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	PCE-AP0026
	SECOND-STAGE POWER TURBINE DISK ASSY
	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 Blade do 2º Estágio de PT conforme Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Seção “Subassembly-1”, Parágrafo 7., Etapa A. (Preparatory Steps): 
(Perform the weighing and identification of each 2st Stage PT Blade in accordance with Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Section “Subassembly-1”, Paragraph 7., Step A. (Preparatory Steps).)
 

	03
	PW100	INSTALAR PALHETAS / INSTALL BLADES	
Realizar a instalação das Blades do 2º Estágio de PT conforme Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Seção “Subassembly-1”, Parágrafo 7., Etapa B., Figura 508 (Blade Installation): 
(Install the 2st Stage PT Blades in accordance with Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Section “Subassembly-1”, Paragraph 7., Step B., Figure 508 (Blade Installation).)

(ref. Parágrafo B – (5))
(ref. Paragraph B-(5))

Qual foi o sentido de instalação das blades?
(What was the installation direction of the blades?)
 
 ( ) Sentido Horário 
(Clockwise direction.) 
 
( ) Sentido Anti-Horário 
(Counterclockwise Direction)
 

	04
	REPAIR SHOP	INSTALAR / INSTALL	
Realizar a instalação dos rebites conforme Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Seção “Subassembly-1”, Parágrafo 7., Etapa B., Figura 508 (Blade Installation):  
(Install the rivets in accordance with Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Section “Subassembly-1”, Paragraph 7., Step B., Figure 508 (Blade Installation).)

(ref. Parágrafo B)
(ref. Paragraph B)

(11) Lubrifique levemente a extremidade aberta de cada rebite de fixação das pás (3) com graxa (PWC04-003) ou graxa (PWC04-005) e insira os rebites no disco, com as cabeças fabricadas voltadas para o lado do bordo de ataque das pás.
((11) Lightly lubricate the open end of each blade retaining rivet (3) with grease (PWC04-003) or grease (PWC04-005) and put the rivets into disk with manufactured heads on blade leading edge side.)

PWC04-003: Graxa sintética - (Beacon 325 ou PMC 79671)
PWC04-005: Graxa para alta pressão - (Lubriplate 130A ou PMC 79919)
(PWC04-003: Grease, Synthetic (Beacon 325 or PMC 79671)
PWC04-005: Grease, Exterior (Extreme) Pressure (Lubriplate 130A or PMC 79919))


	05
	REPAIR SHOP	INSTALAÇÃO EQUIPAMENTO / INSTALL EQUIPMENT	
Realizar a preparação do dispositivo do rebite conforme Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Seção “Subassembly-1”, Parágrafo 7., Etapa C., Figura 503 (Preparation of Riveting Fixture - Method A):  
(Prepare the riveting fixture in accordance with Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Section “Subassembly-1”, Paragraph 7., Step C., Figure 503 (Preparation of Riveting Fixture - Method A).)

(ref. Parágrafo C)
(ref. Paragraph C)

(3) Instale o suporte do rebite (PWC43031) ou (PWC52838) (16) no suporte base (17).
((3) Install rivet support (PWC43031) or (PWC52838) (16) on support (17).)

(5) Assegure que seja possível atingir uma força de 875 a 925 lbf.in..
((5) Ensure that a force of 875 to 925 lbf.in. can be achieved.)

(7) Gire a base de suporte do disco (8) até obter o ajuste de 19° ± 5’ no transferidor de vernier; em seguida, aperte o parafuso (7) e verifique novamente o ajuste angular.
((7) Rotate disk support base (8) to obtain setting of 19 degrees ± 5 minutes on vernier protractor; tighten screw (7) and recheck angular setting.)


	06
	REPAIR SHOP	APLICAR / APPLY	
Realizar a rebitagem das Blades conforme Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Seção “Subassembly-1”, Parágrafo 7., Etapa D., Figura 503 (Riveting of Power Turbine Blades - Method A):  
(Perform the riveting of the blades in accordance with Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Section “Subassembly-1”, Paragraph 7., Step D., Figure 503 (Riveting of Power Turbine Blades – Method A).)

