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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 das publicações aplicáveis. Para isso, conferir se as revisões mencionadas abaixo correspondem as revisões vigentes das publicações disponíveis, conforme localização mencionada na Intranet:

Conforme Cleaning, Inspection, Repair (CIR) Manual _ PW100 Series Engines _ Rev. 49, 10 Mar. 2025.

Conforme Service Bulletin _ Pratt & Whitney Canada _ No. 21959 _ Rev. 6, 07 Ago. 2024.

(Verify whether the scope is in accordance with the latest revision of the applicable publications. To do so, check if the revisions listed below match the current revisions of the publications available, as indicated in the location specified on the Intranet:)

(According to Cleaning, Inspection, Repair (CIR) Manual _ PW100 Series Engines _ Rev. 49, 10 Mar. 2025.)

(According to Service Bulletin _ Pratt & Whitney Canada _ No. 21959 _ Rev. 6, 07 Aug. 2024.)


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	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção de recebimento da peça, avaliando quanto a presença de danos visíveis e discrepâncias externas. Caso seja encontrado algum dano ou discrepância, é mandatória a descrição e registros fotográficos utilizando o formulário IAS-RG-0007 – Relatório de Trabalho.

(Perform the receiving inspection of the part, evaluating for visible damage and external discrepancies. If any damage or discrepancy is found, it is mandatory to describe and document it with photographs using form IAS-RG-0007 – Work Report.)


Nota: Concluída a inspeção, antes de seguir para a próxima etapa, deve-se notificar a Engenharia para que sejam realizados registros fotográficos e descritivos necessários para elaboração de relatório solicitado pelo cliente.

(Note: Upon completion of the inspection, before proceeding to the next step, Engineering must be notified so that the photographic and descriptive records required for the customer-requested report can be made.)


	03
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar a limpeza da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Seção “Cleaning-01”, Parágrafo 1., Etapa C. (Task 72-53-30-100-801, Subtask 72-53-30-110-041):

(Perform the cleaning of the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Section “Cleaning-01”, Paragraph 1., Step C. (Task 72-53-30-100-801, Subtask 72-53-30-110-041):)


Realizar a limpeza da peça conforme SPOP 209 (referência IAS-IP-0006, Item 3.10).

(Perform the cleaning of the part in accordance with SPOP 209 (reference IAS-IP-0006, Item 3.10).)


Nota: Durante o processo de limpeza, antes de ser finalizado e seguir para a próxima etapa, deve-se notificar a Engenharia para que seja realizado registro fotográfico, necessário para elaboração de relatório solicitado pelo cliente.

(Note: During the cleaning process, before it is completed and the next step is performed, Engineering must be notified to perform photographic documentation required for the preparation of a report requested by the customer.)


	04
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar a análise de limpeza da peça, mencionada abaixo, antes de seguir com as próximas etapas:

(Perform the cleanliness analysis of the part, mentioned below, before proceeding with the next steps:)


Considerando as próximas etapas: utilize o SPOP 203 se a remoção de carbono, corrosão e composto antigripante (antigalling) for suficiente para limpar a peça para o FPI. No entanto, utilize o SPOP 211 se for necessária a remoção de incrustações térmicas (heat scale) para limpar adequadamente a peça para o FPI. Não é necessário realizar o SPOP 203 se já se sabe que será necessário o SPOP 211 para limpar a peça. Caso algum dos dois SPOP’s não seja realizado considerando essas instruções, assinale a respectiva etapa da O.S. com o carimbo “N/A”.

(Considering the next steps: use SPOP 203 if removal or carbon, corrosion, and antigalling compound is sufficient to clean the part for FPI, but use SPOP 211 if removal of heat scale is necessary to clean the part sufficiently for FPI. It is not necessary to perform SPOP 203 if it is already known that SPOP 211 will be required to clean the part. If either of these SPOPs is not performed in accordance with these instructions, mark the respective step of the W.O. with the “N/A” stamp.)


Cuidado: Se houver possibilidade de que a solução fique retida na peça e não seja possível removê-la completamente por enxágue, então não utilize o SPOP 211.

