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	PCE-115229
	TURBINE INTERSTAGE CASE 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 da publicação aplicável. Para isso, conferir se a revisão mencionada abaixo corresponde a revisão vigente da publicação disponível, conforme localização mencionada na Intranet:

Conforme Cleaning, Inspection, Repair (CIR) Manual 3043515 _ PW100 Series Engines _ Rev. 50, 13 Out. 2025.

(Verify whether the scope is in accordance with the latest revision of the applicable publication. To do so, check if the revision mentioned below corresponds to the current revision of the available publication, as indicated in the location specified on the Intranet:)

(According to Cleaning, Inspection, Repair (CIR) Manual _ PW100 Series Engines _ 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
	REPAIR SHOP	REMOÇÃO / REMOVE	
Realizar a remoção do Interstage Stator Air Seal danificado da peça, conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-53-22, Seção “Repair-18”, Parágrafo 1., Etapa C.; Figura 901 e Tabela 901 (Task 72-53-22-350-805, Subtask 72-53-22-350-011). Efetuar os registros necessários.

(Perform the removal of the damaged Interstage Stator Air Seal from the part, in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-53-22, Section “Repair-18”, Paragraph 1., Step C.; Figure 901 and Table 901 (Task 72-53-22-350-805, Subtask 72-53-22-350-011). Perform the necessary records.)


-----//-----

PROCESSOS, PARÂMETROS E REGISTROS PARA O REPARO:
(PROCESSES, PARAMETERS, AND RECORDS FOR THE REPAIR:)


C. Remoção do Interstage Stator Air Seal (Ref. Fig. 901 e Tabela 901, anexadas a esta O.S.):

(C. Removal of the Interstage Stator Air Seal (Ref. Fig. 901 and Table 901, attached to this W.O.):)


AVISO: A POEIRA PROVENIENTE DA USINAGEM DO ABRADABLE SEAL É TÓXICA; UTILIZE MÁSCARA E APLIQUE FLUIDO DE CORTE NO SEAL PARA MANTER A POEIRA AO MÍNIMO.

(WARNING: DUST FROM MACHINING OF THE ABRADALE SEAL IS TOXIC, WEAR A MASK AND USE COOLANT ON THE SEAL TO KEEP THE DUST TO A MINIMUM.)


CUIDADO: NÃO USINAR COMPLETAMENTE O SELO. CERTIFIQUE-SE DE MANTER UMA ESPESSURA MÍNIMA DE PAREDE DE 0,005 in. (0,13 mm).

(CAUTION: DO NOT FULLY MACHINE THE SEAL. MAKE SURE THAT YOU KEEP A 0.005 in. (0.13 mm) MINIMUM WALL THICKNESS.)


(1) Usinar o air seal dentro do limite especificado: 5,454 in. (138,53 mm) de diâmetro máximo.

NOTA: Se o air seal estiver solto, removê-lo sem usinagem.

((1) Machine the air seal in the specified limits: 5.454 in. (138.53 mm) diameter maximum.)

(NOTE: If the air seal is loose, remove it without machining.)


(2) Quebrar e remover a parede remanescente do air seal.

((2) Break and remove the remaining wall of the air seal.)


(3) Remover o material elevado do diâmetro da peça. Se houver danos adicionais, não seguir para a próxima etapa, informar a Engenharia, que deverá adaptar o escopo, e carimbar esta etapa com “RG-007”, registrando no formulário IAS-RG-0007 o motivo da necessidade.

CUIDADO: NÃO AUMENTAR O DIÂMETRO INTERNO DO HOUSING AO REMOVER MATERIAL ELEVADO OU INDESEJADO.

((3) Remove raised material from the diameter of the part. If there is more damage, do not proceed to the next step, inform Engineering, which shall adapt the scope, and stamp this step with “RG-007”, recording the reason for the requirement in form IAS-RG-0007.)

(CAUTION: DO NOT INCREASE THE INNER DIAMETER OF THE HOUSING WHEN YOU REMOVE RAISED AND UNWANTED MATERIAL.)

Após a remoção do air seal, havia danos adicionais presentes na peça?
(After the air seal removal, were additional damages found on the part?)

(   ) Sim. Solicitar adaptação de escopo à Engenharia.
       (Yes. Request scope adaptation from Engineering.)

(   ) Não. Seguir para a próxima etapa.
       (No. Proceed to the next step.)


