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	PN (PN):
	SN:
	Nº da OS (WO):
	TLN:

	3114851-01
	N-C
	050592
	01497

	Nº DO ARTIGO PRINCIPAL (Main Article):
	ARTIGO/PARTE
(Article/Part):
	Serviço Principal
(Main Service):
	QUANT:


	PCE-AP0026
	 VANE RING FRONT INNER SUPPORT HOUSING
	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. 50, 13 Out 2025.

(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. 50, 13 Oct. 2025)


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
	ENGENHARIA	ANÁLISE DE ENGENHARIA	
Realizar a análise da dimensão para usinagem preliminar no diâmetro do selo de ar (item 1 Figura 901) e a espessura do revestimento de plasma conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Seção “Repair-07/Config-1”, Parágrafo 1., Etapa C; Figura 901 e Tabela 901. (Task 72-41-42-340-804-A, Subtask 72-41-42-320-027): 
(Perform the dimensional analysis for preliminary machining of the air seal diameter (Item 1, Figure 901) and the plasma coating thickness in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Section “Repair-07/Config-1”, Paragraph 1, Step C; Figure 901 and Table 901 (Task 72-41-42-340-804-A, Subtask 72-41-42-320-027).)

a) Qual a dimensão do diâmetro do selo de ar antes da usinagem preliminar? 
____________________________
(a) What is the air seal diameter before preliminary machining?)

Nº do laudo de medições dimensionais: ________________ 
(Dimensional measurement report number:)

b) Qual dimensão o diâmetro do selo de ar deverá ter após a usinagem preliminar? 
____________________________
(b) What should the air seal diameter be after preliminary machining?)

c) Qual a espessura do revestimento de plasma a ser aplicado? 
____________________________
(c) What is the thickness of the plasma coating to be applied?

d) Qual diâmetro o selo de ar deverá ter após a usinagem final? 
____________________________
(d) What diameter should the air seal have after final machining?)



	02
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	
Realizar a usinagem preliminar no diâmetro do selo de ar (item 1 Figura 901) para remover dano e o revestimento por plasma (se aplicável) dentro do limite especificado no item b da etapa 2. Execute a remoção de material no mínimo necessário para a remoção do dano ou revestimento de plasma conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Seção “Repair-07/Config-1”, Parágrafo 1., Etapa C; Figura 901 e Tabela 901. (Task 72-41-42-340-804-A, Subtask 72-41-42-320-027): 
(Perform preliminary machining on the air seal diameter (Item 1, Figure 901) to remove damage and the plasma coating (if applicable) within the limit specified in the previous step. Remove the minimum amount of material necessary to eliminate the damage or plasma coating in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Section “Repair-07/Config-1”, Paragraph 1, Step C; Figure 901 and Table 901 (Task 72-41-42-340-804-A, Subtask 72-41-42-320-027).)

Meça e registre o diâmetro antes e depois da usinagem preliminar. 

CUIDADO: 
Diâmetro máximo permitido: 4,088 pol. (103,83 mm)
(CAUTION
Maximum diameter of 4.088 in (103.83 mm))

NCC:_________

Qual o diâmetro encontrado antes da usinagem preliminar? ________________   
(What is the diameter found before preliminary machining?)

Qual o diâmetro encontrado pós usinagem preliminar? ________________   
(What is the diameter found after preliminary machining?) 

NOTA: 
Aconselha-se a não encostar nos ressaltos (lips - ITEM 5 – Figura 901) no momento da usinagem. 
(NOTE: 
It is recommended not to contact the lips (ITEM 5 – Figure 901) during machining.) 


	03
	NDT	LIQUIDO PENETRANTE / FLUORESCENT PENETRANT INSPECTION	
Realizar a inspeção por líquido penetrante da área usinada conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Seção Inspection/Check-01”, Parágrafo 1., Etapa C. (Task 72-41-42-230-801): 
(Perform a penetrant inspection of the machined area in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Section “Inspection/Check-01”, Paragraph 1., Step C. (Task 72-41-42-230-801) :)

Realizar o processo conforme SPOP 62.
(Perform the process in accordance with SPOP 62.)

