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	PCE-AA0038
	HIGH PRESSURE TURBINE DISK
	MONTAGEM / ASSEMBLY	1

	TSN: N/A
	CSN: N/A
	TSO: N/A
	CSO: N/A

	ITEM
(Item)
	TAREFA
(Task)
	ETAPA
(Step)
	DESCRIÇÃO
(Description)

	01
	CTM
	ANALISE INICIAL DE DOCUMENTAÇÃO / INITIAL DOCUMENTATION ANALYSIS	
Verificar se o escopo está em conformidade com a revisão mais recente do manual aplicável. Para isso, conferir se a revisão mencionada abaixo corresponde à revisão vigente do manual disponível, conforme localização mencionada na Intranet:

Conforme Overhaul Manual_3034623 _ Rev. 42, 13 Maio 2024.

(Verify that the scope complies with the latest revision of the applicable manual. To do so, check whether the revision indicated below matches the current revision of the manual available, as per the location specified on the Intranet:)

(According to Overhaul Manual_3034623 _ Rev. 42, 13 May 2024.)


Nota: caso haja divergência, não seguir com as próximas etapas e notificar de forma imediata via e-mail a Engenharia para que seja realizada a atualização do escopo.

(Note: if there is any discrepancy, do not proceed with the following steps and immediately notify the responsible Engineering team via email so that the scope can be updated accordingly.)


	02
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a pesagem e identificação de cada HP Blades conforme Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Seção “Subassembly-2”, Parágrafo 9., Etapa A., Figura 512 (Preparatory Steps): 
(Execute a weighing and identification of each HP Blade in accordance with Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Section “Subassembly-2,” Paragraph 9, Step A, Figure 512 (Preparatory Steps).)
 

	03
	PW100	INSTALAR PALHETAS / INSTALL BLADES	
Realizar a instalação das HP Blades conforme Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Seção “Subassembly-2”, Parágrafo 9., Etapa B., Figura 512 (Blade Installation): 
(Perform the installation of the HP Blades in accordance with Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Section “Subassembly-2,” Paragraph 9, Step B, Figure 512 (Blade Installation).) 

	04
	PW100	INSTALAR / INSTALL	
Realizar a instalação do conjunto do disco de HP no dispositivo de retifica conforme Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Seção “Subassembly-2”, Parágrafo 9., Etapa C., Figura 513 (Blade Grinding): 
(Perform the installation of the HP disk assembly onto the grinding fixture in accordance with Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Section “Subassembly-2,” Paragraph 9, Step C, Figure 513 (Blade Grinding).)


	05
	PW100	DIMENSIONAL/ DIMENSIONAL 000CTION	
Realizar medição de perpendicularidade entre a Face A e o Diâmetro B da Plate (Frente do disco) para verificação da instalação do disco de HP no dispositivo de retifica conforme Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Seção “Subassembly-2”, Parágrafo 9., Etapa C., Figura 513 (Blade Grinding): 
(Measure the perpendicularity between Face A and Diameter B of the Plate (front of the disk) to verify the installation of the HP disk on the grinding fixture in accordance with Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Section “Subassembly-2,” Paragraph 9, Step C, Figure 513 (Blade Grinding).

Anexar a esta O.S. o laudo com os resultados obtidos na tridimensional.
(Attach to this Work Order the report with the results obtained from the dimensional inspection.)


	06
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção pós medição perpendicularidade entre a Face A e o Diâmetro B da Plate (Frente do disco) para verificação da instalação do disco de HP no dispositivo de retifica conforme Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Seção “Subassembly-2”, Parágrafo 9., Etapa C., Figura 513 (Blade Grinding): 
(Perform post-measurement inspection of the perpendicularity between Face A and Diameter B of the Plate (front of the disk) to verify the installation of the HP disk on the grinding fixture in accordance with Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Section “Subassembly-2,” Paragraph 9, Step C, Figure 513 (Blade Grinding).)


	07
	PW100	INSTALAÇÃO EQUIPAMENTO / INSTALL EQUIPMENT	
Realizar instalação do conjunto do disco de HP na retificadora e suas verificações conforme Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Seção “Subassembly-2”, Parágrafo 9., Etapa C., Figura 513 (Blade Grinding): 
(Install the HP disk assembly on the grinding machine and perform the required inspections in accordance with Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Section “Subassembly-2,” Paragraph 9, Step C, Figure 513 (Blade Grinding).)

(ref. Parágrafo C)
(ref. Paragraph C )

(1)(g) Instale o conjunto do disco e do dispositivo na retificadora.
((1) (g) Install the disk and fixture assembly on the grinding machine.)

(h) PW118A ou PW118B:

2. Pós-SB20918: A retífica deve ser feita em ângulo de 0° 20’.
((h) PW118A or PW118B:
2. Post-SB20918: The grinding must be performed at an angle of 0° 20’.)

(i) Gire o disco e verifique se o Diâmetro B está concêntrico dentro de 0.0005 pol. (0,0127 mm) FIR.
((i) Rotate the disk and verify that Diameter B is concentric within 0.0005 in. (0.0127 mm) FIR.)

