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Brevet de technicien supZrieur

AfRONAUTIQUE
Session 2013

fpreuve E4 B INGfNIERIE DOASSEMBLAGE ET DE MAINTENAICE

Sous Zpreuve : fTUDE DE PROCESSUS DOASSEMBLAGE OU DE MAINTENANCE D AfRONEFS

UnitZ U42 Coefficient : 4 DurZe : 6 heures

Aucun document n'est autorisZ

MatZriel autorisZ :

Calculatrice Zlectronique de poche, y compris programmable, alphanumZrique ou "~ Zcran graphique, *
fonctionnement autonome, non imprimante, autorisZe conformZment ~ la circulaire nj 99-186 du 16
novembre'1999.

LOusage de tout.autre document et de tout autre mafriel Zlectronique est rigoureusement interdit.

Les decuments suivants sont remis en dZbut dOZpreuv e :
| Sujet comportant une partie C Assemblage E et unepartie C Maintenance E
I Des feuilles de composition comportant un bandeau dOanonymat

I Des feuilles de brouillon

Documents " rendre obligatoirement en fin d'Zpreuve
I Les feuilles de composition numZrotZes

I Les Documents RZponses complZtZs seront agrafZs aux feuilles de composition

Nota important :
I Les candidats rendront sZparZment la composition des deux parties :
- feuilles de copie et les Documents RZponses relatifs " la partie C Assemblage E

- feuilles de copie et les Documents RZponses relatifs ~ la partie C Maintenance E

Recommandations :
I Des que le sujet vous est remis, assurez-vous qulii est complet
I Il est indispensable de commencer par lire la totalitZ du sujet

' Les parties C Assemblage E et C Maintenance E sonindZpendantes et peuvent stre traitZes dans
un ordre indiffZrent

I SOil appara’t au candidat quOune donnZe est mangui ou erronZe, il pourra formuler toutes les
hypotheses quOil jugera nZcessaires pour rZsoudre és questions posZes. Il justifiera, alors,
clairement et prZcisZment ces hypotheses.
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PARTIE ASSEMBLAGE

Les documents suivants sont remis en dZbut dOZpreuv  e:

I Dossier Sujet DSA 1/4 - DSA 4/4
! Dossier Technique DTA.1/18 a DTA 18/18
! Documents RZponses DRA 1/2 " DRA 2/2

| Des feuilles de composition comportant un bandeau dOanonymat

I Des feuilles de brouillon
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DOSSIER SUJET b PARTIE ASSEMBLAGE

Processus dOassemblage dOun troneon du Falcon 7X

Mise en situation

LOZtude qui va suivre aura pour contexte le processs dOassemblage du troneon arrisre du Falcon 7X de
la sociZtZ Dassault Aviation. Elle concernera plus particulierement le montage .de Supports sur le

panneau latZral gauche de ce troneon.

Cette Ztude sOappuiera sur le Dossier Technique pou la partie Assemblage (DTA) fourni avec ce
Dossier Sujet (DSA). Il est donc conseillZ dOen fae une rapide premisre lecture sachant quOil sera
nZcessaire de sOy reporter en permanence.

Objectif de 10Ztude

Le questionnement portera sur le contexte technologique et industriel de IOassemblage du troneon T5
ainsi que sur une demande de modification du processus.de montage des supports permettant de
rZsoudre un problsme dOinterfZrence entre diffZrerds pisces.

Travail demandZ

Sauf indication contraire, rZpondre sur feuilles-de composition.

1 P Industrialisation du Falcon 7X et de son troneo nTs5

La sociZtZ Dassault Aviation a ‘dZveloppZ le Falcon 7X dans une filisre numZrique (encore appelZe
C cha’ne numZrique dOindustrialisation E).

1.1 ® Expliquer en quoi consiste ce mode de dZveloppement et en dZcrire les avantages
en termes de conception, industrialisation et maintenance.

LOindustrialisation du Falcon 7X sOest ensuite orgisZe sur la base de partenariats avec dOautres
sociZtZs rZparties tout autour du globe. Cette organisation, qui a pour avantage de rZpartir les
investissements et par consZquent les risques financiers, induit en contrepartie des contraintes sur le
plan logistique.

1.2 B Expliquer quelles sont ces contraintes logistiques.

LC)indListriaIisation du troneon T5 du Falcon 7X, dZdte dans le dossier technique DTA, est rZalisZe au
sein dOune meme entreprise. Toutefois, cette industialisation impose Zgalement des contraintes sur le
plan logistique.

1.3 B Donner laraison de ces contraintes.

1.4 B DZcrire succinctement les outillages ~ concevoir et mettre en fuvre pour assurer
cette logistique.
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2 b Assemblage des panneaux latZraux du troneon T5

La premiere phase de cet assemblage consiste ~ fixe r les lisses sur les panneaux nus. Cette fixation
sQeffectue au moyen de trois types de rivets. Desivets MGPL sont utilisZs en bout de lisse, alors que
sur la longueur sont utilisZs des rivets ~ tste bom bZe ou ~ tete fraisZe. Les zones oe sont utilisZs ¢ es
derniers sont repZrZes sur le schZma en page DTA 5/ 18 (les lisses grisZes sont fixZes par des rivets
tete fraisZe).

2.1D |Identifier les ZlZments ethrieqrs assemblZs sur les zones dutroneon T5 o¢ sont
employZs des rivets ~ tete bombZe.

2.2 Citer au moins deux avantages liZs ~ IOemploi de ce typede rivets.dans les zones
concernZes.

La troisisme phase de cet assemblage consiste ~ fix er les supports sur les lisses (sous-phase 1) et sur
les cadres (sous-phase 2). Pour rZaliser ces assemblages, les compagnons ont ~ leur disposition un
ensemble de documents.

Nous nous intZresserons ici plus particulisrement ~ la premiere soeus-phase et aux documents qui lui
sont associZs.

¥ La Fiche Technique (FT)
Outre une liste complete des opZrations de.la sous-phase, ce document comporte des
recommandations techniques, comme, par exemple : CSerrage de la visserie mZtrique suivant

ST30908 E ou C Serrage de la visserie US suivant ST33080 E (STxxxxx Ztant une rZfZrence de
document interne " IQentreprise).

2.3 Db Justifier la nZcessitZ de rZdiger et dOutiliser des documestrelatifs au serrage de la
visserie.

On trouve Zgalement sur ce’ document des instructions en cas de retouches dOajustage sur les
pieces en alliage dOaluminium. On y prZconise dOliser de IOAlodine.

2.4 B Justifier 10emploi de ce produit apres ce type dOinterventio

¥ La Fiche dQinstruction (FI)

En page 5/ 36 de la FI (cf. page DTA 14/ 18) se trouve une nomenclature des fixations utilisZes
au cours de I0assemblage des supports sur les lisss.

2.5D Expliquer la diffZrence entre les items 0402 et 0404.

La page 6/36 de la FI (cf. page DTA 15/18) est ~c0n§acr2e aux diffZrentes procZdures de
mZtallisation que les compagnons sont susceptibles dOexZcuter lors de cette sous-phase.