Preencher o formulário IAS-RG-0332. 
Foram encontradas indicações? 
 
(Fill out form IAS-RG-0332. 
Were any indications found?) 
 
(  ) Sim. 
(Yes.) 
 
(  ) Não. 
(No.)


	04
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar a limpeza pós NDT da peça conforme instruções do SPOP 62. 
(Perform the post-NDT cleaning of the part in accordance with the instructions of SPOP 62.)


	05
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção pós inspeção por líquido penetrante da área usinada conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Seção Inspection/Check-01”, Parágrafo 1., Etapa C. (Task 72-41-42-230-801). Avaliar os limites de aceitação conforme referências mencionadas.
(Perform the post–penetrant inspection of the machined area in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Section “Inspection/Check-01”, Paragraph 1., Step C. (Task 72-41-42-230-801). Evaluate the acceptance limits in accordance with the referenced documents.)

A peça foi aprovada na inspeção?  
(Was the part approved in the inspection?) 
 
(  ) Sim, aprovada. 
(Yes, approved.) 

(  ) Reparos aplicáveis.
(Repair applicable.) 
 
(  ) Não, rejeitada. 
(No, rejected.) 
 
Nº do laudo de NDT: ____________________ 
(NDT report number:)


	06
	REPAIR SHOP	REMOVER ISOLAMENTO / REMOVE MASK	
Realizar o mascaramento áreas que estão fora da área de jateamento ou de revestimento conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Seção “Repair-07/Config-1”, Parágrafo 1., Etapa E. (Task 72-41-42-340-804-A, Subtask 72-41-42-340-013-011): 
(Perform masking of the areas that are outside the blasting or coating area in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Section “Repair-07/Config-1”, Paragraph 1, Step E (Task 72-41-42-340-804-A, Subtask 72-41-42-340-013-011).)

Realizar o isolamento conforme SPOP 170 (TASK 70-46-01-340-013). 
(Perform the masking in accordance with SPOP 170 (Task 70-46-01-340-013).

(ref. Parágrafo B-(3))
(ref. Paragraph B-(3))

Aplicar máscaras nas áreas que estão fora da área de jateamento ou de revestimento, conforme necessário.
(Apply masks to the areas that are outside the blasting or coating area, as required.)


	06
	REPAIR SHOP	PREPARO / PREPARE	
Realizar a preparação da área usinada (item 1 Figura 901) para revestimento de plasma conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Seção “Repair-07/Config-1”, Parágrafo 1., Etapa E. (Task 72-41-42-340-804-A, Subtask 72-41-42-340-013-011): 
(Perform the preparation of the machined area for plasma coating in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Section ‘Repair-07/Config-1’, Paragraph 1., Step E. (Task 72-41-42-340-804-A, Subtask 72-41-42-340-013-011).)

Realizar a preparação conforme SPOP 170 (TASK 70-46-01-340-013). 
(Perform the preparation as per SPOP 170 (TASK 70-46-01-340-013).)

(ref. Parágrafo B-(3))
(ref. Paragraph B-(3))

Jatear a superfície das áreas a serem revestidas.
(Blast the surface of the areas to be coated.)
a) Tipo e tamanho do abrasivo:
(Grit Type and Size:) 

1- Para peças não-titânio: Use PMC 3052-1 ou PMC 3132, óxido de alumínio com granulação 60.
1- (Use PMC 3052-1 or PMC 3132 60 grit size aluminum oxide.) 

ATENÇÃO:
ÂNGULOS DE JATEAMENTO DE NOVENTA GRAUS PODEM CAUSAR CONTAMINAÇÃO EXCESSIVA DA LINHA DE COLA.
(CAUTION:
NINETY DEGREE BLAST ANGLES CAN CAUSE EXCESSIVE BOND LINE CONTAMINATION.) 

(b) Ângulo de jateamento: 45 - 75 graus.
((b) Angle of Blast: 45 - 75 degrees.) 

