LER % 0.126 0.187 3

/ N, Z 0.188 0.250 4

. AN 0.251 0.312 S

%’ \% \ 0.313 0.375 6

; 0.376 0.437 7

110 031000 TRAGO NUMERO 0.438 0.500 8

DE REBITE A 0.501 0.562 9

SER USADO:-4 0.563 0.625 10

0.626 0.687 "

0.488 0.750 12

Para determinar o rebite de comprimento util mais adequado a ser usado, mega a

tra-

:spes:::a docr;m:;ol com um culib-re saleto";dClHERRY 2169Ci3, conforme mostra. . Para de o
o abaixo. Considere sempre o o imediata acimo. de cal ¥ a & $ dol ‘al.

Sk Mslgzo NA'SO‘I’.M CABECA: UIPRVERSAL
-2 -3 - § -2
8 0.063 0.063 0.025 0.063
5/32 0.065 0.065 0.031 0.063
e 0.080 0.080 0.037 0.063
TABELA A

Tabela 1-2 (folha 2 de 2)
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DIMENSOES DAS FURACOES

DIAMETRO NOMINAL CHERRYMAX (POL)

DIAMETRO TAMANHO
- DO DA MINIMO MAXIMO
REBITE BROCA
1/8 # 30 129 132
5/32 # 20 160 164
3/16 # 10 192 .196
1/4 F 256 .261

DIAMETRO SOBREDIMENSIONADO CHERRYMAX

1/8 # 27 .143 146
5/32 # 16 176 .180
316 # 5 205 .209
114 [ 271 .275
CHERRYLOCK (POL)
DIAMETRO TAMANHO
DO DA MiINIMO MAXIMO
REBITE BROCA
3/32 # 40 .097 .100
1/8 # 30 129 132
5/32 # 20 160 164
316 # 10 192 196
1/4 F .256 .261
CHERRYLOCK COM BULBO
1/8 # 27 .143 146
5/32 # 16 176 .180
3/16 #5 .205 .209
Tabela 1-3

Revisdo 4

O.T. 17273
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1-66B

CHERRYMAX

DIMENSOES DO ESCAREAMENTO (100°) (POL)

10031000

100° 100°
MS20426 NAS1097
oiseove [T T o | o |
Min. Méx. Min Méx.
1/8 222 .228 .189 .195
5/32 .283 .289 .240 .246
3/16 .350 .356 .296 .302
1/4 .473 479 .389 .395

CHERRYLOCK

NAO REMOVA A BORDA DO FURO NO LADO CEGO DA UNIAO

DIMENSOES DO ESCAREAMENTO (POL)

[y p— RO,010
G200 22222222 MIN
10 03 1000
100° 100°
CABECA MS20426 CABECA NAS1097
"'”::;:?r‘; Do c c c c
Méx. Min. Méx Min.
3/32 .182 176 - =
1/8 .228 222 .195 .189
5/32 .289 .283 .246 .240
3/16 .356 .350 .302 .296
1/4 .479 .473 .395 .389
Tabela 1-4
Revisao 4




Colocagdo do Rebite no Furo

CHERRYMAX

Os furos nas chapas a serem unidas deverdo
ser do tamanho correto e alinhados perfeita-

mente.

Nao force o rebite a entrar no furo!

FURO
DESALINHADO

ERRADO

Colocagdo do Cabegote de Rebitagem

no Corpo do Rebite

Mantenha a rebitadora e o cabecote alinhados
com o eixo do rebite. Pressione firmemente a

cabeca do rebite.

Figura 1-21.

10 031000

LN
SIS SISISY,
RONNONNNNNNNNN

CERTO ERRADO

Procedimento para a Instalagao de Rebites Cegos (Folha 1 de 7)

Revisio 4

0.T. 1T27-3
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O.T. 1T27-3

CHERRYMAX

ANTES DE INICIAR A REBI-
TAGEM

Acople os dentes de rebitagem
da haste com os mordentes do
cabegote.

A haste ¢ introduzida na luva do
rebite e comeca a se formar uma
grande cabega cega em bulbo; a
cabeca fabricada reassenta; as
chapas sao unidas firmemente e
se inicia o agdo de enchimento
do furo. ’

N0031003 ——

A formacgdo da cobeca cega
e o enchimento do furo se
completam. O anel de cisa-
Ilhamento se rompe a partir
do cone para permitir que a
haste penetre um pouco
mais na luva do rebite.

10031003 GA .4

A pressao da barra encon-
tradora forma o colar de
travamento no rebaixo do
colar, travando a haste e a
luva juntas. Sendo forcada
ainda mais para dentro, -a
haste se rompe, proporcio-
nando uma instalagao rente
e livre de rebarbas.

1-66D

INSTALAGAO COMPLETA

Figura 1-21. Procedimento para a Instalagdo de Rebites Cegos (Folha 2 de 7)

Revisao 4




Instalacdo

CHERRYMAX

Segure a rebitadora o mais perfeitamente possivel alinhada com o
rebite, aplique uma presséo constante e firme e puxe o gatilho. A agao
de cravagdo do rebite unira as chapas, assentaré a cabeca do rebite e

romperd-a haste rente & cabeca do rebite.

noo31003

Inspecéo

10 03 1000

0.T. 1T27-3

Quando o rebite estiver completamente instalado,
solte o gatilho e a haste soltard para trds através da
cabeca da rebitadora. Pode ser adquirida uma bol-
sa coletora de hastes P/N 670A20, para coletar as

hastes utilizadas.

