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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 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. 49, 10 Mar 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. 49, 10 Mar 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
	ENGENHARIA	ANÁLISE DE ENGENHARIA	
Realizar a análise da dimensão para usinagem preliminar no Diâmetro do selo de ar dianteiro (item 3, Figure 901) e a espessura do revestimento de plasma conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Seção “Repair-02”, Parágrafo 1., Etapa C; Figura 901 e Tabela 901. (Task 72-52-16-340-801): 
(Perform the dimensional analysis for preliminary machining on the Front air-seal Diameter (item 3, Figure 901) and the plasma coating thickness in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Section 'Repair-02', Paragraph 1, Step C; Figure 901 and Table 901. (Task 72-52-16-340-801).)

a) Qual a dimensão do Diâmetro do selo de ar dianteiro antes da usinagem preliminar? 
____________________________
(a) What is the front air-seal diameter before preliminary machining?)

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

b) Qual dimensão o Diâmetro do selo de ar dianteiro deverá ter após a usinagem preliminar? 
____________________________
(b) What is the dimension of the Front air-seal diameter after pre-machining?)

c) Qual a espessura do revestimento de plasma a ser aplicado? 
____________________________
(c) What is the thickness of the plasma coating to be applied?)


	03
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	
Realizar a usinagem preliminar no Diâmetro do selo de ar dianteiro (item 3 Figura 901) para remover dano e o revestimento por plasma (se aplicável) dentro do limite especificado na etapa 2, item B.  Não usinar as superfícies adjacentes. Execute a remoção de material no mínimo necessário para a remoção do dano ou revestimento de plasma conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Seção “Repair-02”, Parágrafo 1., Etapa C., Figura 901 e Tabela 901. (Task 72-52-16-340-801, Subtask 72-52-16-320-001): 
(Perform the pre-machining of the Front air-seal diameter (Item 3, Fig. 901) to remove the damage and the plasma coating (if applicable) within the limit specified in Step 2, Item B. Do not machine the adjacent surfaces. Remove material only as much as necessary to eliminate the damage or plasma coating, in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Section 'Repair-02', Paragraph 1., Step C., Fig. 901 and Table 901 (Task 72-52-16-340-801, Subtask 72-52-16-320-001).)

Meça e registre o diâmetro antes e depois da usinagem preliminar. 
(Measure and record the diameter before and after preliminary machining.)

NCC:_________

Qual o diâmetro encontrado antes da usinagem preliminar? ________________   
(What is the diameter found before preliminary machining?)


NOTA:
Não é permitida usinagem no raio adjacente. Dimensão de referência: distância mínima de 0,078 pol. (1,99 mm) a partir da superfície adjacente 
(NOTE: 
No machining is permitted on the adjacent radius.
Reference dimension: minimum distance of 0.078 in. (1.99 mm) from the adjacent surface.)

CUIDADO: 
Diâmetro máximo permitido: 7.700 in. (195.58 mm)
(CAUTION:
Maximum diameter permitted: 7.700 in. (195.58 mm).)

NCC:_________

Qual o diâmetro encontrado pós usinagem preliminar? ________________   
(What is the diameter found after preliminary machining?) 


	04
	NDT	LIQUIDO PENETRANTE / FLUORESCENT PENETRANT INSPECTION	
Realizar a inspeção por líquido penetrante da área usinada conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Seção Inspection/Check-01/Config-1”, Parágrafo 1., Etapa C. (Task 72-52-16-230-801-A): 
(Perform a fluorescent penetrant inspection of the machined area in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Section “Inspection/Check-01/Config-1”, Paragraph 1, Step C.(Task 72-52-16-230-801-A) :)

Realizar o processo conforme SPOP 62.
(Perform the process in accordance with SPOP 62.)

Preencher o formulário IAS-RG-0332. 
Foram encontradas indicações? 
 
(Fill out form IAS-RG-0332. 
Were any indications found?) 
 
(  ) Sim. 
(Yes.) 
 
(  ) Não. 
(No.)


	05
	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.)