(Caution: If there is a possibility that the solution can become caught in the part and it is not possible to fully flush the solution out of the part, then do not use SPOP 211.)


	05
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar a limpeza da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Seção “Cleaning-01”, Parágrafo 1., Etapa D. (Task 72-53-30-100-801, Subtask 72-53-30-110-007):

(Perform the cleaning of the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Section “Cleaning-01”, Paragraph 1., Step D. (Task 72-53-30-100-801, Subtask 72-53-30-110-007):)


Realizar a limpeza da peça conforme SPOP 203 (referência IAS-IP-0006, Item 3.8).

(Perform the cleaning of the part in accordance with SPOP 203 (reference IAS-IP-0006, Item 3.8).)


	06
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar a limpeza da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Seção “Cleaning-01”, Parágrafo 1., Etapa E. (Task 72-53-30-100-801, Subtask 72-53-30-110-008):

(Perform the cleaning of the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Section “Cleaning-01”, Paragraph 1., Step E. (Task 72-53-30-100-801, Subtask 72-53-30-110-008):)


Realizar a limpeza da peça conforme SPOP 211 (referência IAS-IP-0006, Item 3.11).

(Perform the cleaning of the part in accordance with SPOP 211 (reference IAS-IP-0006, Item 3.11).)


	07
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar a análise de limpeza da peça mencionada abaixo antes de seguir com as próximas etapas:

(Perform the cleanliness analysis of the component mentioned below before proceeding with the next steps:)


Apenas se for identificada a necessidade de limpeza adicional na peça após a execução das etapas anteriores, é fornecido pelo CIR Manual possibilidades adicionais de limpeza especial (jateamento abrasivo a seco ou jateamento úmido com microesferas de vidro).

(Only if additional cleaning of the component is deemed necessary after completion of the previous steps, the CIR Manual provides further options for special cleaning (dry-abrasive grit blast or wet-glass-bead blast).)


Caso essa necessidade seja identificada, não seguir para a próxima etapa e informar a Engenharia, que deverá adaptar o escopo e solicitar ao CTM a abertura da sub O.S. correspondente. Carimbar esta etapa com “RG-007” e registrar no formulário IAS-RG-0007 o motivo da necessidade.

(If such need is identified, do not proceed to the next step. Notify Engineering so that the scope can be adapted and the corresponding sub W.O. can be requested from CTM. Stamp this step with “RG-007” and record the reason for the need using form IAS-RG-0007.)


Foi necessária a limpeza adicional citada?

(Was the additional cleaning mentioned necessary?)

(   ) Sim.
       (Yes.)

(   ) Não.
       (No.)


	08
	NDT	END- LIQUIDO PENETRANTE / NDT - FLUORESCENT PENETRANT INSPECTION	
Realizar o FPI da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Seção “Inspection/Check-01”, Parágrafo 1., Etapa C. (Task 72-53-30-230-801):

(Perform the FPI of the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Section “Inspection/Check-01”, Paragraph 1., Step C. (Task 72-53-30-230-801):)


Realizar o processo conforme SPOP 62. Redobrar a atenção quanto à aplicação nas regiões de raios de curvaturas (fillet radii) e demais áreas críticas de inspeção (ref. Figura 801, Task 72-53-30-230-801).

(Perform the process in accordance with SPOP 62. Give special attention to the fillet radii and other critical inspection areas (ref. Figura 801, Task 72-53-30-230-801).)


Nota: Durante o processo de FPI, antes de ser finalizado e seguir para a próxima etapa, deve-se notificar a Engenharia para que seja realizado registro fotográfico, necessário para elaboração de relatório solicitado pelo cliente.

(Note: During the FPI process, before it is completed and the next step is performed, Engineering must be notified to perform photographic documentation required for the preparation of a report requested by the customer.)


Preencher o formulário IAS-RG-0332.
Foram encontradas indicações?

(Fill out form IAS-RG-0332.
Were any indications found?)

(   ) Sim.
       (Yes.)

(   ) Não.
       (No.)