CRITERIOS DE ACEITACAO DA COINCIDENCIA NA INSTALAGAO DE UM REBITE TiPICO

r A | — A
r 5
110 03 1000
DIAMETRO DO REBITE | 1/8 5132 | 3/16 1/4
DIMENSAO “A" 010 | o010 | 010 | 015
DIMENSAO “B" 015 | 020 | 020 | 025

Figura 1-21.

L

O colar deverd estar nivela-
do com a superficie da ca-
bega do rebite. Diferenga
permissivel para o colar

(0.20 max).

110 03 1000

Procedimento para a Instalagao de Rebites Cegos (Folha 3 de 7)

Revisao 4
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CHERRYLOCK

COLOCAGAO DO REBITE NA FURACAO

Escolha o cabegote de rebitagem adequado ao diametro e tipo de
cabegote do rebite Cherrylock que estiver sendo instalado. O
rebite estara entdo pronto para ser introduzido no furo.

Os furos nas chapas a serem unidas devem ser do tamanho correto
e alinhados adequadamente. Nao force o rebite no furo.

Em aplicagées de “folgas cegas” limitadas, a cabeca fabricada
do padrao Cherrylock podera ficar saliente em relagéo a chapa.
superior, sendo assentada na chapa conforme a haste for sendo

introduzida. A “folga cega” minima é a dimensao “BK” e esta

relacionada nas pdginas-normas Cherrylock.

1-66F

N,
AN

/

ERRADO

0,
FURO FORA DE
ALINHAMENTO

110 03 1000

Vi
BN \\

\\\\

Figura 1-21. Procedimento para a Instalagdo de Rebites Cegos (Folha 4 de 7)



O.T. 1T27-3

CHERRYLOCK

REBITE COM BULBO

ANTES DO
INIiCIO DA
INSERCAO

@ A haste ¢ puxada para dentro

da luva do rebite e comeca a
se formar a cabega cega bul-
biforme.

)

Folga da chapa 2 7] Inicia-se a agdo de enchi-
NN N mento do furo e sujei¢ao das
chapas.
110031002 N0 031002
@ Sujeicdo completa conforme @ A tormagdo da cabega cega e
preencimento do furo estdo

a haste continua a formar a
cabega cega em bulbo.

"Cabega de rebite firmemente
assentada.

A cabeca bulbiforme cega ¢
formada abaixo de um mi-
nimo de comprimento Uil

terminados.

.O anel de cisalhamento
agora comega a se romper a
partir do cone para permitir
que a haste penetre mais no
rebite.

O anel de cisalha-
mento assegura uma
cabega cega bulbi-
forme em um com-

primento  Otil  mi-

110 03 1002 110 03 1002 nimo.
(agarre).
(Em um comprimento util minimo, o anel de cisa-
‘ lhamento poderd néo se romper).
@ O anel de cisalhamento des- CHERRYLOCK BULBIFORME

ceu o cone da haste até que o
cabegote de rebitagem pare
automaticamente o entalhe de
ruptura da haste rente & parte
superior da cabeca do rebite.

O colar de trava
agora estd pronto
para ser inserido.

110 03 1002

Cabega bulbiforme do lado
cego.

COMPLETAMENTE INSTALADO

&

10031002

O cabegote de rebi-
tagem inseriu o colar
da trava e a haste
rompeu-se rente 4
cabega de rebite.

(COMPRIMENTO UTIL
ILUSTRADO)

Figura. 1-21. Procedimento para a Instalagdo de Rebites Cegos (Folha 5 de 7)
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CHERRYLOCK

COLOCAGAO DO CABECOTE DE REBITAGEM
NA HASTE DO REBITE

.2 N
izl
ANITNNNNNNRIRNNNNN

(3
7SS/ SISILLSST.
ANONNNNNNNNNNNN

Mantenha a rebitadora e o cabecote alinhados

com o eixo do rebite, segurando a rebitadora 110 03 1001

de uma maneira suave e ndo rigida. CERTO ERRADO

QUANDO A REBITADORA E ACIONADA

1. O cabegote de rebitagem serd puxado para baixo e se assentara contra
a cabega do rebite.

2. A agdo de sujeigdo de rebite juntara as chapas e assentara a cabeca do
rebite.

3. A acdo do rebite ajudard automaticamente a trazer a rebitadora e o
cabegote de rebitagem ao alinhamento apropriado com o eixo do
rebite.

Uma press@o exagerada impedird que o rebite e a rebitadora se alinhem
com o furo e isso poderd limitar a agdo do assento da cabeca do rebite.

110 031001

Ao instalar rebites Cherrylock, mantenha a rebitadora alinhada com o
rebite com a maior precisdo possivel, e, aplicando uma pressao leve,
porém regular, puxe o gatilho e DEIXE O REBITE FAZER O TRABALHO.