	06
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção pós inspeção por líquido penetrante da área usinada conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Seção Inspection/Check-01/Config-1”, Parágrafo 1., Etapa C. (Task 72-52-16-230-801-A). Avaliar os limites de aceitação conforme referências mencionadas.
(Perform the post-fluorescent penetrant inspection of the machined area in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Section “Inspection/Check-01/Config-1”, Paragraph 1, Step C (Task 72-52-16-230-801-A). Evaluate the acceptance limits according to the referenced criteria.)

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 NDT: ____________________ 
(NDT report number:)


	07
	REPAIR SHOP	ISOLAÇÃO / MASK	
Realizar isolação das áreas que estão fora da área de jateamento ou de revestimento conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Seção “Repair-02”, Parágrafo 1., Etapa E. (Task 72-52-16-340-801, Subtask 72-52-16-340-013-001): 
(Perform masking of the areas that are outside the blasting or coating zones in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Section “Repair-02”, Paragraph 1, Step E (Task 72-52-16-340-801, Subtask 72-52-16-340-013-001).)

Realizar a preparação conforme SPOP 170 (TASK 70-46-01-340-013). 
(Perform the preparation as per SPOP 170 (TASK 70-46-01-340-013).)

(ref. Parágrafo B-(3))
(ref. Paragraph B-(3))

Aplique máscaras nas áreas que estão fora da área de jateamento ou de revestimento.
(Apply masks to the areas outside the blasting or coating area.)


	08
	REPAIR SHOP	JATEAR / BLAST	
Realizar o preparo da área usinada através de jateamento para aplicação do revestimento de plasma (item 3 Figura 901) conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Seção “Repair-02”, Parágrafo 1., Etapa E. (Task 72-52-16-340-801                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                       , Subtask 72-52-16-340-013-001): 
(Perform the preparation of the machined area by blasting for plasma coating application (Item 3, Figure 901) in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Section “Repair-02”, Paragraph 1, Step E (Task 72-52-16-340-801, Subtask 72-52-16-340-013-001).)

Realizar a preparação conforme SPOP 170 (TASK 70-46-01-340-013). 
(Perform the preparation as per SPOP 170 (TASK 70-46-01-340-013).)

(ref. Parágrafo B-(3))
(ref. Paragraph B-(3))

Jateie a superfície das áreas a serem revestidas.
(Blast the surface of the areas to be coated.)

a) Tipo e tamanho do abrasivo:
(Grit Type and Size:) 

1- Para peças não-titânio: Use PMC 3052-1 ou PMC 3132, óxido de alumínio com granulação 60.
1- (Use PMC 3052-1 or PMC 3132 60 grit size aluminum oxide.) 

ATENÇÃO:
ÂNGULOS DE JATEAMENTO DE NOVENTA GRAUS PODEM CAUSAR CONTAMINAÇÃO EXCESSIVA DA LINHA DE COLA.
(CAUTION:
NINETY DEGREE BLAST ANGLES CAN CAUSE EXCESSIVE BOND LINE CONTAMINATION.) 

(b) Ângulo de jateamento: 45 - 75 graus.
((b) Angle of Blast: 45 - 75 degrees.) 

(c) Distância do bocal à peça: 4 - 6 polegadas (102 - 152 mm).
((c) Nozzle-to-Part Distance: 4 - 6 inches (102 - 152 mm).) 

(d) Tamanhos de ID do bocal: 1/4 de polegada (6,350 mm) até 1/2 polegada (12,70 mm).
((d) Nozzle ID Sizes: 1/4 inch (6.350 mm) thru 1/2 inch (12.70 mm).) 

(f) Pressão de jateamento para peças não-titânio:
((f) Blasting Pressure For Non-titanium Parts:)

1. Máquina tipo pressão: 20 - 40 psi (137,9 - 275,8 kPa).
1- (Pressure-type machine: 20 - 40 psi (137.9 - 275.8 kPa).)

2. Máquina tipo sucção: 40 - 80 psi (275,8 - 551,6 kPa).
2- (Suction-type machine: 40 - 80 psi (275.8 - 551.6 kPa).)

(ref. Parágrafo B-(4))
(ref. Paragraph B-(4))

Verifique frequentemente o nível de deterioração do abrasivo (granalha).
(Frequently make a check of the amount of grit deterioration.)

