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CA: 145-4

FECHA: 06 AGO 1994

INICIADO POR; DCT

TEMA : INSPECCION, RECAPADO, REPARACION Y ALTERACIONES DE
CUBIERTAS PARA AERONAVES.

1. PROPOSITO

Esta Circular de Asesoramiento (CA) provee guias para el
desarrollo, calificacién y aprobacién de reparaciones de
cubiertas de aeronaves y las especificaciones de los
procesos de recapado, y el uso de técnicas especiales de
ensayos no destructivos (NDI). Esta informacidn establece
un medio aceptable, pero no dnico, de desarrcllar una
especificacién de proceso para aprobacidmn.

2., REFERENCIAS RELACIONADAS

La Parte 21 del DNAR, Procedimientos para la Certifica-
cién de Productos y Partes, Subparte 0; Parte 43 del
DNAR, Mantenimiento, Mantenimiento Preventivo, Recons-
truccién y Alteracién; Parte 145 del DNAR, Talleres
Meronduticos de Reparacién; y Ordenes Técnicas Esténdar
(OTE) C62bh/C62¢c/C62d - Cubiertas de Aeronaves.

3. ANTECEDENTES

Como resultado de la evaluacién de la FAA de los EEUU de
Norteamérica sobre fallas de cubiertas, ruedas y fremos,
fue adoptada la Technical Standard Order TSO0-C62c y C62d
las que han sido adoptadas a su vez por la Repiblica
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Argentina con el nombre de Orden Técnica Estandar OTE-
C62c y C62d, Cubiertas de Aerconaves. Las TSO (OTE)-Cé62c
y TS50 (OTE) -C62d establecen nuevos estindares minimos de
performance, aplicables a las nuevas cubiertas del tren
de aterrizaje principal y de mnariz.

Para asegurarse que los talleres que recapan cubiertas de
aeronave para operadores de aeronaves que utilizan
cubiertas recapadas, posean guias adecuadas para desarro-
llar unas Especificaciones de Proceso apropiadas para el
recapado de cubiertas que aseguren la continuacién de la
performance asociados con una cubierta nueva de TS0
(OTE) -C62c y C26d han sido desarrollados procedimientos
aceptables, aplicables a la Seccidn 43.13 del DNAR. Estos
requerimientos pueden formar la base para la aprobacién
de la DNA de una especificacién de proceso como se
establece bajo DHAR 145.

DEFINICTIONES

a. Las cubiertas de alta velocidad son las operadas en
rangos de velocidad por encima de 193,08 Fm/h (120
mph), de acuerdo la TSO (OTE)-C62c y por encima de
257,44 Km/h (160 mph) de acuerdo la TSO (OTE)-C62b.

b. Los términcs RECAP y RECAPPING usados en la TSO
(OTE) -C62¢c y C62d son sindénimos con los términos
RECAPADO y RECAPANDO usados en esta CA.

c. Las Egpecificaciones de Proceso son los documentos

aprobados por el Director Nacional, conteniendo
informacidén para realizar mantenimiento especiali-
zado, como eg el recapado de cubiertas. Loz talle-
res aeronduticos de reparacidn con categorias limi-
tadas que son requeridos bajo la Seccién 145.33 (c)
del DNAR incluyen una Especificacién de Proceso en
sus Especificaciones de Operacién. Los transporta-
dores aéreos u operadores comerciales que poseen un
programa de mantenimiento de aeronavegabilidad
continuada de acuerdo con DNAR Partes 121, 127, o
135, se les pide que incluyan una Especificacién de
Proceso de recapado de sus cubiertas en su progra-
ma. Los operadores bajo Parte 125, tienen programas
de inspeccién gque requieren que cada operador
incluya una Especificacién de Proceso para el
recapado de cubiertas en su Manual,.




INSTRUCCIONES PARA MANTENIMIENTO ¥ REPARACION

Los fabricantes de cublertas son requeridos bajo las TSO
(OTE) -C62c v C62d a proveer a la DNA con datos de mante-
nimiento que incluyen el criteric de inspeccidn para las
cubiertas a fin de determinar la elegibilidad de cubier-
tas usadas para continuar en servicio. Los procedimien-
tos de recapado son requeridos de ger incluidos en la
informacién de mantenimiento junto con cualquier método
de reparacidn especial aplicable a las cubiertas y espe-
cialmente a las técnicas HNDI (Ref., T50 (OTE)-Cé2c,
parrafo C.2). Estos u otros métodos, técnicas, y pric-
ticas aceptadas por el Director Nacional, pueden ser usa-
dos.

RECAPADO, REPARACION ¥ ALTERACION DE CUBIERTAS DE AERONA-
VE.

a. Recapado

El término recapadc (RETREAD) en esta CA, se re-
fiere a loz métodos de restaurar una cubierta usada
mediante la renovacién de la banda de rodamiento
dnicamente, o por la renovacidn de la banda amén de
una o ambas paredes laterales. Asimismo se refiere
al proceso de extender el material de las paredes

laterales para cubrir el &rea del talén. Las
reparaciones estan incluidas en el recapado de
cubiertas.

b Requerimientos

(1) Un taller gque posee certificado para recapar
cubiertas de aercomnaves, es requerido por la
Seccidn 145.33 del DNAR a realizar esta tarea
de acuerdo con una Especificacién de Proceso -
Aprobada por la DHNA o de acuerdo con el manual
de un operador, como se indica en las Seccio-
nes del DNAR 43.13 (c) y 145.2.

