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	PN (PN):
	SN:
	Nº da OS (WO):
	TLN:
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	Nº DO ARTIGO PRINCIPAL (Main Article):
	ARTIGO/PARTE
(Article/Part):
	Serviço Principal
(Main Service):
	QUANT:


	PCE-AA0009
	FIRST-STAGE PT-STATOR ASSEMBLY
	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. 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
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	
Realizar a usinagem do Interstage-case Mating Diameter (item 3, Figura 901) até o diâmetro de 9,2400 pol. conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-53-28, Seção “Repair-02”, Parágrafo 1., Etapa G, Figura 901 e Tabela 901. (Task 72-53-28-340-801, Subtask 72-53-28-320-002): 
(Perform machining of the Interstage-case Mating Diameter (item 3, Figure 901) to a diameter of 9.2400 in, in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-53-28, Section “Repair-02”, Paragraph 1, Step G, Figure 901, and Table 901 (Task 72-53-28-340-801, Subtask 72-53-28-320-002).)

NCC: _________

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

(ref. Parágrafo G)
(ref. Paragraph G)

(1) Usine o diâmetro dentro dos limites especificados. Quebre as quinas vivas para obter raios entre 0,003 e 0,015 pol. (0,08–0,38 mm). Meça e registre o diâmetro final após a usinagem.
((1) Machine the diameter in the specified limits. Break the sharp edges to get 0.003 to 0.015 in. (0.08-0.38 mm) radii. Measure and record the final-machining diameter.)

NCC: _________

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


	03
	NDT	LIQUIDO PENETRANTE / FLUORESCENT PENETRANT INSPECTION	
Realizar a inspeção por líquido penetrante da área usinada conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-53-28, Seção “Inspection/Check-01”, Parágrafo 1., Etapa C. (Task 72-53-28-230-801): 
(Perform a penetrant inspection of the machined area in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-53-28, Section “Inspection/Check-01”, Paragraph 1, Step C (Task 72-53-28-230-801).)

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.)


	04
	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.)


	05
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção pós inspeção por líquido penetrante da área usinada conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-53-28, Seção “Inspection/Check-01”, Parágrafo 1., Etapa C. (Task 72-53-28-230-801). Avaliar os limites de aceitação conforme referências mencionadas.
(Perform the post–penetrant inspection of the machined area in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-53-28, Section “Inspection/Check-01”, Paragraph 1, Step C (Task 72-53-28-230-801). Evaluate the acceptance limits as per 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:)


	06
	PW100	DIMENSIONAL/ DIMENSIONAL 000CTION	
Realizar as medições dimensionais da área usinada (item 2, Pre-SB21912, Figura 801 e Tabela 801) conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-53-28, Seção “Inspection/Check-03”, Parágrafo 1., Etapa C., Figura 801 e Tabela 801 (Task 72-53-28-220-802).
(Perform dimensional measurements of the machined area (Item 2, Pre-SB21912, Figure 801 and Table 801) in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-53-28, Section “Inspection/Check-03”, Paragraph 1, Step C, Figure 801 and Table 801 (Task 72-53-28-220-802).)

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.)


	07
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção pós dimensional da área usinada (item 2, Pré-SB21912, Figura 801 e Tabela 801) conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-53-28, Seção “Inspection/Check-03”, Parágrafo 1., Etapa C., Figura 801 e Tabela 801 (Task 72-53-28-220-802). Avaliar os limites de aceitação conforme referências mencionadas. Refira-se aos resultados registrados no laudo da inspeção dimensional.
(Perform post-dimensional inspection of the machined area (Item 2, Pre-SB21912, Figure 801 and Table 801) in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-53-28, Section “Inspection/Check-03”, Paragraph 1, Step C, Figure 801 and Table 801 (Task 72-53-28-220-802). Evaluate the acceptance limits according to the referenced criteria. Refer to the results recorded in the dimensional inspection report.)

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 medições dimensionais: ________________ 
(Dimensional measurement report number:)

	08
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	Inspeção final. 

(Final Inspection.)

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

	
	GUILHERME BRAGA
	23/10/2025


· 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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