2.6 B Expliquer succinctement ce quOest la mZtallisation et quellest sa fonction.

27D En sOinspirant des deux prZcZdentes fiches iStructions, rZdiger la procZdure
dZsignZe par le code 2U en IQillustrant par un schiia.
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3 b Application dOune modification

Lors de IOOP 50 de la sous-phase 1 (montage des suports sur les lisses) pour le panneau latZral
gauche, les compagnons ont constatZ quQil y avaitriterfZrence entre deux des supports et les fixations
sur le revetement (peau du fuselage) de la lisse sur laquelle ils devaient stre montZs, comme le
montrent les illustrations ci-dessous.

. InterfZrences.

+ Fixations des
supports sur la lisse

Ce probleme bloque la fabrication et impacte les av ions dzj” fabrlqqu En effet, apres enquste, il sOest
avZrZ que les supports avaient ZtZ montZs C en fore Ezavant-que-IOanomalie ne soit constatZe. Il est
donc indispensable de trouver une solution provisoire-applicable aussi bien sur les avions assemblZs
que sur ceux en cours dDassemblage. La solution prposZe par le Bureau dOftude (BE) est de retourner
les deux supports de 180; autour de 10axe vertical.

3.1D Surle Document RZponse DRA'1 / 2,rZaliser ~ main levZe un croquis reprZsentant
les supports montZs suivant la mZthode de montage provisoire proposZe par le BE.

Comme on peut le constater sura reprZsentation ci-dessus, les fixations utilisZes pour les supports
incriminZs Ztaient les memes que-celles utilisZes pour les deux supports quOils encadrent. De plus, éés
Ztaient montZes au moyen dOun CZ de rivetage.

3.2P Sachant qudaucune modification nOest intervem sur ces supports (rZfZrences
F7XC535555295XX et F7XC535555291XX), donner les rZfZrences de leurs
fixations.

3.3D PrZciser de quel type de fixation il sOagit.

3.4D Expliquer la raison pour laquelle il ne sera plus possible, suite ~ la modification
provisoire, dOutiliser ce type de fixation pour legleux supports incriminZs.
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La modification dZfinitive a ZtZ publiZe par le BE: les supports ont ZtZ totalement redZfinis (voir
reprZsentation ci-dessous). Les deux anciens supports sont ainsi remplacZs par deux supports
identiques.

3.5D Expliquer, outre la rZsolution du probleme dOinteraction, qels sont les avantages
de cette nouvelle dZfinition.

Suite ~ cette modification, le bureau de prZparatio n doit modifier tous_les documents de fabrication,
notamment la Fiche dOlnstruction.

En premier lieu, le prZparateur se trouve confrontZ " une difficultZ concernant le montage : il est
impossible au compagnon dOutiliser IOoutillage poles rivets T Zcraser.

3.6 ® DZcrire cet outillage au moyen d®un schZma sur lequel on rettra en Zvidence cette
impossibilitZ.

3.7 Donner le type de fixation quOiI faudra par conquugnt uliser pour monter ces
nouveaux supp~orts et compIZterL sur le Document RZponse DRA 2/2, la zone
concernZe de(lOextrait de Fiche dOlnstruction.

N.B. : Le sens de montage de la fixation sera inversZ par rapport au montage dOorigine.
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DOSSIER TECHNIQUE b PARTIE ASSEMBLAGE

Dassault Aviation Falcon 7X

PrZsentation

Le Falcon 7X est l'avion d'affaires haut de gamme de la sociZtZ Dassault Aviation. C'est un-trirZacteur
(Pratt & Whitney PW307-A) qui est certifiZ pour franchir une distance de 11 000 km &t voler ~ une
vitesse de I'ordre de Mach 0,85. Son premier vol a eu lieu le 5 mai 2005.

A~

Le Falcon 7X est le premier avion au'.monde, " ‘avoir ZtZ dZveloppZ entisrement dans une filire
numZrique au moyen dOoutils informatiques. crZZs patda sociZtZ Dassault Systemes. Gr%.ce " ces
derniers, aucun prototype ni maquette rZelle,n'ont ZtZ rZalisZs. Les formes et l'architecture de I'avbn ont
ZtZ coneues uniquement sur maguette numZrique.

Industrialisation, fabrication et assemblage

Comme pour bon nombre dOaZronefs actuels, la prodution du Falcon 7X est rZpartie entre plusieurs
entreprises et, par-consZquent, plusieurs sites. En effet, pour la rZalisation de ce projet, la sociZtZ
Dassault Aviation a crZZ des partenariats avec des sociZtZs telles que :

¥ LatZcoere pour le troneon du fuselage arriere, la porte de soute ~ bagages et le c%oblage
Zlectrique, ce dernier Ztant rZalisZ et installZ pa LATelec ;

DAHER-SOCATA pour le troneon supZrieur central et le ventre mou ;

EADS CASA pour IOempennage horizontal ;

SONACA pour les bords d'attaque fixe et becs dZgivrZs ;

Etc.

K K K K

Chacun de ces partenaires industrialise, fabrique et/ou assemble aussi bien des systemes que des
ZIZments de la cellule du Falcon 7X. Toutefois, la sociZtZ Dassault Aviation se charge de IOassemblage
final qui est rZalisZ sur son site de MZrignac (Gionde).

La cadence de fabrication est normalement de quatre avions par mois.

"#$%8&'()%*"+,*&$ #-../01$2$3456%
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Cellule du Falcon 7X

PrZsentation

Le schZma ci-dessous prZsente les principaux ZIZmerts constitutifs de la cellule du Falcon 7X :

Airframe packages : General overview | Vertical Stabilizer

| Horizontal stabilizer |

IPPS

134 upper section |

TS section

| ['12 section

o

I T34 Lower section

Fixed trailing edge

-
I'railing edge
movable surfaces

Pax door

Body fairing

Wing box - "
Slats and fixed

leading edge

Industrialisation, fabrication et assemblage

De la meme fason que pour IOensemble de IQavion, Iproduction de la cellule est assurZe par plusieurs
intervenants industfiels. Ces derniers ont donc en charge IQindustrialisation, la fabrication et IOasmblage
dOun ou plusieurs-des ZIZments dZcrits sur le schZmci-dessus (cf. les diffZrents niveaux de gris).

On notera que, outre la production :

¥ de IO C Horizontal stabilizer E, de la C T34 Lowesection E, de la C Pax door E et du Radom sur
son site de Biarritz (PyrZnZes-Atlantiques) ;
¥ dela C T12 section E sur son site dOArgenteuill@de-France),

la sociZtZ Dassault Aviation rZalise |Qassemblage @ la voilure sur son site de Martignas (Gironde) et
|IOassemblage du fuselage sur son site de Biarritz.

La sociZtZ Daher-Socata a en charge la production de la C T34 Upper section E.

Enfin, la sociZtZ LatZcosre produit le troneon T5 (C T5 section E).