(a) É importante monitorar e limitar a quantidade de granulado gasto na máquina.
((a) It is important to monitor and limit the amount of worn grit in the machine.)

(b) A peça deve apresentar a mesma textura fosca em todas as superfícies jateadas, sem áreas brilhantes não jateadas.
((b) The part must have the same matte texture on all grit blasted surfaces with no unblasted shiny areas.)

(c) Se áreas de revestimento opcionais forem a serem cobertas, prepare essas superfícies com o mesmo cuidado que aquelas que não são opcionais.
((c) If optional coating areas are to be coated, then prepare these surfaces with the same care as those surfaces that are not optional.)

(ref. Parágrafo B-(5))
(ref. Paragraph B-(5))

Proteja as peças.
(Protect the parts.)

(a) Não toque nas superfícies jateadas.
((a) Do not touch grit blasted surfaces.)

(b) Use luvas brancas limpas, caso seja necessário tocar na peça.
((b) Wear clean white gloves, if you must touch the part.)

(c) Durante o intervalo entre o jateamento e o revestimento, forneça à peça a proteção necessária de vapores atmosféricos, poeira suspensa e manuseio, utilizando uma cobertura ou colocando a peça em um recipiente com tampa.
((c) During the time between grit blasting and coating, give the part the necessary protection from atmospheric vapors, airborne dirt, and handling by the use of a cover or you can put the part in a container that has a cover.)

(d) Remova todo granulado solto com argônio PMC 2200 ou ar filtrado seco e sem óleo.
((d)Blow off all loose remaining grit with PMC 2200 argon or dry filtered oil-free air.)

(e) Se houver contaminação da superfície jateada com poeira, impressões digitais ou óleo, limpe a peça com solvente conforme SPOP 208. Consulte 70-21-00, SPOP-208 (Task 70-21-00-110-040).
((e) If there is contamination of the grit blasted surface with dust, fingerprints, or oil, solvent wipe the part with SPOP 208. Refer to 70-21-00, SPOP-208 (Task 70-21-00-110-040).)

(ref. Parágrafo B-(6))
(ref. Paragraph B-(6))

Retocar ou substituir a fita, se necessário; depois, limpe com solvente todas as áreas que foram tocadas conforme SPOP 208. Consulte 70-21-00, SPOP-208 (Task 70-21-00-110-040).
(Touch up or replace tape, as necessary; then, solvent wipe by SPOP 208 all areas that you touched. Refer to 70-21-00, SPOP-208 (Task 70-21-00-110-040).

(ref. Parágrafo B-(7))
(ref. Paragraph B-(7))

Aplique o revestimento nas peças o mais rápido possível após a granalha, de preferência dentro de duas horas.
(Apply coating to parts as soon as possible after grit blasting, preferably within two hours.)

NOTA
Se o tempo entre a granalha e a aplicação do revestimento for superior a duas horas, será necessário obter instruções ou aprovação do seu departamento de engenharia.
(NOTE
If the time between grit blasting and coating the part is more than two hours, it will be necessary to get instructions or approval from your engineering department.)

Qual o horário foi executado o jateamento da peça? 
(What time was the part grit blasted?)
_______________

(ref. Parágrafo B-(8))
(ref. Paragraph B-(8))

Remova a máscara ou os maskants. Se houver adesivo residual, remova utilizando o método de limpeza com solvente SPOP 208. Consulte o documento 70-21-00, SPOP-208 (Tarefa 70-21-00-110-040)
(Remove mask or maskants. If there is remaining adhesive, remove by the SPOP 208 solvent wipe method. Refer to 70-21-00, SPOP-208 (Task 70-21-00-110-040).)


