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	PN (PN):
	SN:
	Nº da OS (WO):
	TLN:

	3114851-01
	N-C
	050851
	01497

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


	PCE-AP0026
	 VANE RING FRONT INNER SUPPORT HOUSING
	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 final no diâmetro interno para 5,6480”. Quebrar as arestas entre 0,003 e 0,015 pol. (0,08–0,38 mm) conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Seção “Repair-04/Config-1”, Parágrafo 1., Etapa G; Figura 901 e Tabela 901. (Task 72-41-42-340-802-A, Subtask 72-41-42-320-006): 
(Perform final machining of the internal diameter to 5.6480 in. Break the edges between 0.003 and 0.015 in. (0.08–0.38 mm) in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Section “Repair-04/Config-1”, Paragraph 1, Step G, Figure 901, and Table 901 (Task 72-41-42-340-802-A, Subtask 72-41-42-320-006))
 
NCC: ________

Qual o diâmetro encontrado pré-usinagem final? ________________   
(What is the diameter found before final machining?)


O procedimento de usinagem do revestimento de plasma no diâmetro conforme SPOP 535 (Task 70-46-01-340-014). 
(Perform the plasma coating machining procedure to the diameter in accordance with SPOP 535 (Task 70-46-01-340-014).)

(ref. Parágrafo A)
(ref. Paragraph A)

(1) A usinagem de ponto único e o esmerilhamento são métodos mecânicos eficazes (procedimentos) para a remoção de revestimentos por aspersão térmica das peças.
(Single-point machining and grinding are effective mechanical methods (procedures) for the removal of thermal spray coatings from parts.)

(2) Em algumas peças, será necessário dar acabamento no revestimento (isto é, remover material da superfície do revestimento para tornar o acabamento superficial mais liso ou para obter as dimensões necessárias), seja por requisitos de ajuste da peça ou para reduzir o desgaste na peça conjugada. Para revestimentos mais duros, o esmerilhamento é necessário para remover material até atingir as dimensões finais.
(On some parts, it will be necessary to finish the coating (that is, to remove material from the coating surface to make the surface finish of the coating smoother or to get the necessary dimensions), either because of part fit requirements or to reduce wear on the mating part. For harder coatings, grinding is necessary to remove stock to finished dimensions.)

(3) A Tabela 901 fornece os métodos recomendados de esmerilhamento ou usinagem de ponto único para remover ou dar acabamento em revestimentos por aspersão térmica.
(Table 901 gives the recommended grind or single-point machining methods to remove or to finish thermal spray coatings.)
 
NOTA: 
PARA O REVESTIMENTO PWA 53-13 DEVE SER REALIZADO USINAGEM POR RETIFICA, COM DISCOS DE ÓXIDO DE ALUMÍNIO, CARBETO DE SILÍCIO E DIAMANTE.NÃO UTILIZAR MÁQUINAS DE USINAGEM POR PONTO ÚNICO. 
(NOTE: 
FOR PWA 53-13 COATING, GRINDING OPERATIONS MUST BE PERFORMED USING ALUMINUM OXIDE, SILICON CARBIDE, OR DIAMOND WHEELS. DO NOT USE SINGLE-POINT MACHINES.)

(a) Utilize os refrigerantes e fluidos de corte especificados no SPS 240, salvo indicação em contrário em uma fonte de reparo aprovada.
(Use coolants and cutting fluids specified in SPS 240, unless specified otherwise in a source approved repair)

  1. Para a preparação dos fluidos refrigerantes e de corte SPS 240, consulte 70-00-00, Solutions-02 (Tarefa 70-00-00-980-002-240).
(For the make-up of SPS 240 coolants and cutting fluids, refer to 70-00-00, Solutions-02 (Task 70-00-00-980-002-240).)

NCC: ________

Qual o diâmetro encontrado pós-usinagem final? _______________________   
(What is the diameter found after final machining?)

NCC: ________

Qual o valor de rugosidade média da peça? _______________________   
(What is the average roughness value of the part?)



	03
	PW100	DIMENSIONAL/ DIMENSIONAL 000CTION	
Realizar as medições dimensionais da área usinada (item 5) conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Seção “Inspection/Check-03”, Parágrafo 1., Etapa C.; Figura 801 e Tabela 801 (Task 72-41-42-220-802).
(Perform the dimensional measurements of the machined area (Item 5) in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Section “Inspection/Check-03”, Paragraph 1, Step C, Figure 801, and Table 801 (Task 72-41-42-220-802).)

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.)


	04
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção pós dimensional da área usinada (item 5) conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Seção “Inspection/Check-03”, Parágrafo 1., Etapa C.; Figura 801 e Tabela 801 (Task 72-41-42-220-802).
(Perform the post-dimensional inspection of the machined area (Item 5) in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Section “Inspection/Check-03”, Paragraph 1, Step C, Figure 801, and Table 801 (Task 72-41-42-220-802).)

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:)


	05
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	Inspeção final. 

(Final Inspection.)

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

	O.S. PARA CORREÇÃO DE DEPOSIÇÃO PONTUAL NÃO INTENCIONAL DE METALIZAÇÃO FORA DA ÁREA ESPECIFICADA.
	GUILHERME BRAGA
	04/03/2026


· 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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