"#$%&'()%*"+,*&$ #-../01$2$3456%
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Troneon T5 du Falcon 7X

PrZsentation

Les schZmas et photographies ci-dessous prZsentent le troneon arriere T5 du fuselage du Falcon 7X :

De la meme fason que la cellule de IQaZronef, on paut dZcompaser ce troneon en diffZrents sous-
ensembles :

Entrée d'air

Moignon

Coup de gouge

Manche a air

i Cadre 41

Panneaux latéraux

Barque

| Carénageinférieur
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Troneon T5 du Falcon 7X

Assemblage
LOassemblage du troneon T5 sQeffectue sur deux desites de production que possede la sociZtZ

LatZcoere. Ces derniers sont distants dOune quinzaie de kilomstres. Le schZma ci-dessous dZcrit
IQorganisation gZnZrale de cet assemblage.

1 — Panneau lissé, cadres secondaires,
stabilisateurs et supports

§i?ceB

3 _ Finition "\g quut des cadres principaux,
complément de supports,
jonction avec les panneaux
supeérieurs et inférieurs

Les deux photographies suivantes donnent une vue-partielle de IQinfrastructure mise en place pour
rZaliser cet assemblage :

Lors de la premiere Ztape de IOassemblage du tronea T5, qui se dZroule sur le site A, les opZrations
vont concerner les deux panneaux latZraux quOon petlocaliser sur la vue ZclatZe en page prZcZdente.

"#$%8&'()%*"+,*&$ #-../01$2$3456%
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Panneaux latZraux du troneon T5
PrZsentation

Ces deux panneaux constituent les ZIZments structuraux latZraux du troneon T5. lls vont tous deux
supporter les m%ots rZacteurs et le gauche comportea la porte de soute ~ bagages. Il convient donc de
bien distinguer le panneau droit du panneau gauche (cf. ci-dessous) :

Panneau latZral droit Panneau latZral gauche

Assemblage

LOassemblage des panneaux latZraux, avant leur intgration'"IOensemble du troneon T5, sOeffectue en
trois phases :

¥ Phase 1 : Montage des lisses sur les.panneaux-nus : opZration de PRECA

Dans un premier temps, les lisses ainsi que les renforts (doubleurs) sont montZs sur les
panneaux nus. Le rivetage des lisses_se fait semi-automatiquement sur une machine de type
PRECA, dOo+ le nom de cette opZration. Le montage &s doubleurs ainsi que le complZment
PRECA se fait, quant lui, manuellement. Ci-dessou s, exemple pour le panneau gauche :
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* . Les autres lisses sont fixZes
par des rivets " tete fraisZe.

N\Nz77

Lisses* fixZes par
des rivets " tste bombZe $
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Panneaux latZraux du troneon T5

¥ Phase 2 : Montage des cadres secondaires et des stabilisateurs

Dans un second temps, les cadres secondaires ainsi que les stabilisateurs sont montZs sur
IOensemble { panneau ; lisses}. LOassemblage se ifasur b%ti (cf. photo C Site AE en page
DT4 / 18). Ci-dessous, exemple pour le panneau droit :

¥ Phase 3 : Montage des supports sur les lisses€tiles cadres

Pour finir I0ensemble {panneau lisses’; cadres ;stabilisateurs} est ZquipZ de supports.
LOassemblage se fait Zgalement sur b%.ti. Ci-dessousxemple pour le panneau gauche :

"#$%&'()%*"+,*&$ #-../01$2$3456%
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Panneau latZral gauche du troneon T5

Phase 3 : Montage des supports sur

Introduction

les lisses et les cadres

Cette phase consiste au montage des supports sur le panneau latZral gauche du troneon T5. Elle

constitue la derniere Ztape de son assemblage. Ce dernier
des cadres principaux et jonction avec les panneaux supZr
est Zgalement valable pour le panneau latZral droit

est ensuite envoyZ sur le site B (montage
ieurs et infZrieurs). On notera que tout, ceci

Les supports, dont il est ici question, sont nombreux et variZs. Il sOagit de pieces montZes sur la stucture
primaire et qui permettent, par exemple, de fixer des torons de c%obles, des tuyauteries, mais aussi de

tout ou partie de systemes avion (hydraulique, pneu matique,

Description gZnZrale

etc.).

Le montage des supports se dZcompose en deux sous-phases :

¥ Sous-phase 1 : Montage des supports sur les lisses

? 97 797

¥ Sous-phase 2: Montage des supports sur les cadres

(objet-de 1O0Ztude)

OP20: MONTAGE SUPPORTS DUCADRE33 A35ETLISSET A13
OP30: MONTAGE SUPPORTS DUCADRE35A39ETLISSE7 A9

OP40: MONTAGE SUPPORTS DUCADRE39A41ETLISSET A 14
BP50" MONTAGE SUPPORTS DUCADRE4]1 A 44 ETLISSET.A15

OP60: MONTAGE SUPPORTS DUCADRE45 A46 ETLISSET A 15

OP 110 : MONTAGE DES SUPPORTS SUR LE CADRE 34
:MONTAGE DES SUPPORTS SUR LE CADRE 35
:MONTAGE DES SUPPORTS SUR LE CADRE 37
BB - MONTAGE DES SUPPORTS SUR LE CADRE 38
©P1150 : MONTAGE DES SUPPORTS SUR LE CADRE 40
[BBIBE - MONTAGE DES SUPPORTS SUR LE CADRE 42

OP 170 : MONTAGE DES SUPPORTS SUR LE CADRE 43

IHE%E )%+, *&S$
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Panneau latZral gauche du troneon T5
Sous-phase 1 : Montage des supports sur les lisses

Description
Durant cette sous-phase, les supports sont montZs sur les lisses du panneau latZral gauche du T5.

Documents associZs
Le ou les compagnons ayant en charge cette opZration (OP) doivent sOappuyer sur une importante liasse
de documents qui comporte notamment :

¥ une Fiche Technique (FT) , dont la fonction principale est de lister toutes les opZrations que
comprend la sous-phase en les dZcrivant succinctement (cf. annexes page DTA 10)/ 18 " page
DTA 12/18);

¥ une Fiche dOlInstruction (FI), dont la fonction principale est de dZcrire de_fason dZtaillZe toutes
les opZrations de la sous-phase de sorte que ces dernisres puissent.stre exZcutZes sans
ambiguetZ (cf. ci-dessous, page suivante et annexes page DTA 13 /18 ~page DTA 18/ 18, plus
particulisrement page DTA 13/ 18) ;

¥ un Ordre de Fabrication (OF) qui reprend le listing desopZrations de la FT ainsi quOune
nomenclature exhaustive des pisces et des consommables (rivets, produit dOZtanchZification,
etc.) nZcessaires aux opZrations. Ce document est unique puisquQil est associZ ~ un numZro de
sZrie du troneon T5 et donc de IOavion. Par censZgent, chaque opZration ou chaque
approvisionnement en pisces est visZ par le compagnon quiiOa exZcutZ (non fourni) ;

¥ |Oensemble desPlans du sous-ensemble surlequel sonteffectuZes les opZrations (non fourni).

Description dZtaillZe de la Fiche dOlnstruction (FI )

La Fl, qui reprend chacune des opZrations-dZcrites dans la FT, suit un dZcoupage par zone, sachant
qud” une zone correspond une OP (cf. page prZcZdeng). La Fl dZtaille donc chaque OP comme suit :

¥ un schZma prZsente une vue gZnZral€ de la zone corcernZe par IQopZration ;
¥ |Oensemble des ZIZments.” monter, chaque pisce Ztant dZtaillZe suivant les besoins.