{2) Un poseedor de un certificado de operacién
para transporte aéreo o un certificado para
operacién comercial, o un operador con un
certificado de operacidén segin DNAR Parte 125,
puede adoptar una Especificacidn de Proceso
aprobada de un Taller de recapado e incluirlo
como parte de su manual tal como lo indica el
DNAR en las Partes 121, 125, 127 & 135.
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Se requiere una Especificacidén de Proceso para
estar calificado de acuerdo a la Seccidn del
DNAR 43.13 a fin de ser aprobado por la DNA.
El fabricante de una cubierta de aeronave es
requerido por 1la TS0 (OTE)-Cé62c a proveer
informacién de mantenimiento gue incluya
mantenimiento y reparacién, informacidén sobre
recapado y técnicas esgspeciales de NDI. Tales
datos pueden ser una base suficiente para el
desarrollo de una Especificacién de Proceso, ©
el taller de recapado puede desarrcllar una
egspecificacién de proceso que pueda estar
calificado de acuerdo a la Seccién 43.13 del
DNAR usando las técnicas de inspeccidén y
ensayo contenidas en esta CA. Los métodos
aceptables para el desarrollo de procedimien-
tos para el recapado de cubiertas pueden
delinearse como sigue:

(i) Para el recapado de cubiertas fabricadas
de acuerdo con TSO (OTE)-C62b, se requie-
re la especificacién de proceso para
cumplir con los requerimientos de la
Seccidén 43.13 del DNAR y puede ser cali-
ficado para inspececidén y ensayoc como Se
indica en la CA 43.13-1A, Métodos Acepta-
bles, Técnicas, y Practicas, Inspeccién y
Reparaciém de Aeronaves, Capitule 8,
parrafo 332. Laz cubiertas de aeronave
fabricadas de acuerdo con TSO (OTE)-C&2b
pueden continuar siendo recapadas usando
los procedimientos existentes y aprobados
por la DNA, para las cubiertas TSO (OTE) -
Ce2b.

(ii) Para el recapado de cubiertas fabricadas.
de acuerdo con TSO (OTE)-C62¢c (o TS0
(OTE) -C62b recalificadas a TS0 (OTE)-
Ce2c), la especificacién de proceso debe
requerir que todas las cubiertas recapa-
das desarrcolladas por cada recapador a
continuacidén de la fecha efectiva de este
CA, cumplan los siguientes requerimientos
de ensayo:

(A} Para cubiertas operadas por encima
de los 257,44 Km/h (160 mph), 1la
Especificacidon de Proceso debe pro-
veer inspeccidén y ensayo dinamomé-
trico tal como se indica en el pa-
rrafo 7 de esta CA.



PERF

a.

{B) Para las cubiertas operadas a 257, 44
Km/h (160 mph) y menos, la Especifi-
cacién de Proceso debe proveer ins-
peccidn y ensayo como Se indica en
el parrafo 7 de esta CA, o los péi-
rrafos 6.2 a 6.2.4.2 de la TSO
(OTE) -Ch2c, o ensayo realizado bajo
el parrafo 7c (B8) (iii), Emnsayo de
Prueba Nivel -R, para R-1 comoc es
indicado en esta CA, Para el esca-
lado subsiguiente de nivel R de
estos recapados para baja velocidad,
26lo ge requerird el ensayo de prue-
ba de Nivel-R.

RMANCE

El disefio de la banda, su profundidad y logs mate-
riales utilizados en el recapado de las cubiertas
pueden ser probados por ensayos de calificacién,
descritos en los parrafos 6 y 7 de esta CA. La
envoltura de las cubiertas puede ser subgraduada
tanto en el régimen de velocidad como en el de
carga. Sin embargo, cualquier sobregraduacidn en el
régimen de velocidad o en el de carga o un cambio
en la designacién de tamafio o espesor minimo bajo
la banda, de cdmo la cubierta nueva fue construida
y calificada por ensayo, seria una alteracidn a la
cubierta y se consideraria un producte nuevo. Como
producto nuevo, se necesitaria que la cubierta
nueva, alterada, sea ensayada para aprobacién bajo
la TSO (OTE) y que sea aprobada para usarse en cada
aeronave de la cual seria parte.

Para el recapado de cubiertas fabricadas de acuerdo
con TSSO (OTE)-C62C (o cubiertas TSO (OTE)-C62b
recalificadas para TSO (OTE)-C62c¢), la Especifi--
cacién del Proceso debe requerir gque todas las
cubiertas recapadas desarrolladas por cada recapa-
dor siguiendo a la fecha de efectividad de esta CA,
pasen las inspecciones y ensayos de aeronavega-
bilidad descritos en el paArrafo 7 c de esta CA.

La siquiente informacidn y requerimientos de ins-
peccidén y ensayo, son aplicables a cubiertas tanto
de baja wvelocidad como de alta wvelocidad, cuando
las cubiertas estdn sometidas al ensayo dinamomé-
trico correspondiente:
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(1)

(2)

(3)

(4)

{5}

(6)

Deslizamiento. Las cubiertas no deben desli-
zarse scbre el borde de la rueda durante los
primeros cinco ciclos dinamométricos. Los
deslizamientos que ocurran subsiguientemente,
no deberidn dafiar la vélvula de la camara, o el
sello de aire del taldn de la cubierta en la
cubierta sin camara.

Radio de carga. El radio de carga se define
como la distancia desde la linea central del
eje hasta una superficie chata para una cu-
bierta inflada inicialmente a la presidém de
inflado de régimen y luego cargada hasta su
carga de régimen contra la superficie chata.
El radio de carga nominal, la tolerancia
permitida sobre el radio de carga, y el radio
de carga real para las cubiertas del ensayo,
deben ser identificados.

Ensayo dinamométrico: La cubierta no puede
fracasar en los ensayos dinamométricos de
aplicacién especificados aqui o tener seiiales
vigsibles de deterioro aparte de aquel esperado
debido al uso.

Ensayo de carga de la cubierta. De no estar
egpecificado agqui de otra manera para un
ensayo particular, se requiere que la cubierta
sea forzada contra el volante del dinamémetro
a una carga no menor del régimen de carga de
la cubierta durante todo el recorrido de 1la
distancia del ensayo.

Ensayo de presion de inflado. La presién de
inflado para el ensayo debe ser la presidn re-
querida para obtener el mismo radio de carga-
contra el volante del dinamémetro que el radio
para una superficie chata, segin lo definido
en el parrafo 7c¢ (2) de esta CA. Ajustes a la
presién de inflado de prueba, no pueden ser
hechos para compensar por incrementos debidos
al aumento de la temperatura que cocurre duran-
te las pruebas.

Egspécimen para el testeo. Como espécimen es
requerida una sola cubierta usada recapada
para utilizarse en los ensayos dinamométricos
aqui especificados.




