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


	PCE-AX0090
	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 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. 51, 13 Abril. 2026.

(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. 51, 13 April. 2026.)


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
	ENGENHARIA	ANÁLISE DE ENGENHARIA	
Realizar a análise das dimensões para etapa de usinagem preliminar dos grooves nos diâmetros do Air Seal da peça (Itens 1 a 4, ref. Fig. 901), conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Seção “Repair-07/Config-02”, Parágrafo 1., Etapa C.; Figura 901 e Tabela 901 (Task 72-41-42-340-804-B, Subtask 72-41-42-320-029).

Registrar, na próxima etapa desta O.S. (nos campos disponíveis em “PARÂMETROS PARA O PROCEDIMENTO”), os valores que atualmente se encontram os diâmetros que devem ser usinados, para referência do executante. Refira-se aos resultados registrados no laudo de medições dimensionais iniciais (ref. O.S. principal da peça).

(Perform the dimensional analysis for the preliminary machining of the grooves on the Air Seal diameters of the part. (Items 1 to 4, ref. Fig. 901), in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Section “Repair-07/Config-02”, Paragraph 1., Step C.; Figure 901 and Table 901 (Task 72-41-42-340-804-B, Subtask 72-41-42-320-029).)

(Record, in the next step of this W.O. (in the available fields under “PROCEDURE PARAMETERS”), the current values of the diameters that must be machined, for reference of the performer. Refer to the results recorded in the initial dimensional measurement report (ref. main W.O. of the part).)


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


	03
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	
USINAGEM PRELIMIAR
(PRELIMINARY MACHINING)


-----//-----

PROCEDIMENTO:
(PROCEDURE:)

Realizar a usinagem preliminar dos grooves nos diâmetros do Air Seal da peça (Itens 1 a 4, ref. Fig. 901), visando a remoção dos danos e do revestimento de plasma, dentro dos limites especificados na Figura 901 e Tabela 901 (Task 72-41-42-340-804-B), anexadas a esta O.S. e destacados abaixo. Registrar as informações solicitadas nesta etapa da O.S.

ATENÇÃO: NÃO USINAR AS SUPERFÍCIES ADJACENTES. 

ATENÇÃO: MANTER A REMOÇÃO DE MATERIAL NO MÍNIMO NECESSÁRIO E NÃO ULTRAPASSAR OS LIMITES ESPECIFICADOS ABAIXO.

NOTA: Para o procedimento detalhado de remoção de revestimento de plasma, refira-se ao SPOP 535 (ref. IAS-IP-0004, Item 6.1 e Tabela 4).

(Perform the preliminary machining of the grooves on the Air Seal diameters of the part (Items 1 to 4, ref. Fig. 901), to remove the damage and the plasma coating, within the limits specified in Figure 901 and Table 901 (Task 72-41-42-340-804-B), attached to this W.O. and highlighted below. Record the required information in this step of the W.O.)

(ATTENTION: DO NOT MACHINE THE ADJACENT SURFACES.)

(ATTENTION: KEEP MATERIAL REMOVAL TO THE MINIMUM NECESSARY AND DO NOT EXCEED THE LIMITS SPECIFIED BELOW.)

(NOTE: For the detailed procedure for plasma coating removal, refer to SPOP 535 (ref. IAS-IP-0004, Item 6.1 and Table 4).


-----//-----

PARÂMETROS PARA O PROCEDIMENTO:
(PROCEDURE PARAMETERS:)

* Dia. Item 1:

Limite máximo (após a usinagem preliminar): 3,786 [in.]
(Maximum limit (after preliminary machining):)

Medida atual (antes da usinagem preliminar): ____________________ [in.]
(Current measurement (before preliminary machining):)


* Dia. Item 2:

Limite máximo (após a usinagem preliminar): 3,886 [in.]
(Maximum limit (after preliminary machining):)

Medida atual (antes da usinagem preliminar): ____________________ [in.]
(Current measurement (before preliminary machining):)


* Dia. Item 3:

Limite máximo (após a usinagem preliminar): 3,986 [in.]
(Maximum limit (after preliminary machining):)

Medida atual (antes da usinagem preliminar): ____________________ [in.]
(Current measurement (before preliminary machining):)


* Dia. Item 4:

Limite máximo (após a usinagem preliminar): 4,086 [in.]
(Maximum limit (after preliminary machining):)

Medida atual (antes da usinagem preliminar): ____________________ [in.]
(Current measurement (before preliminary machining):)