On notera que les extraits de Fide ce dossier comporte une numZrotation propre " cette derniere (X / 36
en haut " droite) et quOelle ‘est parfois utilisZe ai sein meme de la FI.

La FI comporte donc+(cf. page suivante) :
1 LadZsignation de IOOP de montage ;
2 Laposition de la pisce ainsi que sa rZfZrence et sa reprZsentation ;

3" Le nombre de fixations pour chaque pisce, ainsi que leur longueur, rZfZrence et sens de
montage ;

4  Sile montage nZcessite une interposition ou un cordon de PR ;
5 Un repZrage des vues par les numZros de cadres et de lisses ;
¥  SiZventuellement le montage nZcessite une mZtallsation ;

¥  Ainsi que dOZventuelles conditions particulieres @ montage.

"#$%&'()%*"+,*&$ #-../01$2$3456%
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Panneau latZral gauche du troneon T5
Sous-phase 1 : Montage des supports sur les lisses

Exemple : Extrait dOune Fiche dOlnstruction (Fl)
(OP 20 MONTAGE DES SUPPORTS ENTRE C33 ET C35

F7XC535559047XX
Face intérieure du panneau

+

F7XC535559048XX
Face extérieure du panneau
3 PL (-) 35067-32 Long.11

Les deux supports ci-dessus sont montés
»avec interposition généreuse de
PRC PS892C2 appliqué a la spatule.

F7XC535553393XX

2PL (+) 35053-32

Long.6

Pas d'interposition de PRC

(U L
4
‘||||i||||i||||
““‘i““i““
"i““i““'
F

F7XC535553189XX

2PL (+) 35053-32

Long.6

Pas d'interposition de PRC

F7XC535553183XX

2PL (+) 35053-32 <
Long.6

Pas d'interposition de PRC

2 x F7XC535553391XX
2PL (+) 35053-32

Long.6

Pas d'interposition de PRC

F7XC535553153XX

2PL (+) 35053-32

Long.6

Pas d'interposition de PRC

F7XC535553125XX

2PL (+) 35053-32

Long.6

Pas d'interposition de PRC

IHE%E )%+, *&S$

#-../01$2$3456%
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Production Chantier: DNT Ind.: F

- | FICHE INSTRUCTION Version : LO Page: 1/36
c | H
Q. vy
5) ﬁg Référence : F7XC535514100X-SUP
& go LEFT PANEL ASSY BRACKETS
T |
s IS
o |
2 %
%] +
2 | DOCUMENTS DE REFERENCE

R0 et o
%l ©“ Document Désignation Code barre
§ 215-300-00-132 FALCON 7X - T5 - FASTENER ITEMS NUMBERS
@
g
> ST17700 PLAN DE PROTECTION FALCON 7X
«Q
)
o
c ST26531 MASTICS D ETANCHEITE POUR INTERPOSITION
Q.
9
3
D ST26534 MASTICS SOUS TETES DE FIXATIONS
3
)
] ST30808 TOLERANCES DE PERCAGE POUR
3 ASSEMBLAGES PAR VIS ET RIVETS
@
& ST30908 VALEURS DES COUPLES DE SERRAGE
9'\31( VISSERIE METRIQUE(SIMET ISO)
o
3 ST26532 MASTICS D ETANCHEITE POUR CORDONS ET
& INJECTIONS

|F20308 UTILISATION DES MASTICS D’ETANCHEITE
\‘
o
@
&
N
2
>
Qo
g
=
o\°
2 MODIFICATIONS
ind.: Date Nature modifications N° Modif. Page : Rédacteur Qualité
F |07/01/2010 M00002 5,22-36

:IIE * E | 10/04/2009 M00002 | 1-10,12-36
©“H i D |24/02/2009 MO00002 1-2

o
N 2| | c 240272000 M00002 1-2
69“ 6'% B | 24/02/2009 M00002 1-2
20 w A | 24/02/2009 | Création de la Fiche d'instruction MO00001 1-2

N
®|2
> &
&+

PrOduction Chantier: DNT Ind.: F
FICHE INSTRUCTION Version : LO Page : 2/ 36
Référence : F7XC535514100X-SUP
LEFT PANEL ASSY BRACKETS
DESIGNATION : SUPPORTS PANNEAU LATERAL GAUCHE > Cette page
VALIDITE : 4999 R > Non fourni

- > Cf. C Description gZnZrale E page DTA 7/ 18

SOMMAIRE - > Cf.page DTA 14/18

1 DOCUMENTS DE REFERENCE ) Cf. page DTA 15/ 18

2 MOYENS NECESSAIRES .
> Pris comme exemple en page DTA9/18

3 DEFINITION DES DIFFERENTES ZONES 3

4 METHODE D’ASSEMBLAGE DES SUPPORTS SUR LISSES ET CADRES > Non ZtudiZ et non fourni

5 METALLISATION

- » Objet de 10Ztude

6 OPERATION20 MONTAGE DES SUPPORTS C33 - C35 N

Cf. page DTA 16 /18

7 OPERATION 30 MONTAGE DES SUPPORTS C35 - C39 -
page DTA 18 /18

8 OPERATION 40 MONTAGE/DES SUPPORTS C39 - C41

9 OPERATION 50 MONTAGE DES SUPPORTS C41 - C44

10 OPERATION 60 MONTAGE DES SUPPORTS C44 - C46 - > Non ZtudiZ et non fourni
11 OPERATION 100 MONTAGE DES SUPPORTS SUR LE CADRE 34

12 OPERATION 110 MONTAGE DES SUPPORTS.SUR LE CADRE 35

13 OPERATION 120 MONTAGE DES SUPPORTS SUR LE CADRE 37

14 OPERATION 130 MONTAGE DES SUPPORTS SUR LE CADRE 38

15 OPERATION 140 MONTAGE DES SUPPORTS SUR LE CADRE 40

16 OPERATION 150 MONTAGE DES SUPPORTS SUR LE CADRE 42

17 OPERATION 160 MONTAGE DES SUPPORTS SUR LE CADRE 43
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ANNEXES

NOTA : les pages 14 (DTA17) et 15 (DTA18) sont fournies dans le dossier technique.

"#$%8&'()%*"+,*&$ #-../01$2%$3456%
ftude de processus dOassemblage ou de maintenance @aZronefs 708-$2%$%&9%:%&%$ |"#$%,$&$%'$




ANNEXES

Objet de 1OZtude © +

IHS%& ()% +,* &S #-../01$2$3456%

ftude de processus dOassemblage ou de maintenance @aZronefs 708-$2%$%&9%:%&$) |"#$%-$&$%'$




ANNEXES

IHS%& ()% +,* &S #-../01$2$3456%

ftude de processus dOassemblage ou de maintenance @aZronefs 708-$2%$%&9%:%&$) |"#$%'$&$%'$




DOCUMENT RfPONSE DRA 1/2

BTS AfRONAUTIQUE Session : 2013
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PARTIE MAINTENANCEL
R

QO

Les documents suivants sont remis en dZbut dOZpreuv

I Dossier Sujet DSM 1/
I Documents RZponses

I Des feuilles de brouiIIon‘z\ <9Q

AO
D M
%\

e.