Quando o rebite estiver completamente instala-

do, solte o gatilho e o cabegote de rebitagem HASTE EJETADA
ejetard automaticamente a parte de extragGo /
da haste através da extremidade frontal. O ' / E:D[

despendimento controlado da haste no aloja-
mento evitard problemas de dano por corpos
estranhos.

110031001
CABEGCOTE DE
REBITAGEM

Figura 1-21. Procedimento para a Instalagao de Rebites Cegos (Folha 6 de 7)
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CHERRYLOCK

INSPECAO

Se a haste do rebite e colar estiverem niveladas den-
tro dos limites descritos, poder-se-a concluir com
seguranga que se forma uma cabega cega satisfatéria
e o travamento estd correto.

LIMITES DE SALIENCIA DO COLAR
DENTRO DO ESPECIFICADO NAS NAS1400 E 1740

A1 AMAY.
ST

TAM

bo -4 DIA -5 DIA -6 DIA -8 DIA
REBITE

A MAX 015 .020 .025 .030

Os REBITES CHERRYLOCK tém seu comprimento util
marcado na cabeca (exceto os rebites 3/32", 1/8" e
5/32" de diametro com cabega estilo NAS1097) para
possibilitar uma inspecdo direta do lado visivel para
mostrar que os rebites foram instalados com o com-
primento Gtil correto.

Marcas de dilatagao superficiais que pos-
sam surgir na luva do rebite ndo sao pre-
judiciais & resisténcia do rebite e sdo

aceitaveis.

Devido & caracteristica de auto-inspegdo do rebite
Cherrylock, torna-se desnecessdrio inspecionar a
formagao da cabega cega.

Uma pequena rebarba do colar
causada pelas pressdes necessarias
para instalar o colar é aceitavel
dentro do limite mostrado.

020 MAI——i

DA

110 03 1001

LIMITES DE SALIENCIA DA HASTE
DENTRO DO ESPECIFICADO NAS NAS1400 E 1740

110 03 1001

VERIFIQUE SE APOS A INSTALACAO UMA EVEN-
TUAL SALIENCIA DO COLAR SE ENCONTRA DEN-
TRO DOS LIMITES DA NAS1400 E 1740.

110 03 1001

Marcas de Dilatagéo .
(Aceitdveis)

/I ¢
AN

CABECA CEGA BULBIFORME

Figura 1-21. Procedimento para a Instalagdo de Rebites Cegos (Folha 7 de 7)

Revisao 4 1-66J



O.T. 17T27-3

. BUCHA GUIA
i »
PROFUNDIDA-R: BROCA
DE DO FURO
VEJA TAB. A
COLOCAR
i TRAVA
COLAR LUVA
COLOQUE A BUCHA GUIA FORMANDO
UM ANGULO RETO COM A SUPERFICIE
SOBRE O COLAR TRAVA E BROQUEIE A
HASTE ATE A PROFUNDIDADE MOS- POSICIONE A PUNCI‘O HASTE E EM-
TRADA NA TABELA A. PURRE A HASTE PARA FORA REMOVA
10 PASSO A PORGAO REMANESCENTE DO COLAR
TRAVA.
20 PASSO
PuncAo
DA LUVA
BUCHA GUIA
PROFUNDIDA-
DE DO ESCA- ; a
REAMENTO

VEJA TAB. B

:EEE

SRt

ESCAREIE A LUVA ATE A PROFUNDI-
DADE MOSTRADA NA TABELA B.
30 PASSO

NOTA: A0 USAR A BUCHA GUIA AS-
SEGURE QUE A CONCENTRICI-

PQSICIONE CUIDADOSAMENTE A PUN-
CAO DA LUVA E EMPURRE A LUVA PA-
RA FORA.
RETIRE A PUNGAO LEVEMENTE E RE-
MOVA A CABECA DO PRENDEDOR.

40 PASSO

2

DADE COM O DIAMETRO DO
REBITE SEJA MANTIDA.
_ PROFUNDIDADE DO
- DIAMETRO ESCAREADO
NOMINAL
DIAMETRO PROFUNDIDADE CABEGA CABEGA
NOMINAL DO FURO (pol) UNIVERSAL ESCAREADA
5/32 0.070/0.050 5132 0.065/0.055 0.067/0.057
316 0.090/0.070 neé 0.130/0.120 0.075/0.065
1/4 0.110/0.090 /4 0.135/0.125 0.100/0.090
5N6 0.130/0.110 N6 0.134/0.126 0.132/0.122
3/8 0.150/0.110 8 0.200/0.190 0.160/0.150
TABELA A TABELA B

Figura 1-22. Remogédo de Rebites Cegos
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1-160. PROCEDIMENTO PARA REMOGAO DE RE-
BITE SOLIDO (figura 1-22A)

Os rebites de cabega saliente ou embutida devem ser
removidos conforme o seguinte procedimento:

1.. Lime a parte superior da cabega do rebite (cabega
saliente), de forma a obter uma superficie plana.

2. Marque com um pungéo o centro da superficie plana.

3. Fure através da cabega do rebite, utilizando uma broca
de 1/32 pol menor que o didmetro do mesmo.

g ;DVERTENCIAA]

Faca a furacdo perpendicularmente a superfi-
cie, de forma a néo danificar o revestimento
ou as bordas do furo do rebite.