(7)

Ensavos, Las cubilertas que ge operan a velo-
cidades en tierra superiores a 257,44 Km/h
{(160) mph, deben ser ensayadas scbre un dina-
mémetro de acuerdo con el pérrafo Te (7)
(iii) . Las cubiertas que se operan a veloci-
dades en tierra de 257,44 Km/h (160 mph) o me-
nos pueden, como opcidn, ser ensayados en el
dinamémetro de acuerdo con el péarrafo 7c (7)
(iii) . Las curvas a utilizarse como base para
los ensayos del parrafo 7c (7) (iii) deben
establecarse de acuerdo con las disposiciocnes
de la TS0 {(OTE)-C62c y C62d, segin correspon-
da. La carga al inicio del ensayo debe ser
igual a la carga del régimen de la cubierta.

(i) Temperatura de ensayc. La temperatura del
aire contenido en la cubierta o en la
carcaza medida en el punto mis caliente
de la cubierta es requerido gque no sea
inferior a 48,8°C (120°F) al comienzo de
por lo menos el 90 por ciento de 1los
ciclogs de ensayo especificados en el
piarrafo 7c (7) (VI) y de por lo menos
40,5°C (105°F) al comienzo de por lo
mencs el 90 por cientc de los ciclos de
ensayo especificados en el parrafo 7c¢ (7)
{v). Para el 10 por ciento restante de
cada grupo de ciclos, la temperatura del
aire contenide o temperatura de la carca-
za no debe ser inferior a 26,6°C (BO°F)
al comienzo de cada ciclo. Es aceptable
el rodar la cubierta sobre el dinamémetro
para obtener la temperatura minima de
inicio.

(ii) Velocidades de ensayoc por dinamémetro.-

Lag velocidades de ensayo por dinamdmetro
aplicables y las velocidades méAximasz de
tierra correspondientes, son como sigue:
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Maxima velocidad en
tierra de la aeronave
Fm/h (mph)
Régimen de veloci-|Velocidad minima
dad de la cubierta|del dinamémetro
a 82
Mas de No mas de Km/h (mph) KEm/h (mph)
193,08 (120) 257,44 (1l60) 257,44 (160) 257,44 (160)
257,44 (160) 305,71 (1%0) 305,71 (190) 305,71 (190)
305,71 (190) 337,89 (210) 337,89 (210) 337,89 (210)
337,89 (210) 362,02 (225) 362,02 (225) 262,02 (225)
362,02 (225) 378,11 (235) 378,11 (235) 378,11 (235)
378,11 (235) 394,20 (245) 394,20 (245) 394,20 (245)

Para velocidades en tierra por encima de los 394,20 Km/h (245 mph),
la cubierta es requerida para ser ensayada a los miximos requeri-

mientos

aplicables

de carga-velocidad-tiempo, vy adecuadamente

identificados con el régimen de velocidad adecuado.
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(iii)

(iv)

Ciclos dinamométricos. La cubierta de
ensayo debe soportar 50 ciclos de despe-
gue y 8 ciclos de carreteo como se des-
cribe mads abajo. La secuencia de los
ciclos es opcional.

Definiciones de simbolos. Los valores
numéricos usados para los siguientes

simbolos, debe ser determinados de los
datos aplicables de carga-velocidad-tiem-
po-informacién de la aeronave.

Lo = Carga de cubierta al comienzo del
despegue, Kgs (libras) (no menor °
de la carga de régimen)

Ll = Carga de cubierta en rotacidén, Kgs
(libras)

L2 = Carga de cubierta cero (despegue)

RD = Distancia de rotacién, metros (pies)

Sc = Velocidad de cubierta cero

81 = Velocidad de cubierta en rotacidn,
KEm/h (mph)

52 = Velocidad de cubierta al despegue,
Fm/h (mph) (no menos de la velocidad
de régimen)

To = Comienzo del despegue

Tl = Tiempo de rotacidn, segundos

T2 = Tiempo de despegue, sequndos



(8)

(v)

(vi)

Ciclogs de despeque. Para estos ciclos,
las cargas, velocidades y distancias
deben cumplir con la Figura 1 o con la
Figura 2. La Figura 1 define un ciclo de
ensayo gqgue es8 aplicable en general a
cualquier aeronave. Si la Figura 2 es
usada para definir el ciclo del ensayo,
las cargas, velocidades <y distancias
deben szelectarse en base a las condicio-
nes de despegue mis criticas establecidas
por el fabricante de la aeronave.

Ciclos de Carreteo. La cubierta a la
carga de régimen debe soportar por lo
mencs 8 ciclos de carretec en un dinamd-
metro para una velocidad minima de 64,36
Fm/h (40 mph) y una distancia minima de
rodaje de 10668 m (35.000 pies).

Requerimientos de ensayo para cubiertas de
alta y baja velocidad.

(i)

Sobrepresién. La cubierta debe soportar,
por lo menos durante 3 segundos sin rup-
tura, una presién de inflado de prueba de
al mencs 3,0 veces la presidn de inflado
de régimen a temperatura ambiente. Puede
utilizarse una cubierta de aeronave dis-
tinta a la utilizada en el ensayo dinamo-
métrico.

Nimerog de recapados. La amplia variacidén
en el medio ambiente de operacidn de las
cubiertas, y que puede afectar la vida de
toda la carcaza y su utilidad, hacen gque
no sea aconsejable el prescribir arbitra-
riamente el nimerc maximo de veces gque
una cubierta tendria gue ser recapada.
Los estudios sobre cubiertas han revelado
que debido a la complejidad de las cu-
biertas para aeronaves, el mecanismo de
propagacién de la separacidn estd ecriti-
camente influenciado por 1la fortaleza
estructural gemeral y la uniformidad
egtructural de la carcasa. Pequeiias sepa-
raciones, en una carcaza débil pueden
propagarse muy ripidamente mientras gque
la misma separacién en una carcaza muy
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resistente se propagaria muy lentamente y
pasard a través de muchos niveles R antes
de producir una falla terminal. Por 1lo
tanto, el nimero de veces gque una cubier-
ta puede ser recapada solamente puede
controlarse mediante una inspeccidém cui-
dadosa de 1la carcaza, utilizando los
métodos NDI apropiados para cada area de
la carcaza que vaya a ser inspeccionada.

Ensayo de prueba de Nivel-RE. E1 ensayo
de adhesién de Nivel-R es un procedimien-
to que debe incorporarse a la Especifica-
cién del Proceso del recapador. A fin de
establecer la aeronavegabilidad de 1los
recapados, las siguientes pruebas deben
realizarse sobre 20 cubiertas en servi-
cio, al nivel de recapado mas alto en uso
por un mueatreo distribuido entre marcas,
tamafios y operadores de las cubiertas. Si
la distribucidén de cubiertas es seleccio-
nada, debe szer seleccionada en favor de
las cubiertas de alta velocidad de mayor

carga.