NS

" DSM 5/5
! Dossier Technique %*\?Ulbi\‘ DTM 15/15

! Des feuilles de composition ccg?pon'a&t un bandeau dOanonymat

" DRM 2/2

X

N

BTS AfRONAUTIQUE

Session : 2013

ftude de processus dDassemblage ou de maintenance @aZronefs

| Code : AEAAMAE

Partie MAINTENANCE




DOSSIER SUJET B PARTIE MAINTENANCE

Traitement dOune C Airworthiness Directive E sur aZ ronef de type B737 :

Outboard Flap Carriage Spindles D Inspection for Cr  acking O
0 Al
<

Mise en situation Q

La compagnie aZrienne qui vous emploie, exploitante dOune flotte de B737¢)se" voit notifier les
informations ci-dessous. Q

Depuis dZcembre 2003, la FAA a publiZ I'AD 2003-24-08 dOinspection de&bboard midflap carriage
spindles.

Les carriage spindles sont les pisces qui permettent dOaccrocher Itﬂjd aps sur les rails de volets.
t

Ces pieces sont soumises "~ des efforts importants g ui peu
corrosion, par consZquent une inspection visuelle rZguliere ai OL\@
en place en accord avec les recommandations de Boeing. \(O

Sgite " la rupture deg deux carr[age spindle§ d®un egsl sur un B737-200, une nouvelle sZm
dOinspections plus frZquentes a ZtZ demandZe pa@ utorit2e’' sur I'ensemble de la flotte mondiale des
B737-100/-200/-300/-400/-500. Q

n@drer des criques ou de la
nspection NDT ont ZtZ mises

BTS AfRONAUTIQUE Session : 2013
ftude de processus dOassemblage ou de maintenance @aZronefs | Code : AEAAMAE DSM1/5




Objectif de I0Ztude

LOZtude proposZe consiste au traitement de IOAD sl@s C outboard midflap carriage spindles E.

Travail demandZ

PARTIE 1 D PRfPARATION DE LOINSPECTION O‘?‘

Vous endossez le r™le de responsable technique. A

Vous stes alors amenZ ~ demander aux techniciens de maintenance de prZparer la o@.odes volets
pour inspection dans le hangar. La manluvre de sor tie des volets sOopere en actgant une ou des
Znergies " bord de I0aZronef.

Question 1: Rappeler, en quelques lignes et dg manvi-re syntthtique, {S@nsignes de sZcuritZ
usuelles ~ respecter pour garantir la sZcuritZ de |OopZration.

PrZciser : O

- les configurations possibles de sortie des volets (vq{f\e dossier technique) ;
- les Znergies indispensables permettant de rZalisg\la manggvre de sortie.

.
N2
N

+ o
PARTIE 2 B GESTION DE LA NAVIGA%L& ©
Vous endossez ~ prZsent le r'le de gestion aﬁéden@g bilitZ de la compagnie.

Question 2: En tant que gestionnaire@ na&;%hitz, vous devez intZgrer 1Oannexe 1 (DTM 11/15)
dans une Task Card.

Concernant cette annexe eront@aux qS@tions ci-dessous :

A DPrZciser quel est sonap

B BIndiquer quel orga@me rZdige cette documentation.

C b E 10aide d@l\egu de la flotte (DTM 12/15)indiquer quels sont les avions de la flotte concernzZs
par cetteﬁ mentation (cocher les cases correspondantes du tableau de la flotte dOavions sur le
documenNZponse DRM 1/2).

Quati\@?) X

@ Expliquer comment se fait |Oapplication de cette AD.

B BIndiquer siIOapplication de KD 2003-24-08 est obligatoire. Argumenter votre rZponse en

expliquant le processus dOapplication et en prZcisat les documents nZcessaires ~ IQapplication de
cette AD.

BTS AfRONAUTIQUE Session : 2013
ftude de processus dOassemblage ou de maintenance @aZronefs | Code : AEAAMAE DSM2/5




Question 4 :  Proposer dOautres mZthodes de maintenance pour appliquer cte AD. Argumenter
votre rZponse.

Question 5 : Cjter la(es) t%.che(s) de maintenance chrjte(s) dans I0AD{2003-24-08 ainsi que les
Zventuelles actions correctives ~ effectuer ~ |0issue de ces t%.ches.

Question 6 : ComplZter le tableau de la flotte dOavions sur le document DR 1/2 en coch tﬁgs?
cases de la colonne AD 2003-24-08 correspondant aux avions concernZs par IOA

\2\0.

PARTIE 3 D fTUDE fCONOMIQUE Q

Q

Le tableau ci-apres donne les diffZrentes visites p rogrammZes pour les aviongitudiZs ;
O
A4 .
Nature de la visite avion Cycle/he&es Durze

Transit Chaque cycI@ \ N <1lh
: . -
Daily Chaquedt)@de\véo I 1h30

Weekly Chaqt&?emq;g‘e\

Check AO1, A02, AO3, AO5, A06, AO7 g+ O 1 jour
Check A04, A0S K 300FH\~ 2 jours
AD (600) \2\ 69 Y 2 jours
Check C O\ %000 FH 14 jours

Chaque avion, en moyenne, rZaI'@‘f}ZS@%S de vol par an et effectue 3 vols par jour.

Question 7:  Compte-t ?es diffZrentes visites programmZes pour ces avions (voir tableau ci-

dessu%~ terminer combien de visites annuelles doivent subir en moyenne ces

avio, ne visite de type check C doit stre rZalis Ze environ tous les 26 mois, ce qui
nte une immobilisation ramenZe "~ IOannZe de5 jours).

Q3r2ciser le temps dOimmobilisation correspondant.

Questiqq 8:"  Calculer le nombre moyen dOheures de vol par jour que rZadie chaque avion sur une
\?\ annZe (365 jours).
@estlon 9: DZterminer le nombre moyen de cycles rZalisZs par avion sur une annZe.
o\®
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Question 10 : Dans le cadre de IQapplication de IDAD 2003-24-GmplZter les tableaux du document
rZponse DRM 2/2 et dZterminer sOil est prZfZrable de maintenir de fason rZcurrete les
check ou sOil est prZfZrable de faire subir un C @rhaul E " toute la flotte concernZe.
Les travaux peuvent otre rZalisZs par deux entreprises de maintenance diffZrentes A
ou B.

PrZcisions relatives au tableau donnZ dans le document DRM 2/2 :

Un contr™le du gap tous les 30 cycles et une inspetion NDT tous les 600 cycles sont considZrZs
acceptables si IOon ne rZalise pas dOoverhaul toliss 8 ans.

* : Le prix de linspection NDT d'un jeu complet de carriage spindles est Ztabli sur la base dL(&vis
forfaitaire de 430 euros tous les 600 cycles.