-----//-----

REGISTROS DO PROCEDIMENTO:
(PROCEDURE RECORDS:)

* Dia. Item 1 (após a usinagem preliminar): ____________________ [in.]
(Dia. Item 1 (after preliminary machining):)

* Dia. Item 2 (após a usinagem preliminar): ____________________ [in.]
(Dia. Item 2 (after preliminary machining):)

* Dia. Item 3 (após a usinagem preliminar): ____________________ [in.]
(Dia. Item 3 (after preliminary machining):)

* Dia. Item 4 (após a usinagem preliminar): ____________________ [in.]
(Dia. Item 4 (after preliminary machining):)

NCC: ____________________

Valid: ____________________


-----//-----

REFERÊNCIA PARA A ETAPA:
(REFERENCE FOR THE STEP:)

Conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Seção “Repair-07/Config-02”, Parágrafo 1., Etapa C.; Figura 901 e Tabela 901 (Task 72-41-42-340-804-B, Subtask 72-41-42-320-029).

(In accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Section “Repair-07/Config-02”, Paragraph 1., Step C.; Figure 901 and Table 901 (Task 72-41-42-340-804-B, Subtask 72-41-42-320-029).)


	04
	NDT	END- LIQUIDO PENETRANTE / NDT - FLUORESCENT PENETRANT INSPECTION	
Realizar o FPI das áreas usinadas anteriormente na peça (Área 3, destacada na Figura 801 anexada a esta O.S.), conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Seção “Inspection/Check-01”, Parágrafo 1., Etapa C. e Figura 801 (Task 72-41-42-230-801).

(Perform the FPI of the previously machined areas of the part (Area 3, highlighted in Figure 801 attached to this W.O.), in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Section “Inspection/Check-01”, Paragraph 1., Step C. and Figure 801 (Task 72-41-42-230-801).)


Realizar o processo conforme SPOP 62. Redobrar a atenção quanto à aplicação nas regiões de raios de curvaturas (fillet radii) e demais áreas críticas de inspeção.

(Perform the process in accordance with SPOP 62. Give special attention to the fillet radii and other critical inspection areas.)


Preencher o formulário IAS-RG-0332.
(Fill out form IAS-RG-0332.)

Foram encontradas indicações?
(Were any indications found?)

(   ) Sim.
       (Yes.)

(   ) Não.
       (No.)


	05
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar a limpeza local (Área 3, destacada na Figura 801 (Task 72-41-42-230-801) anexada a esta O.S.), pós FPI local das áreas usinadas anteriormente na peça, conforme instruções do SPOP 62.

(Perform local cleaning (Area 3, highlighted in Figure 801 (Task 72-41-42-230-801) attached to this W.O.) after the local FPI of the previously machined areas of the part, in accordance with SPOP 62 instructions.)


	06
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção pós FPI local das áreas usinadas anteriormente na peça (Área 3, destacada na Figura 801 anexada a esta O.S.), conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Seção “Inspection/Check-01”, Parágrafo 1., Etapa C. e Figura 801 (Task 72-41-42-230-801).

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 inspection after the local FPI of the previously machined areas of the part (Area 3, highlighted in Figure 801 attached to this W.O.), in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Section “Inspection/Check-01”, Paragraph 1., Step C. and Figure 801 (Task 72-41-42-230-801).)

(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.)

(   ) 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 NDT: ____________________
(NDT report number:)


	07
	PW100	INSPEÇÃO DIMENSIONAL / DIMENSIONAL INSPECTION
	
Realizar as medições dimensionais das áreas da peça destacadas na Figura 901 anexada a esta O.S., conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Seção “Repair-07/Config-2”, Parágrafo 1., Etapa C. (1); Figura 901 e Tabela 901 (Task 72-41-42-340-804-B, Subtask 72-41-42-320-029).

Anexar a esta O.S. o laudo com os resultados obtidos na tridimensional.

(Perform the dimensional measurements of the areas of the part highlighted in Figure 901 attached to this W.O., in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Section “Repair-07/Config-2”, Paragraph 1., Step C. (1); Figure 901 and Table 901 (Task 72-41-42-340-804-B, Subtask 72-41-42-320-029).)

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


	08
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção pós dimensional das áreas da peça destacadas na Figura 901 anexada a esta O.S., conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Seção “Repair-07/Config-2”, Parágrafo 1., Etapa C. (1); Figura 901 e Tabela 901 (Task 72-41-42-340-804-B, Subtask 72-41-42-320-029).

