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	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. 51, 13 Abril 2026.

(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. 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
	REPAIR SHOP	DESMONTAGEM / DISASSEMBLY	
Realizar a desmontagem da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Seção “Repair-03/Config-02”, Parágrafo 1., Etapa C, Figura 901. (Task 72-52-16-350-802-B, Subtask 72-52-16-350-012): 
(Disassemble the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Section “Repair-03/Config-02”, Paragraph 1, Step C, Figure 901. (Task 72-52-16-350-802-B, Subtask 72-52-16-350-012).)
 
(ref. Parágrafo C)
(ref. Paragraph C)

(1) Faça uma marca para identificar um furo nas mesmas posições no flange de travamento do selo (Item 7), nas defletoras (Itens 3 e 8) e no alojamento do selo (Item 4).
((1) Make a mark to identify one hole at the same locations on the seal locking flange (Item 7), baffles (Items 3 and 8) and seal housing (Item 4).)

NOTA: 
Essas marcas são necessárias para garantir que os componentes sejam montados novamente nas mesmas posições em que estavam antes da desmontagem.
(NOTE: 
These marks are necessary to be sure that the components are assembled in the same positions as they were before disassembly.)

(2) Esmerilhe para remover os 12 rebites (Itens 5 e 6) e remova a flange de travamento do selo (Item 7) e as defletoras (Itens 3 e 8) do alojamento do selo (Item 4).
((2) Grind to remove the 12 rivets (Items 5 and 6) and remove the seal locking flange (Item 7) and the baffles (Items 3 and 8) from the seal housing (Item 4).)

(3) Remova o selo abrasível (Item 1) do flange de travamento do selo (Item 7).
((3) Remove the abradable seal (Item 1) from the seal locking flange (Item 7).)

(4) Descarte os componentes defeituosos.
((4) Discard the defective components.)


	03
	PW100	DIMENSIONAL/ DIMENSIONAL 000CTION	
Realizar as medições dimensionais do diâmetro A do selo abrasível (Item 9) e diâmetro B da flange de travamento do selo (Item 10) conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Seção “Repair-03/Config-02”, Parágrafo 1., Etapa D, Figura 901. (Task 72-52-16-350-802-B, Subtask 72-52-16-350-012).
(Perform the dimensional measurements of diameter A of the abradable seal (Item 9) and diameter B of the seal locking flange (Item 10) in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Section “Repair-03/Config-02,” Paragraph 1., Step D, Figure 901. (Task 72-52-16-350-802-B, Subtask 72-52-16-350-012))

NOTA: 
A medição deve ser realizada tanto nos componentes removidos do conjunto quanto nos novos itens a serem instalados. 
(NOTE: 
The measurement must be performed both on the components removed from the assembly and on the new items to be installed.)

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 do diâmetro A do selo abrasível (Item 9) e diâmetro B da flange de travamento do selo (Item 10) conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Seção “Repair-03/Config-02”, Parágrafo 1., Etapa D, Figura 901. (Task 72-52-16-350-802-B, Subtask 72-52-16-350-012). Avaliar os limites de aceitação conforme referências mencionadas. Refira-se aos resultados registrados no laudo da inspeção dimensional. 
(Realizar a inspeção pós dimensional do diâmetro A do selo abrasível (Item 9) e diâmetro B da flange de travamento do selo (Item 10) conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Seção “Repair-03/Config-02”, Parágrafo 1., Etapa D, Figura 901. (Task 72-52-16-350-802-B, Subtask 72-52-16-350-012). Avaliar os limites de aceitação conforme referências mencionadas. Refira-se aos resultados registrados no laudo da inspeção dimensional.)

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:)


	05
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	
Realize o alinhamento e a usinagem do flange de travamento do selo (Item 7) conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Seção “Repair-03/Config-02”, Parágrafo 1., Etapa E, Figura 901. (Task 72-52-16-350-802-B, Subtask 72-52-16-350-013): 
(Perform the alignment and machining of the seal locking flange (Item 7) in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Section “Repair-03/Config-02,” Paragraph 1., Step E, Figure 901. (Task 72-52-16-350-802-B, Subtask 72-52-16-350-013):)

NOTA: 
Se a flange de travamento do selo (Item 7) não for substituída, vá para a etapa em que ela é colocada no forno e assinale esta respectiva etapa da O.S. com o carimbo “N/A”.
(NOTE: 
If the seal lock flange (Item 7) is not replaced, proceed to the step where it is placed in the oven and mark this respective step of the Work Order with the stamp “N/A”.)

