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	PN (PN):
	SN:
	Nº da OS (WO):
	TLN:

	3034387CL
	N-C
	045714
	01497

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


	PCE-AP0026
	 LOW PRESSURE TURBINE SHROUD SEGMENT
	MONTAGEM / ASSEMBLY	14

	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
	PW100	INSTALAR / INSTALL	
Realizar a instalação dos segmentos de LP Turbine Shroud conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-15, Seção “Repair-02/Config-1”, Parágrafo 2., Etapa D., Figura 904 (Task 72-52-15-320-804, Subtask 72-52-15-440-011): 
(Perform the installation of the LP Turbine Shroud Segments in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-15, Section “Repair-02/Config-1”, Paragraph 2, Step D, Figure 904 (Task 72-52-15-320-804, Subtask 72-52-15-440-011).)


	03
	PW100	DIMENSIONAL/ DIMENSIONAL 000CTION	
Realizar medição dimensional nos segmentos de LP Turbine Shroud conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-15, Seção “Repair-02/Config-1”, Parágrafo 2., Etapa D., Figura 901 (Task 72-52-15-320-804, Subtask 72-52-15-440-011): 
(Perform dimensional measurement of the LP Turbine Shroud Segments in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-15, Section “Repair-02/Config-1”, Paragraph 2, Step D, Figure 901 (Task 72-52-15-320-804, Subtask 72-52-15-440-011).)

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

(9) Utilize um micrômetro para medir o diâmetro interno (ID) dos segmentos de LP em sete posições (para os 14 segmentos).
((9) Use a micrometer to measure the inside diameter (ID) of the LP segments at seven locations (for the 14 segments).)


Carimbar esta etapa com “RG-007” e registrar os valores encontrados no IAS-RG-0007 descrevendo o trabalho realizado.
(Stamp this step with “RG-007” and record the measured values in IAS-RG-0007, describing the work performed.)


	04
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar inspeção pós medição dimensional nos segmentos de LP Turbine Shroud conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-15, Seção “Repair-02/Config-1”, Parágrafo 2., Etapa D., Figura 901 (Task 72-52-15-320-804, Subtask 72-52-15-440-011): 
(Perform dimensional measurement of the LP Turbine Shroud Segments in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-15, Section “Repair-02/Config-1”, Paragraph 2, Step D, Figure 901 (Task 72-52-15-320-804, Subtask 72-52-15-440-011).)

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

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

(   ) Reparos aplicáveis. (Retifica): 
       (Applicable repairs. (Grinding):)

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

Se a peça for aprovada sem reparos ou rejeitada antes do reparo, marcar as etapas seguintes como “N/A”.
(If the part is approved without repairs or rejected prior to repair, mark the subsequent steps as “N/A.”)


	05
	ENGENHARIA	ANÁLISE DE ENGENHARIA	
Realizar cálculo do diâmetro a ser retificado os segmentos de LP Turbine Shroud conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-15, Seção “Repair-02/Config-1”, Parágrafo 2., Etapa E., Figura 905 (Task 72-52-15-320-804, Subtask 72-52-15-320-007): 
(Perform the calculation of the diameter to be ground for the LP Turbine Shroud segments in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-15, Section “Repair-02/Config-1”, Paragraph 2, Step E, Figure 905 (Task 72-52-15-320-804, Subtask 72-52-15-320-007).)

(ref. Parágrafo E (4))
(ref. Paragraph E (4))

Calcule a dimensão do Diâmetro Interno do LP Turbine Shroud com a fórmula a seguir:
(Calculate the Inner Diameter of the LP Turbine Shroud using the following formula:)

Diâmetro Interno do LP Turbine Shroud = Diâmetro Externo da LPT + (2 × folga mínima de ponta).
(Inner Diameter of the LP Turbine Shroud = Outer Diameter of the LPT + (2 × minimum tip clearance).)