(A) Inspeccidén visual

(B) Inspeccién por aire inyectado con
aguja

(C} Otras inspecciones no destructivas
aprobadas, o examinacidén transver-
gales de capas por degradaciémn vy
separaciones de todas las cubiertas,
para asegurarse gque conforman el
criterio de pasa/no pasa aprobado de,
la DNA (ver parrafo 13d).

(D} Realizar ensayos de banda unificada
y adhesién de telas en todas las
cubiertas, como sigue:

(1) Adhesién de banda. Cortar 3
muestras del centro de la banda
de rodamiento de lugares equi-
distantes (aproximadamente a
120°) alrededor de la cubierta.
Las muestras deben ser de
2,54x15,24 om (1" x 6"}). La
prueba de adhesién debe reali-
zargse de la linea de pulimento
del recapado, de acuerdo con el



(2)

Federal Test Method #601 o bien
el American Standard Testing
Materials (ASTM) Test D-413-76
para especimenes de tiras Tipo
A adaptado para el recapado de
cubiertas de aeronaves (ver
Apéndice 1) . Los resultados de
las tres muestras serfn prome-
diados. La adhesidn no debe ser
inferior a 5,4 Kg.por cm (30
libras por pulgada) para la cu-
bierta que tenga el wvalor mas
bajo de adhesidén de las 20 cu-
biertas. La adhesién no debe
gser inferior a 5,9 Kg.por cm
{33 libras por pulgada) para la
cubierta con el wvalor de adhe-
8ién siguiente mis bajo posi-
ble. La adhesién no debe ser
menor de 6,4 EKg. por cm. (36
libras por pulgada) para las
cubiertas con el tercer wvalor
mas bajo y la adhesién no debe
ser inferior a 7 EKg.por em (39
libras por pulgada) para la cu-
bierta con el cuarto wvalor de
adhesién mids bajo.

Adhesidén de tela. Muestras
como las mencionadas en la pa-
rrafo (D) (1), serdn ensayadas
por adhesidén de telas segiin se
describe en el parrafo (D) (1).
El ensayo serid realizado con
muestras tomadas de entre las
telas externas 3ra y 4a. La ad-
hesién no debe ser menor gque
3,6 Kg. por cm (20 libras por
pulgada) para la cubierta que
tiene el valor de adhesidén mas
bajo de las 20 cubiertas. La
adhesidén no debe ser menor que
4,1 Kg. por cm (23 libras por
pulgada) para la cubierta que
tenga el siguiente valor mas
bajo de adhesidén. La adhesidn
no debe ser menor que 4,6 Kg.
por cm (26 libras por pulgada)
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para las cubiertas gque tengan
el tercer valor mas bajo y 5,2
Kg. por cm (29 libras por pul-
gada) para las cubiertas, con
el 4to. valor de adhesién més
bajo.

Prueba Nivel-R. El1 Nivel-R re-
presentado por la muestra de 20
cubiertas depende de la canti-
dad de cubiertas a cada Nivel-R
en la muestra, de acuerdo con
la siguiente tabla. Las cubier-
tas a ensayarse deben ser las
recapadas nuevamente, ez decir,
R4 = una recapada a nuevo ha-
biendo sido usada a R3.

A FIN DE CALIFICARSE PARA:

Rl R2 R R4 R5 R6 ER7 ERB RS PR10 R11 R12
R1| 20| 15
R2 5 t11s
R3 5 |15 5 5
El lote R4 5 |10 5
debe
contener R5 5 |10 5
una can-
tidad 243 5 |10 |10 5
minima
de cu- R7 5 10 5 5 5
biertas
a estos R8 5 10
niveles
R RO 5 10 10
R10 5
R11 5
R12 5
TOTAL|20 20 |20 (20 20| 20| 20| 20| 20| 20 20 20

Leer verticalmente en cualquiera de las columnas para
hallar el nimero de veces en cada nivel R para aprobacién. La
proporcién de la muestra bajo cada nivel R no debe exceder la
proporcién de la produccién de los recapadores a ese nivel R.
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Ejemplo: Un recapador gque ha cumplido todos los requeri-
mientosgs para recapar a R3, ha ensayado un minimo de 20
cubiertas R1, 15 R2 ¥y 5 R3. A fin de calificarse para el
nivel R4 el recapador debe ensayar 10 cubiertas adiciona-
lezs a R3 y 5 a R4. Para pasar a R5 el recapador debe

ensayar 5 R4 adicionales

(4) .

(5)

Yy 5 cubiertas R5.

Repeticién de Ensayosg. 5i des-
pués de selectar 20 cubiertas y
de ensayarlas, un recapador en-
cuentra que no cumplen el cri-
terioc de aceptacidén, pueden
probarse 20 cubiertas adicio-
nalmente. 5i el segundo lote de
20 cubiertas tampoco pasa el
ensayo, el recapador puede es-
tar seguro, con un 98 por cien-
to de seguridad, que las cu-
biertas estdn por debajo de los
estidndares minimos de aeronave-
gabilidad de acuerdo a la habi-
lidad del recapador para selec-
cionar carcazas de cubiertas o
la habilidad de adherir la ban-
da a una envoltura, o que el
recapador debe cambiar su espe-
c¢cificacidn de procesos y volver
a ensayar.