	09
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção pós NDT da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Seção “Inspection/Check-01”, Parágrafo 1., Etapa C.; Figura 801 e Tabela 801 (Task 72-53-30-230-801). Avaliar os limites de aceitação conforme referências mencionadas. Referir-se aos resultados registrados no IAS-RG-0332 e, se aplicável, preenchê-lo com observações pertinentes.

(Perform the post-NDT inspection of the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Section “Inspection/Check-01”, Paragraph 1., Step C.; Figure 801 and Table 801 (Task 72-53-30-230-801). Evaluate the acceptance limits in accordance with the references mentioned. Refer to the results recorded in IAS-RG-0332 and, if applicable, complete it with the relevant observations.)


Nota 1: Concluída a inspeção, antes de seguir para a próxima etapa (se aprovada), deve-se notificar a Engenharia para que sejam realizados registros fotográficos e descritivos necessários para elaboração de relatório solicitado pelo cliente. 

(Note: Upon completion of the inspection, before proceeding to the next step, Engineering must be notified so that the photographic and descriptive records required for the customer-requested report can be made.)


Nota 2: Se, como resultado da inspeção, for definida a necessidade de reparos, deve-se realizar comunicação via e-mail para o Comercial (e Engenharia em cópia devido ao relatório do processo) solicitando aprovação, pois extrapola o escopo de serviço inicial para a peça solicitado pelo cliente. Se aprovado, solicite sub O.S.’s para reparo conforme aplicável/necessário utilizando o formulário IAS-RG-0103 – Solicitação de Serviços Complementares.

(Note 2: If, as a result of the inspection, the need for repairs is identified, an email must be sent to the Commercial department (with Engineering in copy due to the process report) requesting approval, as it exceeds the initial service scope requested by the customer for the part. If approved, request sub Work Orders for the applicable/necessary repair using form IAS-RG-0103 – Request for Additional Services.)


A peça foi aprovada na inspeção?

(Was the part approved in the inspection?)

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

(   ) Reparos aplicáveis. (ref. Nota 2)
       (Repair applicable.) ((ref. Note 2))

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

Nº do laudo de NDT: ____________________
(NDT report number:)


	10
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar a limpeza pós NDT da peça conforme instruções do SPOP 62.

(Perform the post-NDT cleaning of the part in accordance with the instructions of SPOP 62.)


	11
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção visual da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Seção “Inspection/Check-02”, Parágrafo 1., Etapa C.; Figura 801 e Tabela 801 (Task 72-53-30-220-801). Avaliar os limites de aceitação conforme referências mencionadas.

(Perform the visual inspection of the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Section "Inspection/Check-02", Paragraph 1., Step C.; Figure 801 and Table 801 (Task 72-53-30-220-801). Evaluate acceptance limits in accordance with the references mentioned.)


Nota 1: Concluída a inspeção, antes de seguir para a próxima etapa (se aprovada), deve-se notificar a Engenharia para que sejam realizados registros fotográficos e descritivos necessários para elaboração de relatório solicitado pelo cliente. 

(Note: Upon completion of the inspection, before proceeding to the next step, Engineering must be notified so that the photographic and descriptive records required for the customer-requested report can be made.)


Nota 2: Se, como resultado da inspeção, for definida a necessidade de reparos, deve-se realizar comunicação via e-mail para o Comercial (e Engenharia em cópia devido ao relatório do processo) solicitando aprovação, pois extrapola o escopo de serviço inicial para a peça solicitado pelo cliente. Se aprovado, solicite sub O.S.’s para reparo conforme aplicável/necessário utilizando o formulário IAS-RG-0103 – Solicitação de Serviços Complementares.

(Note 2: If, as a result of the inspection, the need for repairs is identified, an email must be sent to the Commercial department (with Engineering in copy due to the process report) requesting approval, as it exceeds the initial service scope requested by the customer for the part. If approved, request sub Work Orders for the applicable/necessary repair using form IAS-RG-0103 – Request for Additional Services.)


A peça foi aprovada na inspeção?