(ref. Parágrafo E (1))
(ref. Paragraph E (1))

Alinhe os furos identificados e monte a nova flange de travamento do selo (Item 7) e as novas defletoras (Itens 3 e 8) no alojamento do selo (Item 4). Fure os orifícios na nova flange de travamento do selo conforme segue:
(Align the identified holes and assemble the new seal locking flange (Item 7) and the new baffles (Items 3 and 8) to the seal housing (Item 4). Drill the holes in the new seal locking flange as follows:)

(a) Use os furos das defletoras (Itens 3 e 8) e do alojamento do selo (Item 4) como guias.
((a) Use the baffles (Items 3 and 8) and the seal housing (Item 4) holes as guides.)

(b) Fure 12 orifícios com diâmetro de 0,096 a 0,100 pol. (2,44 – 2,54 mm) no flange de travamento do selo (Item 7).
((b) Drill 12 holes of 0.096 to 0.100 in. (2.44-2.54 mm) diameter in the seal locking flange (Item 7).)

NCC: _______

Qual o diâmetro utilizado para usinagem dos furos? ________________   
(What is the diameter used for machining the holes?)

(ref. Parágrafo E (2))
(ref. Paragraph E (2))

Faça uma marca para identificar o furo no flange de travamento do selo (Item 7) que esteja alinhado com os furos identificados das defletoras (Itens 3 e 8) e do alojamento do selo (Item 4).
(Make a mark to identify the hole on the seal locking flange (Item 7) that is aligned with the identified holes on the baffles (Items 3 and 8) and the seal housing (Item 4).)

(ref. Parágrafo E (3))
(ref. Paragraph E (3))

Desmonte a flange de travamento do selo (Item 7) e as defletoras (Itens 3 e 8) do alojamento do selo (Item 4) e quebre as arestas vivas dos furos perfurados até um raio de 0,003 a 0,015 pol. (0,08 – 0,38 mm).
(Disassemble the seal locking flange (Item 7) and the baffles (Items 3 and 8) from the seal housing (Item 4) and break the sharp edges of the drilled holes to a radius of 0.003 to 0.015 in. (0.08-0.38 mm).)


	06
	REPAIR SHOP	MONTAG EM/ ASSEMBLY	
Realizar a montagem da flange de travamento, do selo abrasível e das defletoras da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Seção “Repair-03/Config-02”, Parágrafo 1., Etapa E, Figura 901. (Task 72-52-16-350-802-B, Subtask 72-52-16-350-013): 
(Assemble the lock flange, the abradable seal, and the deflectors of the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Section “Repair-03/Config-02”, Paragraph 1., Step E, Figure 901. (Task 72-52-16-350-802-B, Subtask 72-52-16-350-013) :)

(ref. Parágrafo E (4))
(ref. Paragraph E (4))

Coloque a flange de travamento do selo (Item 7) em um forno a 350 °F (175 °C) por no mínimo 5 minutos.
(Put the seal locking flange (Item 7) in an oven at 350 °F (175 °C) for 5 minutes minimum.)

NCC: _______

A que temperatura o forno foi aquecido? _______ [°C]
(What temperature was the oven heated to?)

Qual foi a duração do aquecimento do forno? ______ [min]
(What was the duration of the oven heating?)

(ref. Parágrafo E (5))
(ref. Paragraph E (5))

Coloque o selo abrasível (Item 1) em sacos de polietileno (PWC05-054) e em um congelador a -40 °F (-40 °C) por, no mínimo, 15 minutos. 
(Put the abradable seal (Item 1) in polyethylene bags (PWC05-054) and in a freezer at -40 °F (-40 °C) for 15 minutes minimum.)

NCC: _______

A que temperatura o freezer se encontra? _______ [°C]
(What is the current temperature of the freezer)

Qual foi o tempo de duração do resfriamento? ______ [min]
(What was the cooling duration?)


(ref. Parágrafo E (6))
(ref. Paragraph E (6))

Retire a flange de travamento do selo (Item 7) do forno e o selo abrasível (Item 1) do congelador. Instale o selo abrasível no flange de travamento do selo.
(Remove the seal locking flange (Item 7) from the oven and remove the abradable seal (Item 1) from the freezer. Install the abradable seal in the seal locking flange.)

(ref. Parágrafo E (7))
(ref. Paragraph E (7))

Alinhe os furos identificados e monte a flange de travamento do selo (Item 7) e as defletoras (Itens 3 e 8) no alojamento do selo (Item 4).
(Align the identified holes and assemble the seal locking flange (Item 7) and the baffles (Items 3 and 8) to the seal housing (Item 4).)