	09
	REPAIR SHOP	APLICAR PLASMA/ APPLY PLASMA	
Realizar a aplicação do revestimento de plasma no Diâmetro do selo de ar dianteiro (item 3 Figura 901) com a espessura dentro do limite especificado na etapa 2, item C conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Seção “Repair-02”, Parágrafo 1., Etapa F. (Task 72-52-16-340-801, Subtask 72-52-16-340-003-001): 
(Perform the plasma coating application on the Front Air-seal Diameter (Item 3, Figure 901) with a thickness within the limit specified in Step 2, Item C, in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Section “Repair-02”, Paragraph 1, Step F (Task 72-52-16-340-801, Subtask 72-52-16-340-003-001).)

Realizar revestimento de plasma no Diâmetro do selo de ar dianteiro (item 3 Figura 901) usando PWA 53-80. (TASK 70-46-01-340-003). Referência IAS-IP-0004.
(Apply plasma coating to the air seal diameter (Item 1, Figure 901) using PWA 53-37. (TASK 70-46-01-340-003). Reference: IAS-IP-0004.)

NOTA:
Não aplicar revestimento nas superfícies adjacentes.
(NOTE: 
Do not apply coating on the adjacent surfaces.)

Qual o horário foi executado aplicação do revestimento de plasma? 

_______________
(What time was the plasma coating applied?)

NCC: _______

Qual a espessura aplicada de revestimento de plasma? 
____________________________
What thickness of nickel coating was applied?)


	10
	ENGENHARIA	ANÁLISE DE ENGENHARIA	
Realizar cálculo do Diâmetro do selo de ar dianteiro a ser usinada conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Seção “Repair-07/Config-01”, Parágrafo 1., Etapa D, Figura 902. (Task 72-52-16-320-801-A, Subtask 72-52-16-320-016): 
(Perform the calculation of the Front Air-seal Diameter to be machined in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Section “Repair-07/Config-01”, Paragraph 1, Step D, Figure 902 (Task 72-52-16-320-801-A, Subtask 72-52-16-320-016):)

(ref. Parágrafo D (4))
(ref. Paragraph D (4))

Calcule a dimensão do diâmetro do front air-seal e a distância a ser retificada com as fórmulas a seguir:
(Calculate the dimension of the front air-seal diameter and the distance to grind with the formulas that follow:)

Diâmetro do selo de ar dianteiro = Diâmetro Externo do HPT Rear Cover + (2 × folga radial).
(Front Air-seal Dia. = External Diameter of HPT Rear Cover + (2 x radial clearance)

Qual a dimensão do Diâmetro Externo do HPT Rear Cover? (ATA 72-51-11 - Task 72-51-11-220-802 – Figura 801 - Item 5):
________________ 
(What is the dimension of the External Diameter of the HPT Rear Cover? (ATA 72-51-11 – Task 72-51-11-220-802 – Figure 801 – Item 5):)

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 DO SELO DE AR DIANTEIRO:
___________________
(DIMENSION OF THE FRONT AIR-SEAL DIAMETER)

(ref. Parágrafo H (4))
(ref. Paragraph H (4))

Use a fórmula a seguir para calcular a distância a ser usinada a partir da superfície frontal da plataforma interna:
(Use the formula that follows to calculate the distance to machine from the front surface of the inner platform:)

Distância a Usinar = Dimensão (Ref. Nota 2) – 0,680 a 0,690 pol (17,28 a 17,52 mm).
(Distance to Machine = Dimension (Ref. Note 2) - ,680 a 0,690 pol (17,28 a 17,52 mm).)

NOTA:
(NOTE)

2. Trata-se da distância entre a Face AL (superfície traseira das orelhas de fixação) e a superfície frontal da plataforma interna.
((2) This is the distance between the AL Face (rear surface of the mounting ears) and the front surface of the inner platform.)

3. A dimensão média necessária da Face AL até o final do raio no diâmetro do front air-seal é 0,685 in. (17,40 mm).
((3) The dimension 0.685 in. (17.40 mm) is the average distance necessary from the Face AL (rear surface of lugs) to the end of the radius on the front air-seal diameter.)