(c) Distância do bocal à peça: 4 - 6 polegadas (102 - 152 mm).
((c) Nozzle-to-Part Distance: 4 - 6 inches (102 - 152 mm).) 

(d) Tamanhos de ID do bocal: 1/4 de polegada (6,350 mm) até 1/2 polegada (12,70 mm).
((d) Nozzle ID Sizes: 1/4 inch (6.350 mm) thru 1/2 inch (12.70 mm).) 

(f) Pressão de jateamento para peças não-titânio:
((f) Blasting Pressure For Non-titanium Parts:)

1. Máquina tipo pressão: 20 - 40 psi (137,9 - 275,8 kPa).
1- (Pressure-type machine: 20 - 40 psi (137.9 - 275.8 kPa).)

2. Máquina tipo sucção: 40 - 80 psi (275,8 - 551,6 kPa).
2- (Suction-type machine: 40 - 80 psi (275.8 - 551.6 kPa).)

(ref. Parágrafo B-(4))
(ref. Paragraph B-(4))

Verifique frequentemente o nível de deterioração do abrasivo (granalha).
(Frequently make a check of the amount of grit deterioration.)

(a) É importante monitorar e limitar a quantidade de granulado gasto na máquina.
((a) It is important to monitor and limit the amount of worn grit in the machine.)

(b) A peça deve apresentar a mesma textura fosca em todas as superfícies jateadas, sem áreas brilhantes não jateadas.
((b) The part must have the same matte texture on all grit blasted surfaces with no unblasted shiny areas.)

(c) Se áreas de revestimento opcionais forem a serem cobertas, prepare essas superfícies com o mesmo cuidado que aquelas que não são opcionais.
((c) If optional coating areas are to be coated, then prepare these surfaces with the same care as those surfaces that are not optional.)

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

Proteja as peças.
(Protect the parts.)

(a) Não toque nas superfícies jateadas.
((a) Do not touch grit blasted surfaces.)

(b) Use luvas brancas limpas, caso seja necessário tocar na peça.
((b) Wear clean white gloves, if you must touch the part.)

(c) Durante o intervalo entre o jateamento e o revestimento, forneça à peça a proteção necessária de vapores atmosféricos, poeira suspensa e manuseio, utilizando uma cobertura ou colocando a peça em um recipiente com tampa.
((c) During the time between grit blasting and coating, give the part the necessary protection from atmospheric vapors, airborne dirt, and handling by the use of a cover or you can put the part in a container that has a cover.)

(d) Remova todo granulado solto com argônio PMC 2200 ou ar filtrado seco e sem óleo.
((d)Blow off all loose remaining grit with PMC 2200 argon or dry filtered oil-free air.)

(e) Se houver contaminação da superfície jateada com poeira, impressões digitais ou óleo, limpe a peça com solvente conforme SPOP 208. Consulte 70-21-00, SPOP-208 (Task 70-21-00-110-040).
((e) If there is contamination of the grit blasted surface with dust, fingerprints, or oil, solvent wipe the part with SPOP 208. Refer to 70-21-00, SPOP-208 (Task 70-21-00-110-040).)

(ref. Parágrafo B-(6))
(ref. Paragraph B-(6))

Retocar ou substituir a fita, se necessário; depois, limpe com solvente todas as áreas que foram tocadas conforme SPOP 208. Consulte 70-21-00, SPOP-208 (Task 70-21-00-110-040).
(Touch up or replace tape, as necessary; then, solvent wipe by SPOP 208 all areas that you touched. Refer to 70-21-00, SPOP-208 (Task 70-21-00-110-040).

(ref. Parágrafo B-(7))
(ref. Paragraph B-(7))

Aplique o revestimento nas peças o mais rápido possível após a granalha, de preferência dentro de duas horas.
(Apply coating to parts as soon as possible after grit blasting, preferably within two hours.)

