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	PN (PN):
	SN:
	Nº da OS (WO):
	TLN:
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	050736
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	Nº DO ARTIGO PRINCIPAL (Main Article):
	ARTIGO/PARTE
(Article/Part):
	Serviço Principal
(Main Service):
	QUANT:


	PCE-AP0026
	SECOND STAGE PT STATOR ASSEMBLY
	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 Service Bulletin 21737 Rev. 5 e 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 Service Bulletin 21737 Rev. 5 and Cleaning, Inspection, Repair (CIR) Manual _ PW100 Series Engines _ Rev. 50, 13 Out. 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.)


	03
	PW100	INSPEÇÃO DIMENSIONAL / DIMENSIONAL INSPECTION
	
Realizar as medições dimensionais da espessura de parede (T7) de todos os lugs, conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Seção “Repair-04”, Parágrafo 1., Etapa E.; Figura 901 e Tabela 901 (Task 72-53-30-350-803, Subtask 72-53-30-220-011). 
(Perform the dimensional measurements of the wall thickness (T7) of all lugs in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Section “Repair-04”, Paragraph 1, Step E; Figure 901 and Table 901 (Task 72-53-30-350-803, Subtask 72-53-30-220-011).

Anexar a esta O.S. o laudo com os resultados obtidos na tridimensional.
(Attach to this work order the report containing the results obtained from the coordinate measuring inspection (CMM).)


	04
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção pós dimensional da espessura de parede (T7) de todos os lugs, conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Seção “Repair-04”, Parágrafo 1., Etapa E.; Figura 901 e Tabela 901 (Task 72-53-30-350-803, Subtask 72-53-30-220-011). Avaliar os limites de aceitação conforme referências mencionadas. Refira-se aos resultados registrados no laudo da inspeção dimensional.
(Perform the post-dimensional inspection of wall thickness (T7) of all lugs. in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Section “Repair-04,” Paragraph 1, Step E; Figure 901 and Table 901 (Task 72-53-30-350-803, Subtask 72-53-30-220-011). Evaluate acceptance limits based on the referenced criteria. Refer to the dimensional inspection report for the recorded results.)


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:)



	07
	REPAIR SHOP	INSTALAR / INSTALL	
Realizar a instalação do Novo Conjunto do Turbine Interstage Baffle conforme SB21737 Rev.5, Referência de instalação CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Seção “Repair-04”, Parágrafo 1., Etapa G., Figura 901 e Tabela 901 (Task 72-53-30-350-803, Subtask 72-53-30-350-007):
(Install the new Turbine Interstage Baffle Assembly in accordance with SB21737 Rev. 5, using the installation reference from CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Section “Repair-04,” Paragraph 1, Step G, Figure 901 and Table 901 (Task 72-53-30-350-803, Subtask 72-53-30-350-007).)


(Ref. Parágrafo G.)
(Ref. Paragraph G.)

(3) Alinhar os furos e montar o baffle juntamente com os seis ressaltos de posicionamento e os 12 rebites no estator da PT.
((3) Align the holes and assemble the baffle with the six baffle locating lugs and the 12 rivets to the PT stator.)

(4) Aplicar pressão nos 12 rebites para fixar os componentes em posição.
((4) Apply pressure on the 12 rivets to lock the components in position.)

Atenção: 
(Attetion) 

Folga entre o Estator da PT e o Baffle:  0.005 to 0.015 in. (0.13-0.38 mm) dimensão.
(PT Stator and Baffle Clearance:)


	08
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a verificação de folga entre a Baffle e o PT Stator , conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Seção “Dimensional Inspection”, Parágrafo 1., Etapa H.; Figura 801 e Tabela 801 (Task 72-53-30-350-803, Subtask 72-53-30-220-004). 
(Perform the clearance check between the Baffle and the PT Stator in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Section “Dimensional Inspection,” Paragraph 1, Step H; Figure 801 and Table 801 (Task 72-53-30-350-803, Subtask 72-53-30-220-004).)

