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	PCE-AX0093
	 PROPELLER SHAFT ASSY
	REPARO / REPAIR	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 PW100 SERIES Cleaning, Inspection, Repair Manual_3043515 _ Rev. 52, 17 Augusto. 2026.

Conforme P&WC S.B._ No. 21576_Rev.6.

(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 PW100 SERIES Cleaning, Inspection, Repair Manual_3043515 _ Rev. 52, 17 August. 2026)

(According to P&WC S.B._ No. 21576_Rev.6)

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
	CHEMICAL CLEANING	DEPOSIÇÃO DE ESTANHO / TIN PLATING	
Realizar a aplicação de estanho na área B conforme conforme P&WC S.B. No. 21576, Etapa 3.; Parágrafo E, Figura 1.  
(Perform tin application to Area B in accordance with P&WC S.B. No. 21576, Step 3, Paragraph E, Figure 1.)
 
Realizar a aplicação de estanho na área B conforme SPOP 27. 
 (Perform the cleaning of the part in accordance with SPOP 27.)


	03
	PW100	APLICAR / APPLY	Realizar a gravação do novo PN 01R3045522-01 na peça conforme P&WC S.B. No. 21576, Etapa 3.; Parágrafo F, Figura 1.  
(Perform marking of the new PN 01R3045522-01 on the part in accordance with P&WC S.B. No. 21576, Step 3, Paragraph F, Figure 1.)

(Ref. Parágrafo F)
(Ref. Paragraph F)

Se o número da peça (part number) estiver no diâmetro externo do flange, traçar uma linha sobre o número de peça antigo. Utilizar o procedimento de marcação por vibração (vibration peening), com profundidade de 0,003 a 0,006 pol. (0,08 a 0,15 mm), e gravar o novo número de peça (Ref. Parágrafo 2.C) na mesma área.
(If the part number is on the flange outside diameter. Put a line across the old part number. Use the vibration peening procedure, 0.003 to 0.006 in. (0.08 to 0.15 mm) deep, and write the new part number (Ref. Para. 2.C) in the same área.)

NOTA: Se o número da peça estiver no chanfro de entrada (lead-in chamfer) ou no interior do eixo, o procedimento de ataque por eletrólito (electrolyte etch) é utilizado para gravar o novo número de peça após a peça ser revestida com flash de estanho (tin flash).
(NOTE: If the part number is on the lead-in chamfer or on the inside of the shaft. The electrolyte etch procedure is used to write the new part number after the part is coated with tin flash.)


	04
	REPAIR SHOP	PINTURA / PAINTING	
Realizar aplicação de revestimento Alseal 500 (PWC07-041) na área A do eixo da hélice, conforme P&WC S.B. No. 21576, Etapa 3.; Parágrafo G, Figura 1.  
(Perform application of Alseal 500 (PWC07-041) coating on area A of the propeller shaft, in accordance with P&WC S.B. No. 21576, Step 3, Paragraph G, Figure 1.)

(Ref. Parágrafo G)
(Ref. Paragraph G)


(2) Aplicar duas camadas de Alseal 500 (PWC07-041) na Área A, de modo a obter uma espessura total de 0,0015 a 0,0025 pol. (0,040 a 0,060 mm), por meio de aplicação por pulverização (spray), visando obter acabamento superficial ideal e espessura de película uniforme. Realizar a cura entre cada camada conforme segue:
(Apply two coats of Alseal 500 (PWC07-041) to Area A to obtain a total thickness of 0.0015 to 0.0025 in. (0.040 to 0.060 mm) by spray application, in order to obtain an optimum surface finish and uniform film thickness. Cure between each coat as follows:)

Espessura aplicada: _________ (in.)
(Applied thickness:)

(a) Secar à temperatura ambiente por, no mínimo, 15 minutos, ou até que a coloração esteja uniformemente cinza-clara.
((a) Air dry at room temperature for a minimum of 15 minutes, or until the color is uniformly light gray.)

(b) Realizar pré-cura (pre-bake) a 175 °F (79 °C) por aproximadamente 30 minutos.
((b) Pre-bake at 175°F (79°C) for approximately 30 minutes.)

(c) Curar a 365° a 375° F (185 a 189° C) por 60 a 90 minutos.
((c) Cure at 365° to 375°F (185 to 189°C) for 60 to 90 minutes.)

CUIDADO: 
CERTIFIQUE-SE DE USAR DE 25 A 35 PSI EM UMA CABINE DE JATEAMENTO POR SUCÇÃO E DE 5 A 10 PSI EM UMA CABINE DE PRESSÃO QUANDO UTILIZAR UMA CABINE DE JATEAMENTO PARA O BRUNIMENTO (BURNISHING).
(CAUTION: 
MAKE SURE TO USE 25 TO 35 PSI IN A SUCTION BLAST CABINET AND 5 TO 10 PSI IN A PRESSURE CABINET WHEN YOU USE A BLAST CABINET FOR BURNISHING.)

(3) Mascarar as áreas não afetadas e brunir (burnish) a área revestida A usando jateamento com esferas de vidro (glass bead peening) conforme SPOP 500 ou jateamento a seco com óxido de alumínio conforme SPOP 218.
((3) Mask unaffected areas and burnish coated area A using glass bead peening per SPOP 500 or aluminum oxide dry blast per SPOP 218.)

CUIDADO: 
USE PRESSÃO LEVE. NÃO PERFURE O REVESTIMENTO COM AS PONTAS DE PROVA (PROBES).
(CAUTION: 
USE LIGHT PRESSURE. DO NOT PENETRATE THE COATING WITH THE PROBES.)