4. Introduza um pungio no furo anteriormente preparado
¢ procure romper a.cabega enfraquecida do rebite, deslo-
cando lateralmente o puncdo. Pode-se também utilizar
uma talhadeira, porém deve-se tomar o méximo cuidado
para evitar avarias na superficie da chapa.

5. Retire a parte restante, utilizando puncio e martelo.

1-161. REBITES (PINOS) “HI-LOK"

Os rebites “Hi-Lok” sdo utilizados em aplicagdes estru-
turais de juntas submetidas a altas cargas de cisalha-
mento. Sdo utilizados, também, em uniGes onde se requer
uma supeficie de vedagdo.

Estes rebites sdo constitufdos basicamente de duas partes:
um pino com aita resisténcia a cisalhamento e um colar,
ambos rosqueados.

O.T. 1T27-3

Na montagem, ao atingir-se o torque necessédrio de
aperto, parte do colar se destaca por cisalhamento e cutra

. fica retida no pino, eliminando assim a necessidade de um

torquimetro (veja a figura 1-23).

Os pinos sdo fabricados com tolerdncia justa e roscas
UNIJC (grossas) e UNJF (finas), segundo MIL-S-8879.
Os rebites e colares sdo fornecidos lubrificados e ndo
devem ser desengraxados.

1-162. TIPOS DE REBITES E COLARES “HI-LOK"

Os rebites e colares “Hi-Lok” utilizados no “EMB-312’_’
estdo relacionados nas Tabelas 1-5 e 1-6.

Nota

A designagio do rebite “Hi-Lok” obedece 2 ter-
minologia do exemplo abaixo:

HL1870-8-12
HL1870 — ndmero de identificagio do conjunto
pino/colar.
HL — designagio para elemento de fixagdo do
tipo “Hi-Lok”.
18 — nimero de identificagdo do pino.
70 — ndmero de identificagio do colar.
-8 — didmetro do pino em 1/32 in.
-12 — comprimento til do pino em 1/6 in.

1-163. SELEGAO DO MATERIAL

Os rebites HL18PB e HLS51 de liga de ago cadmiado
podem ser empregados em quaisquer combinagoes de
materiais nas juntas.

Os rebites HL.22 de liga de alumfnio podem ser emprega-
dos na uniio de elementos de liga de alumfnio e em
combinagdo com outros materiais, quando o elemento
externo for liga de alumfnio.

Revisao 4 1-66L/(1-66M em branco)
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* PUNCAO PARA MARCAR
LIMA O CENTRO DO FURO

e
ANNANNNY NANANRN
7///////6_‘////////.,

BROCA

PUNCAO PARA
RETIRAR CABE-
CA DE REBITE

TALHADEIRA PARA RETIRAR
CABECA SALIENTE

_ PUNGCAQ PARA \
TALHADEIRA PARA RETIRAR REMOCAO DO
CABEGA ESCAREADA REBITE

NM-

1o 3 130

Figura 1-22A. Remocdo de Rebites Sélidos
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1-68

ANTES DA MONTAGEM

I
DURANTE A MONTAGEM

PARTE DO COLAR DESTACADA
POR CISALHAMENTO

PARTE DO COLAR RETIDA NO PINO

110 3 270

DEPOIS DA MONTAGEM

Figura 1-23. Instalacdo de Rebite “Hi-Lok”



0.7.1T727-3

RESISTENCIA MINIMA
TIPO DE AO CISALHAMENTO COLARES
REBITES CABECA MATERIAL ACABAMENTO AR ORNENDADES
Ksl kg/mm?2
HL 18PB SALIENTE LIGA DE AGO CADMIADO 95 66,5 HL70
HL22 SALIENTE LigA DE ALUMINIO ANODIZADO 46 32,2 HL77
HL51 ESCAREADA LIGA DE AGO CADMIADO 95 66,5 HL83
Tabela 1-5
RECOMENDADO
COLARES MATERIAL ACABAMENTO PARA PINDS
HL70 LisA ALUMINIC ANODIZADO HL18PB
2024
LIGA ALUMINIO
HL77 2024 ANODIZADO HL22
LIGA ALUMINIO
2024 ANODIZADO
HL82 (Colar)
P
(Auto-Alinhavel) HL1ERE
AGQ INOX, CADMIADO
(Arruela)
HL83 LIGA ALUMINIO
(A uto-Alinhével) 2024 ANCDIZADG HL3
Tabela 1-6

1-164. SELECAO DO COMPRIMENTO DO REBITE

O rebite “Hi-Lok” deve ser selecionado em fun¢do da
pega mdaxima das chapas a serem rebitadas. A pega ¢
tomada como a espessura total das chapas da junta.
Devera ser escolhido o rebite cuja faixa de comprimento
atil contiver a pega inicialmente determinada (veja as
Tabelas 1-7 e 1-8).

1-165. COLARES AUTO-ALINHAVEIS .

