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	RECORD
	REVISION
	

	CÓDIGO | CODE
	SOLICITAÇÃO DE SERVIÇOS COMPLEMENTARES
	PÁGINA
	1/1

	IAS-RG-0103
	SUPPLEMENTARY REQUEST
	PAGE
	



	PN (PN):
	SN:
	Nº da OS (WO):
	TLN:

	3106095-01
	8H451
	045714
	01497

	Nº DO ARTIGO PRINCIPAL (Main Article):
	ARTIGO/PARTE
(Article/Part):
	Serviço Principal
(Main Service):
	QUANT:


	PCE-AP0026
	LOW PRESSURE TURBINE HOUSING 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 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	REMOÇÃO / REMOVE	
Realizar a remoção da Self-locking Shank Nuts da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-14, Seção “Repair-10”, Parágrafo 1., Etapa C., Figura 901; (Task 72-52-14-350-803, Subtask 72-52-14-350-011).
(Remove the Self-locking Shank Nuts from the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-14, Section 'Repair-10', Paragraph 1, Step C, Figure 901 (Task 72-52-14-350-803, Subtask 72-52-14-350-011).)

(ref. Parágrafo C )
(ref. Paragraph C )

(1) Utilize o drift aplicável com rosca 0.216-28 UNJF-3 para remover a porca do flange.
((1) Use the applicable drift with 0.216-28 UNJF-3 threads to remove the nut from the flange.)

a) Instale o drift na porca pelo lado flangeado.
((a)Install the drift in the nut through the flared side.)

NOTA: 
Não engate totalmente o drift na porca. Gire-o até que haja aproximadamente 0,100 pol. (2,54 mm) entre a almofada de nylon e a face do flange. Essa folga é necessária ao golpear a porca para fora do seu alojamento.
(NOTE: 
Do not fully engage the drift in the nut. Turn it until there is approximately 0.100 in. (2.54 mm) between the nylon pad and the flange face. The clearance becomes necessary as you tap the nut from its hole.)

(b) Utilize um martelo para golpear levemente a extremidade do drift aplicável até que a porca seja removida do alojamento.
((b)Use a hammer to lightly tap the end of the applicable drift until the nut is out of the hole.)

(c) Retire a porca do drift e descarte-a
((c)Remove the nut from the drift and discard it.)

(2) Remova material elevado e indesejado do furo da porca para garantir que a superfície do furo esteja lisa.
((2) Remove raised and unwanted material from the nut hole to make sure that the hole surface is smooth.)


	03
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar a limpeza da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-14, Seção “Cleaning-01”, Parágrafo 1., Etapa C. (Task 72-52-14-100-801, Subtask 72-52-14-110-041): 
(Perform the cleaning of the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-14, Section 'Cleaning-01', Paragraph 1., Step C. (Task 72-52-14-100-801, Subtask 72-52-14-110-041) :)
 
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).

A peça se encontra limpa e não é necessário mais nenhuma limpeza adicional?
(Is the part clean, and is no further cleaning required?)

(   ) Sim.
       (Yes.)

(   ) Não.
       (No.)

Se não, utilize o SPOP 203 se a remoção de carbono, corrosão e composto antigripante (antigalling) for suficiente para limpar a peça para o FPI. Caso o SPOP’s não seja realizado considerando essas instruções, assinale a respectiva etapa da O.S. com o carimbo “N/A”. 
(If not, use SPOP 203 if the removal of carbon, corrosion, and anti-galling compound is sufficient to clean the part for FPI. If the SPOP is not carried out in accordance with these instructions, mark the respective step of the work order with the stamp 'N/A'.)


	04
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar a limpeza da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-14, Seção “Cleaning-01”, Parágrafo 1., Etapa D. (Task 72-52-14-100-801, Subtask 72-52-14-110-007): 
(Perform the cleaning of the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-14, Section 'Cleaning-01', Paragraph 1., Step D. (Task 72-52-14-100-801, Subtask 72-52-14-110-007) :)
 
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
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar a limpeza da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-14, Seção “Cleaning-01”, Parágrafo 1., Etapa E. (Task 72-52-14-100-801, Subtask 72-52-14-120-004): 
(Perform the cleaning of the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-14, Section 'Cleaning-01', Paragraph 1., Step E. (Task 72-52-14-100-801, Subtask 72-52-14-110-008) :)
 
Realizar a limpeza da peça conforme SPOP 218 (referência IAS-IP-0006, Item 3.14) para remover corrosão.  
(Perform the cleaning of the part in accordance with SPOP 218 (reference IAS-IP-0006, Item 3.14). to remove corrosion.) 


