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	PCE-AP0026
	NO.6 BEARING ROTOR AIR SEAL ASSY
	INSPEÇÃO E LIMPEZA	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 da publicação aplicável. Para isso, conferir se a revisão mencionada abaixo corresponde a revisão vigente da publicação disponível, conforme localização mencionada na Intranet:

Conforme Cleaning, Inspection, Repair (CIR) Manual _ 3043515 _ PW100 Series Engines _ Rev. 50, 13 Out. 2025.

(Verify whether the scope is in accordance with the latest revision of the applicable publication. To do so, check if the revision mentioned below corresponds to the current revision of the available publication, as indicated in the location specified on the Intranet:)

(According to Cleaning, Inspection, Repair (CIR) Manual _ 3043515 _ PW100 Series Engines _ 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
	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:)


O CIR Manual especifica a limpeza da peça conforme SPOP 209 e, como alternativa, conforme SPOP 203.

O SPOP 209 possui uma menor intensidade de limpeza, enquanto o SPOP 203 possui uma maior intensidade. Utilize o SPOP mais aplicável à condição que a peça se encontra, visando a limpeza adequada da peça para o FPI. Se optado pelo SPOP de menor intensidade e a limpeza não for suficiente, utilize o de maior intensidade. Caso algum dos dois SPOP’s não seja realizado considerando essas instruções, assinale a respectiva etapa da O.S. com o carimbo “N/A”.

(The CIR Manual specifies the cleaning of the part in accordance with SPOP 209 and, as an alternative, in accordance with SPOP 203.)

(SPOP 209 provides a lower cleaning intensity, while SPOP 203 provides a higher cleaning intensity. Use the SPOP that is most applicable to the condition of the part, aiming at proper cleaning of the part for the FPI. If the SPOP with lower intensity is chosen and the cleaning is not sufficient, use the one with higher intensity. If either of the two SPOPs is not performed in accordance with these instructions, stamp the respective W.O. step with “N/A”.)


	03
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar a limpeza da peça, conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-25, Seção “Cleaning-01”, Parágrafo 1., Etapa C. (Task 72-52-25-100-801, Subtask 72-52-25-110-041):

(Perform the cleaning of the part, in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-25, Section “Cleaning-01”, Paragraph 1., Step C. (Task 72-52-25-100-801, Subtask 72-52-25-110-041):)


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).)


	04
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar a limpeza da peça, conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-25, Seção “Cleaning-01”, Parágrafo 1., Etapa D. (Task 72-52-25-100-801, Subtask 72-52-25-110-007):

(Perform the cleaning of the part, in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-25, Section “Cleaning-01”, Paragraph 1., Step D. (Task 72-52-25-100-801, Subtask 72-52-25-110-007):)


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).)


	05
	NDT	END- PARTICULAS MAGNETICAS / NOT - MAGNETIC PARTICLE	
Realizar o MPI da peça, conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-25, Seção “Inspection/Check-01”, Parágrafo 1., Etapa C. (Task 72-52-25-240-801):

(Perform the MPI of the part, in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-25, Section “Inspection/Check-01”, Paragraph 1., Step C. (Task 72-52-25-240-801):)


Realizar o processo conforme SPOP 101. Redobrar a atenção quanto à aplicação nas áreas críticas de inspeção.

NOTA: Barra 1500 [A].

(Perform the process in accordance with SPOP 101. Give special attention to the critical inspection areas.)

(NOTE: Rod 1500 [amp.].)


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

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

(   ) Sim.
       (Yes.)

(   ) Não.
       (No.)


	06
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar a limpeza pós MPI da peça, conforme instruções do SPOP 101.

(Perform the post-MPI cleaning of the part, in accordance with the instructions of SPOP 101.)


	07
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção pós MPI da peça, conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-25, Seção “Inspection/Check-01”, Parágrafo 1., Etapa C. (Task 72-52-25-240-801). 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-MPI inspection of the part, in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-25, Section “Inspection/Check-01”, Paragraph 1., Step C. (Task 72-52-25-240-801). 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.)


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:)


	08
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção visual da peça, conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-25, Seção “Inspection/Check-02”, Parágrafo 1., Etapa C.; Figura 801 e Tabela 801 (Task 72-52-25-220-801). Avaliar os limites de aceitação conforme referências mencionadas.

(Perform the visual inspection of the part, in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-25, Section "Inspection/Check-02", Paragraph 1., Step C.; Figure 801 and Table 801 (Task 72-52-25-220-801). Evaluate acceptance limits in accordance with the references mentioned.)


A peça foi aprovada na inspeção?
(Was the part approved in the inspection?)

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

(   ) Reparos aplicáveis. Nº da sub O.S. aberta para realização da etapa: ____________________
       (Applicable repairs. Number of the sub W.O. opened for the performance of the step:))

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


	09
	PW100	INSPEÇÃO DIMENSIONAL / DIMENSIONAL INSPECTION
	
Realizar as medições dimensionais da peça, conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-25, Seção “Inspection/Check-03”, Parágrafo 1., Etapa C.; Figura 801 e Tabela 801 (Task 72-52-25-220-802).

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 72-52-25, Section “Inspection/Check-03”, Paragraph 1., Step C.; Figure 801 and Table 801 (Task 72-52-25-220-802).) 

(Attach to this W.O. the report with the results obtained from the coordinate measuring machine.)


	10
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção pós dimensional da peça, conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-25, Seção “Inspection/Check-03”, Parágrafo 1., Etapa C.; Figura 801 e Tabela 801 (Task 72-52-25-220-802). 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 72-52-25, Section “Inspection/Check-03”, Paragraph 1., Step C.; Figure 801 and Table 801 (Task 72-52-25-220-802). Evaluate the acceptance limits in accordance with the references mentioned. 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.)

(   ) Reparos aplicáveis. Nº da sub O.S. aberta para realização da etapa: ____________________
       (Applicable repairs. Number of the sub W.O. opened for the performance of the step:))

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

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


	11
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção final da peça.

(Perform the final inspection of the part.)


	
	
	
	

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

	-
	PEDRO COSTA
	21/11/2025


· 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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