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 areas of the part highlighted in Figure 901 attached to this W.O., in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Section “Repair-07/Config-2”, Paragraph 1., Step C. (1); Figure 901 and Table 901 (Task 72-41-42-340-804-B, Subtask 72-41-42-320-029).)

(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:)


	09
	ENGENHARIA	ANÁLISE DE ENGENHARIA	
Realizar a análise das dimensões para etapa de aplicação de revestimento de plasma nos grooves dos diâmetros do Air Seal da peça (Itens 7 a 10, ref. Fig. 901), conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Seção “Repair-07/Config-02”, Parágrafo 1., Etapa F.; Figura 901 e Tabela 901 (Task 72-41-42-340-804-B, Subtask 72-41-42-340-003-012).

Registrar, na próxima etapa desta O.S. (nos campos disponíveis em “PARÂMETROS PARA O PROCEDIMENTO”), os valores de espessura de revestimento que devem ser aplicados em cada diâmetro, para referência pelo executante. Refira-se aos resultados registrados no laudo de medições dimensionais (ref. etapa 007 desta O.S.).

(Perform the dimensional analysis for the plasma coating application of the grooves on the Air Seal diameters of the part (Items 7 to 10, ref. Fig. 901), in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Section “Repair-07/Config-02”, Paragraph 1., Step F.; Figure 901 and Table 901 (Task 72-41-42-340-804-B, Subtask 72-41-42-340-003-012).)

(Record, in the next step of this W.O. (in the available fields under “PROCEDURE PARAMETERS”), the coating thickness values to be applied on each diameter, for reference by the performer. Refer to the results recorded in the dimensional measurement report (ref. step 007 of this W.O.).)


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


	10
	REPAIR SHOP	ISOLAÇÃO / MASK	
MASCARAMENTO PRÉ JATEAMENTO (PREPARAÇÃO DA SUPERFÍCIE)
(PRE-GRIT BLAST MASKING (SURFACE PREPARATION))


-----//-----

PROCESSO E PARÂMETROS PARA O PROCEDIMENTO:
(PROCEDURE PROCESS AND PARAMETERS:)

Realizar, conforme necessário, o mascaramento das áreas da peça que estão fora da área do jateamento a ser realizado (referência Figura 901 (Task 72-41-42-340-804-B), anexada a esta O.S.).

NOTA: Para o procedimento detalhado de preparação de superfície para revestimentos por thermal spray (ref. SPOP 170), consulte o IAS-RG-0007 (Itens 010 e 011), anexado a esta O.S.

(Perform the masking of the areas of the part that are outside the grit blast area, as necessary, in accordance with Figure 901 (Task 72-41-42-340-804-B), attached to this W.O.)

(NOTE: For the detailed procedure for surface preparation for thermal spray coatings (ref. SPOP 170), refer to IAS-RG-0007 (Items 010 and 011), attached to this W.O.)


-----//-----

REFERÊNCIA PARA A ETAPA:
(REFERENCE FOR THE STEP:)

Conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Seção “Repair-07/Config-02”, Parágrafo 1., Etapa E. e Figura 901 (Task 72-41-42-340-804-B, Subtask 72-41-42-340-013-012).

(In accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Section “Repair-07/Config-02”, Paragraph 1., Step E. and Figure 901 (Task 72-41-42-340-804-B, Subtask 72-41-42-340-013-012).)


	11
	REPAIR SHOP	JATEAR / BLAST	
JATEAMENTO PRÉ PLASMA COATING (PREPARAÇÃO DA SUPERFÍCIE)
(PRE-PLASMA COATING GRIT BLASTING (SURFACE PREPARATION))


-----//-----

PROCEDIMENTO:
(PROCEDURE:)

Realizar o jateamento das superfícies da peça que receberão o revestimento (referência Figura 901 (Task 72-41-42-340-804-B), anexada a esta O.S.), dentro dos principais parâmetros e seus limites, especificados mais abaixo. Registrar as informações solicitadas nesta etapa da O.S.

NOTA: Para o procedimento detalhado de preparação de superfície para revestimentos por thermal spray (ref. SPOP 170), consulte o IAS-RG-0007 (Itens 010 e 011), anexado a esta O.S.