(ref. Parágrafo D)
(ref. Paragraph D)

(1) Instale o disco da turbina e o adaptador do disco (20) na base (8).
((1) Install turbine disk and disk adapter (20) on base (8).)

(2) Afrouxe o parafuso de alinhamento radial (6) e deslize o disco da turbina no dispositivo até alinhar um rebite com o conjunto de rebitagem (15); gire o disco conforme necessário para obter o alinhamento.
((2) Loosen radial alignment screw (6) and slide turbine disk in fixture to align one rivet with rivet set (15); rotate disk as necessary to achieve alignment.)

(3) Utilize o parafuso de ajuste de altura do conjunto de rebitagem (12) para posicionar o conjunto de rebitagem (15) o mais próximo possível do rebite.
((3) Use rivet set height screw (12), position rivet set (15) as close as possible to rivet.)

(4) Conclua o alinhamento do rebite e, em seguida, aperte o parafuso de alinhamento radial (6).
((4) Complete rivet alignment, then tighten radial alignment screw (6).)

(5) Usando novamente o parafuso de ajuste de altura (12), reposicione o conjunto de rebitagem (15) aproximadamente 1/8 pol. (3,2 mm) acima do rebite.
((5) Use rivet set height screw (12), reposition rivet set (15) approximately 1 ⁄8 in. (3.2 mm) above rivet.)

(6) Utilize a porca (18) para ajustar a altura do suporte do rebite (16) de modo que este fique em contato firme com a cabeça do rebite, sem levantar o disco.
Remova a fita para expor a cabeça fabricada de cada rebite antes do contato com o suporte.
((6) Use nut (18), adjust height of rivet support (16) so that it is in firm contact with rivet head, without disk being lifted. Remove tape to expose individual rivet manufactured head prior to support contact.)

CUIDADO: 
Tenha atenção para evitar o deslocamento das pás durante a rebitagem.
(CAUTION: 
Use care to prevent blade displacement during riveting.)

CUIDADO: 
Durante o processo de rebitagem, certifique-se de que a extremidade aberta do rebite esteja corretamente alinhada com o conjunto de rebitagem e que a cabeça do rebite esteja bem apoiada pelo suporte de rebite. Garanta que o suporte não esteja levantando o disco. Ajuste o ângulo de posicionamento do disco da turbina dentro das tolerâncias especificadas para obter o alinhamento adequado.
(CAUTION: 
While riveting, make sure that open end of rivet is properly aligned with rivet set and that head of rivet is well supported by rivet support. Make sure support is not lifting disk. Adjust turbine disk setting angle within tolerances to obtain proper alignment.)

(7) Acione a alavanca (4) e mantenha pressionada até que a força indicada no manômetro (1) se estabilize entre 875 e 925 lbf.in.
((7) Operate lever (4) and hold until force indicated on gage (1) stabilizes at 875 to 925 lbf.in.)

NOTA: Aplique óleo de motor (PWC03-001) no conjunto de rebitagem antes do processo de rebitagem.
(NOTE: Apply engine oil (PWC03-001) on rivet set before riveting.)

PWC03-001: Óleo, Lubrificante para Motor (MIL-PRF-23699)
(PWC03-001: Oil, Engine Lubricating (MIL-PRF-23699))

CUIDADO: 
Não alargue os rebites mais de uma vez.
(CAUTION: 
Do not flare rivets more than one time.)

(8) Libere a alavanca (4).
((8) Release lever (4).)

(9) Levante manualmente o disco levemente e gire-o no sentido horário para alinhar o próximo rebite com o conjunto de rebitagem (15); abaixe o disco e verifique se a cabeça do rebite está em contato com o suporte (16).
((9) Manually lift disk slightly and rotate clockwise to align next rivet with rivet set (15); lower disk and check that rivet head is in contact with rivet support (16).)

(10) Examine a cabeça formada do rebite para confirmar a conformidade; repita as etapas (7) a (10) para formar os demais rebites.
((10) Examine formed rivet head for correct riveting; repeat steps (7) thru (10) to form remaining rivets.)