	03
	NDT	END- LIQUIDO PENETRANTE / NDT - FLUORESCENT PENETRANT INSPECTION	
Realizar o FPI local da área reparada da peça (ref. Item 4, Figura 901 anexada a esta O.S.), conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-53-22, Seção “Repair-18”, Parágrafo 1., Etapa D. e Figura 901 (Task 72-53-22-350-805, Subtask 72-53-22-230-001-035):

(Perform local FPI of the repaired area of the part (ref. Item 4, Figure 901 attached to this W.O.), in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-53-22, Section “Repair-18”, Paragraph 1., Step D. and Figure 901 (Task 72-53-22-350-805, Subtask 72-53-22-230-001-035):)


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 FPI local da peça (ref. Item 4, Figura 901 anexada a esta O.S.), conforme instruções do SPOP 62.

(Perform the post-local-FPI cleaning of the part (ref. Item 4, Figure 901 attached to this W.O.), in accordance with the instructions of SPOP 62.)


	05
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção pós FPI local da peça, da área reparada da peça (ref. Item 4, Fig. 901 anexada a esta O.S.), conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-53-22, Seção “Repair-18”, Parágrafo 1., Etapa D. e Figura 901 (Task 72-53-22-350-805, Subtask 72-53-22-230-001-035). Avaliar os limites de aceitação conforme referências mencionadas. Referir-se aos resultados registrados no IAS-RG-0332 e, se aplicável, preenchê-lo com observações pertinentes.

(Perform the inspection after the local FPI of the repaired area of the part (ref. Item 4, Fig. 901 attached to this W.O.), in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-53-22, Section “Repair-18”, Paragraph 1., Step D. and Figure 901 (Task 72-53-22-350-805, Subtask 72-53-22-230-001-035). Evaluate the acceptance limits in accordance with the references mentioned. Refer to the results recorded in IAS-RG-0332 and, if applicable, complete it with the relevant observations.)


A peça foi aprovada na inspeção?
(Was the part approved in the inspection?)

(   ) Sim, aprovada.
       (Yes, approved.)

(   ) Não, rejeitada.
       (No, rejected.)

Nº do laudo de NDT: ____________________
(NDT report number:)


	06
	PW100	INSPEÇÃO DIMENSIONAL / DIMENSIONAL INSPECTION
	
Realizar as medições dimensionais das áreas referentes ao reparo da peça e do novo Air Seal que será instalado, conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-53-22, Seção “Repair-18”, Parágrafo 1., Etapa E.; Figura 901 e Tabela 901 (Task 72-53-22-350-805, Subtask 72-53-22-220-001). Anexar a esta O.S. o laudo com os resultados obtidos na tridimensional.

(Perform the dimensional measurements of the areas related to the repair of the part and of the new Air Seal to be installed, in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-53-22, Section “Repair-18”, Paragraph 1., Step E.; Figure 901 and Table 901 (Task 72-53-22-350-805, Subtask 72-53-22-220-001). Attach to this W.O. the report with the results obtained from the coordinate measuring machine.)


	07
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção pós dimensional das áreas referentes ao reparo da peça e do novo Air Seal que será instalado, conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-53-22, Seção “Repair-18”, Parágrafo 1., Etapa E.; Figura 901 e Tabela 901 (Task 72-53-22-350-805, Subtask 72-53-22-220-001). Avaliar os limites de aceitação conforme referências mencionadas. Refira-se aos resultados registrados no laudo da inspeção dimensional.

(Perform the post-dimensional inspection of the areas related to the repair of the part and of the new Air Seal to be installed, in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-53-22, Section “Repair-18”, Paragraph 1., Step E.; Figure 901 and Table 901 (Task 72-53-22-350-805, Subtask 72-53-22-220-001). Evaluate the acceptance limits in accordance with the references mentioned. 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.)

(   ) Reparos aplicáveis. Nº da sub O.S. aberta para realização da etapa: ____________________
       (Applicable repairs. Number of the sub W.O. opened for the performance of the step:))

(   ) Não, rejeitada.
       (No, rejected.)

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


	08
	REPAIR SHOP	INSTALAR / INSTALL	
Realizar a instalação do Interstage Stator Air Seal na peça, conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-53-22, Seção “Repair-18”, Parágrafo 1., Etapa F.; Figura 901 e Tabela 901 (Task 72-53-22-350-805, Subtask 72-53-22-350-012).