ATENÇÃO: DIRECIONE A PEÇA PARA A PRÓXIMA ETAPA (APLICAÇÃO DE REVESTIMENTO) O MAIS RÁPIDO POSSÍVEL APÓS O JATEAMENTO, DE PREFERÊNCIA DENTRO DE DUAS HORAS. SE O TEMPO ENTRE O JATEAMENTO E A APLICAÇÃO DO REVESTIMENTO FOR SUPERIOR A DUAS HORAS, SERÁ NECESSÁRIO OBTER INSTRUÇÕES OU APROVAÇÃO DO DEPARTAMENTO DE ENGENHARIA.

(Perform the grit blasting of the part surfaces that will receive the coating (reference Figure 901 (Task 72-41-42-340-804-B), attached to this W.O.), within the main parameters and limits specified below. Record the requested information in this step of the W.O.)

(NOTE: For the detailed procedure for surface preparation for thermal spray coatings (ref. SPOP 170), refer to IAS-RG-0007 (Items 010 and 011), attached to this W.O.)

(ATTENTION: Proceed to the next step (coating application) as soon as possible after grit blasting, preferably within two hours. If the time between grit blasting and coating the part is more than two hours, it will be necessary to get instructions or approval from your engineering department.)


-----//-----

PARÂMETROS PARA O PROCEDIMENTO:
(PROCEDURE PARAMETERS:)

a) Tipo e Granulometria do Abrasivo: Utilizar PMC 3052-1 ou PMC 3132, granulação 60 de óxido de alumínio.

(a) Grit Type and Size: Use PMC 3052-1 or PMC 3132 60 grit size aluminum oxide.)


CUIDADO: Ângulos de jateamento de noventa graus podem causar contaminação excessiva da linha de adesão.

(CAUTION: NINETY DEGREE BLAST ANGLES CAN CAUSE EXCESSIVE BOND LINE CONTAMINATION.)


b) Ângulo de Jateamento: 45 - 75 [graus].
(b) Angle of Blast: 45 - 75 [degrees].)


c) Distância do Bico até a Peça: 4 - 6 [in.] (102 - 152 [mm]).
(c) Nozzle-to-Part Distance: 4 - 6 [in.] (102 - 152 [mm]).)


d) Diâmetros Internos do Bico: 0,25 [in.] (6,350 [mm]) até 0,5 [in.] (12,70 [mm]).
(d) Nozzle ID Sizes: 0.25 [in.] (6.350 [mm]) thru 0.5 [in.] (12.70 [mm]).)


f) Pressão de Jateamento:
1 - Máquina do tipo pressão: 20 - 40 [psi] (137,9 - 275,8 [kPa]).
2 - Máquina do tipo sucção: 40 - 80 [psi] (275,8 - 551,6 [kPa]).

(f) Blasting Pressure:)
(1 - Pressure-type machine: 20 - 40 [psi] (137.9 - 275.8 [kPa]).)
(2 - Suction-type machine: 40 - 80 [psi] (275.8 - 551.6 [kPa]).)


-----//-----

REGISTROS DO PROCEDIMENTO:
(PROCEDURE RECORDS:)

Qual o horário de finalização do jateamento da peça? ____________________ [hh:mm]
(What is the completion time of the part grit blasting?)


-----//-----

REFERÊNCIA PARA A ETAPA:
(REFERENCE FOR THE STEP:)

Conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Seção “Repair-07/Config-02”, Parágrafo 1., Etapa E. e Figura 901 (Task 72-41-42-340-804-B, Subtask 72-41-42-340-013-012).

(In accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Section “Repair-07/Config-02”, Paragraph 1., Step E. and Figure 901 (Task 72-41-42-340-804-B, Subtask 72-41-42-340-013-012).)


	12
	REPAIR SHOP	APLICAR PLASMA/ APPLY PLASMA	
APLICAÇÃO DO REVESTIMENTO DE PLASMA
(PLASMA COATING APPLICATION)


-----//-----

PROCEDIMENTO:
(PROCEDURE:)

Realizar a aplicação de revestimento de plasma nos grooves dos diâmetros do Air Seal da peça (Itens 7 a 10, ref. Fig. 901 (Task 72-41-42-340-804-B) anexada a esta O.S.), conforme PWA 53-13 (ref. IAS-IP-0004 – Procedimentos de Aspersão Térmica, Item 6.1 e Tabela 5), dentro dos limites especificados abaixo. Registrar as informações solicitadas nesta etapa da O.S.

ATENÇÃO: NÃO APLICAR REVESTIMENTO DE PLASMA NAS SUPERFÍCIES ADJACENTES.