Os colares “Hi-Lok” HL82 e HLS83, auto-alinhaveis,.
podem ser aplicados quando a superficie sob o colar
formar um éingulo de, no méximo, 7° em relagio ao
plano perpendicular 4 linha de centro do rebite (veja a
figura 1-24).

1-166. INSTALAGAO DE REBITES “HI-LOK”

Os rebites “Hi-Lok” podem ser instalados com ferra-
mentas manuais ou automdticas. Para servicos de repa-
ros, serdo normalmente utilizadas as ferramentas
manuais e deve ser adotado o seguinte procedimento:

a. Coloque o rebite no furo, de forma que a cabeca
fique encostada ao elemento interno da estrutura.

b. DEé o aperto inicial ao colar, manualmente.

c. Evite que o rebite gire, colocando uma chave Allen
hexagonal no rebaixo existente na extremidade do
pino e aplique o torque de aperto no colar, utilizando
uma chave de boca ou de catraca, até que a parte
superior do mesmo seja rompida por cisalhamento
(veja a figura 1-25).

Nota

Quando os rebites forem instalados sob pressdo
(tolerdncia justa), torna-se desnecessdria a utili-
zagdo da chave Allen para firmar o pino.

1-167. PREPARAGAO DA FURACAO

1. Os furos para a aplicagao dos rebites “Hi-Lok” de
tolerdncia justa devem ser preparados nas dimensdes
indicadas na Tabela 1-9. E recomend4vel que a tolerdncia
méxima de interferéncia entre o pino e o furo ndo exceda
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0,001 in, para evitar o aparecimento de tensdes internas
excessivas na estrutura adjacente ao furo.

2. O rebite “Hi-Lok” tem uma concordidncia suave entre
a cabega e 0 pino, para aumentar a vida em fadiga.

Ap6s a furagdo, faga o arredondamento na borda do
furo, para permitir que a cabeca do rebite encaixe perfei-
tamente no mesmo. Para determinar o raio de curvatura
da concordancia, veja as Tabelas 1-7 e 1-8.

1-168. INSPECAO APOS A INSTALACAO

Verifique o comprimento da parte externa do rebite com
o colar instalado (dimensdo P da figura 1-26), segundo a
Tabela 1-10.

A pega da junta pode variar de 1/16 in, sem que haja,
por este motivo, necessidade de substituir o rebite.

O rebaixo interno existente na face de encosto do colar
permite ajustar a fixag¢do, devido a varia¢Ges de espessura
da junta (veja a figura 1-26).

1-169. REMOGCAO DE REBITES “HI-LOK"

1. Rebites “Hi-Lok™, instalados sem interferéncia,
podem ser facilmente removidos, utilizando-se ferra-
mentas manuais comuns de uma maneira similar a
empregada na remog¢do da porca de um parafuso. Use
uma chave Allen hexagonal, para evitar a rotagdo do
pino e um alicate, para remover o colar (veja a figura
1-27).

2. No caso de rebites instalados com interferéncia, os
colares de aluminio podem ser removidos com a ferra-
menta especial “HLC1 — Hi-Lok Colar Removal Tool”,
adaptada num soquete quadrado de 3/8 pol, acionado
por um motor. Mantenha a ferramenta firmemente
apoiada sobre o colar e acione o motor, até que os
dentes da mesma, cravando-se no material do colar,
possam desalojé-lo do pino. Os pinos ndo danificados na
remogdo podem ser reutilizados (caso de remogdo do
pino com martelete plastico — veja a figura 1-28).

DIAMETRO RAIO SOQUETE (VEJA NOTA 2) SEGUNDO TRAGCO
PRIMEIRO | DIAMETRO | DO “EB';E i NUMERQ
TRAGCO | NOMINAL WARIAGAO W T
NIDEERG (in) PEiMISSNEL NOTA1) | HEXAGONO | PROFUND. PECAS
[}
(MAX E MIN .
. : {in) WAX.EMN, | MAX EMIN SELECIONADAS
(in) (in) (in)
s i 0.1635 0025 0.0801 0.135 = 3' g‘ 3‘13'1?
0.1625 0.015 0,0791 0.115 - i3 R
— 2—3- 4-5-6
- 7— 8- 9-10-11
0.1895 0.025 0.0806 0.135 :
-6 3/16 —-12—-13-14—-15-16
0.1885 0.015 0.0791 0.115 g
—-22-28-29
— 'GP B—12-13
—14-15—-16—17—18
_a it 02495 0.025 0.0967 0.150 —19-20-21-22-23
0.2485 0015 0.0947 0.130 —24-25-26—27—28
—29-30-34-35-36
~-37-38
_ 0.3120 0.030 0.1295 0.170 7
-10 5ne 0.3110 0.020 0.1270 0.150 —18 111l
NOTAS
1. RAIO DE CURVATURA DA CONCORDANCIA ENTRE O PINO E A CABECA DO REBITE.
2. NA EXTREMIDADE DO REBITE “HI-LOK", EXISTE UM REBAIXO HEXAGONAL ONDE
DEVE SER INSERIDA UMA CHAVE “ALLEN”, A FIM DE EVITAR A ROTAGAO DO
PINO QUANDO DA APLICAGCAO DO TORQUE.
“T E A PROFUNDIDADE DO REBAIXO E “W” £ O DOBRO DO APOTEMA.