Qual a dimensão Diâmetro Externo da LPT? (ATA 72-50-10 - Subassembly-2 (PW118A, PW118B) - 6. Low Pressure Turbine Disk - Assembly) - F. Verificação da Protrusão das Pás e Retífica. (Ref. Fig. 503)):
________________ 
(What is the dimension of the LPT Outside Diameter? (ATA 72-50-10 - Subassembly-2 (PW118A, PW118B) - 6. Low Pressure Turbine Disk - Assembly) - F. Blade Protrusion Check and Grinding. (Ref. Fig. 503)):)

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

Qual a dimensão da folga mínima? _________________
(Dimensional measurement report number:)

F&C Nº __________
(F&C Nº)

DIMENSÃO DO DIÂMETRO INTERNO DO LP TURBINE SHROUD:
___________________
(DIMENSION OF THE INTERNAL DIAMETER OF THE LP TURBINE SHROUD:)



	06
	REPAIR SHOP	RETIFICA / RECTIFY	
Realizar a retifica inicial dos segmentos de LP Turbine Shroud de acordo com a dimensão calculada na etapa anterior conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-15, Seção “Repair-02/Config-1”, Parágrafo 2., Etapa E., Figura 905 (Task 72-52-15-320-804, Subtask 72-52-15-320-007): 
(Perform the initial grinding of the LP Turbine Shroud segments according to the dimension calculated in the previous step, in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-15, Section “Repair-02/Config-1,” Paragraph 2., Step E., Figure 905 (Task 72-52-15-320-804, Subtask 72-52-15-320-007) :)

NOTA: 
Realizar a retífica nos segmentos de HP Turbine Shroud, removendo o mínimo de material necessário para espelhamento, garantindo uniformidade em toda a superfície de contato e evitando remoção excessiva de material. 
(NOTE:
Perform grinding on the HP Turbine Shroud Segments, removing the minimum amount of material necessary for matching, ensuring uniformity across the entire contact surface and avoiding excessive material removal.)

(1) Instale a carcaça (905/5) no dispositivo de retífica (PWC37586). Alinhe o furo excêntrico da carcaça (905/5) com o pino-guia do dispositivo. Fixe utilizando 16 parafusos auxiliares (MS9697-12) (905/6) e aperte-os.
((1) Install the case (905/5) on the grinding fixture (PWC37586). Align the offset hole on the case (905/5) with the dowel pin on the fixture. Attach it with 16 slave bolts (MS9697-12) (905/6). Tighten the bolts.)

(2) Certifique-se de que o pino de travamento esférico (parte do PWC37586) esteja instalado no furo identificado como POSIÇÃO NOMINAL no dispositivo (PWC37586).
((2) Make sure that the ball lock pin (part of PWC37586) is installed in the hole identified NOMINAL POSITION on the fixture (PWC37586).)

(3) Instale a carcaça (905/5) e o dispositivo (PWC37586) na retificadora. Utilize um relógio comparador (dial indicator) para garantir que a concentricidade do furo do mancal nº 6 (diâmetro interno da carcaça intermediária da turbina (905/4)) seja de no máximo 0,001 in. (0,02 mm) em relação ao eixo central da retificadora. Aperte os seis parafusos (parte do PWC37586). Remova os parafusos auxiliares (905/2) e a carcaça intermediária da turbina (905/4).
((3) Install the case (905/5) and the fixture (PWC37586) on a grinder. Use a dial indicator to make sure that the concentricity of the No.6 bearing bore (ID of the turbine interstage case (905/4)) is 0.001 in. (0.02 mm) maximum in relation to the grinder centerline. Tighten the six bolts (part of PWC37586). Remove the slave bolts (905/2) and the turbine interstage case (905/4).)

(4) Retifique os segmentos de LP até o diâmetro obtido pela etapa anterior (5), garantindo concentricidade máxima de 0,001 in. (0,02 mm) (F&C Nº 1382, 1382a ou 1382b) em relação ao furo do mancal nº 6 (diâmetro interno da carcaça intermediária da turbina (905/4)).
((4) Grind the LP segments to the diameter obtained in the previous step (5), ensuring a maximum concentricity of 0.001 in. (0.02 mm) (F&C No. 1382, 1382a, or 1382b) relative to the No. 6 bearing bore (inside diameter of the turbine interstage case (905/4)))

(5) Verifique se o sulco testemunha não foi removido. Registre o diâmetro interno real (ID) dos segmentos de LP.
((5) Examine that the witness groove is not removed. Make a record of the actual inside diameter (ID) of the LP segments.)



