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(57) Resumo: METODO PARA REPARAR UMA REGIAO DE
REVESTIMENTO EXTERNO DANIFICADA EM UMA AERONAVE. A
invencdo se refere a um método para reparar uma regido de
revestimento externo danificada em uma aeronave, em que existe a
possibilidade de reparar possivel dano em uma camada blindada, que
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camada blindada pode ser repetida na area de dano existente sem
reforma incidental.
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“METODO PARA REPARAR UMA REGIAO DE REVESTIMENTO EXTERNO
DANIFICADA EM UMA AERONAVE”
CAMPO DA INVENCAO

A invengao se refere a um método para reparar uma regido de revestimento externo

danificada em uma aeronave.
ANTECEDENTES TECNOLOGICOS

Com a variagdo de método industriaimente aprovado de pulverizacdo térmica, a as-

sim chamada “pulverizagdo de gas frio”, existe a possibilidade de aplicar particulas de p6
metalico com velocidade supersdnica em uma superficie. A pulverizagao de gas frio se refe-
re a uma técnica de revestimento, em que um material ndo é fundido ou derretido, em con-
traste com outros métodos de pulverizagédo. As particulas de p6 sdo aceleradas em um fluxo
de gas aquecido a uma velocidade de particula predeterminada, e formam uma camada
densa e adesiva ao se chocar com o substrato, baseadas em sua alta energia cinética. Po-
de-se pulverizar camadas bem como estruturas mais espessas, por exemplo, formar pegas,
com o método. Em comparagédo aos métodos de pulverizagdo térmica, a pulverizagédo de
gas frio pode ser adequada especialmente para pulverizar um revestimento de materiais
sensiveis a oxidagao.
SUMARIO DA INVENCAQ

E um objetivo da presente invengéo fornecer uma solugdo para reparar uma cama-

da danificada no revestimento externo de uma aeronave, que leva em conta a “pulverizagao
de gas frio” de tecnologia de revestimento e que pode ser implementada sem custo manual
particular e sem danificar carcaga importa em uma maneira ambientalmente amigavel.

De acordo com uma modalidade exemplar da presente invengéo, é fornecido um
método para reparar uma regido de revestimento externo danificado em uma aeronave, em
que o reparo de um ponto de dano ocorre usando uma técnica de revestimento, o método
compreendendo as etapas seguintes:

a) direcionar, em distancia constante (x), a sida de pistola em um ponto de aplica-
¢ao, o ponto de aplicagdo sendo integrado no ponto de dano, e entdo

b) fluir um gas de transporte através de um segundo canal de carregar pistola, o
gas de transporte sendo fornecido em uma segunda entrada de pistola e tendo uma tempe-
ratura de aproximadamente 100°C, que ¢é realizado em uma maneira controlada pelo segun-
do canal de carregar pistola, e a seguir

c) fluir o gas de transporte em um canal de orificio de pistola, que devido ao fluxo
de gas na saida de um primeiro canal de carregar pistola, produz um vacuo, entdo

d) fluir maltiplas particulas de p6 do tipo aluminio, cujo suprimento ocorre em uma
primeira entrada de pistola, através de um primeiro canal de carregar pistola, que sdo suga-

das como resultado de um vacuo produzido,
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e) conduzir as particulas no canal de orificio de pistola e capturar as particulas pelo
fluxo de gas do gas de transporte, por isso

f) combinar as particulas de p6 detectadas com o fluxo de gas do gas de transporte
em uma mistura de particula de p6-gas, que flui através do canal de orificio de pistola com
uma velocidade de gas-particula (Vp), que se encontra entre 500 m/s e 1000 m/s, e é libera-
do na saida da pistola e se choca com um substrato no ponto de aplicagao,

g) chocar a mistura de particula de p6-gas em um substrato no ponto de aplicagéo,
tal que no choque das particulas de p6 da mistura de particula de p6-gas no substrato, devi-
do a energia cinética das particulas no ponto de aplicagdo, uma adeséo do tipo aluminio
aderente € implementada aproximadamente em uma maneira pontual ou com uma aplica-
Gao plana,

h) espalhar a adesdo para uma camada do tipo aluminio como resultado de um
movimento distribuido de superficie da saida de pistola sobre a area do ponto de dano, o
movimento se estendendo sobre o ponto de dano, até que

i) o ponto de dano é equalizado com a camada do tipo aluminio, caracterizado pe-
los aspectos seguintes, de acordo com os quais:

- um composto de particula de particulas de p6 do tipo aluminio é usado com um
aluminio aproximadamente puro, que tem uma parte de aluminio de 90% a aproximadamen-
te 100%,

- a camada do tipo aluminio com multiplos agregados do tipo aluminio adjacente e
uniformemente realizados é realizada para uma aplicacdo de substrato adesivo e denso de
particulas, e

- a distancia (x), que & variada como uma fungédo das dimensbes da superficie ser
reparada do ponto de dano, é tolerada de 6¢cm a 30 cm, tal que

- um tempo pds-tratamento do ponto de dano, devido a aderéncia insuficiente da
camada de aluminio no substrato, € eliminado.

De acordo com outra modalidade exemplar da presente invengéo, o dano é relacio-
nado a pontos de dano localizados em uma camada blindada, a camada blindada sendo
aplicada em um revestimento externo e adaptada para proteger o revestimento externo do
dano de corrosdo, em que a técnica de revestimento compreende pulverizar gas frio com
uma pistola de gas frio, em que a pistola tem uma estrutura interna que inclui dois canais de
carregamento de pistola conectados no lado de entrada, que se abrem dentro de um canal
de orificio de pistola, que esta disposto dentro de um tambor de pistola e é conectado a uma
saida de pistola.

De acordo com outra modalidade da presente invengao, a camada do tipo aluminio
é realizada de acordo com a etapa i) com uma espessura de camada de 0,01 mm a 5 mm.

De acordo com outra modalidade exemplar da presente invengéo, as particulas de
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po6 do tipo aluminio da etapa d) sdo supridas com um tamanho de particula de 2 um a 500
pm.

De acordo com outra modalidade exemplar da presente invengédo, o tempo de pés-
tratamento do ponto de dano € limitado somente em uma compensagdo aerodindmica da
camada de aluminio com a regido de revestimento externo da aeronave, que é implementa-
do por contragdo de uma regido de camada de aluminio revestida que n&do é planar com o
revestimento externo, por retificagao da regido de camada de aluminio em excesso.

De acordo com outra modalidade exemplar da presente invengdo, para compensa-
¢do do ponto de dano, pelo menos uma ou mais camadas do tipo aluminio sdo aplicadas,
que compreendem uma parte de 6xido meio pequena e sdo aderidas mais densamente que
as camadas pulverizadas por difragdo de luz no substrato.

De acordo com outra modalidade exemplar da presente invengdo, o método deve
ser usado para um reparo apropriado de regides danificadas em laminas de revestimento de
aeronave blindadas, de preferéncia para reconstru¢do de camadas blindadas que se prote-
gem da corrosao, para encher depressdes e/ou entalhes, para refor¢o de uma regido danifi-
cada com transi¢gdes graduais para regides ndo danificadas, e para fechar fontes de racha-
duras.

De acordo com outra modalidade exemplar da presente inveng¢do, o método é a-
daptado para remover todos os danos, cuja aparéncia de dano € indicada por depressoes
no revestimento externo da aeronave, que de preferéncia sdo visiveis pelo efeito de raspa-
gem.

De acordo com um aspecto da presente invengao, é fornecido um método que pode
permitir reparar dano possivel em uma camada blindada, que é aderido no revestimento
externo de uma aeronave de passageiro e protege a ultima no estado ndo danificado de
corrosdo. Com isto, a camada blindada pode ser repetida na area de dano existente sem
reforma incidental.