(Was the part approved in the inspection?)

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

(   ) Reparos aplicáveis. (ref. Nota 2)
       (Repair applicable.) ((ref. Note 2))

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


	12
	PW100	INSPEÇÃO DIMENSIONAL / DIMENSIONAL INSPECTION
	
Realizar as medições dimensionais da peça 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). Adicionalmente, realizar as medições dimensionais conforme S.B. No. 21959R6, Figura 1, Seção B-B para as medidas necessárias não contempladas no CIR (planicidade da Face A e dimensão do final da parede direita do Inner Ring à Face A). Anexar a esta O.S. o laudo com os resultados obtidos na tridimensional. 

(Perform the dimensional measurements of the part 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). Additionally, perform the dimensional measurements in accordance with S.B. No. 21959R6, Figure 1, Section B-B for the measurements not covered in the CIR (flatness of Face A and the dimension from the end of the right wall of the Inner Ring to Face A). Attach to this Work Order the report with the results obtained from the coordinate measuring machine.)


Nota: Durante o processo de medição, antes de ser finalizado e seguir para a próxima etapa, deve-se notificar a Engenharia para que seja realizado registro fotográfico, necessário para elaboração de relatório solicitado pelo cliente.

(Note: During the measurement process, before it is completed and the next step is performed, Engineering must be notified to perform photographic documentation required for the preparation of a report requested by the customer.)


	13
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção pós dimensional da peça 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 the part 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 references mentioned. Refer to the results recorded in the dimensional inspection report.)


Nota 1: Concluída a inspeção, antes de seguir para a próxima etapa (se aprovada), deve-se notificar a Engenharia para que sejam realizados registros fotográficos e descritivos necessários para elaboração de relatório solicitado pelo cliente. 

(Note: Upon completion of the inspection, before proceeding to the next step, Engineering must be notified so that the photographic and descriptive records required for the customer-requested report can be made.)


Nota 2: Se, como resultado da inspeção, for definida a necessidade de reparos, deve-se realizar comunicação via e-mail para o Comercial (e Engenharia em cópia devido ao relatório do processo) solicitando aprovação, pois extrapola o escopo de serviço inicial para a peça solicitado pelo cliente. Se aprovado, solicite sub O.S.’s para reparo conforme aplicável/necessário utilizando o formulário IAS-RG-0103 – Solicitação de Serviços Complementares.

(Note 2: If, as a result of the inspection, the need for repairs is identified, an email must be sent to the Commercial department (with Engineering in copy due to the process report) requesting approval, as it exceeds the initial service scope requested by the customer for the part. If approved, request sub Work Orders for the applicable/necessary repair using form IAS-RG-0103 – Request for Additional Services.)


A peça foi aprovada na inspeção?

(Was the part approved in the inspection?)

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

(   ) Reparos aplicáveis. (ref. Nota 2)
       (Repair applicable.) ((ref. Note 2))

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

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


	14
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	
Realizar a usinagem do PT Vane Ring conforme S.B. No. 21959R6, Parágrafo 3., Etapa B. (2) e Figura 1, Seção B-B.

(Perform the machining of the PT Vane Ring in accordance with S.B. No. 21959R6, Paragraph 3., Step B. (2), and Figure 1, Section B-B.)


Usinar o PT vane ring de acordo com as dimensões e tolerâncias de forma indicadas na Figura 1, Seção B-B. Referir-se aos resultados registrados no laudo de medições dimensionais. Aplicar acabamento superficial, com remoção obrigatória de material. Registrar os valores finais obtidos.

(Machine the PT Vane Ring in accordance with the dimensions and form tolerances indicated in Figure 1, Section B-B. Refer to the results recorded in the dimensional inspection report. Apply a surface finish, ensuring mandatory material removal. Record the final values obtained.)


Nota: Durante o processo de usinagem, antes de ser finalizado e seguir para a próxima etapa, deve-se notificar a Engenharia para que seja realizado registro fotográfico, necessário para elaboração de relatório solicitado pelo cliente.