Tabela 1-7
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DIAMETRO RAIO SOQUETE (VEJA NOTA 2) SEGUNDO TRACO
PRIMEIRO | DIAMETRO DO REBITE WELR NOMERO
TRAGO NOMINAL (VARIACAO RETAT) w T
NUMERO (in) P;';':':s“:\;:;- . HEXAGONO | PROFUND. PECAS
mn
Pl MAX EMIN | MAX EMIN SELECIONADAS
n (in) {in)
— 2- 3- 4—- 5- 6
0.1635 0.025 0.0801 0.135 = T= B Q10—
~3 5/32 0.1625 0015 0.0791 0.115 =R =13 141817
—18—-19-20—21-122
—23-24-25
- 3— 4-5-6- 7
- 8- 9-10—-11-12
-6 3116 g':ggg Ti=s 0.0806 0.155 —13-14-15-16—17
; 0.015 0.0791 0.115 1B 10 21 = 33
—23-24-25
8 va 0.2495 0.025 0.0967 0.150 —23=24-25 2627
0.2485 0.015 0.0947 0.130 - 31
0.3120 0.030 0.1295 0.170
- . 4 - . 25 — 26 =27
0 BNe 0.3110 0.020 0.1270 0.150
NOTAS

1. RAIO DE CURVATURA DA CONCORDANCIA ENTRE O PINO E A CABECA DO REBITE.

2. NA EXTREMIDADE DO REBITE “HI-LOK"”, EXISTE UM REBAIXO HEXAGONAL ONDE
DEVE SER INSERIDA UMA CHAVE “ALLEN”, A FIM DE EVITAR A ROTAGAO DO
PINO QUANDO DA APLICACAO DO TORQUE. ’

“T E A PROFUNDIDADE DO REBAIXO E “W’ E O DOBRO DO APOTEMA.

Tabela 1-8

Figura 1-24. Colar Auto-Alinhdvel “Hi-Lok”

1o 3 251
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1-170. SOLDA A PONTO (MIL-W-6858)

A solda a ponto é executada, comprimindo-se as pegas a
serem soldadas por elétrodos, entre os quais circula uma
corrente elétrica que provocard um aquecimento das
pecas, conduzindo-as a um estado pastoso (veja a figura
1-29). Apés o resfriamento, é obtida uma unido sélida.
Como ndo é recomend4vel a utiliza¢do deste processo de
soldagem em servicos de reparos, dadas as limita¢Ges de
emprego estrutural, bem como a necessidade de
equipamento especial, as informagdes deste Manual sdo
limitadas aos procedimentos de remogdo e reparos de
pontos de solda avariados (veja a figura 1-30, folhas 1 de
4 a4 ded).

1-171. MOLDAGEM DE CHAPAS META-
LICAS

As pecas de reparo para segdes moldadas ou extrudadas,
executadas por dobragem de chapas metélicas, classi-
ficam-se em dois grupos principais, dependendo da loca-
lizagdo das mesmas em relagdo i segdo original. O
primeiro grupo compreende as pegas que s3o dobradas
para encaixar internamente na secdo avariada, solugdo

esta que ¢ adctada na maioria dos casos.
O segundo grupo compreende as pegas preparadas para
encaixar externamente na pecga avariada.
Uma aplicagdo-tipica de ambos os tipos de pecas de

DIAMETRO DIAMETRO
NOMINAL O PR
5 MIN. E MAX.
(in) .
(in)
0,1635
5/32 0,1645
0,1895
316 0,1805
0,2495
L 0,2505
0,3120
5NE 0,3130
Tabela 1-9
CHAVE DE CATRACA
CHAVE HEXAGONAL
10 3 254

Figura 1-25. Instalacdo de Rebite “Hi-Lok’" com Equipamento Manual'
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REBITE “HI-LOK"”

COMPRIMENTO

COMPRIMENTO

MINIMO MAXIMO

PRIMEIRO DIAMETRO DA PARTE DA PARTE

TRACO NOMINAL EXTERNA EXTERNA
NUMERO (pol) (pol) (pol)
-5 5/32 0,302 0,384
-6 3/16 0,315 0,397
-8 1/4 0,385 0,467
- 10 5/16 0,490 0,572

Tabela 1-10

P1

REBAIXO INTERNO NA
FACE DE ENCOSTO DO
COLAR

ESPESSURA/

MINIMA

0.T. 17273

ESPESSURA
MAXIMA

Figura 1-26. Verificacdo Apds Instalagdo do Rebite “Hi-Lok”

Figura 1-27. Remog¢do Manual do Rebite “’Hi-Lok”

10 3 250
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reparo ¢ indicada na figura 1-31, a qual ilustra uma se¢do
transversal em forma de “C”, combinando reparos de
ambos os grupos. O reparo interno é designado pela letra
“A” e o reparo externo pela letra ‘“B”.

Ambas as pecas de reparo s3o formadas basicamente por
chapas simplesmente dobradas, porém cada uma delas
possui certas caracterfsticas que devem ser analisadas.