O uso de uma tecnologia de pulverizagdo de gas frio para construgdo de aeronave
bem como especificagdo correspondente, que se referem a parametros de processo técnico
a serem observados, ndo sado conhecidos a partir de publicagdes ou em qualquer outra ma-
neira.

Em contraste, com a montagem estrutural de uma aeronave de passageiros, atra-
vés do erro de causas diferentes, dano ao revestimento externo, isto €, dano a aplicagdo de
camada do revestimento externo de aeronave, pode ser observado. Estes erros podem nao
ser cobertos pelos aspectos cosméticos e permanecem, portanto, com o funcionamento de
uma aeronave de passageiros, bastante visivel ao consumidor. Freqiientemente, com o da-
no na forma de arranhdes, a camada blindada de aluminio puro que protege contra corrosao
€ penetrada, o que pode levar a um encurtamento substancial da longevidade do compo-
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nente de aeronave relacionado por corrosdo. Um tratamento por lixamento pode expor com-
ponentes ndo blindados adicionais do revestimento externo, como pode ser visto a partir da
Figura 1 anexa. Portanto, existe uma necessidade correspondente em construgéo de aero-
nave, permitir o reparo de danos de revestimento externo, que aparecem na forma de arra-
nhdes ou entalhes ou outra destruigdo causada, subseqiientemente com uma aplicagéo de
camada de qualidade.

CURTA DESCRICAO DOS DESENHOS

A invengédo é descrita em mais detalhe abaixo com referéncia a uma modalidade

exemplar mostrada nos desenhos anexos. Nos desenhos:

a Figura 1 mostra o dano (arranhéo) tratado por lixamento em uma camada blinda-
da aderida ao revestimento externo de uma aeronave;

a Figura 2 mostra a disposi¢do para realizar o reparo de um ponto de dano da ca-
mada blindada com uma pistola de gas frio.

DESCRICAO DETALHADA DE MODALIDADES EXEMPLARES

Na Figura 1, que conta inicialmente com entendimento melhor da invengao, € mos-

trada uma lamina de revestimento de aeronave revestido (em vista plana), que durante a
montagem estrutural (sempre por estas razdes), um arranhao ¢é feito na camada blindada 7..
Este ponto de dano 9 no revestimento externo 8 de uma aeronave de passageiros (aqui)
poderia ser corrigido somente pelo lixamento do arranhio. Depois da conclusao do reparo, a
camada blindada 7 que protege de corrosao € polida por uma aplicagdo penetrante corres-
pondente. A aparéncia ndo atrativa do arranhao lixado em geral permanece depois do la-
queamento da aeronave, e portanto também é visivel pelos consumidores.

Uma possibilidade de reparo melhor para reparar uma regiao de revestimento ex-
terno danificada em uma aeronave pode sr implementada usando a tecnologia de revesti-
mento conhecida, “pulverizagdo de gas frio”, na media em que as especificagbes tecnolodgi-
cas (subseqlientemente descritas) sdo aderidas em uma maneira disciplinada. Com esta
tecnologia, cuja modificagédo (com cada método descrito abaixo) é feita no interesse da
construgdo de aeronave, existe a possibilidade de completar o reparo de regiées danificadas
de laminados de revestimento de aeronave blindadas apropriadamente e com qualidade
sem custo particular. Todos os critérios, que sao relevantes de um reparo apropriado de
uma regido de revestimento externo danificado sdo implementados, do quais:

- a reconstru¢do da camada blindada que protege de corrosao,

- enchimento de depressbes/entalhes por uma camada funcional (com considera-
¢Oes cosméticas),

- o reforgo da regido danificada com transigées faceis para regides ndo danificadas,

- fechamento das rachaduras

devem ser considerados.
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Um reparo central, que diz respeito a parar as deficiéncias notadas, de acordo com
o método previamente descrito, ajudaria a impedir a ocorréncia de desvios de construgao,
gue sao fornecidos baseado em uma camada blindada permeada (de acordo com os méto-
dos de reparo tradicionais), ou pelo menos limita-los a um minimo.