(ref. Parágrafo E (8))
(ref. Paragraph E (8))

Coloque três fixadores de chapa metálica nos três furos maiores das defletoras (Itens 3 e 8) para manter os componentes no lugar.
(Put three sheet-metal fasteners in the three larger holes of the baffles (Items 3 and 8) to hold the components.)

(ref. Parágrafo E (9))
(ref. Paragraph E (9))

Certifique-se de que a folga (Item 11) entre a defletora (Item 3) e a placa de retenção (Item 2) seja de, no mínimo, 0,065 pol. (1,66 mm).
Make sure that the clearance (Item 11) between the baffle (Item 3) and the retaining plate (Item 2) is 0.065 in. (1.66 mm) minimum.

NCC: _______

Qual a folga (Item 11) encontrada entre a defletora (Item 3) e a placa de retenção (Item 2)? ________________ [pol]
(What is the clearance (Item 11) found between the deflector (Item 3) and the retaining plate (Item 2)?)

(ref. Parágrafo E (10))
(ref. Paragraph E (10))

Certifique-se de que a profundidade da face traseira externa da defletora (Item 12) seja de 0,325 a 0,350 pol. (8,26 – 8,89 mm).
(Make sure that the baffle outer-rear-face depth (Item 12) is 0.325 to 0.350 in. (8.26-8.89 mm).)

NCC: _______

Qual a profundidade encontrada na face traseira externa da defletora (Item 12)? ________________ [pol]
(What is the depth found on the external rear face of the deflector (Item 12)?) 

(ref. Parágrafo E (11))
(ref. Paragraph E (11))

Certifique-se de que a folga (Item 13) entre a defletora (Item 8) e o alojamento do selo (Item 4) seja de, no mínimo, 0,010 pol. (0,26 mm).
(Make sure that the clearance (Item 13) between the baffle (Item 8) and the seal housing (Item 4) is 0.010 in. (0.26 mm) minimum.)

NCC: _______

Qual a folga (Item 13) entre a defletora (Item 8) e o alojamento do selo (Item 4)? ________________ [pol]
(What is the clearance (Item 13) between the deflector (Item 8) and the seal housing (Item 4)?) 

(ref. Parágrafo E (12))
(ref. Paragraph E (12))

Instale nove rebites (Item 5) e aplique pressão sobre eles para travar os componentes na posição.
(Install nine rivets (Item 5) and apply pressure on them to lock the components in position.)

NOTA: A localização da cabeça fabricada dos rebites é opcional. Ela pode ser instalada pela parte frontal ou traseira das peças.
(NOTE: The location of the manufactured head of the rivets is optional. It can be installed from the front or the rear of the parts.)

(ref. Parágrafo E (13))
(ref. Paragraph E (13))

Remova os fixadores. Instale três rebites (Item 6) e aplique pressão para travá-los.
(Remove the fasteners. Install three rivets (Item 6) and apply pressure to lock them.)


	07
	PW100	DIMENSIONAL/ DIMENSIONAL 000CTION	
Realizar as medições dimensionais entre a Face AL (superfície traseira das orelhas) e a superfície frontal da plataforma interna em três locais no LP Stator conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Seção “Repair-07/Config-01”, Parágrafo 1., Etapa C, Figura 901. (Task 72-52-16-320-801-A, Subtask 72-52-16-440-001): 
(Perform dimensional measurements between the AL Face (rear surface of the ears) and the front surface of the inner platform at three locations on the LP Stator in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Section 'Repair-07/Config-01', Paragraph 1, Step C, Figure 901. (Task 72-52-16-320-801-A, Subtask 72-52-16-440-001))

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.)


	08
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção pós medições dimensionais entre a Face AL (superfície traseira das orelhas) e a superfície frontal da plataforma interna em três locais no LP Stator conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Seção “Repair-07/Config-01”, Parágrafo 1., Etapa C, Figura 901. (Task 72-52-16-320-801-A, Subtask 72-52-16-440-001): 
(Perform post-dimensional measurement inspection between the AL Face (rear surface of the ears) and the front surface of the inner platform at three locations on the LP Stator in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Section 'Repair-07/Config-01', Paragraph 1, Step C, Figure 901. (Task 72-52-16-320-801-A, Subtask 72-52-16-440-001))

A peça foi aprovada na inspeção? 
(Was the part approved in the inspection?) 
 
