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


	PCE-AX0090
	PLAIN ROUND NUT
	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 as revisões mais recentes das publicações aplicáveis. Para isso, conferir se as revisões mencionadas abaixo correspondem as revisões vigentes das publicações disponíveis, conforme localização mencionada na Intranet:

Conforme Maintenance Manual _ 3044822 _ PW127G Engines _ Rev. 55, 17 Nov. 2025.

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

(According to Maintenance Manual _ 3044822 _ PW127G Engines _ Rev. 55, 17 Nov. 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 limpeza das peças, conforme Maintenance Manual 3044822, ATA 72-03-00, Seção “Cleaning/Painting”, Parágrafo 5., Etapa A. e Seção “Consumable Materials”, Tabela 1.
(Perform the cleaning of the parts, in accordance with Maintenance Manual 3044822, ATA 72-03-00, Section “Cleaning/Painting”, Paragraph 5., Step A. and Section “Consumable Materials”, Table 1.


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 suficientemente limpa?
(Is the part sufficiently clean?)

(   ) Sim.
       (Yes.)

(   ) Não.
       (No.)

Se não, 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.
(If not, do not proceed to the next step. Notify Engineering so that the scope can be adapted and the corresponding sub W.O. can be requested from CTM. Stamp this step with “RG-007” and record the reason for the need using form IAS-RG-0007.)


	03
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção visual da HP Turbine Stubshaft Securing Nut por entalhes, rebarbas ou materiais elevados, conforme Maintenance Manual 3044822, ATA 72-03-00, Seção “Inspection/Check”, Parágrafo 12., Etapa A., Figura 610. Avaliar os limites de aceitação conforme referências mencionadas.
(Perform the visual inspection of the HP Turbine Stubshaft Securing Nut for nicks, burrs, or raised material in accordance with Maintenance Manual 3044822, ATA 72-03-00, Section “Inspection/Check”, Paragraph 12, Step A, Figure 610. Evaluate the acceptance limits in accordance with the referenced criteria.)

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.)


	04
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar a remoção do revestimento existente na área a uma roda rotativa de scotchbrite ou equivalente, conforme Maintenance Manual 3044822, ATA 72-03-00, Seção “Approved Repair-1”, Parágrafo 8., Etapa A. (1), Figura 411. 
(Remove the existing coating in the area using a rotating Scotch-Brite wheel or equivalent, in accordance with Maintenance Manual 3044822, ATA 72-03-00, Section “Approved Repair-1”, Paragraph 8, Step A, Figure 411.)


	
	
	
	Caso todo o revestimento já tenha sido removido no processo de limpeza, assinalar essa etapa como N/A e seguir para a próxima etapa. 
(If all coating has already been removed during the cleaning process, mark this step as N/A and proceed to the next step.)


	05
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar o desengraxe da porca por vaporização, conforme Maintenance Manual 3044822, ATA 72-03-00, Seção “Approved Repair-1”, Parágrafo 8., Etapa A. (2), Figura 411. 
(Perform vapor degreasing of the nut in accordance with Maintenance Manual 3044822, ATA 72-03-00, Section “Approved Repair-1”, Paragraph 8, Step A (2), Figure 411.)

Realizar conforme Maintenance Manual 3044822, ATA 72-03-00, Seção “Cleaning/Painting”, Parágrafo 5., Etapa A. (2).
(Perform the procedure in accordance with Maintenance Manual 3044822, ATA 72-03-00, Section “Cleaning/Painting”, Paragraph 5, Step A (2).)

(a) Baixar no desengraxador a uma velocidade máxima de 15 pés por minuto. O fluido de desengraxe deve ser um dos seguintes:
((a) Lower into degreaser at 15 feet per minute maximum. The degreasing fluid must be one of the following: 

1. 1,1,1-tricloroetano inibido (PWC11-002), mantido a 72 a 77 °C (162–170 °F).
(1. Inhibited 11,1-trichloroethane (PWC11-002) maintained at 72 to 77°C (162-170°F).)