ATENÇÃO: NÃO INICIAR A ETAPA SE O JATEAMENTO DAS ÁREAS A SEREM REVESTIDAS TIVER SIDO REALIZADO A MAIS DE DUAS HORAS. SE O TEMPO ENTRE O JATEAMENTO E A APLICAÇÃO DO REVESTIMENTO FOR SUPERIOR A DUAS HORAS, SERÁ NECESSÁRIO OBTER INSTRUÇÕES OU APROVAÇÃO DO DEPARTAMENTO DE ENGENHARIA. PARA ESSA ANÁLISE REFIRA-SE AO HORÁRIO DE REALIZAÇÃO DO JATEAMENTO REGISTRADO NA ETAPA 009 DESTA O.S.

(Perform the plasma coating application of the grooves on the Air Seal diameters of the part (Items 7 to 10, ref. Fig. 901 (Task 72-41-42-340-804-B) attached to this W.O.), in accordance with PWA 53-13 (ref. IAS-IP-0004 – Thermal Spray Procedures, Item 6.1 and Table 5), within the limits specified below. Record the requested information in this step of the W.O.)

(ATTENTION: DO NOT APPLY PLASMA COATING ON THE ADJACENT SURFACES.)

(CAUTION: DO NOT START THIS STEP IF THE BLASTING OF THE AREAS TO BE COATED WAS PERFORMED MORE THAN TWO HOURS AGO. IF THE TIME BETWEEN GRIT BLASTING AND COATING THE PART IS MORE THAN TWO HOURS, IT WILL BE NECESSARY TO GET INSTRUCTIONS OR APPROVAL FROM YOUR ENGINEERING DEPARTMENT. FOR THIS ANALYSIS, REFER TO STEP 009 OF THIS W.O.)


-----//-----

PARÂMETROS PARA O PROCEDIMENTO:
(PROCEDURE PARAMETERS:)

* Espessura do revestimento a ser aplicado nos Itens 7, 8, 9 e 10: ____________________ [in.]
(Coating thickness to be applied on Items 7, 8, 9, and 10:)


-----//-----

REGISTROS DO PROCEDIMENTO:
(PROCEDURE RECORDS:)

Qual a espessura de revestimento de plasma aplicado nos grooves dos diâmetros do Air Seal da peça? ____________________ [in.]
(What is the plasma coating thickness applied to the grooves on the Air Seal diameters of the part?)

Qual o horário de aplicação do revestimento de plasma na peça? ____________________ [hh:mm]
(What was the time of plasma coating application on the part?)


-----//-----

REFERÊNCIA PARA A ETAPA:
(REFERENCE FOR THE STEP:)

Conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Seção “Repair-07/Config-02”, Parágrafo 1., Etapa F. e Figura 901 (Task 72-41-42-340-804-B, Subtask 72-41-42-340-003-012).

(In accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Section “Repair-07/Config-02”, Paragraph 1., Step F. and Figure 901 (Task 72-41-42-340-804-B, Subtask 72-41-42-340-003-012).)


	13
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	
USINAGEM FINAL
(FINAL MACHINING)


-----//-----

PROCEDIMENTO:
(PROCEDURE:)

Realizar a usinagem final dos grooves e raios de concordância (radii) nos diâmetros do Air Seal da peça (Itens 7 a 11, ref. Fig. 901), visando a adequação do revestimento aplicado aos limites necessários, dentro dos limites especificados na Figura 901 e Tabela 901 (Task 72-41-42-340-804-B), anexadas a esta O.S. e destacados abaixo. Registrar as informações solicitadas nesta etapa da O.S.

ATENÇÃO: NÃO USINAR AS SUPERFÍCIES ADJACENTES. 

ATENÇÃO: MANTER A REMOÇÃO DE MATERIAL O MAIS FIEL AOS LIMITES ESPECIFICADOS ABAIXO.

NOTA: Para o procedimento detalhado de remoção de revestimento de plasma, refira-se ao SPOP 535 (ref. IAS-IP-0004, Item 6.1 e Tabela 4).

(Perform the final machining of the grooves and the radii on the Air Seal diameters of the part (Items 7 to 11, ref. Fig. 901), to bring the applied coating within the required limits, in accordance with the limits specified in Figure 901 and Table 901 (Task 72-41-42-340-804-B), attached to this W.O. and highlighted below. Record the information requested in this step of the W.O.)

(ATTENTION: DO NOT MACHINE THE ADJACENT SURFACES.)