Qual a dimensão entre a Face AL e a superfície frontal da plataforma interna? (ATA 72-52-16 - Task 72-52-16-440-001-– Figura 901)
______________
(What is the dimension between the AL Face and the front surface of the inner platform? (ATA 72-52-16 – Task 72-52-16-440-001 – Figure 901))

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

Valor utilizado entre 0,680 e 0,690 pol (17,28 a 17,52 mm)?
____________
(Value used between 0,680 and 0,690 pol (17,28 a 17,52 mm)?

DISTÂNCIA PARA USINAR:
___________________
(DISTANCE TO MACHINE:)



	11
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	
Realizar a retifica/usinagem final do Diâmetro do selo de ar dianteiro conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Seção “Repair-07/Config-01”, Parágrafo 1., Etapa D, Figura 902. (Task 72-52-16-320-801-A, Subtask 72-52-16-320-016): 
(Perform the final grinding/machining of the front air-seal diameter in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Section “Repair-07/Config-01”, Paragraph 1., Step D, Figure 902. (Task 72-52-16-320-801-A, Subtask 72-52-16-320-016))

NCC:_________

Qual o diâmetro encontrado antes da usinagem final? ________________   
(What was the diameter measured before the final machining?)


(ref. Parágrafo D)
(ref. Paragraph D)

(5) Retifique/Usine o diâmetro do front air-seal até a dimensão e distância calculadas na etapa anterior, com concentricidade de 0,002 in. (0,05 mm)).
((5) Grind/Machine the front air-seal diameter to the dimension and distance calculated in the previous step, with a concentricity of 0.002 in. (0.05 mm).)


NCC:_________

Qual o diâmetro encontrado pós usinagem final? ________________   
(What was the diameter measured after the final machining?)



	12
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	
Realizar a usinagem final do Diâmetro do selo de ar dianteiro na Posição Deslocada de 0,009 in. (0,23 mm) conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Seção “Repair-07/Config-01”, Parágrafo 1., Etapa I, Figura 905. (Task 72-52-16-320-801-A, Subtask 72-52-16-320-003): 
(Perform the final machining of the front air-seal diameter at the 0.009 in. (0.23 mm) offset position in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Section “Repair-07/Config-01”, Paragraph 1., Step I, Figure 905. (Task 72-52-16-320-801-A, Subtask 72-52-16-320-003))

(ref. Parágrafo I)
(ref. Paragraph I)

(1) Desloque o estator LP (905/1) em 0,009 in. (0,23 mm) na direção da marca (TDC) no dispositivo (PWC38101) ou desloque a linha central da máquina-ferramenta na direção do BDC (Bottom Dead Center). A posição real do diâmetro deslocado deve ser no máximo 0,002 in. (0,05 mm) em relação ao diâmetro inicial do front air-seal.
((1) Move the LP stator (905/1) 0.009 in. (0.23 mm) in the direction of the mark (TDC) on the fixture (PWC38101) or move the machine-tool centerline in the direction of the Bottom Dead Center (BDC). The true position of the offset diameter must be 0.002 in. (0.05 mm) maximum in relation to the initial front-air-seal diameter.)

(2) Usine a Área D do diâmetro do front air-seal para o diâmetro e a distância especificados na última etapa da Usinagem Inicial do Diâmetro do Front Air-seal (Subtask 72-52-16-320-001). O raio de extremidade deve ser no máximo 0,020 in. (0,50 mm).
((2) Machine the Area D of the front air-seal diameter to the diameter and distance given in the last step of the Initial Grinding of the Front Air-seal Diameter (Subtask 72-52-16-320-001). The end radius must be 0.020 in. (0.50 mm) maximum.)

(3) Utilize um relógio comparador para assegurar que a diferença entre a posição real dos dois diâmetros (usinagem inicial e deslocada) seja de 0,009 ± 0,001 in. (0,23 ± 0,02 mm). 
((3) ) Use a dial indicator to make sure that the difference between the true position of the two diameters (initial and offset grinding) is 0.009 ± 0.001 in. (0.23 ± 0.02 mm).)

Qual a diferença entre a posição real dos dois diâmetros (usinagem inicial e deslocada)?  
___________________________
(What is the difference between the actual positions of the two diameters (initial machining and offset)?)

