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	PCE-AP0026
	LP SHAFT AIR SEAL
	INSPEÇÃO E LIMPEZA	1

	TSN: UNK
	CSN: UNK
	TSO: UNK
	CSO: UNK

	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 _ 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 apresenta menor intensidade de limpeza, enquanto o SPOP 203 possui maior intensidade. Deve-se utilizar o SPOP mais adequado à condição em que a peça se encontra, visando assegurar a limpeza apropriada para a execução do FPI.

Se a peça apresentar revestimento de alumínio, ainda que mínimo, é mandatória a limpeza conforme o SPOP 203, que removerá o revestimento do selo, condição necessária para a adequada realização do FPI.

Caso não haja revestimento de alumínio e seja inicialmente utilizado o SPOP de menor intensidade (SPOP 209), mas a limpeza não se mostrar suficiente, deve-se então aplicar o SPOP de maior intensidade (SPOP 203). 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. The SPOP most appropriate to the condition of the part must be used, in order to ensure proper cleaning for the execution of the FPI.)

If the part has an aluminum coating, even if minimal, it is mandatory to perform the cleaning in accordance with SPOP 203, which will remove the coating from the seal, a necessary condition for the proper execution of the FPI.)

If there is no aluminum coating and SPOP 209 (lower intensity) is initially used, but the cleaning is not sufficient, then SPOP 203 (higher intensity) must be applied. If either of the two SPOPs is not performed in accordance with these instructions, stamp the respective W.O. step with “N/A”.)


A peça possui revestimento de alumínio?

(Does the part have an aluminum coating?)

(   ) Sim.
       (Yes.)

(   ) Não.
       (No.)


	03
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar a limpeza da peça, conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-21, Seção “Cleaning-01”, Parágrafo 1., Etapa C. (Task 72-52-21-100-801, Subtask 72-52-21-110-041):

(Perform the cleaning of the part, in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-21, Section “Cleaning-01”, Paragraph 1., Step C. (Task 72-52-21-100-801, Subtask 72-52-21-110-041):)


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 72-52-21, Seção “Cleaning-01”, Parágrafo 1., Etapa D. (Task 72-52-21-100-801, Subtask 72-52-21-110-007):

(Perform the cleaning of the part, in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-21, Section “Cleaning-01”, Paragraph 1., Step D. (Task 72-52-21-100-801, Subtask 72-52-21-110-007):)


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).)


ATENÇÃO: O SPOP 203 removerá o revestimento de alumínio do selo (se houver). Após a execução desta etapa, deve-se garantir que todo o revestimento de alumínio tenha sido removido, uma vez que tal condição é necessária para a adequada realização do FPI. Se a utilização do SPOP 203 não for suficiente para tal, 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.

(ATTENTION: SPOP 203 will remove the aluminum coating from the seal (if any). After completing this step, it must be ensured that the entire aluminum coating has been removed, as this condition is required for the proper execution of the FPI. If the use of SPOP 203 is not sufficient to achieve this, do not proceed to the next step and inform Engineering, which shall adapt the scope and request CTM to open the corresponding sub W.O. Stamp this step with “RG-007” and record the reason in the IAS-RG-0007 form.)


Todo o revestimento de alumínio da peça foi removido?

(Has all the aluminum coating on the part been removed?)

(   ) N/A. A peça não possuía revestimento de alumínio.
       (N/A. The part did not have aluminum coating.)

(   ) Sim. Seguir para a próxima etapa.
       (Yes. Proceed to the next step.)

(   ) Não. Solicitar atualização de escopo para a Engenharia. Nº da sub O.S. aberta para realização da etapa: ____________________
       (No. Request a scope update from Engineering. Number of the sub W.O. opened for the performance of the step:))


	05
	NDT	END- LIQUIDO PENETRANTE / NDT - FLUORESCENT PENETRANT INSPECTION	
Realizar o FPI da peça, conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-21, Seção “Inspection/Check-01”, Parágrafo 1., Etapa C. (Task 72-52-21-230-801):

(Perform the FPI of the part, in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-21, Section “Inspection/Check-01”, Paragraph 1., Step C. (Task 72-52-21-230-801):)


Realizar o processo conforme SPOP 62.

(Perform the process in accordance with SPOP 62.)


CUIDADO: Antes da realização da etapa, certifique-se de que todo o revestimento de alumínio tenha sido removido da peça.

(CAUTION: Before performing this step, make sure that all aluminum coating is removed from the part.)


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 FPI da peça, conforme instruções do SPOP 62.

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


	07
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção pós FPI da peça, conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-21, Seção “Inspection/Check-01”, Parágrafo 1., Etapa C. (Task 72-52-21-230-801). Avaliar os limites de aceitação conforme referência mencionada. Referir-se aos resultados registrados no IAS-RG-0332 e, se aplicável, preenchê-lo com observações pertinentes.

(Perform the post-FPI inspection of the part, in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-21, Section “Inspection/Check-01”, Paragraph 1., Step C. (Task 72-52-21-230-801). Evaluate the acceptance limits in accordance with the reference 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 72-52-21, Seção “Inspection/Check-02”, Parágrafo 1., Etapa C.; Figura 801 e Tabela 801 (Task 72-52-21-220-801). Avaliar os limites de aceitação conforme referências mencionadas.