(4) Realizar uma verificação de condutividade do revestimento. Medir a resistência elétrica com as pontas de prova de um ohmímetro espaçadas em uma polegada, para garantir que seja inferior a 10 ohms.
(Perform a conductivity check of the coating. Measure the electrical resistance with the probes of an ohm meter one inch apart to make sure it is less than 10 ohms.)

Resistencia elétrica medida: ______ [ ohms]
(Measured electrical resistance:)


	05
	REPAIR SHOP	PINTURA / PAINTING	
Realizar o revestimento das áreas A e C do eixo da hélice (propeller shaft) com revestimento selante de superfície (Araldite) (PWC07-017) ou (Tempo Epoxy Polyamide) (PWC07-047), conforme P&WC S.B. No. 21576, Etapa 3.; Parágrafo H, Figura 1.  
(Perform removal of the tin coating from Area B in accordance with SPOP 27, as specified in P&WC Service Bulletin No. 21576, Step 3, Paragraph 4, Figure 1.)
 
(Ref. Parágrafo H)
(Ref. Paragraph H)

(1) Preparar a superfície conforme SPOP 208.
((1) Prepare the surface per SPOP 208).

(2) Assar o eixo a 300° F (149° C) por 20 minutos para garantir a ausência total de umidade.
((2) Bake the shaft at 300° F (149° F) for 20 minutes to ensure complete absence of moisture.)

(3) Deixar a peça esfriar até uma temperatura que permita o manuseio.
(3) Allow the part to cool to a temperature that will allow handling.)

NOTA: O eixo deve ser revestido o mais rápido possível para garantir que não haja absorção de umidade na superfície da peça antes do revestimento.
(NOTE: The shaft must be coated as soon as possible to make sure that moisture is not absorbed into the surface of the part before coating.)

(4) Mascarar as áreas não afetadas conforme SPOP 36.
((4) Mask unaffected areas per SPOP 36.)

(5) Para a aplicação do Araldite (PWC07-017), proceder conforme seguir:
((5) For Araldite (PWC07-017) application, proceed as follows:)

NOTA: Para a aplicação do revestimento Tempo Epoxy Polyamide, consultar a Etapa (6).
(NOTE: For Tempo Epoxy Polymide coating application, refer to Step (6))

(a) Aplicar uma camada de revestimento selante de superfície (PWC07-017) nas áreas A e C, até uma espessura de aproximadamente 0,0003 polegada (0,008 mm), por método de aplicação por spray.
((a) Apply one coat of surface sealant coating (PWC07-017) to areas A and C to a thickness of approximately 0.0003 inch (0.008 mm) by spray method application.)

NOTA: Se necessário, usar o diluente do selante de superfície (PWC07-016) para ajustar a consistência do revestimento selante de superfície.
(NOTE: If necessary, use surface sealant thinner (PWC07-016) to adjust the consistency of the surface sealant coating.)

(b) Deixar a peça secar ao ar em posição vertical, em ambiente livre de poeira, por 10 a 30 minutos.
((b) Allow the part to air dry in an upright position in a dust free environment for 10 to 30 minutes.)

(c) Remover o mascaramento do conjunto do eixo.
((c) Remove masking from shaft assembly.)

(d) Assar o conjunto do eixo a 356° F (180° C) por 45 minutos.
((d) Bake the shaft assembly at 356° F (180° C) for 45 minutes.)

(6) Para a aplicação do Tempo Epoxy Polyamide (PWC07-047), proceder conforme a seguir:
((6) For Tempo Epoxy Polyamide (PWC07-047) application, proceed as follows:)

(a) Aplicar uma camada de revestimento selante de superfície (PWC07-047) nas áreas A e C, até uma espessura de 0,001 a 0,0012 polegada (0,025-0,030 mm), por método de aplicação por spray.
((a) Apply one coat of surface sealant coating (PWC07-047) to areas A and C to a thickness of 0.001 to 0.0012 in (0.025-0.030 mm) by spray method application)

(b) Deixar a peça secar ao ar em posição vertical, em ambiente livre de poeira, por 15 a 20 minutos.
((b) Allow the part to air dry in an upright position in a dust free environment for 15 to 20 minutes.)

(c) Remover o excesso do revestimento selante de superfície com um pano ou cotonete e diluente do selante de superfície (PWC07-049).
((c) Remove excess of surface sealant coating with a cloth or cotton swab and surface sealant thinner (PWC07-049).)

(d) Remover o mascaramento do conjunto do eixo.
((d) Remove masking from shaft assembly.)

(e) Assar o conjunto do eixo a 175° F (79° C) por 30 minutos.
((e) Bake the shaft assembly at 175° F (79° C) for 30 minutes.)

(7) Inspecionar visualmente as áreas A e C quanto à cobertura total.
((7) Visually inspect areas A and C and for full coverage.)



	06
	CTM
	CUMPRIR DIRETIVA TECNICA / COMPLIANCE TECHNICAL DIRECTIVE	
Realizar, no Logbbok do módulo aplicável do motor, o registro de cumprimento de diretiva técnica, conforme informações abaixo.
(Perform, in the logbook of the applicable engine module, the recording of the accomplishment of the technical directive, in accordance with the information below.)

Nº do S.B. P&WC cumprido: ____________________
(P&WC S.B. No. accomplished:)

Nº e data da revisão do S.B. P&WC cumprido: ____________________
(P&WC S.B. revision No. and date:)

Nº da O.S. referente ao cumprimento: ____________________
(W.O. No. related to the accomplishment:)


	07
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	Inspeção final. 

(Final Inspection.)

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

	
	GUILHERME BRAGA
	25/08/2026


· 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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