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	TAREFA
(Task)
	ETAPA
(Step)
	DESCRIÇÃO
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	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 dos Jacking Insert danificados da peça, conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-53-22, Seção “Repair-03”, Parágrafo 1., Etapa C.; Figura 901. (Task 72-53-22-350-803, Subtask 72-53-22-350-021). 
(Perform removal of the damaged Jacking Inserts from the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-53-22, Section “Repair-03”, Paragraph 1, Step C, Figure 901 (Task 72-53-22-350-803, Subtask 72-53-22-350-021).)


(Ref. Parágrafo C.)
(Ref. Parágrafo C.)


(1) Utilize um martelo e um punção de latão para bater no inserto de macaco (Item 1) até que ele seja removido do flange.
((1) Use a hammer and a brass drift to tap the jacking insert (Item 1) until it comes out of the flange.)


CUIDADO: NÃO AUMENTAR O DIÂMETRO INTERNO DO FURO DO INSERTO. CASO O DIÂMETRO SEJA AUMENTADO EM EXCESSO, O NOVO INSERTO DE MACACO FICARÁ FOLGADO.
(CAUTION: DO NOT INCREASE THE INNER DIAMETER OF THE INSERT HOLE. IF A DIAMETER IS INCREASED SUFFICIENTLY, THE NEW JACKING INSERT WILL BE TOO LOOSE.)

(2) Remova material elevado e indesejado do furo do inserto para garantir que a superfície do furo esteja lisa.
((2) Remove raised and unwanted material from the insert hole to make sure that the hole surface is smooth.)


	03
	REPAIR SHOP	INSTALAR / INSTALL	
Realizar a instalação do Jacking Insert na peça, conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-53-22, Seção “Repair-03”, Parágrafo 1., Etapa D.; Figura 901 (Task 72-53-22-350-803, Subtask 72-53-22-350-022).
(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).)


(Ref. Parágrafo D.)
(Ref. Parágrafo D.)


(1) Utilize uma pistola de calor (ES No. 628) para elevar a temperatura da flange na região do furo do inserto.
((1) Use a heat gun (ES No. 628) to increase the temperature of the flange at the insert hole.)

(2) Aplique composto de retenção (PWA549-10) na área do inserto que será instalada na carcaça, conforme SPOP 163 (Task 70-41-03-380-020). 
((2) Apply retaining compound (PWA549-10) per SPOP 163 (Task 70-41-03-380-020) on the area of the insert that goes into the case.)

Realizar a aplicação conforme SPOP 163 (referência IAS-IP-0005, Item 3.10).
(Perform the application in accordance with SPOP 163 (reference IAS-IP-0005, Item 3.10).

PWA549-10: Loctite 620
(PWA549-10: Loctite 620)

(3) Empurre o inserto de macaco (Item 1) para dentro do furo no flange.
((3) Push the jacking insert (Item 1) into the hole in the flange.)

NOTA: Se necessário, utilize um martelo e um punção de latão para garantir que o inserto esteja totalmente instalado.
(NOTE: If necessary, use a hammer and a brass drift to make sure that the insert is installed fully.)

(4) Após a cura do composto de travamento, certifique-se de que o inserto de macaco esteja firme.
((4) When the locking compound is cured, make sure that the jacking insert is tight.)

(5) Certifique-se de que a flange do inserto esteja nivelada ou abaixo da superfície adjacente do flange da peça (Item 2).
((5) Make sure that the insert flange is flush with or below the adjacent surface of the part flange (Item 2).)


	04
	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-03) para substituição dos Jacking Insert´s da peça, com necessidade identificada na inspeção visual da mesma.
(Sub W.O. for repair (Repair-03) for replacement of the Jacking Inserts of the part, as required based on findings identified during the 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