(Note: During the machining process, before it is completed and the next step is initiated, Engineering must be notified to perform photographic documentation required for the preparation of a report requested by the customer.)


Dimensão requerida da Face A à extremidade direita do Outer Ring: 2.215 – 2.220 [in.]
(Required dimension from Face A to the right end of the Outer Ring:)

Dimensão requerida da Face A à extremidade direita do Inner Ring: 0.254 – 0.264 [in.]
(Required dimension from Face A to the right end of the Inner Ring:)

NCC: ____________________

Dimensão final obtida da Face A à extremidade direita do Outer Ring: ____________________ [in.]
(Final dimension obtained from Face A to the right end of the Outer Ring:)

Dimensão final obtida da Face A à extremidade direita do Inner Ring: ____________________ [in.]
(Final dimension obtained from Face A to the right end of the Inner Ring:)


Rugosidade superficial máxima requerida (acabamento): 63 [μin.]
(Maximum required surface roughness (finish):)

NCC: ____________________

Valor de rugosidade superficial final obtida: ____________________ [μin.]
(Final surface roughness value obtained:)


Se aplicável, remover rebarbas e arestas cortantes nas áreas usinadas, sem comprometer as dimensões, tolerâncias e rugosidade superficial obtidas.

(If applicable, remove burrs and sharp edges from the machined areas without compromising the obtained dimensions, tolerances, and surface roughness.)


	15
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar a limpeza da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Seção “Cleaning-01”, Parágrafo 1., Etapa C. (Task 72-53-30-100-801, Subtask 72-53-30-110-041):

(Perform the cleaning of the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Section “Cleaning-01”, Paragraph 1., Step C. (Task 72-53-30-100-801, Subtask 72-53-30-110-041):)


Realizar a limpeza da peça conforme SPOP 209 (referência IAS-IP-0006, Item 3.10).

(Perform the cleaning of the part in accordance with SPOP 209 (reference IAS-IP-0006, Item 3.10).)


Nota: Durante o processo de limpeza, antes de ser finalizado e seguir para a próxima etapa, deve-se notificar a Engenharia para que seja realizado registro fotográfico, necessário para elaboração de relatório solicitado pelo cliente.

(Note: During the cleaning process, before it is completed and the next step is performed, Engineering must be notified to perform photographic documentation required for the preparation of a report requested by the customer.)


	16
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar a análise de limpeza da peça, mencionada abaixo, antes de seguir com as próximas etapas:

(Perform the cleanliness analysis of the part, mentioned below, before proceeding with the next steps:)


Considerando as próximas etapas: utilize o SPOP 203 se a remoção de carbono, corrosão e composto antigripante (antigalling) for suficiente para limpar a peça para o FPI. No entanto, utilize o SPOP 211 se for necessária a remoção de incrustações térmicas (heat scale) para limpar adequadamente a peça para o FPI. Não é necessário realizar o SPOP 203 se já se sabe que será necessário o SPOP 211 para limpar a peça. Caso algum dos dois SPOP’s não seja realizado considerando essas instruções, assinale a respectiva etapa da O.S. com o carimbo “N/A”.

(Considering the next steps: use SPOP 203 if removal or carbon, corrosion, and antigalling compound is sufficient to clean the part for FPI, but use SPOP 211 if removal of heat scale is necessary to clean the part sufficiently for FPI. It is not necessary to perform SPOP 203 if it is already known that SPOP 211 will be required to clean the part. If either of these SPOPs is not performed in accordance with these instructions, mark the respective step of the W.O. with the “N/A” stamp.)


Cuidado: Se houver possibilidade de que a solução fique retida na peça e não seja possível removê-la completamente por enxágue, então não utilize o SPOP 211.

(Caution: If there is a possibility that the solution can become caught in the part and it is not possible to fully flush the solution out of the part, then do not use SPOP 211.)


	17
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar a limpeza da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Seção “Cleaning-01”, Parágrafo 1., Etapa D. (Task 72-53-30-100-801, Subtask 72-53-30-110-007):

(Perform the cleaning of the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Section “Cleaning-01”, Paragraph 1., Step D. (Task 72-53-30-100-801, Subtask 72-53-30-110-007):)


Realizar a limpeza da peça conforme SPOP 203 (referência IAS-IP-0006, Item 3.8).