(Perform the visual inspection of the part, in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-21, Section "Inspection/Check-02", Paragraph 1., Step C.; Figure 801 and Table 801 (Task 72-52-21-220-801). 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 72-52-21, Seção “Inspection/Check-03”, Parágrafo 1., Etapa C.; Figura 801 e Tabela 801 (Task 72-52-21-220-802). 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 72-52-21, Section “Inspection/Check-03”, Paragraph 1., Step C.; Figure 801 and Table 801 (Task 72-52-21-220-802). 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 72-52-21, Seção “Inspection/Check-03”, Parágrafo 1., Etapa C.; Figura 801 e Tabela 801 (Task 72-52-21-220-802). 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 72-52-21, Section “Inspection/Check-03”, Paragraph 1., Step C.; Figure 801 and Table 801 (Task 72-52-21-220-802). Evaluate the acceptance limits in accordance with the references mentioned. Refer to the results recorded in the dimensional inspection report.)


ATENÇÃO: No momento da análise dos limites de aceitação, atentar-se que os limites especificados no manual para o Item 1 (referência Figura 801 mencionada) referem-se à peça com revestimento de alumínio aplicado. Como na atual análise o revestimento ainda não foi aplicado, deve-se levar em conta, nos limites de aceitação do Item 1, a espessura de revestimento que ainda será aplicada (0.0008 a 0.0015 in.). Após a execução do reparo, o limite será novamente verificado, já com o revestimento aplicado, para conferência pós aplicação.

(ATTENTION: When analyzing the acceptance limits, note that the limits specified in the manual for Item 1 (reference Figure 801 mentioned) refer to the part with the aluminum coating applied. Since the coating has not yet been applied in the current analysis, the acceptance limits for Item 1 must consider the coating thickness that will still be applied (0.0008 to 0.0015 in.). After the repair is completed, the limit will be verified again, with the coating applied, for post-application confirmation.)


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:)


	11
	REPAIR SHOP	ISOLAÇÃO / MASK	
Realizar o mascaramento necessário para aplicação de revestimento de alumínio na peça, conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-21, Seção “Repair-02”, Parágrafo 1., Etapa E. e Figura 901 (Task 72-52-21-380-801, Subtask 72-52-21-380-036-001):

(Perform the necessary masking for the application of the aluminum coating on the part, in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-21, Section “Repair-02”, Paragraph 1., Step E. and Figure 901 (Task 72-52-21-380-801, Subtask 72-52-21-380-036-001):)


Mascarar as Áreas 1 da peça, que não devem receber o revestimento (referência Figura 901).

(Mask Areas 1 of the part, which must not receive the coating (reference Figure 901).)


	12
	REPAIR SHOP	APLICAR / APPLY	
Realizar a aplicação do revestimento de alumínio na peça, conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-21, Seção “Repair-02”, Parágrafo 1., Etapa E. e Figura 901 (Task 72-52-21-380-801, Subtask 72-52-21-380-036-001):

(Perform the application of the aluminum coating on the part, in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-21, Section “Repair-02,” Paragraph 1., Step E. and Figure 901 (Task 72-52-21-380-801, Subtask 72-52-21-380-036-001):)


Aplicar duas camadas de revestimento de alumínio (PWA 595) nas Áreas 2 da peça (referência Figura 901), conforme PWA 110-2 ou PWA 110-3 (referência IAS-IP-0005, item 3.2), com uma espessura de 0.0008 a 0.0015 in. (0.021-0.038 mm).

(Apply two layers of aluminum coating (PWA 595) on Areas 2 of the part (reference Figure 901), in accordance with PWA 110-2 or PWA 110-3 (reference IAS-IP-0005, item 3.2), with a thickness of 0.0008 to 0.0015 in. (0.021-0.038 mm).)


Nota: Se utilizar o PWA 110-3, não realizar o polimento de acabamento (burnish). A etapa de pós-cura no PWA 110-3 é equivalente à etapa de polimento de acabamento no PWA 110-2.

(NOTE: If you use PWA 110-3, do not burnish. The post-cure step in PWA110-3 is equivalent to the burnish step in PWA110-2.)


NCC: ____________________

Quantas camadas de revestimento foram aplicadas? ____________________
(How many layers of coating were applied?)

Qual a espessura do revestimento aplicado? ____________________
(What is the thickness of the applied coating?)


	13
	PW100	INSPEÇÃO DIMENSIONAL / DIMENSIONAL INSPECTION
	
Realizar as medições dimensionais da peça, conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-21, Seção “Inspection/Check-03”, Parágrafo 1., Etapa C.; Figura 801 e Tabela 801 (Task 72-52-21-220-802). 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 72-52-21, Section “Inspection/Check-03”, Paragraph 1., Step C.; Figure 801 and Table 801 (Task 72-52-21-220-802). Attach to this W.O. the report with the results obtained from the coordinate measuring machine.)


	14
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção pós dimensional da peça, conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-21, Seção “Inspection/Check-03”, Parágrafo 1., Etapa C.; Figura 801 e Tabela 801 (Task 72-52-21-220-802). 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 72-52-21, Section “Inspection/Check-03”, Paragraph 1., Step C.; Figure 801 and Table 801 (Task 72-52-21-220-802). 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.)

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

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


	15
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção final da peça.

(Perform the final inspection of the part.)


	
	
	
	

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

	
	GUILHERME BRAGA
	05/01/2026


· 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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