(Ref. Parágrafo H.)
(Ref. Paragraph H.)

(1) Medir a folga entre o baffle e o estator da PT. 
((1) Measure the clearance between the baffle and the PT stator.)

Folga entre o Estator da PT e o Baffle:  0.005 to 0.015 in. (0.13-0.38 mm) dimensão.
(PT Stator and Baffle Clearance:)

A folga está dentro dos limites especificado? 
(Is the clearance within the specified limits?)

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

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

(2) Caso a dimensão não esteja dentro dos limites especificados, repetir todo o procedimento. 
((2) Do the full procedure again if the dimension is not in the specified limits.


	09
	PW100	INSPEÇÃO DIMENSIONAL / DIMENSIONAL INSPECTION
	
Realizar as medições dimensionais do Diâmetro E (Item 1 Post-SB21737), conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Seção “Inspection/Check-03”, Parágrafo 1., Etapa C.; Figura 801 e Tabela 801 (Task 72-53-30-220-802). 
(Perform the dimensional measurements of Diameter E (Item 1 Post-SB21737) in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Section “Inspection/Check-03,” Paragraph 1, Step C; Figure 801 and Table 801 (Task 72-53-30-220-802).)

Anexar a esta O.S. o laudo com os resultados obtidos na tridimensional.
(Attach to this work order the report containing the results obtained from the coordinate measuring inspection (CMM).)


	10
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção pós dimensional do Diâmetro E (Item 1 Post-SB21737), conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Seção “Inspection/Check-03”, Parágrafo 1., Etapa C.; Figura 801 e Tabela 801 (Task 72-53-30-220-802).  Avaliar os limites de aceitação conforme referências mencionadas. Refira-se aos resultados registrados no laudo da inspeção dimensional.
(Perform the post-dimensional inspection of Diameter E (Item 1 Post-SB21737) in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Section “Inspection/Check-03,” Paragraph 1, Step C; Figure 801 and Table 801 (Task 72-53-30-220-802). Evaluate the acceptance limits as per the referenced criteria. Refer to the dimensional inspection report for recorded results.)


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

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

(   ) Reparos aplicáveis. Usinagem do Selo.
       (Applicable repairs: Seal machining.)

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

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

Se reparos aplicáveis, seguir para as próximas etapas. 
(If applicable repairs involve Seal Machining, proceed to the next steps.)

Se a peça estiver aprovada ou rejeitadas, assinale as etapas seguintes da O.S. com o carimbo “N/A”.
(If the part is approved or rejected, mark the subsequent steps in the work order with the stamp “N/A.”)


	11
	ENGENHARIA	ANÁLISE DE ENGENHARIA	
Realizar a análise da dimensão para usinagem do selo no Diâmetro E. (Item 1 Post-SB21737) conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-14, Seção “Repair-03”, Parágrafo 2., Etapa C.; Figura 901 e Tabela 901. (Task 72-52-14-340-802): 
(Perform the dimension analysis for seal machining on Diameter E (Item 1 Post-SB21737) in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-14, Section “Repair-03,” Paragraph 2, Step C; Figure 901 and Table 901 (Task 72-52-14-340-802).)

a) Qual a dimensão do Diâmetro E. antes da usinagem? 
____________________________
(a) What is the Diameter E measurement prior to machining?)

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

b) Qual dimensão do Diâmetro Rear Knife-edge da Interturbine Air Seal (72-53-14)? 
____________________________
(b) What is the Rear Knife-Edge Diameter measurement of the Interturbine Air Seal (72-53-14)?)

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

c) Qual dimensão o Diâmetro E. deverá ter após a usinagem? 
____________________________
(c) What is the required final Diameter E after machining?)

d) Qual o valor da F&C 1144b após a usinagem do Diâmetro E.? 
____________________________
(d) What is the F&C 1144b value after machining Diameter E?)