	07
	REPAIR SHOP	RETIFICA / RECTIFY	
Realizar a retifica com deslocamento de 0,004 in. (0,10 mm) dos segmentos de LP Turbine Shroud conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-15, Seção “Repair-02/Config-1”, Parágrafo 2., Etapa F., Figura 905 (Task 72-52-15-320-804, Subtask 72-52-15-320-007): 
(Perform the grinding of the LP Turbine Shroud segments with an offset of 0.004 in. (0.10 mm) in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-15, Section “Repair-02/Config-1,” Paragraph 2., Step F., Figure 905 (Task 72-52-15-320-804, Subtask 72-52-15-320-007):

NOTA: 
Realizar a retífica nos segmentos de HP Turbine Shroud, removendo o mínimo de material necessário para espelhamento, garantindo uniformidade em toda a superfície de contato e evitando remoção excessiva de material. 
(NOTE:
Perform grinding on the HP Turbine Shroud Segments, removing the minimum amount of material necessary for matching, ensuring uniformity across the entire contact surface and avoiding excessive material removal.)

(1) Remova o pino de travamento esférico (parte do PWC37586) e afrouxe os seis parafusos (parte do PWC37586). Desloque a placa de posicionamento (parte do PWC37586) para instalar o pino de travamento esférico no furo identificado como POSIÇÃO DE DESLOCAMENTO DE 0,004 in. (0,10 mm) no dispositivo (PWC37586). Aperte os seis parafusos (parte do PWC37586).
(Remove the ball lock pin (part of PWC37586) and loosen the six bolts (part of PWC37586). Move the locating plate (part of PWC37586) to install the ball lock pin (part of PWC37586) in the hole identified 0.004 OFFSET POSITION on the fixture (PWC37586.) Tighten the six bolts (part of PWC37586).)

(2) Retifique a Área B dos segmentos de LP até o diâmetro calculado na etapa de retífica inicial dos segmentos de LP (Subtask 72-52-15-320-007).
(Grind the Area B of the LP segments to the diameter calculated in Initial Grinding of the LP Segments (Subtask 72-52-15-320-007).)

(3) Certifique-se de que o sulco testemunha não tenha sido removido.
((3) Make sure that the witness groove is not removed.)

(4) Utilize um relógio comparador (dial indicator) para garantir que a diferença entre a posição real dos dois diâmetros (retífica inicial e retífica com deslocamento) seja de 0,004 in. (0,10 mm).
((4) Use a dial indicator to make sure that the difference between the true position of the two diameters (initial and offset grinding) is 0.004 in. (0.10 mm).)


	08
	REPAIR SHOP	POLIMENTO	
Realizar o polimento/espelhamento da superfície externa dos Shroud Segment. 
(Perform the polishing/mirroring of the external surface of the Shroud Segment.)

NOTA: 
Garantir que o polimento seja uniforme em toda a superfície de contato, evitando a remoção excessiva de material.
(NOTE:
Ensure that the polishing is uniform across the entire contact surface, avoiding excessive material removal.)

ATENÇÃO: 
Certifique que não haja danos, riscos profundos ou irregularidades na superfície polida.
(CAUTION:
Make sure there is no damage, deep scratches, or irregularities on the polished surface.)


	09
	PW100	DIMENSIONAL/ DIMENSIONAL 000CTION	
Realizar medição dimensional pós retifica nos segmentos de LP Turbine Shroud conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-15, Seção “Repair-02/Config-1”, Parágrafo 2., Etapa D., Figura 901 (Task 72-52-15-320-804, Subtask 72-52-15-440-011): 
(Perform dimensional measurement after grinding on the LP Turbine Shroud segments in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-15, Section “Repair-02/Config-1,” Paragraph 2., Step D., Figure 901 (Task 72-52-15-320-804, Subtask 72-52-15-440-011):)

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

(9) Utilize um micrômetro para medir o diâmetro interno (ID) dos segmentos de LP em sete posições (para os 14 segmentos).
((9) Use a micrometer to measure the inside diameter (ID) of the LP segments at seven locations (for the 14 segments).)

Carimbar esta etapa com “RG-007” e registrar os valores encontrados no IAS-RG-0007 descrevendo o trabalho realizado.
(Stamp this step with “RG-007” and record the measured values in IAS-RG-0007, describing the work performed.)


	10
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar inspeção pós medição dimensional nos segmentos de LP Turbine Shroud conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-15, Seção “Repair-02/Config-1”, Parágrafo 2., Etapa D., Figura 901 (Task 72-52-15-320-804, Subtask 72-52-15-440-011): 
(Perform dimensional measurement of the LP Turbine Shroud Segments in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-15, Section “Repair-02/Config-1”, Paragraph 2, Step D, Figure 901 (Task 72-52-15-320-804, Subtask 72-52-15-440-011).)