(Perform the cleaning of the part in accordance with SPOP 203 (reference IAS-IP-0006, Item 3.8).)


	18
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar a limpeza da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Seção “Cleaning-01”, Parágrafo 1., Etapa E. (Task 72-53-30-100-801, Subtask 72-53-30-110-008):

(Perform the cleaning of the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Section “Cleaning-01”, Paragraph 1., Step E. (Task 72-53-30-100-801, Subtask 72-53-30-110-008):)


Realizar a limpeza da peça conforme SPOP 211 (referência IAS-IP-0006, Item 3.11).

(Perform the cleaning of the part in accordance with SPOP 211 (reference IAS-IP-0006, Item 3.11).)


	19
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar a análise de limpeza da peça mencionada abaixo antes de seguir com as próximas etapas:

(Perform the cleanliness analysis of the component mentioned below before proceeding with the next steps:)


Apenas se for identificada a necessidade de limpeza adicional na peça após a execução das etapas anteriores, é fornecido pelo CIR Manual possibilidades adicionais de limpeza especial (jateamento abrasivo a seco ou jateamento úmido com microesferas de vidro).

(Only if additional cleaning of the component is deemed necessary after completion of the previous steps, the CIR Manual provides further options for special cleaning (dry-abrasive grit blast or wet-glass-bead blast).)


Caso essa necessidade seja identificada, não seguir para a próxima etapa e informar a Engenharia, que deverá adaptar o escopo e solicitar ao CTM a abertura da sub O.S. correspondente. Carimbar esta etapa com “RG-007” e registrar no formulário IAS-RG-0007 o motivo da necessidade.

(If such need is identified, do not proceed to the next step. Notify Engineering so that the scope can be adapted and the corresponding sub W.O. can be requested from CTM. Stamp this step with “RG-007” and record the reason for the need using form IAS-RG-0007.)


Foi necessária a limpeza adicional citada?

(Was the additional cleaning mentioned necessary?)

(   ) Sim.
       (Yes.)

(   ) Não.
       (No.)


	20
	NDT	END- LIQUIDO PENETRANTE / NDT - FLUORESCENT PENETRANT INSPECTION	
Realizar o FPI da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Seção “Inspection/Check-01”, Parágrafo 1., Etapa C. (Task 72-53-30-230-801):

(Perform the FPI of the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Section “Inspection/Check-01”, Paragraph 1., Step C. (Task 72-53-30-230-801):)


Realizar o processo conforme SPOP 62. Redobrar a atenção quanto à aplicação nas regiões de raios de curvaturas (fillet radii) e demais áreas críticas de inspeção (ref. Figura 801, Task 72-53-30-230-801).

(Perform the process in accordance with SPOP 62. Give special attention to the fillet radii and other critical inspection areas (ref. Figura 801, Task 72-53-30-230-801).)


Nota: Durante o processo de FPI, antes de ser finalizado e seguir para a próxima etapa, deve-se notificar a Engenharia para que seja realizado registro fotográfico, necessário para elaboração de relatório solicitado pelo cliente.

(Note: During the FPI process, before it is completed and the next step is performed, Engineering must be notified to perform photographic documentation required for the preparation of a report requested by the customer.)


Preencher o formulário IAS-RG-0332.
Foram encontradas indicações?

(Fill out form IAS-RG-0332.
Were any indications found?)

(   ) Sim.
       (Yes.)

(   ) Não.
       (No.)


	21
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção pós NDT da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Seção “Inspection/Check-01”, Parágrafo 1., Etapa C.; Figura 801 e Tabela 801 (Task 72-53-30-230-801). Avaliar os limites de aceitação conforme referências mencionadas. Referir-se aos resultados registrados no IAS-RG-0332 e, se aplicável, preenchê-lo com observações pertinentes.