Un recapador que anteriormente
a la fecha de efectividad de
esta CA estaba recapando cubie-
rtas de aeronave fabricadas
bajo TS0 (OTE) -C62c (o TSO(OTE) -
C62b recalificadas a TSO(OTE) -
C62c) de distintas medidas (co-=
mo un ejemplo) para el nivel R7
o superior, que pudieran cum-
plir los requerimientos para el
recapado de todas las cubiertas
hasta R7 testeando cinco (5)
cubiertas R4, diez (10) cubier-
tas R6 y cinco (5) R7. Esta
muestra de 20 cubiertas seria
distribuida entre las marcas,
medidas y operadores. Si poste-
riormente el recapador quisiera
calificarse para recapar R9, el
recapador precisaria ensayar
cinco (5) cubiertas R7 adicio-
nales y cinco (5) cubiertas RS9.
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(6) Posteriormente a la fecha de
efectividad de esta CA los re-
capadores referidos en el péa-
rrafo 7c¢ (8) (iii) (D) (5) pue-
den calificar cubiertas de nue-
vo disefic o nueva medida, rea-
lizando la inspeccién y ensayo
de aeronavegabilidad tal como
se describe en el parrafo 7c
(1) al 7c (8) (i) ¥ la prueba
de adhesidén de Nivel R descrito
en el parrafo 7c (8) (iii) de
una cubierta para el nivel RI1.
Para posteriores incrementos en
niveles R, seria necesario rea-
lizar ensayos de adhesién, a
medida gque aparezcan cubiertas
de nivel R en aumento, en base
a lo siguiente:

{i) Para R2, dos cubiertas
(ii) Para R3, tres cubiertas

(iii) Para R4 y superior, uma
cubierta para cada R.

(iv) Las cubiertas recapadas
en cada mnivel R pueden
ponerse en uso sin ensa-
yo, pero lo cubierta no
puede ser elevada al si-
guiente nivel de recapado
hasta que la o las prue-
bas de adhesién en el
nimero de cubiertas del,
nivel R anterior hayan
sido cumplidas.

{v) Cualgquier cubierta cuyos
defectos no afectaran la
adhesién, pueden utili-
zarse para el ensayo de
adhesidn.

REPARACION DE CUBIERTAS,

Las siguientes pautas representan las préicticas indus-
triales aceptables respecto a la reparacién de cubiertas
para aeronaves. No obstante, pueden utilizarse otras
pradcticas si son aceptables al Director Nacional.



a. Para cubiertas operadas por encima de las 193, 08Km/h

{120 mph) :

(1)

(2)

(3)

(4)

(5)

(6)

(7)

Area de la Banda de Rodamiento. Cortes,

rajaduras u otros dafios a la banda de 3,8 cm
(1-1/2 pulg.) de largo y 0,63 cm (1/4") de
ancho o menog, en la primera tela y que no se
extienden a través mas del 40 por ciento de
las telas reales, son reparables. Ho obstante,
cualquier dafic de la banda reparada por méto-
dos de biselado o raspado no debe tener una
reparacién final mayor de 5,1 cm (2 pulg.) en
longitud.

Dafics a la banda de rodamiento. Los dafios a
la banda que penetren una distancia igual al
40 por ciento de las telas reales y que sean
de 3,8 ecm (1-1/2 pulg) de largo o menos sobre
la primera capa encordada, deben estar limi-
tados a seis por cubierta, y deben estar a no
menos de 60 grados de separacidén a lo largo de
la circunferencia de la cubierta.

Goma de la pared lateral. Defectos superfi-
ciales en cualquier grado (verificando raja-
duras, cortes y protuberancias radiales ¥
circunferenciales) pueden ger reparados gi los
dafics no penetran dentro del cuerpo encordado
de las telas,

Area del talén. Dafios menores en el Area del
talén pueden repararse si las telas no estéan
dafiadas.

Sello del talén. El1 sello del taldém no debe
estar afectado o intersectado por impresiones

o depresgiones.

Cara v borde del talén. Estas Areas deben ser

lisas.

Punta de la ceja del talén. Debe recortarse de

modo que no queden bordes expuestos por encima
de la cara del talén y de modo gue cualgquier
resto de la ceja no sobresalga mas de 0,32 cm
(1/8 de pulgada) del contorno de la cara del
talén. Si el recorte es necesario, el recorte
no debe cortar o exponer el material del
trenzado o mas de una capa de la tela de
frote.
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(8)

(9)

(10)

Tira de frote. Dafios menores en la tira de
frote y leves dafios de cubierta en el Aarea
general del talém son reparables, si no se
extienden dentro de las telas de la cubierta y
8i no hay signos de separacidén en el area del
talén. Tiras de frote flojas o ampolladas
pueden ser reparadas o reemplazadas.

Revestimiento interior El1 dafio de la super-

ficie del revestimiento interior y defectos
que no sean en la unién del revestimiento de
mids de 5,1 cm (2 pulg.) de largo, pueden repa-
rargse. Un maximo de diez de estas reparaciones
son aceptables con no mads de tres reparaciones
por cuadrante. Si el dafio es en la unién del
revestimiento, puede repararse si es menor de
25,4 em (10 pulg.) de longitud.

Cordén expuesto. El corddn expuesto, ya sea en
la tira de algoddén encauchutado o en la tela
de la enveoltura, no debe pasar del uno por
ciento del Area total de la banda biselada, en
un lugar, o mas del dos por ciento para 1la
cubierta en total. La tela expuesta no debe
pasar de una tela de envoltura en profundidad.

b. Para cubiertas operadas por debajo de las 193,08

Em/h (120 mph)

(1)

(2)

Dafics del talém. Las reparaciones deben efec-
tuarse donde solamente el material de frote
resistente esta dafiado o flojo, o donde dafios
menores no penetren mds del 25 por ciento de
las telas de la cubierta y hasta tres telas
dafiadas. :

Banda de rodamiento. Los dafios pueden ser
reparados por el método local. Esto incluye
cortes en el drea de la banda gque sean menores
de 1,27 em (1/2 pulg.) de largo y que no pe-
netren mids de la siguiente cantidad de telas
dentro del cuerpo del tejido.

Cantidad de telas Maxima profundidad del corte

Menos de 8 Ninguna
8 hasta 16 2 telas
Mas de 16 4 telas
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9.

COBIERTAS RECAFAELES

Las cubiertas con cuerpos de tela y talones sanos, Yy
agquellas de fallas chatas gque no se extienden hacia
adentro maAs de una tela de la envoltura son recapables.
Esto debe establecerse mediante un NDI adecuado utili-
zando el equipo, técnicas y procedimientos que recomienda
el fabricante de cubiertas o los determinados en la
egpecificacién de proceso del taller de reparaciédn,
aprobados por la DNA.

a.

