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1. OBJETIVO Qualguer anormalidade constatada deve ser
A manutencgdo tem o objetivo de manter o avido em examinada por um mecéanico homologado.
boas condigdes de funcionamento, de modo a
garantir a seguranca operacional. Todo piloto deve receber treinamento adequado
para fazer a inspeg¢do pré-véo, como realizar o
2. TIPOS DE MANUTENCAO procedimento de drenagem do combustivel para
a) Manutencao corretiva: identificacdo de impurezas e agua que
Serve para corrigir deficiéncias depois que estas possivelmente possam aparecer, verificar nivel de
aparecem: por exemplo, um amortecedor com 6leo como checar e o que avaliar em cada item que
vazamento que precisa ser consertado. consta no checklist, além de conhecer o risco
potencial, como o de ficar préoximo a hélice ou
b) Manutengdo preventiva: movimenta-la com as mdos.
Serve para prevenir contra o aparecimento de
falhas: por exemplo, remogdo do motor para revisdo b) Inspecdes e revisdes periddicas
depois de um determinado nimero de horas. Essa A manutencdo preventiva compreende inspecdes e
manutencdo ocorre independente do bom revisdes feitas em determinados periodos
funcionamento da peca. (geralmente baseados em numeros de horas de
v6o). As revisdes englobam a estrutura, motor,
3. INSPECOES acessorios e demais componentes, 0s quais sdo
A inspe¢do é o servico de manutencdo mais simples desmontados para exame detalhado e substituicdo
e consiste em verificagBes visuais ou por outros das partes em condi¢Ges insatisfatorias.
meios imediatos, destinadas a detectar anomalias.
Uma vez detectada anomalias, toda as 4. PROCEDIMENTOS E PROGRAMAS
anormalidades requerem servicos de manutengdo Todos os servicos de manutengdo, desde a
corretiva. As inspe¢des classificam-se em inspegdes inspecdo pré-véo a inspecdo mais complexa de
pré-vdo e inspeg¢des periddicas. estrutura e motor, devem ser feitos de acordo com
os procedimentos e programas (periodos)
a) Inspecgdo pré-voo determinados pelo fabricante do avido, motor e
Esta é a Unica inspecdo que é de responsabilidade do componentes. Eles estdo descritos nos manuais
piloto, e deve ser feita antes de cada vdo. respectivos de manutencdo e sdo obrigatorios,
Consiste em examinar as diversas partes do avido de devendo o proprietdrio ou operador do avido
acordo com uma lista de verificagdes (“ Check List”), comprovar o cumprimento dos periodos as
fornecida pelo fabricante do avido. autoridades aeronauticas por ocasido de vistorias.



5. INSPECAO DOS PNEUS
A verificacdo dos pneus faz parte da inspecdo pré-
voo. E deve levar em conta os seguintes critérios:

FUROS OU MATERIAIS

CORTES ENCRAVADOS

AUSEMC A
DE SULCOS
{PNEU "CARECA"}
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LONAS
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SEM ATINGIR

LONAS

DESGASTE
ATINGINDO
AS LONAS

CORTES
EXTENSOS

PNEU

o ” =
SNy c) “Zyglo” ou penetragdo fluorescente

A rachadura é revelada através de um liquido
Preu aceitdvel Preu Inaceitdvel penetrante e fluorescente que brilha sob uma
lampada ultravioleta.

BOLHAS
MICROFISSURAS

6. FALHAS ESTRUTURAIS

Os componentes estruturais e outras partes
metdlicas sujeitas a esforco normalmente falham
aos poucos por fadiga, exceto em casos anormais
como colisdo, uso de pegas ndo apropriadas, etc. O
fabricante pode determinar o nimero de horas de
vOoo necessario para que uma rachadura
microscépica atinja proporgoes criticas,
estabelecendo entdo um periodo entre revisdes
inferior, para possibilitar a sua detec¢ao a tempo
(isso  demonstra o risco envolvido no
descumprimento do programa de manutenc¢do). A

detecgdo é feita por um dos métodos a seguir: 7. METODOS DE RAIO-X E ULTRA-SOM

S3do usados para detectar rachaduras internas numa
pega ou estrutura.

a) “Magnaflux” ou processo de particulas

magnéticas
Este é o processo mais utilizado em pegas ferrosas
magnetizdveis. A peca é magnetizada e banhada R RN

DO INSTRUMENTO

com um liquido contendo particulas ferrosas em
suspensdo. Estas se acumulam junto as rachaduras,
tornando-as visiveis.

FONTE DE RAIOS X

FILME,
FOTOOGRAFICO

A RACHADURA O TRANSDUTOR

APARELHO DE CONTROLE

REFLETE OS EMITE E RECEBE O3
ULTRA-SONS ULTRA-SONS
Inspe¢do por Raios-X Inspecdo por Ultra-som

b) Liquido penetrante
A rachadura é detectada através de um liquido
penetrante de alta visibilidade.



8. CODIFICACAO DE TUBULAC@ES

Os tubos utilizados nos diversos sistemas do avido podem ser codificados através de faixas coloridas,
a fim de facilitar a identificacdo desses sistemas na hora da manutengdo. As cores sdo
complementadas com um desenho codificagdo em preto e branco para evitar erros sob condi¢des
adversas de iluminagado.
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