2. Percloroetileno (PWC11-016), mantido a 120 a 124 °C (248–256 °F).
(2.  Perchlorethylene (PWC11-016) maintained at 120 to 124°C (248-256°F).)



	06
	NDT	LIQUIDO PENETRANTE / FLUORESCENT PENETRANT INSPECTION	
Realizar a inspeção por líquido penetrante da peça conforme Maintenance Manual 3044822, ATA 72-03-00, Seção “Approved Repair-1”, Parágrafo 8., Etapa A. (3), Figura 411. (Perform liquid penetrant inspection of the part in accordance with Maintenance Manual 3044822, ATA 72-03-00, Section “Approved Repair-1”, Paragraph 8, Step A (3), Figure 411.)

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 Maintenance Manual 3044822, ATA 72-03-00, Seção “Approved Repair-1”, Parágrafo 8., Etapa A. (3), Figura 411. 
(Perform the post–liquid penetrant inspection of the part in accordance with Maintenance Manual 3044822, ATA 72-03-00, Section “Approved Repair-1”, Paragraph 8, Step A (3), Figure 411.)

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
	REPAIR SHOP	APLICAR / APPLY	
Realizar aplicação do composto antigripante na porca, conforme Maintenance Manual 3044822, ATA 72-03-00, Seção “Approved Repair-1”, Parágrafo 8., Etapa A., Figura 411. 
(Apply anti-seize compound to the nut in accordance with Maintenance Manual 3044822, ATA 72-03-00, Section “Approved Repair-1”, Paragraph 8, Step A, Figure 411.)

(ref. Parágrafo A)
(ref. Paragraph A)

(4) Aquecer a porca a 93 °C (200 °F) para facilitar a aplicação do composto.
((4) Heat nut to 93°C (200°F) to facilitate application of compound.)

NCC: ______

Qual a temperatura de aquecimento da porca? _______ [°C]
(What is the heating temperature of the nut?)

(5) Aplicar uma camada uniforme do composto (PWC06-032) ou (PWC06-041), ou equivalente, utilizando pincel adequado ou almofada de feltro, na Área a. Se necessário, diluir com tolueno (PWC11-030) para obter a consistência correta.
((5) 
((5) Apply an even coat of compound (PWC06-032) or (PWC06-041) or equivalent, using a suitable brush or felt pad on Area a. If necessary, thin, using toluene (PWC11-030) to obtain the correct consistency.)

(6) Levar a porca ao forno a 260 a 288 °C (500–550 °F) por aproximadamente 30 minutos.
((6) Bake nut at 260 to 288°C (500-550°F) for approximately 30 minutes.)

NCC: ______

Qual a temperatura de forno? _______ [°C]
(What is the heating temperature of the nut?)

Tempo da porca no forno? _______ [min.]
(Time of the nut in the oven?)

(7) Resfriar ao ar.
((7) Air cool.)

PWC06-032 A – Composto antigripante, anti-seize (alta temperatura) – Ref. Ease-off 990, US. MIL-PFR-907.
(PWC06-032 A - Compound, Anti-galling, Anti-seize (Hi-Temp) - Ref. Ease-off 990, US. MIL-PFR-907.)

PWC06-041 – Composto antigripante, livre de chumbo – Ref. Esnalube 382, PWA36545, PMC71456 (CPW456).
(PWC06-041 - Compound, Antigalling Lead Free - Ref. Esnalube 382, PWA36545, PMC71456 (CPW456).)

PWC11-030 – Diluente, Tolueno, grau industrial –
Ref. Open, US. AMS 3180, PMC 9072.
(PWC11-030 - Thinner, Toluene,Industrial Grade - Ref. Open, US. AMS 3180, PMC 9072)


	09
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção final da peça.

(Perform the final inspection of the part.)


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

	-
	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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