( ) Sim, aprovada. 
(Yes, approved.) 
 
( ) Usinagem aplicável.  
(Applicable machining.)  
 
( ) Não, rejeitada. 
(No, rejected.) 
 
Nº do laudo de medições dimensionais: ________________ 
(Dimensional measurement report number:)


	09
	ENGENHARIA	ANÁLISE DE ENGENHARIA	
Realizar cálculo do diâmetro menor e maior do selo abrasível e distância a ser usinada conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Seção “Repair-07/Config-01”, Parágrafo 1., Etapa H, Figura 904. (Task 72-52-16-320-801-A, Subtask 72-52-16-320-002): 
(Realizar cálculo do diâmetro menor e maior do selo abrasível e distância a ser usinada conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Seção “Repair-07/Config-01”, Parágrafo 1., Etapa H, Figura 904. (Task 72-52-16-320-801-A, Subtask 72-52-16-320-002) :)

(ref. Parágrafo H (3))
(ref. Paragraph H (3))

Calcule a dimensão do diâmetro menor do selo abrasível com a fórmula a seguir:
(Calculate the dimension of the smaller abradable-seal diameter with the formula that follows:)

Diâmetro Menor = Diâmetro Externo do Interstage Air Seal (Menor) + folga mínima.
(Smaller Diameter = External Diameter of Interstage Air Seal (Smaller) + min. clearance.)

Qual a dimensão do Diâmetro Externo do Interstage Air Seal (Menor)? (ATA 72-51-15 - Task 72-51-15-220-802-A – Figura 801 - Item 4):
________________ 
(What is the dimension of the External Diameter of the Interstage Air Seal (Smaller)? (ATA 72-51-15 – Task 72-51-15-220-802-A – Figure 801 – Item 4))

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

Qual a dimensão da folga mínima? _________________
(Dimensional measurement report number:)

F&C Nº __________
(F&C Nº)

DIMENSÃO DO DIÂMETRO MENOR DO SELO ABRASÍVEL:
___________________
(DIMENSION OF THE SMALLER DIAMETER OF THE ABRADABLE SEAL)

(ref. Parágrafo H (4))
(ref. Paragraph H (4))

Calcule a dimensão do diâmetro maior do selo abrasível com a fórmula a seguir:
(Calculate the dimension of the larger abradable-seal diameter with the formula that follows:)

Diâmetro Maior = Diâmetro Externo do Interstage Air Seal (Maior) + folga mínima.
(Larger Diameter = External Diameter of Interstage Air Seal (Larger) + min. clearance.)

Qual a dimensão do Diâmetro Externo do Interstage Air Seal (Maior)? (ATA 72-51-15 - Task 72-51-15-220-802-A – Figura 801 - Item 3):
____________
(What is the dimension of the External Diameter of the Interstage Air Seal (Larger)? (ATA 72-51-15 – Task 72-51-15-220-802-A – Figure 801 – Item 3):)

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

Qual a dimensão da folga mínima? _________________
(Dimensional measurement report number:)

F&C Nº __________
(F&C Nº)

DIMENSÃO DO DIÂMETRO MAIOR DO SELO ABRASÍVEL:
___________________
(DIMENSION OF THE LARGER DIAMETER OF THE ABRADABLE SEAL:)

(ref. Parágrafo H (5))
(ref. Paragraph H (5))

Use a fórmula a seguir para calcular a distância a ser usinada a partir da superfície frontal da plataforma interna:
(Use the formula that follows to calculate the distance to machine from the front surface of the inner platform:)

Distância a Usinar = Dimensão (Ref. Nota 1) – 0,235 a 0,245 pol (5,97 a 6,22 mm).
(Distance to Machine = Dimension (Ref. Note 1) - 0.235 to 0.245 in (5,97 a 6,22 mm).

NOTA:
(NOTE)

1. Trata-se da distância entre a Face AL (superfície traseira das orelhas de fixação) e a superfície frontal da plataforma interna.
((1) This is the distance between the AL Face (rear surface of the mounting ears) and the front surface of the inner platform.)

2. A dimensão de 0,240 pol. (6,09 mm) é a distância média necessária da Face AL (superfície traseira das orelhas) até o final da usinagem para o diâmetro maior ± 0,005 pol. (0,12 mm).
((2) The dimension of 0.240 in. (6.09 mm) is the average required distance from the AL Face (rear surface of the ears) to the end of the machining for the larger diameter ± 0.005 in. (0.12 mm).)