NOTA
Se o tempo entre a granalha e a aplicação do revestimento for superior a duas horas, será necessário obter instruções ou aprovação do seu departamento de engenharia.
(NOTE
If the time between grit blasting and coating the part is more than two hours, it will be necessary to get instructions or approval from your engineering department.)

Qual o horário foi executado o jateamento da peça? 
(What time was the part grit blasted?)
_______________

(ref. Parágrafo B-(8))
(ref. Paragraph B-(8))

Remova a máscara ou os maskants. Se houver adesivo residual, remova utilizando o método de limpeza com solvente SPOP 208. Consulte o documento 70-21-00, SPOP-208 (Tarefa 70-21-00-110-040)
(Remove mask or maskants. If there is remaining adhesive, remove by the SPOP 208 solvent wipe method. Refer to 70-21-00, SPOP-208 (Task 70-21-00-110-040).)


	07
	REPAIR SHOP	APLICAR PLASMA/ APPLY PLASMA	
Realizar a aplicação do revestimento de plasma no diâmetro do selo de ar (item 1 figura 901) de acordo com os limites especificados no item c da etapa 2, conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Seção “Repair-07/Config-1”, Parágrafo 1., Etapa F. (Task 72-41-42-340-804-A, Subtask 72-41-42-340-003-011): 
(Apply the plasma coating to the air seal diameter (item 1, Figure 901) in accordance with the limits specified in item (c) of Step 2, per CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Section “Repair-07/Config-1”, Paragraph 1, Step F. (Task 72-41-42-340-804-A, Subtask 72-41-42-340-003-011).

Realizar revestimento de plasma no diâmetro do selo de ar (item 1 figura 901) usando PWA 53-13. (TASK 70-46-01-340-003). Referência IAS-IP-0004, Item 6.2.
(Apply plasma coating to the air seal diameter (Item 1, Figure 901) using PWA 53-13. (TASK 70-46-01-340-003). Reference: IAS-IP-0004, Item 6.2.)

Qual o horário foi executado aplicação do revestimento de plasma? 
(What time was the plasma coating applied?

_______________


	08
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	
Realizar a usinagem final no revestimento por plasma deixando no diâmetro especificado no item d da etapa 2. Quebrar as arestas entre 0,003 e 0,015 pol. (0,08–0,38 mm) conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Seção “Repair-07/Config-1”, Parágrafo 1., Etapa G; Figura 901 e Tabela 901. (Task 72-41-42-340-804-A, Subtask 72-41-42-320-028): 
(Machine the plasma coating to a diameter of 4.0660 to 4.0680 in. (103.277–103.327 mm) within the specified limits (Item 8, Figure 901, and Table 901). Break edges to 0.003 to 0.015 in. (0.08–0.38 mm) in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Section “Repair-07/Config-1,” Paragraph 1, Step G; Figure 901 and Table 901. (Task 72-41-42-340-804-A, Subtask 72-41-42-320-028))
 
NCC: ________

Qual o diâmetro encontrado pré-usinagem final? ________________   
(What is the diameter found before final machining?)


O procedimento de usinagem do revestimento de plasma no diâmetro conforme SPOP 535 (Task 70-46-01-340-014). 
(Perform the plasma coating machining procedure to the diameter in accordance with SPOP 535 (Task 70-46-01-340-014).)

(ref. Parágrafo A)
(ref. Paragraph A)

(1) A usinagem de ponto único e o esmerilhamento são métodos mecânicos eficazes (procedimentos) para a remoção de revestimentos por aspersão térmica das peças.
(Single-point machining and grinding are effective mechanical methods (procedures) for the removal of thermal spray coatings from parts.)

(2) Em algumas peças, será necessário dar acabamento no revestimento (isto é, remover material da superfície do revestimento para tornar o acabamento superficial mais liso ou para obter as dimensões necessárias), seja por requisitos de ajuste da peça ou para reduzir o desgaste na peça conjugada. Para revestimentos mais duros, o esmerilhamento é necessário para remover material até atingir as dimensões finais.
(On some parts, it will be necessary to finish the coating (that is, to remove material from the coating surface to make the surface finish of the coating smoother or to get the necessary dimensions), either because of part fit requirements or to reduce wear on the mating part. For harder coatings, grinding is necessary to remove stock to finished dimensions.)