(4) Quebre as arestas vivas para obter raios de 0,003 a 0,015 in. (0,08–0,38 mm).
((4) Break the sharp edges to get 0.003 to 0.015 in. (0.08-0.38 mm) radii.)


	13
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar a limpeza da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Seção “Repair-07/Config-01”, Parágrafo 1., Etapa I, Figura 905. (Task 72-52-16-320-801-A, Subtask 72-52-16-110-002): 
(Perform the part cleaning in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Section “Repair-07/Config-01”, Paragraph 1, Step I, Figure 905. (Task 72-52-16-320-801-A, Subtask 72-52-16-110-002))

Realizar a limpeza da peça com solvente de petróleo (PWC11-027)
(Clean the part using petroleum solvent (PWC11-027).

 

	14
	NDT	LIQUIDO PENETRANTE / FLUORESCENT PENETRANT INSPECTION	
Realizar a inspeção por líquido penetrante da área usinada conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Seção Inspection/Check-01/Config-1”, Parágrafo 1., Etapa C. (Task 72-52-16-230-801-A): 
(Perform a fluorescent penetrant inspection of the machined area in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Section “Inspection/Check-01/Config-1”, Paragraph 1, Step C. (Task 72-52-16-230-801-A):)

Realizar o processo conforme SPOP 62.
(Perform the process in accordance with SPOP 62.)

Preencher o formulário IAS-RG-0332. 
Foram encontradas indicações? 
 
(Fill out form IAS-RG-0332. 
Were any indications found?) 
 
(  ) Sim. 
(Yes.) 
 
(  ) Não. 
(No.)


	15
	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.)


	17
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção pós inspeção por líquido penetrante da área usinada conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Seção Inspection/Check-01/Config-1”, Parágrafo 1., Etapa C. (Task 72-52-16-230-801-A). Avaliar os limites de aceitação conforme referências mencionadas.
(Perform the post-fluorescent penetrant inspection of the machined area in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Section “Inspection/Check-01/Config-1”, Paragraph 1, Step C. (Task 72-52-16-230-801-A). Evaluate the acceptance limits according to the referenced criteria.)

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 NDT: ____________________ 
(NDT report number:)


	18
	PW100	DIMENSIONAL/ DIMENSIONAL 000CTION	
Realizar as medições dimensionais da área com revestimento de plasma aplicados (item 4, Post-SB20927, Figura 801 e Tabela 801) conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Seção “Inspection/Check-03/Config-1”, Parágrafo 1., Etapa C., Figura 801 e Tabela 801 (Task 72-52-16-220-802-A).
(Perform the dimensional measurements of the areas with applied plasma coating (item 4, Post-SB20927, Figure 801 and Table 801) in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Section “Inspection/Check-03/Config-1”, Paragraph 1, Step C, Figure 801 and Table 801 (Task 72-52-16-220-802-A).)

Anexar a esta O.S. o laudo com os resultados obtidos na tridimensional.
(Attach to this Work Order the report with the results obtained from the dimensional inspection.)
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	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção pós dimensional da área com revestimento de plasma aplicados (item 4, Post-SB20927, Figura 801 e Tabela 801) conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Seção “Inspection/Check-03/Config-1”, Parágrafo 1., Etapa C., Figura 801 e Tabela 801 (Task 72-52-16-220-802-A).
(Perform the post-dimensional inspection of the areas with applied plasma coating (item 4, Post-SB20927, Figure 801 and Table 801) in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Section “Inspection/Check-03/Config-1”, Paragraph 1, Step C, Figure 801 and Table 801 (Task 72-52-16-220-802-A).)

A peça foi aprovada na inspeção? 
(Was the part approved in the inspection?) 
 
( ) Sim, aprovada. 
(Yes, approved.) 
 
( ) Não, rejeitada. 
(No, rejected.) 
 
Se rejeitada, execute o reparo novamente. 
(If rejected, perform the repair again.)

Nº do laudo de medições dimensionais: ________________ 
(Dimensional measurement report number:)
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	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	Inspeção final. 

(Final Inspection.)

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

	
	GUILHERME BRAGA
	01/10/2025


· 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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