	06
	NDT	LIQUIDO PENETRANTE / FLUORESCENT PENETRANT INSPECTION	
Realizar a inspeção por líquido penetrante da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-14, Seção Inspection/Check-01”, Parágrafo 1., Etapa C, Figura 801 e Tabela 801. (Task 72-52-14-230-801): 
(Perform the penetrant inspection of the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-14, Section 'Inspection/Check-01', Paragraph 1., Step C, Figure 801 and Table 801. (Task 72-52-14-230-801) :)

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.)


	07
	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.)


	08
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção pós inspeção por líquido penetrante da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-14, Seção Inspection/Check-01”, Parágrafo 1., Etapa C. (Task 72-52-14-230-801). Avaliar os limites de aceitação conforme referências mencionadas.
(Perform the post-penetrant inspection of the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-14, Section 'Inspection/Check-01', Paragraph 1., Step C. (Task 72-52-14-230-801). Evaluate the acceptance limits in accordance with the referenced documents.)

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:)


	09
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção visual da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-14, Seção “Inspection/Check-02”, Parágrafo 1., Etapa C.; Figura 801 e Tabela 801 (Task 72-52-14-220-801). 
(Perform the visual inspection of the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-14, Section 'Inspection/Check-02', Paragraph 1., Step C.; Figure 801 and Table 801 (Task 72-52-14-220-801).)

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.)


	10
	PW100	DIMENSIONAL/ DIMENSIONAL 000CTION	
Realizar as medições dimensionais da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-14, Seção “Inspection/Check-03/Config-1”, Parágrafo 1., Etapa C.; Figura 801 e Tabela 801 (72-52-14-220-802-A), para os itens com IFR CODE “A” aplicáveis ao PN.
(Perform the dimensional measurements of the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-14, Section 'Inspection/Check-03/Config-1', Paragraph 1., Step C.; Figure 801 and Table 801 (72-52-14-220-802-A), for items with IFR CODE ‘A’ applicable to the PN.)

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.)


	11
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção pós dimensional da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-14, Seção “Inspection/Check-03”, Parágrafo 1., Etapa C.; Figura 801 e Tabela 801 (72-52-14-220-802). 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 72-52-14, Section 'Inspection/Check-03', Paragraph 1., Step C.; Figure 801 and Table 801 (72-52-14-220-802). Evaluate the acceptance limits in accordance with the referenced documents. 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:)


	12
	REPAIR SHOP	INSTALAR / INSTALL	
Realizar a instalação das Self-locking Shank Nuts na peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-14, Seção “Repair-10”, Parágrafo 1., Etapa D. (Task 72-52-14-350-803, Subtask 72-52-14-350-012).
(Install the self-locking shank nuts on the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-14, Section “Repair-10”, Paragraph 1, Step D (Task 72-52-14-350-803, Subtask 72-52-14-350-012).)

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

(1) Coloque a porca no furo pela parte traseira do flange.
((1) Put the nut in the hole from the back of the flange.)

(3) 
(a) Lubrifique a extremidade cônica do crimpador (PWC56409) com óleo de motor (PWC03-001) e instale-o na porca pela frente do flange.
((a)Lubricate the tapered end of the crimper (PWC56409) with engine oil (PWC03-001) and install it in the nut from the front of the flange.)

(b) Recrimpe a porca até que a extremidade da porca seja alargada no flange.
((b) Crimp the nut until the nut end is flared into the flange)

(c) Remova o crimpador (PWC56409).
((c) Remove the crimper (PWC56409).)

(4) Certifique-se de obter uma folga de 0,000 a 0,010 pol. (0,00–0,25 mm) (Item 2) entre o ombro da porca e o flange e de que a porca não esteja trincada.
((4) Make sure that you get 0.000 to 0.010 in. (0.00-0.25 mm) clearance (Item 2) between the nut shoulder and the flange and that the nut is not cracked.)

Alguma porca está acima dos limites especificados ou está trincada? 
(Is any nut above the specified limits or cracked?)
 
( ) Sim. 
(Yes.) 
 
( ) Não. 
(No.)

NOTA: 
Se a folga estiver acima dos limites especificados ou se a porca estiver trincada, refaça o reparo completo.
(NOTE: 
If the clearance is more than the specified limits or the nut is cracked, do the full repair again.)

(5) Certifique-se de que a extremidade alargada da porca (Item 1) esteja nivelada com ou abaixo da superfície adjacente do flange (Item 3).
((5) Make sure that the flared end of the nut (Item 1) is flush with or below the adjacent surface of the flange (Item 3)).

	13
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	Inspeção final. 

(Final Inspection.)

	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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