De acordo com uma modalidade exemplar da presente invengdo, é fornecido um
método que pode ser usado quando existe dano da regido de revestimento externo de uma
aeronave, que se refere a pontos de dano localizados (fixos) 9 na camada blindada 7. A ul-
tima é aplicada fixamente no revestimento externo 8 da aeronave, que é exposta permanen-
temente aos efeitos do ambiente que circunda a aeronave para protegdao de qualquer dano
corrosivo. Se o reparo de um ponto de dano 9 de acordo com a Figura 2 é necessario, é
proposta uma tecnologia de reparo para reparar as regides de revestimento externo danifi-
cadas na aeronave, que desvia das tecnologias tradicionalmente usadas. E proposto reparar
este ponto de dano 9 por um uso modificado de tecnologia de revestimento conhecida, “pul-
verizagdo de gas frio” com uma pistola de gas frio 1. A pistola de gas frio 1 é equipada inter-
namente com primeiro e segundo canais de carregamento de pistola 2, 3, que sdo respecti-
vamente conectados com uma entrada de pistola. O primeiro canal de carregamento de pis-
tola 2 é revestido externamente com particulas de pé 11, que sdo sugadas através deste
canal como resultado de um vacuo que atua no lado de saida do canal, que sera descrito
em mais detalhe abaixo. O segundo canal de carregamento de pistola 3 é suprido com um
gas que esta sob pressdo (como o gas de transporte 10 para as particulas de p6 11), que
sdo pressionadas através deste canal. Ambos os canais 2, 3 sdo conectados a um canal de
orificio de pistola 4, dentro do qual ambos os canais 2, 3 se abrem. O canal de orificio de
pistola 4 é conectado a uma saida de pistola 6, que é retido na diregao desta saida em uma
orientagdo (aproximadamente) horizontal dentro de um tambor de pistola 5. Este desenho
de uma pistola de gas frio 1 adequado como pistola de pulverizagdo, que encontra conside-
racdo correspondente na pulverizagédo de gas frio, € em geral conhecido entre os especialis-
tas.

No entanto, de acordo com um aspecto da invengdo, o método, que pode ser usado
para reparar uma regido de revestimento externo danificada, cuja camada blindada danifica-
da 7 é para proteger realmente a estrutura da aeronave de corrosdo, compreende uma mo-
dificagdo que se refere a cada etapa de método descrito subseqlientemente e pode ser usa-
da em construgdo de aeronave. Uma série de testes que foi realizada eliminou quaisquer
duvidas existentes com relagéo ao resultado da modalidade exemplar.

Com cada (representagdo de uma) disposigdo (em uma vista lateral) de acordo com
a Figura 2 para realizar o reparo de um ponto de dano da camada blindada 7, que é aderida
ao revestimento externo 8 da aeronave para fornecer protegdo contra corrosdo (novamente
reconstruida), por exemplo em uma lamina de revestimento de aeronave, existe a possibili-
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dade de implementar tecnologicamente as etapas seguintes (na sequéncia fornecida). Pri-
meiro (tdo simples quanto também pode parecer), a saida de pistola 6 de cada pistola de
gas frio 1 (previamente descrita) é direcionada a um ponto de aplicagdo 10, sem permitir
uma liberagdo de movimento de gas através do segundo canal de carregamento de pistola
3, isto &, através do canal de orificio de pistola 4. Uma seguranga correspondente na pistola,
que esta localizada no estado seguro, é fornecida durante esta manipulagdo para este pro-
posito. Entédo, a pistola de gas frio 1, respectivamente o tambor de pistola 5 e a saida de
pistola 6, € direcionada para o ponto de dano 9 em uma distancia x tecnologicamente pres-
crita de comprimento constante (se necessario, com o suporte de um pivotamento adequado
ou suporte acionavel para reter a pistola).