* . Les inspections des carriage spindles (Gap Check & NDT) sont ~ effectuer ~ partir d@oment 0°
ces pisces ont atteint 3 000 FC depuis overhaul. \2\

<2

Question 11 : E partir des donnZes recueillies, classer les coZts de malnten suwants (le tableau
ci-dessous est ~ reproduire sur votre copie) :

total sans overhaul
avec overhaul organisme de maintenance A
avec overhaul organisme de maintenance E"Q

2T\

'A
-/

Question 12 :  Selon vous, indiquer sOil est intZressa %en\é;ger les opZrationsow@rhaul pour
IGensemble de la flottej(stifier votre r _Z\ e)CB,

Question 13 : Les projections montrent quOil gst thre\ﬁant deaZaliser IOoverhaul pour I0ensemble de
la flotte. Cependant, afin de @m niveau dOexploitation acceptable, il vous est
demandZ de calculer Ie m indisponibilitZ dOun avion devant riger ces
opZrations dans les d ca ivants (vous prZciserez le cas qui est le plus

intZressant) : \2\

¥ Cas Njl: rganls de maintenance A fonctionne en 3/8 etpeut proposer 4
chamc@ pour chaque vacation afin de rZaliser ces opZrations ;

¥ Ca@. ¥ LOorganisme de maintenance B fonctionne en 2/8 ene peut proposer
gqu&XZ mZcaniciens par vacation.

Question 14 "\ous dZcidez dOintZgrer ces opZrations dOoverhadéns la prochaine check C dOun de
.» vos avions. Dans ce cas de figure :

\2\ ¥ Citer les documents rZglementaires impactZs par IOintZgition de ces nouvelles
A donnZes dans le programme de maintenance (en citer au moins deux) ;
Q ¥  PrZciser quiest chargZ de faire appara’tre ce genre de travaux supplZmentaires "
\0 prendre en charge par IOorganisme de la main'gervwane D 3
O ¥  Expliquer comment IOapprovisionnement des ZIZments nZcessais ~ la rZalisation

de ces travaux supplZmentaires est dZclenchZ ;
¥ Identifier quels autres travaux supplZmentaires pourraient tre ajoutZs " la check
C sur la demande de I0exploitant.
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Question 15: E I0aide du tableau suivan~tpr2ciser le prochain avion pour lequel devra stre rZalisZe
la check C. Dans le cas dOun suivi sans overhaul (n GAP check tous les 30 cycles),
spZcifier sOil est possible dOattendre la prochaine check fur rZaliser ce GAP check.

SCHEDULE ACTUAL REMAINING AIC CHECK C
AIC E/C TASK hours cycles hours cycles hours | cycles cycles hours F.H.
remaining
OUTBOARD MID
E 2003- | FLAP CARRIAGE g?
HBC 20- SPINDLES- GAP 0 30 49,50 3 0 27 21540 | 27412 34
8001 CHECK FOR )
CRACKING P
OUTBOARD MID )
E 2003 FLAP CARRIAGE b"
GIX 20- SPINDLES- GAP 0 30 27,50 15 0 15 20801 1 391
800 CHECK FOR
CRACKING A~
OUTBOARD MID N
E 2003- | FLAP CARRIAGE x
GGA 20- SPINDLES- GAP 0 30 18,33 20 0 10 \22 0 | 29370 1370
8001 CHECK FOR
CRACKING CQ
OUTBOARD MID \ -
E 2003- | FLAP CARRIAGE <
GID 20- SPINDLES- GAP 0 30 44,00 6 $ 2& 22250 | 28044 44
800 CHECK FOR
CRACKING 9 » \
OUTBOARD MID ‘{A
E 2003- | FLAP CARRIAGE @
GDN 20- SPINDLES- GAP 0 30 38,50 %9. 21 20100 | 27302 3302
8001 CHECK FOR ~-\~ Q
CRACKING A D
A4
e | 2003- ~§ ! ~
GRIT 20- 0 30 5,6<> 6 0 14 5150 | 8263 263
800 \2\ \2\
oo
-~
E 2003-
20- ee\ 0Q 4400 6 0 | 24 | 4900 | 6834 | 2834
HKM 8001 O
E 2003- Q,C’
GVB 8%%- 0 30 11,00 24 0 6 5005 | 5632 1632
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3456784%
AOG Aircraft On Ground Avion immobilisZ
FH et Flight Hour et Flight On appelle FH les heures de vol que compte un avion depuis sa sortl
dOusine et FC le nombre de cycles de IOavion depuss mise en ser e 1
FC Cycle _ - :
cycle =1 dZcollage + 1 atterrissage).
ACP Action corrective et prZventive A
CY cycle cycle )\u
N
RZvision gZnZrale (remise en Ztat, reconditionnem E‘hangement par une
Overhaul
nouvelle piece) exemples : toboggans, batteries __
Hard Time (Parts Life) Pisces " vie limite (toboggans, batteries, bou{e\
. . . K
AD Airworthiness Directive
_ Cn
Compte Rendu MatZriel : ~7
systeme dOenregistrement de Vfauts&}gnomalies @ fonctionnement
. constatZs lors de IOentreti exNoitation d®avion =>
Certification \?\ hL ©
CRM maintenance | ATL - aircraft | S\d 5
requirements ! L :aircra |c%bo' oc structure, Zquipements et circuits
avion
I ACL: m% cabl g doc circuits, systemes,
! SPL se t log : doc Zquipements jeux de sieges
DY Daily Visite d@etre %Jotldlenne
Ess@onﬁzﬁuctlfs (courant de Foucault, ultrasons, rayons X, rayons
NDT Non destructive Testing amma, frzqlence de rZsonnance, particules magnZtiques, pZnZtrant,
rmpgraghie, optique laser, etc! )
QC Quick Change /\O Changément Rapide (Cargo" Pax)
wi Work instructior*ol\} Travail demande (dZfaut constat?)
WP WorkPacka&~ Portefeuille de maintenance (contient plusieurs W/O)
N
A4 . ~ . .
wy Wee@ Visite dOentretien hebdomadaire
WO A/\@ order Ordre dOexZcution (dossier de maintenance contientine ou plusieurs T/C)
MEL Y Liste minimale dOZquipements : dZfinit les Zquipemets pouvant faire IGobjet
- . . de tolZrance et les conditions dans lesquelles cette tolZrance peut stre
o] Minimum Equipment List . o > N . ~
I :215 admise ainsi que les procZdures opZrationnelles et de maintenance
appliquer.
<\)\/IGN Manuel des SpZcifications de I'Organisme de Gestion du Maintien de la
Q\Q NavigabilitZ (anciennement MME)
MOE Manuel des spZcifications de IOOrganisme dOEntretie
HMO Heure de main dOiuvre
FOD Foreign Object Damage | (bird strike ou C corps Ztranger E).