(Perform the post-NDT inspection of the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-53-30, Section “Inspection/Check-01”, Paragraph 1., Step C.; Figure 801 and Table 801 (Task 72-53-30-230-801). Evaluate the acceptance limits in accordance with the references mentioned. Refer to the results recorded in IAS-RG-0332 and, if applicable, complete it with the relevant observations.)


Nota 1: Concluída a inspeção, antes de seguir para a próxima etapa (se aprovada), deve-se notificar a Engenharia para que sejam realizados registros fotográficos e descritivos necessários para elaboração de relatório solicitado pelo cliente. 

(Note: Upon completion of the inspection, before proceeding to the next step, Engineering must be notified so that the photographic and descriptive records required for the customer-requested report can be made.)


Nota 2: Se, como resultado da inspeção, for definida a necessidade de reparos, deve-se realizar comunicação via e-mail para o Comercial (e Engenharia em cópia devido ao relatório do processo) solicitando aprovação, pois extrapola o escopo de serviço inicial para a peça solicitado pelo cliente. Se aprovado, solicite sub O.S.’s para reparo conforme aplicável/necessário utilizando o formulário IAS-RG-0103 – Solicitação de Serviços Complementares.

(Note 2: If, as a result of the inspection, the need for repairs is identified, an email must be sent to the Commercial department (with Engineering in copy due to the process report) requesting approval, as it exceeds the initial service scope requested by the customer for the part. If approved, request sub Work Orders for the applicable/necessary repair using form IAS-RG-0103 – Request for Additional Services.)


A peça foi aprovada na inspeção?

(Was the part approved in the inspection?)

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

(   ) Reparos aplicáveis. (ref. Nota 2)
       (Repair applicable.) ((ref. Note 2))

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

Nº do laudo de NDT: ____________________
(NDT report number:)
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	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar a limpeza pós NDT da peça conforme instruções do SPOP 62.

(Perform the post-NDT cleaning of the part in accordance with the instructions of SPOP 62.)
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	PW100	INSPEÇÃO DIMENSIONAL / DIMENSIONAL INSPECTION
	
Realizar as medições dimensionais da peça 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). Adicionalmente, realizar as medições dimensionais conforme S.B. No. 21959R6, Figura 1, Seção B-B para as medidas necessárias não contempladas no CIR (planicidade da Face A e dimensão do final da parede direita do Inner Ring à Face A). Anexar a esta O.S. o laudo com os resultados obtidos na tridimensional. 

(Perform the dimensional measurements of the part 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). Additionally, perform the dimensional measurements in accordance with S.B. No. 21959R6, Figure 1, Section B-B for the measurements not covered in the CIR (flatness of Face A and the dimension from the end of the right wall of the Inner Ring to Face A). Attach to this Work Order the report with the results obtained from the coordinate measuring machine.)


Nota: Durante o processo de medição, antes de ser finalizado e seguir para a próxima etapa, deve-se notificar a Engenharia para que seja realizado registro fotográfico, necessário para elaboração de relatório solicitado pelo cliente.

(Note: During the measurement process, before it is completed and the next step is performed, Engineering must be notified to perform photographic documentation required for the preparation of a report requested by the customer.)
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	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção pós dimensional da peça 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 the part 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 references mentioned. Refer to the results recorded in the dimensional inspection report.)


Nota 1: Concluída a inspeção, antes de seguir para a próxima etapa (se aprovada), deve-se notificar a Engenharia para que sejam realizados registros fotográficos e descritivos necessários para elaboração de relatório solicitado pelo cliente. 

(Note: Upon completion of the inspection, before proceeding to the next step, Engineering must be notified so that the photographic and descriptive records required for the customer-requested report can be made.)


Nota 2: Se, como resultado da inspeção, for definida a necessidade de reparos, deve-se realizar comunicação via e-mail para o Comercial (e Engenharia em cópia devido ao relatório do processo) solicitando aprovação, pois extrapola o escopo de serviço inicial para a peça solicitado pelo cliente. Se aprovado, solicite sub O.S.’s para reparo conforme aplicável/necessário utilizando o formulário IAS-RG-0103 – Solicitação de Serviços Complementares.