Cada modalidade € definida, tal que na Figura 2, tal ponto de dano 9 de uma cama-
da blindada danificada 7, que é aderida, por exemplo, a uma lamina de revestimento de ae-
ronave curvada para dentro 81 (aqui), em cada regido de lamina curvada da ldmina de re-
vestimento de aeronave 81 que é referida, é definida por um primeiro grampo 9a. Desde que
cada ponto de dano 9 possivelmente tem multiplos pontos de aplicagdo 10 para aplicagéo
do material pulverizado, existe um dano de superficie maior da camada blindada 7, e na
Figura 2, pelo menos um ponto de aplicagdo unico 10 € mostrado, que é verticalmente limi-
tado em cada regido de ldmina curvada da lamina de revestimento de aeronave 81 por um
segundo grampo 10a.

Dependendo da superficie do ponto de dano 9 a ser reparada, a distancia x (mos-
trada na Figura 2) deve ser de 1 cm (com uma regido de dano de superficie pequena) até 30
cm (com uma regido de dano de superficie grande).

Com relagao a outros aspectos a serem notados, que se correlacionam com a defi-
nicdo da distancia x a ser selecionada, devem ser notados a presséao fornecida do gas su-
prido e o formato de bocal (ajustavel ou constante) do canal de orificio de pistola 4 na saida
de pistola 6, que afetam o (desenho) agregado (superficie larga ou estreita ou (aproxima-
damente) puntiforme) da aplicagdo de material pulverizado (da aplicagéo de particula de p6
revestida) no ponto de dano 9 ou ponto de aplicacao 10.

Com relagéo a cada posigdo terminal predefinida da pistola de gas frio 1, a garantia
do suprimento de gas para a pistola de gas frio 1 é eliminada, e entdo o gas de transporte
12 é fluido através do segundo canal de carregamento de pistola 3 em uma maneira contro-
lada, que depois de entrar no canal de orificio de pistola 4 na saida 14 do primeiro canal de
carregamento de pistola 2, produz um vacuo respectivo (inicial), por meio do qual ocorre a
sucgéo de cada particula de p6 disponivel 11 através do primeiro canal de carregamento de
pistola 2. Sob estas condi¢oes, € assegurado que um suprimento controlado de muiltiplas
particulas de pé (tipo poeira) 11 de aluminio fluindo através do primeiro canal de carrega-

mento de pistola 2 ocorre bem como um fluxo através do segundo canal de carregamento
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de pistola 3 do gas de transporte 12, que tem uma temperatura de aproximadamente 100°C.
Depois disto, o fluxo de gas do gas de transporte 12, que € introduzido na saida 13 do se-
gundo canal de carregamento de pistola 3 dentro do canal de orificio de pistola 4, as particu-
las de p6 11 sdo detectadas e absorvidas de cada fluxo de particula de pd, que entdo sao
combinados com o fluxo de gas, com uma velocidade de gas - particula Vp que se encontra
entre 500 m/s e 1000 m/s, deixa a saida da pistola 6 e se choca em um substrato no ponto
de aplicagédo 10, para que entdo no choque das particulas de pé 11 no substrato, baseado
em uma energia cinética maior de cada particula de p6é 11 no ponto de aplicagao 10, por
exemplo em uma maneira puntiforme aproximada, um agregado de aluminio adesivo é apli-
cado. Entédo, se necessario, o agregado de aluminio aderido € aplicado como uma aplicagao
de substrato adesivo e denso de particulas com uma camada de aluminio, que fecha o pon-
to de dano 9, como um resultado de um movimento distribuido na superficie da saida de
pistola 6 sobre a area do ponto de dano 9 com agregados de aluminio adjacentes (multiplos)
adicionais, que também sdo implementados de acordo com as etapas descritas acima. Es-
tes aspectos sdo implementados até que o ponto de dano 9 seja uniformizado com a cama-
da de aluminio.