	12
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	
Realizar usinagem do Honeycomb Air Seal para os limites especificados na etapa anterior do Diâmetro E, conforme conforme SB21737 Rev.5, Referência de usinagem CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Seção “Machining of the Seal”, Parágrafo 1., Etapa H.; Figura 901 e Tabela 901 (Task 72-53-30-350-802-A, Subtask 72-53-30-320-001 ).  
(Machine the Honeycomb Air Seal to the dimensional limits specified in the previous step for Diameter E, in accordance with SB21737 Rev. 5, using the machining reference from CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Section “Machining of the Seal,” Paragraph 1, Step H; Figure 901 and Table 901 (Task 72-53-30-350-802-A, Subtask 72-53-30-320-001).)

Ref. Parágrafo H.)
(Ref. Paragraph H.)

CUIDADO: 
Certifique-se de usar usinagem e não aplicar fluido de corte.Não realizar processo de retífica, tanto a retífica quanto o uso de fluido de corte podem danificar o componente.
(CAUTION: 
Make sure to machine the seal and do not use coolant. Do not to grind it, grinding and use of coolant can damage the seal.)

(1) Usinar o Diâmetro E do seal dentro dos limites especificados. Aplicar quebra de canto obtendo raio entre 0,003 e 0,015 in. (0,07–0,38 mm).
((1) Machine the Dia. E of the seal in the specified limits. Break the sharp edges to get 0.003 to 0.015 in. (0.07-0.38 mm) radii.)

NOTA: 
Durante a usinagem do seal, utilizar ferramenta de corte de ponta única, com os seguintes parâmetros:
• Velocidade de corte: 200 a 250 ft/min (61–76 m/min)
• Avanço: 0,003 a 0,005 in. (0,08–0,12 mm)
• Profundidade de corte: 0,012 a 0,030 in. (0,31–0,76 mm))
(NOTE: 
When you machine the seal, use a single-point cutting tool with the feed-rate that follows: 
• Surface Speed: 200 to 250 ft/minute (61-76 m/minute) 
•Feed: 0.003 to 0.005 in. (0.08-0.12 mm)
•  Depth: 0.012 to 0.030 in. (0.31-0.76 mm)))


	13
	PW100	INSPEÇÃO DIMENSIONAL / DIMENSIONAL INSPECTION
	
Realizar as medições dimensionais do Diâmetro E (Item 1 Post-SB21737) pós usinagem, conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Seção “Inspection/Check-03”, Parágrafo 1., Etapa C.; Figura 801 e Tabela 801 (Task 72-53-30-220-802). 
(Perform the post-machining dimensional measurements of Diameter E (Item 1 Post-SB21737) in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Section “Inspection/Check-03,” Paragraph 1, Step C; Figure 801 and Table 801 (Task 72-53-30-220-802).)

Anexar a esta O.S. o laudo com os resultados obtidos na tridimensional.
(Attach to this work order the report containing the results obtained from the coordinate measuring inspection (CMM).)


	14
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção pós dimensional do Diâmetro E (Item 1 Post-SB21737) pós usinagem, conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Seção “Inspection/Check-03”, Parágrafo 1., Etapa C.; Figura 801 e Tabela 801 (Task 72-53-30-220-802).  Avaliar os limites de aceitação conforme referências mencionadas. Refira-se aos resultados registrados no laudo da inspeção dimensional.
(Perform the post-machining dimensional inspection of Diameter E (Item 1 Post-SB21737) in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Section “Inspection/Check-03,” Paragraph 1, Step C; Figure 801 and Table 801 (Task 72-53-30-220-802). Evaluate the acceptance limits in accordance with the referenced criteria. Refer to the dimensional inspection report for the recorded results.)


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 medições dimensionais: ____________________
(Dimensional measurement report number:)


	15
	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:)


	16
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção final da peça.

(Perform the final inspection of the part.)


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

	
Conforme Pratt & Whitney Canada Service Bulletin No. 21737 _ Rev. 5, 17 Set. 2018.

(According to Pratt & Whitney Canada Service Bulletin No. 21737 _ Rev. 5, 17 Sept. 2018.)

	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.)
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