I"#$%6&' ()%*"+,*&S$
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Les dispositifs hypersustentateurs sont des dispositifs mis en Tuvre sur un avion pour que les
ailes conservent leur portance " la vitesse la plus basse possible, et rZduire ainsi la vitesse de
dZcrochage.dLes volets sur 737-300 comme sur beaucoup d'avions commerciaux sont de type
Fowler. Il sOagit dOun type de volet dont le dZplacement combine une translation et une rotation
dans un premier temps, il recule pour augmenter la surface alaire puis il se cabre vers le bas
pour augmenter la courbure. Ce dZplacement complexe nZcessite des systemes de gui§age
spZciaux " l'intrados. Le volet est divisZ en trois parties, ce qui donne au total des vole% iple
fentes.

g
0
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\2

Rupture (photo du haut) et corrosion gphetos @obas) du carriage spindle.

Q s
0\0 Une rupture des carriage spindles peut avoir de graves consZquences en vol (battement du
volet, dommage, voire perte du volet, perte de contr™le de I'appareil, etc...).

"#$%8&'()%*"+,*&$ #-..101$2$3456%
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™
Operator Manufacturer ‘\9
A .
Model- | Registration Avion
- L . . HRS CcY
; Identification Effectivity Block Serial Line ( 003- .
Series Number Concern?
24-08
Code Code Number Number Number
Q Annexe 1
B-737-
F-HBCJ GUI 005 PP825 23499 1242 272 21540
300
F 2PN
B-737- V
F-GIXJ GUI 012 PP832 23685 1357 28391 20801
300
4 \'I
B-737- ~N \
F-GGAM GUI 194 PM551 %256 29370 22310
400
QL™
L U
B-737- Q
F-GJDT GUI 195 PM% 2 2258 28044 22250 $
400
-
K
B-737- >\ \)
F-GDNH GUI 401 PT0; 24696 1960 27302 20100
> $
OlQ
B-737- Q
F-GRIT GUI 10 PWO010 23979 1661 8263 5150 $ $
O
e
B-737- M
F-HKMA GLQ 612 PWO012 23981 1678 6834 4900 $ $
800 2
B-737- v
F-GVBR \ GUI 613 PWO013 24314 1680 5632 5005 $ $
800

‘0
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AIRWORTHINESS DIRECTIVE

Aircraft Certification Service
Washington, DC

U.S. Department \2\
of Transportation
Federal Aviation 0

Administration A
We post ADs on the internet at "www.faa.gov" Q‘f
The following Airworthiness Directive issued by the Federal Aviation nistration in
accordance with the provisions of Title 14 of the Code of Federal RegulatiggsX14 CFR) part 39,
applies to an aircraft model of which our records indicate you may m registered owner.
Airworthiness Directives affect aviation safety and are regulations h require immediate
attention. You are cautioned that no person may operate an aircra Mhich an Airworthiness
Directive applies, except in accordance with the requirementsQf the Airworthiness Directive
(reference 14 CFR part 39, subpart 39.3).
2003-24-08 Boeing: Amendment 39-13377. Docket 2003-NJAQ249-AD. Supersedes AD 2002-22-
05, Amendment 39-12929. b$ N,
Applicability:  All Model 737-100, -200, -200C, -300, -4Q03 a%j)@O series airplanes; certificated
in any category.
Compliance: Required as indicated, unless acco N&he?}e‘/iously.
To detect and correct cracked, corroded, or frac i&ge spindles and to prevent severe flap
asymmetry, which could result in reduced QOntr | of loss of controllability of the airplane,
accomplish the following: “‘L
Requirements of AD 2002-22-05, Amerl%qle t3®2929
Repetitive Inspections
(a) Do general visual and nondestrugﬂle {Qt NDT) inspections of each carriage spindle (two on
each flap) of the left and right o ard -flaps to find cracks, fractures, or corrosion at the later
of the times specified in pa@r phs<0x) ) and (a)(2) of this AD, as applicable, per the Work
Instructions of Boeing Algé ervice Bulletin 737-57A1277, dated July 25, 2002. Repeat the
inspection at least everﬁlt days until paragraph (d) or (f) of this AD is done.
(1) Before the acc ion of 12,000 total flight cycles or 8 years in-service on new or
overhauled carriage%ndles, whichever is first.
(2) Within 90 dayS\gfter November 15, 2002 (the effective date of AD 2002-22-05).
Note 1. For purposes of this AD, a general visual inspection is defined as: "A visual
examinatiokYf an interior or exterior area, installation, or assembly to detect obvious damage,
failure, N egularity. This level of inspection is made from within touching distance unless
otherwise Specified. A mirror may be necessary to enhance visual access to all exposed surfaces
inm.g nspection area. This level of inspection is made under normally available lighting
cOmlitions such as daylight, hangar lighting, flashlight, or droplight and may require removal or
@ening of access panels or doors. Stands, ladders, or platforms may be required to gain
0\0 proximity to the area being checked."

Corrective Action

(b) If any crack, fracture, or corrosion is found during any inspection required by paragraph (a)

of this AD: Before further flight, do the applicable actions for that spindle as specified in
paragraph (b)(1) or (b)(2) of this AD, per the Work Instructions of Boeing Alert Service Bulletin
737-57A1277, 7 dated July 25, 2002. Then repeat the inspections required by paragraph (a) of
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this AD every 12,000 flight cycles or 8 years, whichever is first; on the overhauled or replaced
spindle only until paragraph
(d) or () of this AD is done.
(2) If any corrosion is found in the carriage spindle, overhaul the spindle.
(2) If any crack or fracture is found in the carriage spindle, replace with a new or overhauled
carriage spindle.
New Actions Required by This AD
Compliance Times for New Actions
(c) The tables in paragraph 1.E., "Compliance" of Boeing Alert Service Bulletin 737-57A127
Revision 1, dated November 25, 2003, specify the compliance times for this AD. For@ lage
spindles that have accumulated the number of flight cycles or years in service specified inhe
"Threshold" column of the tables, accomplish the gap check and NDT and eral visual
inspections specified in paragraphs (d) and (f) of this AD within the correspondymy interval after
the effective date of this AD, as specified in the "Interval” column. Repeat % p check and
NDT and general visual inspections at the same intervals, except:
(1) The gap check does not have to be done at the same time as an NDT igspection; after doing
an NDT inspection, the interval for doing the next gap check can be\ asured from the NDT
inspection; and
(2) As carriage spindles gain flight cycles or years in service andc§ove from one category in the
"Threshold" column to another, they are subject to the “épetitive inspection intervals
corresponding to the new threshold category. Q
Work Package 2: Gap Check § N
(d) Perform a gap check of the inboard and outboabr%\ r%@}e\of the left and right outboard
midflaps to determine if there is a positive indication d carriage spindle, in accordance
with Work Package 2 of paragraph 3.B., "Work | ﬂ&io "' Of Boeing Alert Service Bulletin 737-
57A1277, Revision 1, dated November 25, ZOO%AC tgishment of the gap check terminates
the repetitive inspection requirements of para (a) and (b) of this AD.
Work Package 2: Corrective Actions $ %
(e) If there is a positive indication of a %e ed @riage spindle during the gap check required by
paragraph (d) of this AD, before fu:&ﬁn fli emove the carriage spindle and install a new or
serviceable carriage spindle in acco ce&/it Work Package 2 of paragraph 3.B., "Work
Instructions” of Boeing Alert S%a(ice letin 737-57A1277, Revision 1, dated November 25,
2003. If, as a result of the detayl in§ge ion described in paragraph 4.b. of Work Package 2 of
the service bulletin, a ca@@spindle is found not to be severed and no corrosion or crack is
present, it can be reinitésa on the mid-flap per the service bulletin.
Work Package 1: Ins ns
() Perform a NDT épection and general visual inspection for each carriage spindle of the left
and right outbqax mid-flaps to detect cracks, corrosion, or severed carriage spindles, in
accordance W ork Package 1 of paragraph 3.B., "Work Instructions" of Boeing Alert Service
Bulletin 7 57A1277, Revision 1, dated November 25, 2003. Accomplishment of these
inspection§,t rminates the repetitive inspection requirements of paragraphs (a) and (b) of this
AD.8
W Rﬂéckage 1: Corrective Actions
any corroded, cracked, or severed carriage spindle is found during any inspection required
paragraph (f) of this AD, before further flight, remove the carriage spindle and install a new or
O\ serviceable carriage spindle in accordance with Work Package 1 of paragraph 3.B., "Work
Instructions” of Boeing Alert Service Bulletin 737-57A1277, Revision 1, dated November 25,
2003.
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Parts Installation