Cada um dos aspectos descritos acima, de acordo com o qual o método proposto
para reparar uma regido de revestimento externo danificada em uma aeronave deve ser
realizado, sdo definidos com modalidades adicionais destes aspectos. Assim, na realizagdo
do método, deve ser levado em consideragdo que a camada de aluminio notada, com a qual
o ponto de dano 9 é igualado, pode ser realizado com uma espessura de camada de 0,01
mma 5 mm.

O tamanho das particulas de p6 do tipo poeira 11 feita de aluminio, que sdo supri-
das para a pistola de gas frio 1 e conduzidas através dos canais 2, 4, e que deixam a saida
de pistola 6, € de 2 um a 500 um. Em adigédo, deve ser notado que a temperatura do gas de
transporte 12, que é introduzido no segundo canal de carregamento de pistola 3, tem uma
temperatura entre 50°C e 150°C.

O método pode ser realizado com um gas de transporte inerte 12, desde que nao
sejam excluidos outros gases de transporte, que sao usaveis para as particulas de p6 11
que fluem com ele, cujo transporte através do canal de orificio de pistola 4 pode ser realiza-
do com o meio de fluxo “gas” como o de transporte (primeiro). Assim, ndo seriam esperados
quaisquer problemas por exemplo com um gas de transporte que esta disponivel em um ar
comprimido (normal).

Como ja explicado, as particulas de p6 11 usadas tém uma composi¢do de particu-
la com aluminio puro ou aluminio quase puro. Assim, a composi¢ao de particula de cada
particula de p6 11 tem uma parte de 90% a 100% de aluminio, pela qual um uso das parti-

culas de pd, que pode ser realizado com uma preparagiao de particulas do tipo poeira de
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uma liga de aluminio ou outro componente de particula de adesivo com base em um materi-
al de aluminio, que pode ser fixamente aderida ao substrato, ndo é excluida.

Um tempo pés-tratamento do ponto de dano 9 devido a adeséo insuficiente da ca-
mada de aluminio no substrato & eliminado. Um pés-tratamento do ponto de dano 9 é limita-
do somente para um nivelamento aerodindmico da camada de aluminio com a regido de
revestimento externa da aeronave, que é implementado por contragdo de uma regido de
camada de aluminio revestido que ndo é planar ao revestimento externo 8 por lixamento da
regido de camada de aluminio em excesso.

Também, para equalizar o ponto de dano 9 pelo menos uma das camadas de alu-
minio (no entanto também possivelmente mais) pode ser aplicada, que é designada por uma
parte de 6xido minima e é aderida mais densamente como camadas de difragdo de luz no
substrato.

Também deve ser notado que o revestimento externo 8 é aquecido durante o de-
sempenho do método ndo acima de 70°C.

O método explicado acima é usado para um reparo apropriado de regides danifica-
das em laminas de revestimento de aeronave blindadas, de preferéncia para reconstrugéo d
camada blindada 7 que protege de corrosdo, para encher depressées e/ou entalhes, para
reforgo de uma regido danificada com transigdo facil para regides ndo danificadas, bem co-
mo para fechar rachaduras.

Também é considerado um uso para eliminar todos os danos, cujo tipo de dano é
de depressdes permeadas no revestimento externo 8 da aeronave, de preferéncia visiveis
pelos efeitos de raspagem.

Em concluséo, € proposta uma tecnologia de reparo que é adequada para reparar
uma camada blindada danificada, cuja aplicagdo de cobertura de superficie deve proteger
uma estrutura metalica de dano por corrosdo. Na pulverizagido de aluminio puro de acordo
com o método proposto, que pode ser realizado com cada montagem da Figura 2, o ponto
de dano de cada camada blindada é enchido com pelo menos uma camada de reparo, na
medida em que processos tecnologicamente prescritos e condigédo s&do aderidos a, pelo me-
nos em espessura de camada de entre 10 um e 5 mm (ou, com multiplas camadas coloca-
das uma na outra, ainda espessuras de camada mais grossas) podem ser realizados. As
camadas aplicadas de acordo com estas etapas tém uma parte de 6xido minima e s&o apli-
cadas mais densamente como camadas de difragdo de luz.