(3) A Tabela 901 fornece os métodos recomendados de esmerilhamento ou usinagem de ponto único para remover ou dar acabamento em revestimentos por aspersão térmica.
(Table 901 gives the recommended grind or single-point machining methods to remove or to finish thermal spray coatings.)
 
NOTA: 
PARA O REVESTIMENTO PWA 53-13 DEVE SER REALIZADO USINAGEM POR RETIFICA, COM DISCOS DE ÓXIDO DE ALUMÍNIO, CARBETO DE SILÍCIO E DIAMANTE.NÃO UTILIZAR MÁQUINAS DE USINAGEM POR PONTO ÚNICO. 
(NOTE: 
FOR PWA 53-13 COATING, GRINDING OPERATIONS MUST BE PERFORMED USING ALUMINUM OXIDE, SILICON CARBIDE, OR DIAMOND WHEELS. DO NOT USE SINGLE-POINT MACHINES.)

(a) Utilize os refrigerantes e fluidos de corte especificados no SPS 240, salvo indicação em contrário em uma fonte de reparo aprovada.
(Use coolants and cutting fluids specified in SPS 240, unless specified otherwise in a source approved repair)

  1. Para a preparação dos fluidos refrigerantes e de corte SPS 240, consulte 70-00-00, Solutions-02 (Tarefa 70-00-00-980-002-240).
(For the make-up of SPS 240 coolants and cutting fluids, refer to 70-00-00, Solutions-02 (Task 70-00-00-980-002-240).)

NCC: ________

Qual o diâmetro encontrado pós-usinagem final? _______________________   
(What is the diameter found after final machining?)

NCC: ________

Qual o valor de rugosidade média da peça? _______________________   
(What is the average roughness value of the part?)

A espessura de revestimento ficou entre 0,007 e 0,010 pol. (0,18–0,25 mm) após a usinagem final? 
(Is the coating thickness between 0.007 and 0.010 in. (0.18–0.25 mm) after final machining?) 
 
( ) Sim.
(Yes) 
 
( ) Não. 
(No) 
 
Se não, execute o reparo novamente. 
(If not, perform the repair again.)


	09
	PW100	DIMENSIONAL/ DIMENSIONAL 000CTION	
Realizar as medições dimensionais da área com revestimento de plasma aplicados (item 4, Post-SB20242, Figura 801 e Tabela 801) conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Seção “Inspection/Check-03”, Parágrafo 1., Etapa C.; Figura 801 e Tabela 801 (Task 72-41-42-220-802).
(Perform dimensional measurements of the applied plasma-coated area (Item 4, Post-SB20242, Figure 801 and Table 801) in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Section “Inspection/Check-03,” Paragraph 1, Step C; Figure 801 and Table 801. (Task 72-41-42-220-802))

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 dimensional da área com revestimento de plasma aplicados (item 4, Post-SB20242, Figura 801 e Tabela 801) conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Seção “Inspection/Check-03”, Parágrafo 1., Etapa C.; Figura 801 e Tabela 801 (Task 72-41-42-220-802).
(Perform the post-dimensional inspection of the applied plasma-coated area (Item 4, Post-SB20242, Figure 801 and Table 801) in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Section “Inspection/Check-03,” Paragraph 1, Step C; Figure 801 and Table 801. (Task 72-41-42-220-802))

A peça foi aprovada na inspeção? 
(Was the part approved in the inspection?) 
 
( ) Sim, aprovada. 
(Yes, approved.) 
 
( ) Não, rejeitada. 
(No, rejected.) 
 
Se rejeitada, execute o reparo novamente. 
(If rejected, perform the repair again.)

Nº do laudo de medições dimensionais: ________________ 
(Dimensional measurement report number:)


	11
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	Inspeção final. 

(Final Inspection.)

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

	
	GUILHERME BRAGA
	15/01/2026


· 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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