O diâmetro B está concêntrico e dentro do limite especificado? 
(Is Diameter B concentric and within the specified limit?)

(  ) Sim 
(Yes)
 
(  ) Não 
(No.)

Todas as blades estão fixas no disco, sem oscilar lateralmente? 
(Are all the blades securely fixed to the disk, without any lateral movement?)

(  ) Sim 
(Yes)
 
(  ) Não 
(No.)

Se alguma das respostas acima for “Não”, o conjunto deve ser retornado à etapa de montagem e o procedimento deve ser reexecutado. 
(If any of the answers above are “No,” the assembly must be returned to the assembly step and the procedure must be re-executed.)

(k) Limpe as pontas das pás usando solvente (PWC11-027).
((k) Clean the blade tips using solvent (PWC11-027).)



	08
	PW100	RETIFICA / RECTIFY	
Realizar a retifica das HP Blades conforme Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Seção “Subassembly-2”, Parágrafo 9., Etapa C., Figura 513 (Blade Grinding): 
(Perform the regrinding of the HP Blades in accordance with Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Section “Subassembly-2,” Paragraph 9, Step C, Figure 513 (Blade Grinding).)

(ref. Parágrafo C)
(ref. Paragraph C )

(2) Usando um micrômetro externo, meça o diâmetro do conjunto do disco.
((2) Using an external micrometer, measure the diameter of the disk assembly.)

NCC: ______

Diâmetro do conjunto do disco no bordo de ataque antes da retifica: _________
(Disk assembly diameter at the leading edge before grinding:)

Diâmetro do conjunto do disco no bordo de fuga antes da retifica: ___________
(Disk assembly diameter at the trailing edge before grinding:)


(3) Retifique as pontas das pás removendo a menor quantidade possível de material, com o limite nas dimensões (YA) indicadas a seguir:
((3) Grind the blade tips removing the minimum amount of material possible, with the limit set by the (YA) dimensions indicated below. :)

NOTA: 
Para obter a máxima vida útil das pás, remova a menor quantidade possível de material. 
(NOTE: 
To get maximum blade life, remove minimum quantity of material possible.)

(b) O diâmetro mínimo do conjunto do disco na borda de ataque, para pás novas, usadas ou mistas, é de 9.852 ± 0.0005 pol. (250,24 ± 0,013 mm).
(b) The minimum diameter of the disk assembly at the leading edge, for new, used, or mixed blades, is 9.852 ± 0.0005 in. (250.24 ± 0.013 mm).)

NCC: ______

Diâmetro do conjunto do disco no bordo de ataque após retifica: _________
(Disk assembly diameter at the leading edge after grinding:)

(c) O diâmetro mínimo do conjunto do disco na borda de fuga, para pás novas, usadas ou mistas, é de 9.844 ± 0.0005 pol. (250,04 ± 0,013 mm).
(c)The minimum diameter of the disk assembly at the trailing edge, for new, used, or mixed blades, is 9.844 ± 0.0005 in. (250.04 ± 0.013 mm).)

Diâmetro do conjunto do disco no bordo de fuga após retifica: ___________
(Disk assembly diameter at the trailing edge after grinding:)


(d) Quebre as quinas vivas: máx. 0.003 pol. (0,07 mm).
((d) Break the sharp edges: maximum 0.003 in. (0.07 mm).)


	09
	PW100	DIMENSIONAL/ DIMENSIONAL 000CTION	
Realizar medição dimensional do diâmetro do conjunto do disco no bordo de ataque e no bordo de fuga conforme Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Seção “Subassembly-2”, Parágrafo 9., Etapa C., Figura 513 (Blade Grinding): 
(Perform dimensional measurement of the disk assembly diameter at the leading edge and trailing edge in accordance with Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Section “Subassembly-2,” Paragraph 9, Step C, Figure 513 (Blade Grinding).)

Anexar a esta O.S. o laudo com os resultados obtidos na tridimensional.
(Attach to this Work Order the report with the results obtained from the dimensional inspection.)


	10
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção pós medição dimensional do diâmetro do conjunto do disco no bordo de ataque e no bordo de fuga conforme Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Seção “Subassembly-2”, Parágrafo 9., Etapa C., Figura 513 (Blade Grinding). Avaliar os limites de aceitação conforme referências mencionadas. Refira-se aos resultados registrados no laudo da inspeção dimensional.
(Perform post-dimensional inspection of the disk assembly diameter at the leading edge and trailing edge in accordance with Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Section “Subassembly-2,” Paragraph 9, Step C, Figure 513 (Blade Grinding):). Evaluate the acceptance limits according to the referenced sources. Refer to the results recorded in the dimensional inspection report.)


	11
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	Inspeção final. 

(Final Inspection.)

	OBSERVAÇÕES (Observation):
	ASSINATURA DO SOLICITANTE (Signature):
	DATA (Date):

	
	GUILHERME BRAGA
	30/10/2025


· Em caso de serviço externo, o fornecedor deverá ser indicado pelo setor de compras.
(In case of external service, the supplier must be indicated by the purchasing department.)
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