(ATTENTION: MAINTAIN MATERIAL REMOVAL AS CLOSELY AS POSSIBLE TO THE SPECIFIED LIMITS BELOW.)

(NOTE: For the detailed procedure for plasma coating removal, refer to SPOP 535 (ref. IAS-IP-0004, Item 6.1 and Table 4).


-----//-----

PARÂMETROS PARA O PROCEDIMENTO:
(PROCEDURE PARAMETERS:)

* Dia. Item 7:

Medida final a ser alcançada (após a usinagem final): ____________________ [in.]
(Final measurement to be achieved (after final machining):)


* Dia. Item 8:

Medida final a ser alcançada (após a usinagem final): ____________________ [in.]
(Final measurement to be achieved (after final machining):)


* Dia. Item 9:

Medida final a ser alcançada (após a usinagem final): ____________________ [in.]
(Final measurement to be achieved (after final machining):)


* Dia. Item 10:

Medida final a ser alcançada (após a usinagem final): ____________________ [in.]
(Final measurement to be achieved (after final machining):)


* Raios de concordância (radii) Item 11: Quebre as arestas vivas para obter raios de concordância máximos de 0,003 [in.] (0,08 [mm]).

(* Radii Item 11: Break the sharp edges to get 0.003 [in.] (0.08 [mm]) maximum radii.)


-----//-----

REGISTROS DO PROCEDIMENTO:
(PROCEDURE RECORDS:)

* Dia. Item 7 (após a usinagem final): ____________________ [in.]
(Dia. Item 7 (after final machining):)

* Dia. Item 8 (após a usinagem final): ____________________ [in.]
(Dia. Item 8 (after final machining):)

* Dia. Item 9 (após a usinagem final): ____________________ [in.]
(Dia. Item 9 (after final machining):)

* Dia. Item 10 (após a usinagem final): ____________________ [in.]
(Dia. Item 10 (after final machining):)

NCC: ____________________

Valid: ____________________


-----//-----

REFERÊNCIA PARA A ETAPA:
(REFERENCE FOR THE STEP:)

Conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Seção “Repair-07/Config-02”, Parágrafo 1., Etapa G.; Figura 901 e Tabela 901 (Task 72-41-42-340-804-B, Subtask 72-41-42-320-030).

(In accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Section “Repair-07/Config-02”, Paragraph 1., Step G.; Figure 901 and Table 901 (Task 72-41-42-340-804-B, Subtask 72-41-42-320-030).)
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	PW100	INSPEÇÃO DIMENSIONAL / DIMENSIONAL INSPECTION
	
Realizar as medições dimensionais das áreas da peça destacadas na Figura 901 anexada a esta O.S., conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Seção “Repair-07/Config-2”, Parágrafo 1., Etapa G.; Figura 901 e Tabela 901 (Task 72-41-42-340-804-B, Subtask 72-41-42-320-030).

Anexar a esta O.S. o laudo com os resultados obtidos na tridimensional.

(Perform the dimensional measurements of the areas of the part highlighted in Figure 901 attached to this W.O., in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Section “Repair-07/Config-2”, Paragraph 1., Step G.; Figure 901 and Table 901 (Task 72-41-42-340-804-B, Subtask 72-41-42-320-030).)

(Attach to this W.O. the report with the results obtained from the coordinate measuring machine.)
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	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção pós dimensional das áreas da peça destacadas na Figura 901 anexada a esta O.S., conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Seção “Repair-07/Config-2”, Parágrafo 1., Etapa G.; Figura 901 e Tabela 901 (Task 72-41-42-340-804-B, Subtask 72-41-42-320-030).

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 areas of the part highlighted in Figure 901 attached to this W.O., in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-41-42, Section “Repair-07/Config-2”, Paragraph 1., Step G.; Figure 901 and Table 901 (Task 72-41-42-340-804-B, Subtask 72-41-42-320-030).)

(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:)
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	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção final da peça.

(Perform the final inspection of the part.)


	
	
	
	

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

	
OBSERVAÇÕES (REMARKS):

Sub O.S. de reparo (Repair-07/Config-2) para aplicação de revestimento de plasma nos diâmetros do Air Seal da peça, com necessidade identificada na inspeção dimensional da peça.

(Sub W.O. for repair (Repair-07/Config-2) for the application of plasma coating on the Air Seal diameters of the part, with the need identified in the dimensional inspection of the part.)

	GUILHERME BRAGA
	09/07/2026


· 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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