Marcado de las cubiertas recapadas. Cuando es nece-
gsario reemplazar el area que contiene las marcacio-
nes originales requeridos (Ref. TSO (OTE)-Cé62c ¥y
C62d segin corresponda) o si esos marcados estan
dafiados, tales marcas pueden ser reemplazados por
el recapador, excepto por la identificaciém TSO
(OTE), que solamente puede ser reemplazado en el
establecimiento del fabricante. Al recaparse cu-
biertas para ciertos transportes aéreocs, pueden
requerir marcaciones adicionales de cubiertas.
Ademis, cada cubierta recapada debe llevar inscrip-
ta scbre el recapado por lo menos la informacidn
que sigue:

(1) La letra "R" seguida por un nimero 1, 2, etc.,
que significa el nimerc secuencial de reca-
pados efectuados sobre la misma cubierta.

(2) Mes vy afio de la aplicacidn del recapado.

(3) Nombre o letras identificadores del recapador
que recapé la cubierta.

(4) Ubicacidén del establecimiento del recapador.

e

Marca de balanceo. Una marca de balanceo, consis-
tente en una marca roja, debe ser colocada scbre la
pared lateral de la cubierta inmediatamente por
encima del taldén para indicar el punto de balanceo
de la cubierta. La marca debe quedar por cualquier
periodo de almacenaje mayor de la vida de recapado
de la cubierta.

Dibujo de la banda. Todas las cubiertas deben tener
una ranura cincunferencial completa u otro diseiio
en la banda que provea una traccién adecuada para
todas las maniobras operativas, segin lo especifi-
cado por el fabricante.
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d. Tela de refuerzo de la banda. Esta tela de refuerzo
no debe terminar directamente debajo de una ranura
exterior de la banda.

e. Tolerancia de balanceo. Todas las cubiertas deben
ser balanceadas de acuerdo con el programa esta-
blecido en TSO (OTE)-C62c.

i Peso de la cubierta. El peso de la cubierta no debe
ser mayor de las limitaciones correspondientes al
tipo de cubierta para aeronave, de no estar aproba-
do especificamente de otro modo.

CUBIERTAS DE AERONAVES NO REPARABLES.

8i existe alguna de las siguientes condiciones, la
reparacién de la cubierta no es recomendada, a no ser que
la reparacién fuera aceptable al Director Nacional:

a. Dafios al talén o en el &rea del taldm (excepto si
las reparaciones puedan efectuarse Unicamente en el
material resistente al frotamiento gue esté dafiado
o suelto, o si el dafio no se extiende dentro de las
telas de la cubierta y =2i no aparecen sefiales de
separacidn en el Area del talédm).

b Daiios del talén gque afecten el sello del taldém en
cubiertas sin camara.

c. Evidencia de separacidén que exceda los limites de
la especificacién del proceso entre las telas o
alrededor del alambre del taldmn.

d. Dafios que requieran refuerzos y todo dafic que
requiera una reparacidén del sector. %

e. Roto o retorcido el talodm.
£, Rajaduras en la parte protectora contra intemperie

o radiales, gque penetren en los cordones del cuerpo
de la cubierta.

g. Evidencia de roturas por flexidnm.
h. Cordones dafiados interiormente o flojos.
g 2 Cordones rotos o cortados en la pared exterior, o

Area del hombro.



11.

p [ Evidencia de ampollado o dafioc por el calor en el
asiento del taldn, por gquemadura derivada de las

reversiones, o por el escamado del caucho.

k. Revestimientos interiores rajados, deteriorados o

dafiados, que exceden los limites del parrafo (8)
(a) (9).

1593 Regiones chatas o quemaduras de patinade que han

penetrado mds de una tela.

m. Cubiertas gque fueron saturadas con combustible,
aceite o grasa, hasta el punto de afectar adversa-
mente la adhesién de la banda o la integridad de la
cubierta.

n. Cubiertas con paredes laterales biseladas y recu-
biertas tres veces.

o. Pinchaduras que penetren a través del cuerpo del
cordonado no son reparables.

CERTIFICACION DE UN TALLER DE REPARACION PARA RECAPADO DE
CUBIERTAS PARA AERONAVE

Se emite un alcance limitado para servicio especializado,
para el recapadeo de cubiertas de aeronave, al operador
que desee operar un taller de reparacidén dedicada al
recapado de cubiertas para aerconaves. Las enormes
diferencias en técnica, material y procesos utilizados
por los fabricantes de cubiertas para aeronaves, hacen
necesario gque un recapador provea informes detallados y
egspecificos sobre el proceso para reparar Yy recapar
cubiertas de aeronaves.

a. Los talleres pueden obtener tal informacién del
respectivo fabricante de cubiertas o pueden desa-
rrollar las suyas propias para ser incluidas en su
especificacién de proceso requerido por el DNAR
Seccidn 145.33 (e). Los requerimientos de Especifi-
cacidén de Proceso estan delineados en el parrafo 6b
de esta CA.

b. Dado que una Especificacidén de Proceso para el
recapado de cubiertas de aeronaves contiene deta-
lles en profundidad e instrucciones para la ins-
peccidén, reparacién y proceso de recapado, al
ensayo de prueba Nivel-R, el documento debe tener
un titulo y nuimero dado por el solicitante. La
Especificacidén del Proceso debe identificar todos
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los tipos de cubiertas para las que la Especifi-
cacién ez aplicable, incluyendo los informes del
engsayo de calificacidén y lineamientos del procedi-
miento para utilizar la especificacidén, por parte
del persconal del taller. Debe incluirse una decla-
racidén de que cualquier cambio a la especificacién
del proceso debe ser sometido a la DNA para aproba-
cidén antes de ser implementado. La especificacidén
también deben mencionar que si hubiera algin deta-
lle en conflicto entre ella y cualquier requeri-
miento actual o futuroc del DHAR, se dard prioridad
a los requerimientos del DNAR. Después gque la
Especificacidén de Proceso fuera aprobada por DNA,
deben ser referenciadas en las Especificaciones de
Operaciones de Taller, formulario DNA 8000-4-1 por
titulo, nimero y fecha de aprobacién.

Los talleres que recapen cubiertas para un operador
que posea un certificado de transportador aéreo o
un certificado de operacidén con mantenimiento de
aeronavegabilidad continuada y un programa de
inspeccidén bajo DNAR Partes 121, 125, 127 & 135,
deben realizar esa tarea de acuerdo con los proce-
dimientos indicados en el manual de mantenimiento

del operador.

(1) Los operadores deben asegurarse de gque la
Especificacidn de Proceso para el recapado de
sus cubiertas, requeridas para formar parte de
su manual de mantenimiento, requiere gque esas
cubiertas cumplan la regla de performance del
DNAR Seccidn 43.13 de acuerdo con las recomen-
daciones de esta CA u otros métodos aceptables
al Director Naciomal.

