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


	PCE-AX0090
	INSULATION BLANKET SEGMENTS
	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 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
	REPAIR SHOP	REPAROS MANUAIS / MANUAL REPAIR	
Realizar remoção de danos superficiais das áreas indicadas. Garantir a restauração do perfil geométrico original e conformidade dimensional conforme solicitado pela inspetoria. 
(Perform the removal of superficial damage in the indicated areas. Ensure restoration of the original geometric profile and dimensional conformity as requested by the inspection team.)


	03
	REPAIR SHOP	REPAROS MANUAIS / MANUAL REPAIR	
Realizar o reparo (Patch Repair) do folheado interno e externo demarcados na peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-41-93, Seção “Repair-01”, Parágrafo 1., Etapa C. (Task 72-41-93-100-801, Subtask 72-41-93-350-011): 
(Perform the repair (Patch Repair) of the marked internal and external sheet areas of the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-41-93, Section “Repair-01,” Paragraph 1, Step C (Task 72-41-93-100-801, Subtask 72-41-93-350-011).)

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

1. Recortar um patch de uma chapa de aço (PWC05-366) com espessura de 0.004 in. (0,10 mm) ou de uma peça rejeitada.
O patch deve sobrepor, no mínimo, 0.250 in. (6,35 mm) além das trincas e não deve ser aplicado sobre dobras.
(1. Cut out a patch from a steel sheet (PWC05-366) of a thickness of 0.004 in. (0.10 mm) or from a rejected part. The patch must overlap a minimum of 0.250 in. (6.35 mm) more than the cracks. It must not go over a folded seam.))

PWC05-366: Chapa de Aço Inoxidável Liga 30321 (AMS 5510 – EUA), com espessura nominal de 0.004 in. (0,101 mm).
(PWC05-366: Stainless Steel Sheet Alloy 30321 (US. AMS 5510 0.004 in. (0.101 mm) Nominal Thickness))

3. Conectar o eletrodo negativo do equipamento de micro solda (ES 853) em uma área limpa da peça.
(3. Attach the negative electrode of the micro welding equipment (ES 853) to the a clean area of the part.)

4. Posicionar o patch sobre a área a ser reparada e aplicar pressão com o eletrodo positivo para nivelar o folheado.
(4. Put the patch over the repaired area, and apply pressure on the positive electrode to level the foil.)

5. Garantir contato adequado entre a ponteira, o patch e a peça.
Iniciar os pontos de solda na área mais próxima ao eletrodo negativo.
(5. Make sure there is sufficient contact between the probe, patch or stud, and the part. Start the tack welding in the area nearest to the negative electrode.)

6. Verificar se há penetração adequada (burning) e ajustar a potência se necessário.
Aplicar pontos de solda com espaçamento aproximado de 0.100 in. (2,54 mm) e no mínimo 0.050 in. (1,27 mm) da borda.
(6. Make sure there is sufficient penetration, or burning, and adjust the power setting as necessary. Put tack-welds approximately 0.100 in. (2.54 mm) apart and 0.050 in. (1.27 mm) minimum from the edge)

7. Após soldar dois lados adjacentes, conectar o eletrodo de aterramento ao lado oposto limpo e concluir a soldagem nos lados restantes.
(7. After the two adjacent edges are welded, attach the ground electrode to the opposite cleaned area, and finish the tack-welding on the remaining edges.)
 

	04
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	Inspeção final. 

(Final Inspection.)

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

	
	GUILHERME BRAGA
	20/08/2026


· 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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