(h) Except as provided in paragraph (e) of this AD: As of the effective date of this AD, no person
may install on any airplane a carriage spindle that has been removed as required by paragraph
(e) or (g) of this AD, unless it has been overhauled per paragraph 3.B., "Work Instructions"” of
Boeing Alert Service Bulletin 737-57A1277, Revision 1, dated November 25, 2003; except that, to
be eligible for installation under this paragraph, the carriage spindle must have been overhauled
per the requirements of paragraph (i) of this AD.

(i) During accomplishment of any overhaul specified in paragraph (h) of this AD, usexthe
procedures specified in paragraphs (i)(1) and (i)(2) of this AD during application of t ickel
plating to the carriage spindle in addition to those specified in Boeing 737 Standard Sverhaul
Practices Manual, Chapter 20-42-009. A

(1) The maximum deposition rate of the nickel plating in any one plating/bakln@ce must not
exceed 0.002-inches-per-hour. \g\

(2) Begin the hydrogen embrittlement relief bake within 10 hours after appji§aton of the plating,
or less than 24 hours after the current was first applied to the part, whichg is first.

Exception to Reporting Recommendations in Service Bulletins

() Although the service bulletins recommend that operators repor@?
manufacturer, this AD does not contain such a reporting requiren@t.
Alternative Methods of Compliance

(K)(1) In accordance with 14 CFR 39.19, the Manager, Seatt ircraft Certification Office
(ACO), FAA, is authorized to approve alternative method compgance (AMOC:s) for this AD.

pection findings to the

(2) Alternative methods of compliance, approved preV| p%f 2002-22-05, amendment

39-12929, are approved as alternative methods of or paragraphs (a) and (b) of this

AD.

(3) An AMOC that provides an acceptable Ievel QBP ay be used for any repair required by
ed Engineering Representative who has

this AD, if it is approved by a Boeing Compan
been authorized by the Manager, Seattle AO, to ﬁip-k
Incorporation by Reference

() Unless otherwise specified in this he ons shall be done in accordance with Boeing
Alert Service Bulletin 737-57A1277, te uIy 25, 2002; and Boeing Alert Service Bulletin 737-
57A1277, Revision 1, dated No ber 2003.

(1) The incorporation by refgji eing Alert Service Bulletin 737-57A1277, Revision 1,
dated November 25, 200 pproved by the Director of the Federal Register, in accordance
with 5 U.S.C. 552(a) an FR part 51.

(2) The incorporatio ference of Boeing Alert Service Bulletin 737-57A1277, dated July 25,
2002, was approve&'rewously by the Director of the Federal Register as of November 15, 2002
(67 FR 66316, QANber 31, 2002).9

(3) Copies be obtained from Boeing Commercial Airplanes, P.O. Box 3707, Seattle,
Washingto 124-2207. Copies may be inspected at the FAA, Transport Airplane Directorate,
1601 LII’]M enue, SW., Renton, Washington; or at the Office of the Federal Register, 800 North
Capitq Street, NW, suite 700, Washington, DC.

e such findings.

Eff Date
m&rhis amendment becomes effective on December 4, 2003.
ued in Renton, Washington, on November 24, 2003.
Q\Q Ali Bahrami,
Acting Manager, Transport Airplane Directorate, Aircraft Certification Service.
[FR Doc. 03-29784 Filed 11-25-03; 11:56 am]
BILLING CODE 4910-1%
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DOCUMENT RfPONSE DRM1/2

TABLEAU DE LA FLOTTE DOAVIONS

3
Q

NS

)

Model- | Registration Operator Manufacturer HRS M AD Avion
Series Number Identification | Effectivity Block Serial Line \ 2003-24-08 concernZ ?

Code Code Number Number | Number C.
B-737- 21540
300 F-HBCJ GUI 005 PP825 23499 1242 \X

NN
B-737- NTLOL
300 F-GIXJ GUI 012 PP832 23685 \ 7 \‘0 20801
B-737- N T
400 F-GGAM GUI 194 PM551 25(180\ 6 22310
B-737- ,A
400 F-GJDT GUI 195 PMSSQ\ 252@) 2258 22250
~ X7
B-737- (&) A N
500 F-GDNH GUI 401 \251—041Q 24696 1960 20100
X ¢
B-737- ) 4
800 F-GRIT GUI 6@ PWO010 23979 1661 5150
O
B-737- A
800 F-HKMA GUI Q‘ 612 PWO012 23981 1678 4900
\\/’
B-737- @
800 F-GVBR @I 613 PWO013 24314 1680 5005
A
Y
R
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DOCUMENT RfPONSE DRM 2/2

OQ\

\
\\

PAS D'OVERHAUL

) carriage spindles

Task cards Description ,-Mam RZpZtitivitZ Cozt de la Coztpar % Mde la flotte
d'luvre t%.che avion / ag sur la pZriode
2003-24- X
08/01 Gap check 1H 30 Cy 80! < Q
2003-24- NDT inspection N/A 600 Cy 430! \\'
08/02 p
2003-24- \
08/03 Overhaul N/A / L\ / /
OVERHAUL Entreprise de Mainten@e‘A N
2003-24- Gap check 1H 140 Cy ** \80 \
08/01 P R 2
N~
2003-24- . . o |
08/02 NDT inspection N.A 1500 C G\%O !
~ v ~7
dZpose - repose | 50 HMO (° (0 8000 !
volets 2 mZcanos) A + ’
2003-24- Transport NA 8 9 1 000!
08/03 4 \2\
overhaul pour 1 | o\ L9 QY 9500 !
carriage spindles
?\@&HAL@%repnse de Maintenance B
2003-24-
08/01 Gap check <> 140 Cy ** 80!
2003-24- . *% |
08/02 NDT ms%itu N.A 1500 Cy 430!
dZposg.- répose 1 | 50 HMO (° 8000 !
0003.24 . t 2 mZcanos) '
-24- )
08/03 A*ransport N.A 8 ans 1000'!
Qlerhaul pour 1 EHMO 6 850 |
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