(2) Si estédn disponibles, las razones para la.
remocidén de la cubierta debido a motivos
distintos a la de desgaste normal, deberéin
comunicarse al recapador cuando la cubierta es
devuelta para recapar.

El registro del recapador de la tarea realizada en
cada cubierta procesada debe contener por lo menos
la informacién que se detalla:

(1) Marca de Fabrica

(2) Medidas de la cubierta

(3) Régimen de carga o régimen de las telas

(4) Régimen de velocidad

(5) HNimero de serie

(6) Numero de recapado



12.

(7) Profundidad del dibuio

(8) Reparaciones efectuadas a la envoltura durante
el recapado y reparaciones anteriores, gque
fueran notadas y que hubieran sido registradas

(3) Tipo de banda de rodamientc aplicado

(10) Cédigo del establecimiento

{11) Mes v afic de aplicacidn

(12) Nimero de OTE (TS0) aplicable

e, El sistema de control de calidad del recapador se
supone que mantiene un nivel satisfactorio de mano
de obra a través del procesc de recapado, inclu-
vendo la seguridad de que cada tipo de cubierta
recapada cumple los ensayos de calificacidn y las
especificaciones, como se indica en esta CA, u
otras aceptables al Director Nacional. Debe con-
tener un medio aceptable para determinar que los
métodos, técnicas y practicas utilizadas en el
procedimiento de recapado continuardn produciendo
una cubierta que cumpla con los requerimientos del
DNAR Seccidn 43.13, ¥ que la tarea es efectuada de
acuerdo con la especificacidon del procesc aprobado
por DNA, del recapador, o la especificacién de
procesc del transportador aérec para quien la tarea
es realizada. Los medios aceptables incluyen el
someter cubiertas representativas a los ensayos de
calificacién como se detalla en esta CA, u otros
ensayos aceptables al Director Naciomal, incluyendo
el procedimiento para testec de la prueba de Nivel-
R. '

INSPECCION DE CUOBIERTAS

Es esperable que durante el tiempo médximo de vida de una
cubierta de aeronave la misma incluya varios recapados.
A fin de incrementar la duracién de la vida de la cubier-
ta, es necesario someter la cubierta gastada o defectuosa
a unos procedimientos de inspeccién y a un criterio de
defectos limitatorio, que califique la cubierta para
reparacién, recapado y vuelta al servicio.
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UOna cubierta de aercnave se lleva a través de un
sistema de inspeccidn del taller, para determinar
gi la cubierta tiene defectos que la harian inade-
cuada para el recapado. El primer defecto irrepa-
rable gque se note es causa para que la cubierta sea
marcada para destruccién y no hacer ninguna otra
tarea sobre ella.

Todos los defectos reparables (o daifios] hallados
son marcados e identificados en la hoja de trabajo
para ser atendidos durante el proceso de recapado.

METODOS DE INSPECCION

Hay solamente tres procedimientos NDI actualmente
en amplio uso por establecimientos de recapado (1)
Visual; (2) Por aire con aguja y (3) Holografico.

Otros procedimientos posibles requieren mas ensayo
y convalidacién antes de podérselos considerar
efectivos para asegurar la aercnavegabilidad de la
envoltura de la cubierta. Cada procedimiento tiene
sus limitaciones y debe ser utilizado teniendo
plena conciencia de los riesgos de pasar por alto
algin defecto, o peligro potencial. A medida que la
tecnologia de inspececién evoluciona, otros procedi-
mientos pueden ser considerados para incluirse emn
estas recomendaciones.

Un taller durante el desarrolleo de su especifica-
cidén de proceso debe dar consideracidén a la inclu-
gién de todos los procedimientos NDI necesarios
para asegurar una carcaza sana para el recapado.

Un criterio de pasa/no pasa debe establecerse por
cada recapador para su especificacidén de proceso y
por cada transportador aéreo u operador comercial,
para la especificacién de proceso requerido a
formar parte de su manual (ref. parrafo 4c). Un
criterio tal, incluyendo la medida méaxima del
defecto, debe ser determinado en base a las exi-
gencias operativas de cada cubierta.




14. PRACTICAS DE MANTENIMIENTO ¥ OPERACTONALES PARA LA
CUOBIERTA DE ALTA VELOCIDAD

Los estudios demuestran que las fallas y deterioros de
carcaza de cubierta que ocurren en las cubiertas en
servicio, pueden ser aliviados mediante una préctica
operativa y de mantenimiento adecuadas. La CA 20-97,
Pricticas Operativas y de Mantenimiento para Cubiertas de
Alta Velocidad, brinda informacidén sobre las causas de
las fallas en cubiertas de aeronaves y métodos para
aumentar la confiabilidad de las cubiertas. La CA 20-97
estd disponible en la DNA - Direccidén de Coordinacién
Técnica - Divisidén Documentacidén Técnica:

Junin 1060 C.P. 1113 - Cap. Fed.

—_—F

Ing. Justo Demiétrio Diaz
Director de Coordinacién Técnica
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APENDICE 1 - METODO PARA EL ENSAYO DE ADHESION PARA CU-
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BIERTAS DE AFRONAVES COMERCIALES

OBJETIV

Establecer métodos especificos para determinar la fuerza
de adhesién entre las telas de tejideoc adheridas con
caucho y también la adhesién de la linea de pulido donde
el nuevo recapado estd adherido al caucho de debajo de la
banda de rodamiento de la carcaza. Todos los ensayos
requeridos a realizarse en esta CA deben ser ejecutados
de acuerdo con el método aqui descrito.

DOCUMENTACION RELACTONADA

ASTM D 413-76
PROPIEDAD DEL CAUCHO - ADHESION A SUBSTRATO FLEXI-
BLE

Método canadiense, conocido como el Método Haresar-

Reiger
DETERMINACION DE LA ADHESION DE LOS COMPONENTES DE
CUBRIERTA.

APARATOS

a.

Maquina de ensayo. 0Una madguina de ensayo de trac-
cién, accionada eléctricamente, de una precisién
dentro de + 2%, es utilizada para medir la fuerza
requerida para separar las capas del espécimen de.
prueba. La maquina debe estar equipada con un
dispositivo de registro por carta (grdfico), para
medir la fuerza aplicada.