Se a dobragem da pega “A” for efetuada em liga de
aluminio tratada termicamente, o que constitui o caso
ideal, j4 que nao € necessirio um tratamento térmico
posterior antes da montagem, pode ocorrer que a contra-
cabeca dos rebites fique assentada sobre a curvatura
resultante da dobragem, tendo em vista que os raios de
dobragem requeridos s3o proporcionalmente bem

SOQUETE QUADRADO DE 3/8 pol
ACIONADO POR MOTOR

superiores ao da pega original (veja a figura 1-32).
As alternativas para corrigir esta condi¢do desfavordvel
$d0 as seguintes:

1. (Preferida) Utilizar liga de aluminio no estado
recozido ou tratada termicamente, numa condigdo tal
que permita executar a dobragem requerida. Neste caso,
ap6s a moldagem, a peca de reparo deve ser submetida
ao tratamento térmico final desejado.

2. Utilizar chapa de ago cromomolibdénio ou equiva-
lente. Neste caso, a peca deve ser normalizada apés a
dobragem.

A utilizagdo do ago para reparar uma pec¢a de aluminio
requer que os dois elementos sejam isolados enire si,

110 3 253

FERRAMENTA ESPECIAL HLC1

Figura 1-28. Remocao de Rebites “Hi-Lok’” Utilizando Ferramenta Especial

ELETRODOS

s PECAS A SEREM SOLDADAS
# % ., |

Ho 3 243

Figura 1-29. Solda a Ponto
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DEPRESSAO DO PONTO DE SOLDA

PAINEL DE REVESTIMENTO

ESTRUTURA-SUPORTE

PUNCAO

PUNCIONE NO CEN-
TRO DA DEPRESSAO
DO PONTO DE SOL-
DA, ANTES DE FURAR

A SO SSSESS S S SSSISS

FURE ATRAVES DO PONTO DE SOLDA
COM UMA BROCA DE DIAMETRO ADE-
QUADO

BROCA

USE O CINZEL INDICADO NA FOLHA 4 DE 4 PARA
CISALHAR O RESTANTE DO PONTO DE SOLDA QUE
- PERMANECE APOS A FURAGAO

{
\
224
MANTENHA O CINZEL
PARALELO A SUPER-
PONTO DE SOLDA FICIE DA ESTRUTU-
CISALHADO RA-SUPORTE
N K
. SSSSSSSY
Z / 227

PONTO DE SOLDA CISALHADO

110 3 236

Figura 1-30. Rem:‘Jg:é'o e Reparo de Pontos de Solda (Folha 1 de 4)

1
i
]

1-75



O.T. 1T27-3

PUNGAO -
: 0
)
|
I
>

V
L —
B SIS NSNS SN N
VLLL LLL /l]
ESTRUTURA-SUPORTE

PUNCIONE O CENTRO DA
DEPRESSAO DO PONTO DE
SOLDA

BROCA

;g

VI 2L LY L LA 22 2]

FURE ATRAVES DO PONTO DE SOLDA,
UTILIZANDO UMA BROCA DE DIAME-
TRO APROPRIADO. VEJA, NA TABELA
DA FOLHA 4 DE 4, O DIAMETRO RECO-

REBAIXADOR (ESCAREADOR) MENDADO DA BROCA
VEJA, NA TABELA DA FOLHA

4 DE 4, O DIAMETRO RECO-
MENDADO

PSSO kS
.97,

FACA O REBAIXO
ATRAVES DA CHA-
PA DE REVESTI-
MENTO

\
SSS) N—F AN WV
P2V LL LI XL XL 2L
4

LIGACAO SOLDADA ENTRE AS CHAPAS
FOI ELIMINADA E O PAINEL DE REVES-
TIMENTO ESTA LIVRE DA ESTRUTURA-SU-
PORTE. UM PAINEL DE REVESTIMENTO QUE
TENHA SIDO INTEIRAMENTE REMOVIDO
POR ESTE PROCESSO DEVE SER SUBSTITUI-
DO. PONTOS DE SOLDA AVARIADOS QUE
TENHAM SIDO REMOVIDOS POR ESTE PRO-
CESSO DEVEM SER REPARADOS CONFORME
PROCEDIMENTO INDICADO NA FIGURA 1-31, 110 3 238

Figura 1-30. Remogdo e Reparo de Pontos de Solda (Folha 2 de 4) !
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3/8in DIAMETRO MAXIMO DA AREA DE REVESTI-

MENTO SOLIDARIA A ESTRUTURA-SUPORTE

DEPRESSAO DQ PONTO DE SOLDA
REVESTIMENTO

ESTRUTURA-SUPORTE

DEPRESSAO DO PONTO

DE SOLDA ARRUELA DE REPARO., LIGA DE
REBITE ALUMINIO 0,064 in DE ESPESSURA
MS20426-AD4 COM BORDAS ARREDONDADAS

APOS A REMOCAO DA AREA DE
REVESTIMENTO QUE PERMANE-

CEU SOLIDARIA A ESTRUTURA-  [FErar R - eessunoosans 3
-SUPORTE, APLIQUE UMA INSER-