(Note 2: If, as a result of the inspection, the need for repairs is identified, an email must be sent to the Commercial department (with Engineering in copy due to the process report) requesting approval, as it exceeds the initial service scope requested by the customer for the part. If approved, request sub Work Orders for the applicable/necessary repair using form IAS-RG-0103 – Request for Additional Services.)


A peça foi aprovada na inspeção?

(Was the part approved in the inspection?)

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

(   ) Reparos aplicáveis. (ref. Nota 2)
       (Repair applicable.) ((ref. Note 2))

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

Nº do laudo de medições dimensionais: ____________________
(Dimensional measurement report number:)
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	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a reidentificação da peça conforme S.B. No. 21959R6, Parágrafo 3., Etapa B. (4) (referência Parágrafo 2., Etapas C. e D.).

(Perform the re-identification of the part in accordance with S.B. No. 21959R6, Paragraph 3, Step B. (4) (reference Paragraph 2., Steps C. and D.).)


Traçar uma linha sobre o P/N antigo do PT Vane Ring e do Stator Assembly. Utilizar o procedimento de vibration peening, com profundidade de 0.003 a 0.006 [in.] (0,08 a 0,15 mm), e gravar o novo P/N do PT Vane Ring e do Stator Assembly, nas mesmas áreas. Registrar as informações solicitadas.

Nota 1: Transfira o número de classe do P/N anterior para o novo P/N.

(Draw a line over the old P/N of the PT Vane Ring and the Stator Assembly. Use the vibration peening procedure, with a depth of 0.003 to 0.006 in. (0.08 to 0.15 mm), and inscribe the new P/N of the PT Vane Ring and the Stator Assembly in the same areas. Record the required information.)

(Note 1: Transfer the class number from the previous P/N to the new P/N.)


Nota 2: Durante o processo de reidentificação, antes de ser finalizado e seguir para a próxima etapa, deve-se notificar a Engenharia para que seja realizado registro fotográfico, necessário para elaboração de relatório solicitado pelo cliente.

(Note 2: During the reidentification process, before it is completed and the next step is performed, Engineering must be notified to perform photographic documentation required for the preparation of a report requested by the customer.)


P/N antigo do PT Vane Ring: ____________________
(Old P/N of the PT Vane Ring:)

P/N antigo do Stator Assembly: ____________________
(Old P/N of the Stator Assembly:)

P/N novo reidentificado no PT Vane Ring: ____________________
(New reidentified P/N on the PT Vane Ring:)

P/N novo reidentificado no Stator Assembly: ____________________
(New reidentified P/N on the Stator Assembly:)

O número da classe foi transferido do P/N anterior para o novo P/N?
(Was the class number transferred from the previous P/N to the new P/N?)

(   ) Sim.
       (Yes.)

(   ) No.
       (No.)
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	CHEMICAL CLEANING	PRESERVAÇÃO / PRESERVATION	
Se aplicável, realizar a preservação da peça, ou das áreas usinadas na peça, conforme SPOP 05.

(If applicable, perform the preservation of the part or the machined areas of the part in accordance with SPOP 05.)
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	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção final da peça.

(Perform the final inspection of the part.)
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	CTM
	PREENCHER DOCUMENTAÇÃO / FILL OUT DOCUMENTATION	
Se aplicável, caso juntamente a peça tenha sido enviado o logbook do módulo aplicável do motor referente a ela, registre a execução do P&WC S.B. No. 21959 no logbook do módulo do aplicável.

(If applicable, in case the logbook of the relevant engine module was sent along with the part, write the accomplishment of P&WC S.B. No. 21959 in the applicable engine module logbook.)
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	ENGENHARIA	EMISSÃO DE RELATORIO/LAUDO / ISSUE OF REPORT	
Realizar o relatório solicitado pelo cliente, contendo a descrição completa do processo e serviços executados.

(Prepare the report requested by the customer, including a complete description of the process and services performed.)


	
	
	
	

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

	
	Pedro Costa
	08/07/2025


· 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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