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

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

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


	11
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar a limpeza dos segmentos de LP Turbine Shroud e da Turbine Support Case conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-15, Seção “Repair-02/Config-1”, Parágrafo 2., Etapa H., Figura 906 (Task 72-52-15-320-804, Subtask 72-52-15-110-004): 
(Perform the cleaning of the HP Turbine Shroud Segments and the Turbine Support Case in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-15, Section “Repair-02/Config-1”, Paragraph 1, Step G, Figure 903 (Task 72-52-15-320-801-A, Subtask 72-52-15-040-002):)

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

(1) Realizar a limpeza completa do case (906/5), do housing seal (906/3), do LP turbine housing (903/4) e dos LP segments (906/2) utilizando solvente à base de petróleo (PWC11-027) ou produto de limpeza (PWC11-031).
((1) Fully clean the case (906/5), housing seal (906/3), LP turbine housing (903/4) and the LP segments (906/2) with petroleum solvent (PWC11-027) or cleaner (PWC11-031).)

PWC11-027: Solvente, Petróleo – (Solvente de Petróleo Stoddard US, AMS 3160 36131, US MIL-PRF-680 Tipo II (Código OTAN S-753), PMC 9001)
(PWC11-027: Solvent, Petroleum - (Stoddard Petroleum Solvent US. AMS 3160 36131 , US. MIL-PRF-680 Type II (NATO Code S-753) , PMC 9001))

PWC11-031: Limpador, Motor (Tergit, PMC 79783)
(PWC11-031 : Cleaner, Engine (Tergit , PMC 79783))


	12
	PW100	DESMONTAGEM / DISASSEMBLY	
Realizar a desmontagem dos segmentos de LP Turbine Shroud conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-15, Seção “Repair-02/Config-1”, Parágrafo 2., Etapa G., Figura 906 (Task 72-52-15-320-804, Subtask 72-52-15-040-004): 
(Perform the disassembly of the LP Turbine Shroud segments in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-15, Section “Repair-02/Config-1”, Paragraph 2, Step G, Figure 906 (Task 72-52-15-320-804, Subtask 72-52-15-040-004).)


	13
	PW100	LIMPAR / CLEAN	
Realizar a limpeza dos segmentos de LP Turbine Shroud e da Turbine Support Case conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-15, Seção “Repair-02/Config-1”, Parágrafo 2., Etapa H., Figura 906 (Task 72-52-15-320-804, Subtask 72-52-15-110-004): 
(Perform the cleaning of the HP Turbine Shroud Segments and the Turbine Support Case in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-15, Section “Repair-02/Config-1”, Paragraph 1, Step G, Figure 903 (Task 72-52-15-320-801-A, Subtask 72-52-15-040-002) 

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

(1) Realizar a limpeza completa do case (906/5), do housing seal (906/3), do LP turbine housing (903/4) e dos LP segments (906/2) utilizando solvente à base de petróleo (PWC11-027) ou produto de limpeza (PWC11-031).
((1) Fully clean the case (906/5), housing seal (906/3), LP turbine housing (903/4) and the LP segments (906/2) with petroleum solvent (PWC11-027) or cleaner (PWC11-031).)

PWC11-027: Solvente, Petróleo – (Solvente de Petróleo Stoddard US, AMS 3160 36131, US MIL-PRF-680 Tipo II (Código OTAN S-753), PMC 9001)
(PWC11-027: Solvent, Petroleum - (Stoddard Petroleum Solvent US. AMS 3160 36131 , US. MIL-PRF-680 Type II (NATO Code S-753) , PMC 9001))

PWC11-031: Limpador, Motor (Tergit, PMC 79783)
(PWC11-031 : Cleaner, Engine (Tergit , PMC 79783))


	14

	PW100	INSTALAR / INSTALL	
Realizar a instalação dos segmentos de LP Turbine Shroud conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-15, Seção “Repair-02/Config-1”, Parágrafo 2., Etapa I., Figura 906 (Task 72-52-15-320-804, Subtask 72-52-15-440-012): 
(Perform the installation of the LP Turbine Shroud segments in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-15, Section “Repair-02/Config-1”, Paragraph 2, Step I, Figure 906 (Task 72-52-15-320-804, Subtask 72-52-15-440-012).)


	15
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	Realizar Inspeção final dos componentes. 

(Perform final inspection of the components.)

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

	O.S SOLITADA PELA INSPEÇÃO.
	GUILHERME BRAGA
	27/03/2026


· 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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