(Perform the installation of the Interstage Stator Air Seal on the part, in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-53-22, Section “Repair-18”, Paragraph 1., Step F.; Figure 901 and Table 901 (Task 72-53-22-350-805, Subtask 72-53-22-350-012).)


-----//-----

PROCESSOS, PARÂMETROS E REGISTROS PARA O REPARO:
(PROCESSES, PARAMETERS, AND RECORDS FOR THE REPAIR:)


F. Instalação do Interstage Stator Air Seal (Ref. Fig. 901 e Tabela 901, anexadas a esta O.S.):

(F. Installation of the Interstage Stator Air Seal (Ref. Fig. 901 and Table 901, attached to this W.O.):)


(1) Coloque o air seal em um saco de polietileno (PWC05-054) e no congelador a -40 °F (-40 °C) por, no mínimo, 15 minutos.

(1) Put the air seal in a polyethylene bag (PWC05-054) and in the freezer at -40 °F (-40 °C) for 15 minutes minimum.

NCC: ____________________

Quanto tempo o air seal foi mantido no congelador? ____________________ [min.]
(How long was the air seal kept in the freezer?)

A qual temperatura o air seal foi mantido no congelador no tempo informado acima? ____________________ [°C]
(At what temperature was the air seal kept in the freezer for the time indicated above?)


(2) Coloque a peça (Interstage Case) em um forno a 350 °F (177 °C) por, no mínimo, 15 minutos.

(2) Put the part in an oven at 350 °F (177 °C) for 15 minutes minimum.

NCC: ____________________

Quanto tempo a peça foi mantida no forno? ____________________ [min.]
(How long was the part kept in the oven?)

A qual temperatura a peça foi mantida no forno no tempo informado acima? ___________________ [°C]
(At what temperature was the part kept in the oven during the time informed above?)


(3) Retire a peça do forno e o air seal do congelador.

(3) Remove the part from the oven and the air seal from the freezer.


(4) Use um drift apropriado para instalar completamente o air seal na peça. Utilize um calibrador de 0,001 in. (0,02 mm) para assegurar que o selo esteja totalmente instalado.

(4) Use an applicable drift to fully install the air seal in the part. Use a 0.001 in. (0.02 mm) feeler gage to make sure the seal is fully installed.


	09
	PW100	INSPEÇÃO DIMENSIONAL / DIMENSIONAL INSPECTION
	
Realizar as medições dimensionais da peça, conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-53-22, Seção “Inspection/Check-03/Config-1”, Parágrafo 1., Etapa C.; Figura 801 e Tabela 801 (Task 72-53-22-220-802-A). Anexar a esta O.S. o laudo com os resultados obtidos na tridimensional.

(Perform the dimensional measurements of the part, in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-53-22, Section “Inspection/Check-03/Config-1”, Paragraph 1., Step C.; Figure 801 and Table 801 (Task 72-53-22-220-802-A). Attach to this W.O. the report with the results obtained from the coordinate measuring machine.)


	10
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção pós dimensional da peça, conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-53-22, Seção “Inspection/Check-03/Config-1”, Parágrafo 1., Etapa C.; Figura 801 e Tabela 801 (Task 72-53-22-220-802-A). Avaliar os limites de aceitação conforme referências mencionadas. Refira-se aos resultados registrados no laudo da inspeção dimensional.

(Perform the post-dimensional inspection of the part, in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-53-22, Section “Inspection/Check-03/Config-1”, Paragraph 1., Step C.; Figure 801 and Table 801 (Task 72-53-22-220-802-A). Evaluate the acceptance limits in accordance with the references mentioned. 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.)

(   ) Reparos aplicáveis. Nº da sub O.S. aberta para realização da etapa: ____________________
       (Applicable repairs. Number of the sub W.O. opened for the performance of the step:))

(   ) Não, rejeitada.
       (No, rejected.)

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


	11
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção final da peça.

(Perform the final inspection of the part.)


	
	
	
	

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

	
OBSERVAÇÕES (REMARKS):

Sub O.S. de reparo (Repair-18) para substituição do Interstage Stator Air Seal da peça, com necessidade identificada na inspeção visual da mesma.

(Sub W.O. for repair (Repair-18) to replace the Interstage Stator Air Seal of the part, with the need identified in its visual inspection.)

	GUILHERME BRAGA
	26/03/2026


· 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.)


image1.png