	07
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar inspeção dos rebites aplicados, quanto a blades soltas, se as cabeças dos rebites formados estão uniformidade e com ausência de trincas conforme Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Seção “Subassembly-1”, Parágrafo 7., Etapa F., Figura 503 (Inspection of Power Turbine Blades):  
(Perform inspection of the applied rivets for loose blades and verify that the formed rivet heads are uniform and free from cracks, in accordance with Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Section “Subassembly-1,” Paragraph 7., Step F., Figure 503 (Inspection of Power Turbine Blades).)

A peça foi aprovada na inspeção? 
(Was the part approved in the inspection?) 
 
( ) Sim, aprovada. 
(Yes, approved.) 
 
( ) Não, rejeitada. 
(No, rejected.) 
 
Se não, remova os rebites defeituosos e instale novos rebites e reinspecione.
(If not, remove the defective rivets, install new rivets, and reinspect.)


	08
	REPAIR SHOP	RETIFICA / RECTIFY	
Realizar retífica nas pontas das blades nas posições de montante e jusante, visando o emparelhamento, removendo apenas a quantidade mínima de material necessária, conforme solicitação da inspetoria.
(Grind the blade tips in both upstream and downstream positions to achieve matching, removing only the minimum amount of material required, as requested by the inspection team.)


	09
	PW100	DIMENSIONAL/ DIMENSIONAL 000CTION	
Realizar medição do batimento das blades (diferença entre a pá mais longa e a mais curta) nas posições de montante e jusante e marque a pá mais longa e a mais curta nas posições de montante e jusante conforme Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Seção “Subassembly-1”, Parágrafo 7., Etapa F., Figura 503 (Inspection of Power Turbine Blades): 
(Perform the measurement of blade runout (difference between the longest and shortest blade) at the upstream and downstream positions, and mark the longest and shortest blade at both upstream and downstream positions, in accordance with Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Section “Subassembly-1”, Paragraph 7., Step F., Figure 503 (Inspection of Power Turbine Blades).)

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	DIMENSIONAL/ DIMENSIONAL 000CTION	
Realizar medição do diâmetro médio nas pontas das blades, tanto nas posições de montante, quanto de jusante. conforme Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Seção “Subassembly-1”, Parágrafo 7., Etapa F., Figura 503 (Inspection of Power Turbine Blades): 
(Measure the average diameter at the blade tips in both upstream and downstream positions, in accordance with Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Section “Subassembly-1”, Paragraph 7, Step F, Figure 503 (Inspection of Power Turbine Blades).)

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.)


	11
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção pós medição dimensional do batimento das blades nas posições de montante e jusante e do diâmetro médio nas pontas das blades, tanto nas posições de montante, quanto de jusante conforme Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Seção “Subassembly-1”, Parágrafo 7., Etapa F., Figura 503 (Inspection of Power Turbine Blades). Avaliar os limites de aceitação conforme referências mencionadas. Refira-se aos resultados registrados no laudo da inspeção dimensional.
(Perform the post-dimensional inspection of blade runout at both upstream and downstream positions, as well as the average diameter at the blade tips in both upstream and downstream positions, in accordance with Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Section “Subassembly-1”, Paragraph 7., Step F, Figure 503 (Inspection of Power Turbine Blades). Evaluate the acceptance limits according to the referenced criteria. Refer to the results recorded in the dimensional inspection report.)

A peça foi aprovada na inspeção? 
(Was the part approved in the inspection?) 
 
( ) Sim, aprovada. 
(Yes, approved.) 
 
( ) Não, rejeitada. 
(No, rejected.) 

	12
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a Verificação do Contato da Interface do Shroud conforme Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Seção “Subassembly-1”, Parágrafo 7., Etapa G. (Shroud Interface Contact Check). 
(Perform the Shroud Interface Contact Check in accordance with Overhaul Manual 3034623, ATA 72-50-10, Section “Subassembly-1”, Paragraph 7., Step G (Shroud Interface Contact Check).)


	13
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	Inspeção final. 

(Final Inspection.)

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

	
	GUILHERME BRAGA
	27/03/2026


· 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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