Sujetadores. Los especimenes en tiras son mante-
nidas en la midquina de ensayo por sujetadores que
se cierran firmemente y evitan el deslizamiento en
todo momento.

Carta (grafico). La maquina debe estar equipada con
una carta y un dispositivo de registro, para marcar
la fuerza aplicada. Un eje de la carta corresponde
a la distancia separada y el otro eje indica la
fuerza aplicada de traccidm.



d.

rido, El régimen de recorride del
sujetader energimado, es de 5,1 em/min
(2 pulg/min.) para una distancia de por lo menos
50,8 em (20"). La velocidad de registro en la carta
es también de 5,1 em /min (2 pulg/min).

Para lograr la mayor exacti-
tud posible, debe selectarse la escala adecuada, de
modo que la traccidén aplicada sea mayor del 15% de
la capacidad de la madquina y menos del B86% de 1la
misma.

PROCEDIMIENTO DE PREPARACTION DE LA TIRA DE ESPECTMEN

a.

Medida y cantidad. Debe extraerse un minimo de
tres especimenes de la cubierta a cada 120" alre-
dedor de 1la circunferencia. Todas las muestras
deben cortarse en una direccidn paralela a la linea
central de la banda. La longitud minima de 1la
muestra debe ser de 15,2 cm (6"). E1l ancho reque-
rido de la muestra, antes de ser hendida, (ver
parrafo 4b) es de 2,92 cm (1-1/8"). La muestra de
15.2 cm (6") debe ser desprendida o separada con un
cuchillo en una distancia de 3,8 em (1-1/2") a lo
largo de la linea de separacidn para dejar un lugar
de agarre en los extremos del espécimen de prueba,
para los sujetadores de la mdgquina. La distancia
minima de separacidén que la miquina debe estirar es
de 7,6 cm (3"). Las muestras de adhesién de banda
deben ser removidas de la costilla de la linea
central de los dibujos de banda de la costilla
central y de algunos de las costillas centrales
adyacentes a la linea central, en los dibujos de
banda de la ranura central.

Hendido. Con la muestra, que tiene un ancho uni-
forme de 2,9 em {1-1/8"), practicar una hendidura
de 0,16 cm (1/16") de profundidad, usando un cuchi-
llo de punta muy afilada, a lo largo de cada cos-
tado donde el espécimen debe ser separado durante
el testeo. Usar un cuchillo de hoja ajustable de
modo gque solamente guede expuesta la hoja la pro-
fundidad deseada de corte 0,16 cm (1/16")

Temperatura. La temperatura durante los testeos
debe gser de (22,8 + 2,2) °C & (73° + 4°)F.
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PRECAUCIONES .

El rasgado: es muy importante que la linea de sepa-
racién siga el nivel deseado y no sea permitido
rasgar otros niveles, hacia arriba o hacia abajo,
del nivel deseado.

8i durante un engayo, una de las partes comienza a
rasgarse en lugar de separarse de la otra parte del
egpécimen, guiar la linea de separacion de vuelta a
la linea deseada cortando el material gque se estad
rasgando con un cuchilleo afilado de wvuelta a 1la
superficie de contacto entre las dos partes.

Cualquier linea scbre 1la carta resultante del
rasgado dentro de niveles de menor o mayor adhe-
sidén, que no estén en la senda de la separacidn
deseada, deben ser marcados inmediatamente y no
considerados en el cdalculoc final del promedio de
adhesiones.

DETERMINACION DE VALORES DE ADHESTION

a.

Adhegidén de la carcaza, La prueba de adhesién de

la tela de la carcaza debe hacerse entre las telas
tercera y cuarta, contadas desde afuera de la
cubierta y contando en la dirececién hacia el re-
vestimiento. Haciendo asi, solamente las telas de
la carcaza o del cuerpo deben ser contadas y no
alguna tela de refuerzo que pueda haber.

Adhesién de la banda. La linea deseada de gepa-
racién debe estar a lo largo de la linea de pulido
donde la banda estd cementada. Si hubiera una
linea de pulido anterior gue apareciera socbre los
especimenes, el hendido o linea deseada de separa-
cién serd a lo largo de la dltima (o superior)
linea de pulido.

CALCULO

Picos. Considerando el esquema en la carta autogré-
fica, se inscribe el wvalor adecuado para cada pico
mayor, ademids de cada pico mayor. Un punto mayor es
un punto donde hay mas de 5 puntos (libras) sepa-
rdndolos a partir del préximo valle o del valle
anterior.



b. Valor promedio de cada egpécimen. Del total de los
valores de picos mayores, el primer 5% y el dltimo
5% serdn eliminados y no considerados. Cualquier
valor marcado anteriormente, segin el parrafo 7a,
serd eliminado de la consideracidén. Todos los
restantes valores son promediados matemdticamente.
El valor promedio de adhesidén, en Kg por cm (libras
por pulgada), es inscripto sobre la carta autogra-

fica.
c. Correccién para el ancho en centimetros (pulgadas)

Cada espécimen debe ser medido correctamente (lo
mis proximo a 0,0254 cm (0,010")) entre las lineas
de hendido (pdrrafo 4b). Esto da el ancho real de
la superficie adherida sobre la cual la fuerza de
separacidén es aplicada. S5i el ancho recién medido
no es de 2,54 em (1 pulgada), el ancho real debe
ger dividido en el wvalor promedio de adhesidn
recién calculade en el parrafo 7b, para cbtener la
fuerza real de Kg por cm (libras por pulgada) de
ancho.

INFORME

La carta autogrdfica constituye el informe. Debe conte-
near:

a. Los resultados del ensayo de adhesgidn, de acuerdo
con el parrafo Tc.

b Medida de la cubierta, el régimen de telas o régi-
men de carga del recapadeo N°, =21 nimerc de serie y
nombre del fabricante.

a., Fecha del ensavo.
d. Iniciales del operador que realizé el ensayo.
e. Cédigoc para el nimero de muestra (Tl, T2 & T3,

para muestras de adhesidén de banda; Pl, P2 & P3
para muestras de adhesidn desde la tercera a la
cuarta tela).

o La media de los tres valores, congsiderado en orden
ascendente, serid registrada como el valor promedio
de adhesién de la adhesién de la banda o de la
tela.
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