CAO DE LIGA DE ALUMINIO DA )
MESMA ESPESSURA DO REVES- ——— DIAMETRO MAXIMO DA INSERGCAO

TIMENTO AVARIADO. VEJA A 3/8in
TABELA DA FOLHA 4 DE 4 PARA

DETERMINAR O DIAMETRO DE

REBAIXO NECESSARIO

PONTOS DE SOLDA CISALHADOS

PONTO DE SOLDA

MANTENHA O REVESTIMENTO
§ / T = FIRMEMENTE - - APOIADO NA -
FACA A FURAGCAO E A ESCAREAGAO C ESTRUTURA-SUPORTE DURAN-
ATRAVES DO CENTRO DE DEPRESSAO TE A EXECUGAO DO REPARO
DO PONTO DE SOLDA PARA A APLI-
CAGAO DE REBITES MS20426-AD4

110 3 240

Figura 1-30. Remocdo e Reparo de Pontos de Solda (Folha 3 de 4)
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REVESTIMENTO

DIAMETRO

DO

PONTO DE SOLDA

DIAMETRO DO
™ REBAIXO

SSSSS
v, s 2222227

ESTRUTURA-SUPORTE

1-78

SOLDA

SRR maLw

REVESTIMENTO

—={ |=-DIAMETRO DO FURO Sl RA.
DEPRESSAO DA SOLDA
CINZEL PARA CISALHAR
PONTOS DE SOLDA, FABRI- 4,8 mm
CADO EM ACO PARA FER-
RAMENTA ' '
BORDAS DE CORTE ENDURECIDAS
E AGUCADAS PARA FACILITAR O
CISALHAMENTO DOS PONTOS DE
‘s \
7 : ESPESSURA g’c‘?"‘,"gg;‘g DIAMETRO
\>f< pacHAPA | Lo | po REBAIXO
016 1/8 1/4
.020 9/64 1/4
025 5/32 1/4
, .032 3/16 1/4
REBITE |BROCA NO gf’::gg: 040 7132 14
045 15/64 14
3/32 40 098 051 1/4 1/4
1/8. . 30 128 .064 9/32 3/8
5/32 21 159 072 19/64 3/8
3/16 11 191 081 5/16 3/8
091 11/32 s
.109 a8 38
125 a8 a8
Dimensges em in. 10 3 24¢

Figura 71-30. Reﬁ:océ'o e Reparo de Pontos de Solda (Folha 4 de 4)




antes da montagem. Esta isolagio pode ser obtida por
meio da aplicagio de compostos de prote¢do contra a
corrosdo (cromato de zinco), aplicag@o de fitas isolantes
especiais ou deposi¢io de camadas galvanoplasticas de
prote¢do (cadmiagem, fosfatizagdo etc.). Esta jungdo
requer, ainda, a utilizagdo de rebites de ago ou parafusos
em lugar dos rebites de aluminio originais, tendo em
vista que estes s3o estruturalmente ineficientes e
possuem baixa resisténcia 4 corrosdo, quando utilizados
em conjunto com O ago.

A dimensio “C” na figura 1-31 deve ser igual ou
ligeiramente superior & espessura da pe¢a avariada. Esta
dimensdo é prevista para recuperar aproximadamente a
4rea original da segdo transversal, tendo em vista que o
repa~o é dimensionalmente menor.

O reparo externo, pega “B”” da figura 1-31, usualmente

—-1-——(;

0.T.1727-3

pode ser moldado em chapa de liga de alumifnio, tratada
termicamente.

1-172. MARCAGOES DE FUROS EM CHAPAS DE
REPAROS

O método mais rdpido e preciso de marcar a posi¢do dos
furos em chapas de reparos, tomando por referéncia a
furagdo da estrutura original, é aquele que utiliza uma
ferramenta-guia de marcagio de furos. A utiliza¢do desta
ferramenta estd ilustrada na figura 1-33. Ferramentas
similares podem ser improvisadas na oficina, caso ndo
seja possivel utilizar a ferramenta-guia descrita. Durante
o posicionamento dos furos, é importante que a chapa
de reparo permanega completamente imovel. E
aconselhdvel fixd-la a estrutura original com dois prende-
dores tempordrios, que possam ser facilmente removidos

\— PAINEL DE REVESTIMENTO

DEIXE UMA FOLGA DE 0,8 A 1,6 mm

PERFIL DE REFORCO

—-—’ PARA FACILITAR A FABRICACAO DO

110 3 239

Figura 1-31. Tipos de Curvatura em Chapas de Reforco |

PECA DE REPARO. LI-
PECA GA DE ALUMINIO TRA-
AVARIADA TADA TERMICAMENTE

ERRADO

O RAIO DE DOBRAGEM E MUITO GRANDE E
OS REBITES ADJACENTES PODERAO FICAR AS- (
SENTADOS SOBRE A CURVATURA DA CHAPA

PAINEL _\q\

PECA DE REPARO, DE PREFERENCIA
DE LIGA DE ALUMINIO, NA CONDIGAO

PECA RECOZIDA E TRATADA TERMICAMEN-

\W , | AVARIADA T\

TE APOS A MOLDAGEM. PODE TAMBEM
SER CONFECCIONADA DE CHAPA DE
ACO CROMO-MOLIBDENIO, NORMALI-
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