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	PCE-AX0093
	SEAL RETAINING PLATES
	REPARO / REPAIR	2

	TSN: N/A
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	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. 51, 13 Abril. 2026.

(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. 51, 13 April. 2026.)


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
	CHEMICAL CLEANING	DEPOSIÇÃO DE ANODIZAÇÃO / ANODIZING PLATING	
Realizar anodização na peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-11-90, Seção “Repair-03”, Parágrafo 1., Etapa D. (Task 72-11-90-380-801, Subtask 72-11-90-330-012-001): 
(Perform anodizing on the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-11-90, Section "Repair-03", Paragraph 1, Step D. (Task 72-11-90-380-801, Subtask 72-11-90-330-012-001):)

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

(1) Aplicar tratamento de retoque de anodização, conforme SPOP 42 (Task 70-44-01-330-012), nas superfícies metálicas expostas.
((1) Apply anodize touch-up treatment per SPOP 42 (Task 70-44-01-330-012) to bare metal surfaces.)

	
	
	
	

	03
	REPAIR SHOP	ISOLAÇÃO / MASK	
Realizar a isolação da área 1 conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-11-90, Seção “Repair-03”, Parágrafo 1., Etapa E., Figura 901 (Task 2-11-93-380-801, Subtask 72-11-90-380-006-002): 
(Perform isolation of area 1 in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-11-90, Section "Repair-03", Paragraph 1, Step E, Figure 901 (Task 72-11-93-380-801, Subtask 72-11-90-380-006-002):)


	04
	REPAIR SHOP	PINTURA / PAINTING	
Realizar a aplicação de uma camada de primer na Área 2 da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-11-90, Seção “Repair-03”, Parágrafo 1., Etapa E., Figura 901 (Task 2-11-93-380-801, Subtask 72-11-90-380-006-002): 
(Perform application of a coat of primer to Area 2 of the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-11-90, Section "Repair-03", Paragraph 1, Step E, Figure 901 (Task 72-11-93-380-801, Subtask 72-11-90-380-006-002):)

(Ref. Parágrafo E.)
(Ref. Parágrafo E.)

(2) Aplicar uma camada de primer na Área 2, conforme SPOP 148 (Task 70-41-00-380-006).
((2) Apply one coat of primer on Area 2 per SPOP 148 (Task 70-41-03-380-006).)

	05
	REPAIR SHOP	PINTURA / PAINTING	
Realizar a aplicação de uma camada de revestimento de esmalte epóxi aluminizado na Área 2 da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-11-90, Seção “Repair-03”, Parágrafo 1., Etapa E., Figura 901 (Task 72-11-93-380-801, Subtask 72-11-90-380-006-001): 
(Perform application of a coat of aluminized epoxy enamel coating to Area 2 of the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-11-90, Section "Repair-03", Paragraph 1, Step E, Figure 901 (Task 72-11-93-380-801, Subtask 72-11-90-380-006-001):)

(Ref. Parágrafo F.)
(Ref. Parágrafo F.)

(2) Aplicar uma camada de revestimento de esmalte epóxi aluminizado na Área 2, conforme SPOP 148 (Task 70-41-00-380-006)
((2) Apply one coat of aluminized-epoxy enamel coating on Area 2 per SPOP 148 (Task 70-41-00-380-006))


	06
	REPAIR SHOP	INSTALAR / INSTALL	Realizar a instalação do selo de feltro na peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-11-90, Seção “Repair-04”, Parágrafo 1., Etapa D., Figura 901 (Task 72-11-90-360-801, Subtask 72-11-90-350-001): 
(Perform anodizing on the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-11-90, Section "Repair-03", Paragraph 1, Step D. (Task 72-11-90-380-801, Subtask 72-11-90-330-012-001):


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

(1) Encaixar o selo de feltro no rasgo e cortar as extremidades para obter as dimensões indicadas.
((1) Engage the felt seal in the groove and cut the ends to get the dimensions shown.)

(2) Misturar o adesivo epóxi em pasta (PWC08-006) conforme as instruções do processo técnico do fabricante.
((2) Mix the epoxy paste adhesive (PWC08-006) as per the manufactures technical process instructions.)

 NOTA: O adesivo, epóxi, duas partes (PWC08-006) tem uma vida útil máxima de trabalho de 90 minutos a uma temperatura de 75 °F (24 °C). Certificar-se de que as tiras de feltro e as placas de retenção do selo estejam disponíveis para montagem durante esse período.
(NOTE: The adhesive, epoxy, two part (PWC08-006) has a maximum working life of 90 minutes at a temperature of 75 °F. (24 °C.). Make sure that the felt strips and the seal retaining plates are available to assemble during this period.)

(3) Na peça, aplicar uma fina camada do composto epóxi em toda a superfície do rasgo.
((3) On the part, put a thin coat of epoxy compound on the full surface of the groove.)

(4) Aplicar uma fina camada de epóxi nas superfícies de contato do selo.
((4) Put a thin coat of epoxy on the seal mating surfaces.)

(5) Pressionar o selo de feltro firmemente para dentro do rasgo e certificar-se de que as extremidades se projetem para além das extremidades da placa, conforme indicado.
((5) Push the felt seal tightly into the groove and make sure that the ends extend from the ends of the plate as shown.)

(6) Executar uma das etapas a seguir para curar o adesivo:
((6) Do one of the steps that follow to cure the adhesive:)

(a) Assar o conjunto por um mínimo de duas horas a uma temperatura de 150 ± 10 °F (65 ± 5 °C).
((a) Bake the assembly for a minimum of two hours at a temperature of 150 ± 10 °F (65 ± 5 °C).)

(b) Assar o conjunto por um mínimo de 30 minutos a uma temperatura de 200 ± 10 °F (93 ± 5 °C).
((b) Bake the assembly for a minimum of 30 minutes at a temperature of 200 ± 10 °F (93 ± 5 °C).)
(7) Deixar o conjunto esfriar e certificar-se de que a instalação está satisfatória.
((7) Let the assembly become cool and make sure that the installation is satisfactor)

	07
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	Inspeção final. 
(Final Inspection.)

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

	
	GUILHERME BRAGA
	11/08/2026


· 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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