Um reparo(central) da regido de revestimento externo danificada (especializada) de
uma aeronave de passageiros de acordo com a tecnologia fornecida, significa economia de
tempo bem como eliminagédo de desvios de construgdo, comparada com métodos de reparo
comuns, que s&o empregados baseados em uma camada blindada permeada 7.

Deve ser notado que o termo “compreendendo” ndo exclui outros elementos ou e-



tapas e “um” ou “um” nao exclui uma pluralidade. Também elementos descritos em associa-
gdo com modalidades diferentes podem ser combinados.
Deve também ser notado que os sinais de referéncia nas reivindicagbes ndo devem

ser construidos como limitando o escopo das reivindicagdes.
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Lista de Numerais de referéncia

1 — pistola de gas frio

2 — primeiro canal de carregamento de pistola

3 - segundo canal de carregamento de pistola

4 — canal de orificio de pistola

5 — tambor de pistola

6 — saida de pistola

7 — camada blindada

8 — revestimento externo (de uma aeronave)

9 — ponto de dano

9a — primeiro grampo, contenc¢ao vertical

10 — ponto de aplicagao

10a — segundo grampo, conteng¢ao vertical

11 — particula de p6 do tipo poeira

12 — gas de transporte; ar comprimido

13 — saida (do segundo canal de carregamento de pistola 3)
14 — saida (do primeiro canal de carregamento de pistola 2)
15 — primeira entrada de pistola

16 — segunda saida de pistola

x — distédncia (saida de pistola 6 — ponto de aplicagédo 10)

y — dire¢do de movimento (do canal de orificio de pistola 4)

Ve — velocidade de gas-particula
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REIVINDICACOES

1. Método para reparar uma regido de revestimento externo danificado em uma ae-
ronave, em que o reparo de um ponto de dano ocorre usando uma técnica de revestimento,
o método onde compreende as etapas seguintes:

a) direcionar, em distancia constante(x), a sida de pistola em um ponto de aplica-
¢ao, o ponto de aplicagao sendo integrado no ponto de dano, e entéo

b) fluir um gas de transporte através de um segundo canal de carregar pistola, o
gas de transporte sendo fornecido em uma segunda entrada de pistola e tendo uma tempe-
ratura de aproximadamente 100°C, que é realizado em uma maneira controlada pelo segun-
do canal de carregar pistola, e a seguir

c) fluir o gas de transporte em um canal de orificio de pistola, que devido ao fluxo
de gas na saida de um primeiro canal de carregar pistola, produz um vacuo, entdo

d) fluir madltiplas particulas de pé do tipo aluminio, cujo suprimento ocorre em uma
primeira entrada de pistola, através de um primeiro canal de carregar pistola, que sdo suga-
das como resultado de um vacuo produzido,

€) conduzir as particulas no canal de orificio de pistola e capturar as particulas pelo
fluxo de gas do gas de transporte, por isso

f) combinar as particulas de p6 detectadas com o fluxo de gas do gas de transporte
em uma mistura de particula de pé-gas, que flui através do canal de orificio de pistola com
uma velocidade de gas-particula (Vp), que se encontra entre 500 m/s e 1000 m/s, e é libera-
do na saida da pistola e se choca com um substrato no ponto de aplicacéo,

g) chocar a mistura de particula de pé-gas em um substrato no ponto de aplicagéo,
tal que no choque das particulas de p6é da mistura de particula de p6-gas no substrato, devi-
do a energia cinética das particulas no ponto de aplicagdo, uma adesdo do tipo aluminio
aderente é implementada aproximadamente em uma maneira pontual ou com uma aplica-
¢ao plana,

h) espalhar a adesédo para uma camada do tipo aluminio como resultado de um
movimento distribuido de superficie da saida de pistola sobre a area do ponto de dano, o
movimento se estendendo sobre o ponto de dano, até que

i) o ponto de dano ¢é -equalizado com a camada do tipo aluminio,
CARACTERIZADO pelos aspectos seguintes, de acordo com os quais:

- um composto de particula de particulas de pd do tipo aluminio € usado com um
aluminio aproximadamente puro, que tem uma parte de aluminio de 90% a aproximadamen-
te 100%,

- a camada do tipo aluminio com multiplos agregados do tipo aluminio adjacente e
uniformemente realizados ¢é realizada para uma aplicagdo de substrato adesivo e denso de

particulas, e
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- a distancia (x), que é variada como uma fung¢do das dimensdes da superficie ser
reparada do ponto de dano, é tolerada de 6cm a 30 cm, tal que

- um tempo pds-tratamento do ponto de dano, devido a aderéncia insuficiente da
camada de aluminio no substrato, € eliminado.

2. Método, de acordo com a reivindicagédo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que:

o dano é relacionado a pontos de dano localizados em uma camada blindada, a
camada blindada sendo aplicada em um revestimento externo e adaptada para proteger o
revestimento externo do dano de corrosao;

em que a técnica de revestimento compreende pulverizar gas frio com uma pistola
de gas frio;

em que a pistola tem uma estrutura interna que inclui dois canais de carregamento
de pistola conectados no lado de entrada, que se abrem dentro de um canal de orificio de
pistola, que esta disposto dentro de um tambor de pistola e é conectado a uma saida de
pistola.

3. Método, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que a
camada do tipo aluminio & realizada de acordo com a etapa i) com uma espessura de ca-
mada de 0,01 mm a 5 mm.

4. Método, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que
as particulas de p6 do tipo aluminio da etapa d) sdo supridas com um tamanho de particula
de 2 um a 500 um.

5. Método, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que o
tempo de pdés-tratamento do ponto de dano é limitado somente em uma compensagéao aero-
dindmica da camada de aluminio com a regido de revestimento externo da aeronave, que é
implementado por contragdo de uma regido de camada de aluminio revestida que nao é
planar com o revestimento externo, por retificagdo da regido de camada de aluminio em ex-
cesso.

6. Método, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que
para compensacdo do ponto de dano, pelo menos uma ou mais camadas do tipo aluminio
sao aplicadas, que compreendem uma parte de 6xido meio pequena e sdo aderidas mais
densamente que as camadas pulverizadas por difragao de luz no substrato.

7. Método, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que
cujo uso é fornecido para um reparo apropriado de regides danificadas em laminas de re-
vestimento de aeronave blindadas, de preferéncia para reconstru¢gdo de camadas blindadas
que se protegem da corrosao, para encher depressoes e/ou entalhes, para reforgo de uma
regido danificada com transigdes graduais para regides ndo danificadas, e para fechar fon-
tes de rachaduras.

8. Método, de acordo com a reivindicagdo 7, CARACTERIZADO pelo fato de que &



adaptado para remover todos os danos, cuja aparéncia de dano é indicada por depressdes
no revestimento externo da aeronave, que de preferéncia sdo visiveis pelo efeito de raspa-

gem.
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RESUMO

“METODO PARA REPARAR UMA REGIAO DE REVESTIMENTO EXTERNO
DANIFICADA EM UMA AERONAVE”

Ai lnvent;ao se refere a um método para reparar uma reg.iéo de-revestimento externo
danificada em uma aeronave, em que existe a possibilidade de reparar possivel dano em
uma camada bllndada que ¢é aderida ao revestimento externo de uma aeronave de passa-
geiros e protege o ultimo no estado ndo danificado contra corrosdo. Com isto, a camada
blindada pode ser repetida,na area de dano existente sem reforma incidental.
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