Qual a dimensão entre a Face AL e a superfície frontal da plataforma interna? (ATA 72-52-16 - Task 72-52-16-440-001-– Figura 901)
______________
(What is the dimension between the AL Face and the front surface of the inner platform? (ATA 72-52-16 – Task 72-52-16-440-001 – Figure 901))

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

Valor utilizado entre 0,235 e 0,245 pol (5,97 a 6,22 mm)?
____________
(Value used between 0.235 and 0.245 in. (5.97 to 6.22 mm)?)

DISTÂNCIA PARA USINAR:
___________________
(DISTANCE TO MACHINE:)



	10
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	
Realizar a usinagem final do selo abrasível conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Seção “Repair-07/Config-01”, Parágrafo 1., Etapa H, Figura 904. (Task 72-52-16-320-801-A, Subtask 72-52-16-320-002): 
(Perform the final machining of the abradable seal in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Section 'Repair-07/Config-01', Paragraph 1, Step H, Figure 904. (Task 72-52-16-320-801-A, Subtask 72-52-16-320-002).)

(ref. Parágrafo H)
(ref. Paragraph H)

(1) Instale o LP Turbine Stator (item 1) na base (parte do PWC38101). Fixe-o com a placa superior (parte do PWC38101) e os parafusos (parte do PWC38101). Utilize um giz de marcação (PWC05-018) para fazer uma marca no dispositivo (PWC38101) alinhada com a marca em “X” no LP Turbine Stator (item 1).
((1) Install the LP stator (item 1) on the base (part of PWC38101). Attach it with the top plate (part of PWC38101) and the screws (part of PWC38101). Use a crayon (PWC05-018) to make a mark on the fixture (PWC38101) in line with the X-mark on the LP stator (item 1))

(2) Utilize um relógio comparador para garantir que a concentricidade do diâmetro do selo de ar frontal seja no máximo 0,001 pol. (0,02 mm) em relação ao eixo central da máquina-ferramenta. Aperte os parafusos (parte do PWC38101).
((2) Use a dial indicator to make sure that the concentricity of the front air-seal diameter is 0.001 in. (0.02 mm) maximum in relation to the machine-tool centerline. Tighten the screws (part of PWC38101).)


(6) Usinar o diâmetro menor do selo abrasível para a dimensão calculada em Usinagem do Diâmetro Menor do Selo abrasível, garantindo uma concentricidade máxima de 0,001 pol. (0,02 mm) em relação ao diâmetro do selo de ar frontal. 
((6) Machine the smaller diameter of the abradable seal to the dimension calculated in 'Machining of the Smaller Diameter of the Abradable Seal,' ensuring a maximum concentricity of 0.001 in. (0.02 mm) relative to the front air seal diameter.)


Qual a dimensão do diâmetro menor do selo abrasível após a usinagem?  
___________________________
(What is the dimension of the smaller diameter of the abradable seal after machining?)

(7) Usinar o diâmetro maior do selo abrasivo de acordo com a dimensão e a distância calculadas no procedimento Usinagem do Diâmetro Maior do Selo Abrasivo, mantendo uma concentricidade máxima de 0,001 pol. (0,02 mm) em relação ao diâmetro do selo de ar frontal. O raio deve ser no máximo 0,020 pol. (0,50 mm).
((7) Machine the larger diameter of the abradable seal according to the dimension and distance calculated in the 'Machining of the Larger Diameter of the Abradable Seal' procedure, maintaining a maximum concentricity of 0.001 in. (0.02 mm) relative to the front air seal diameter. The radius must be a maximum of 0.020 in. (0.50 mm).)

Qual a dimensão do diâmetro maior do selo abrasível após a usinagem?  
___________________________
(What is the dimension of the larger diameter of the abradable seal after machining?)

	11
	PW100	DIMENSIONAL/ DIMENSIONAL 000CTION	
Realizar as medições dimensionais da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Seção “Inspection/Check-03/Config-1”, Parágrafo 1., Etapa C.; Figura 801 e Tabela 801 (Task 72-52-16-220-802-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 72-52-16, Section 'Inspection/Check-03/Config-1', Paragraph 1., Step C.; Figure 801 and Table 801 (Task 72-52-16-220-8020-A), for items with IFR CODE ‘B’ 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.)


	12
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção pós dimensional da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Seção “Inspection/Check-03/Config-1”, Parágrafo 1., Etapa C.; Figura 801 e Tabela 801 (Task 72-52-16-220-802-A). 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 with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-16, Section 'Inspection/Check-03/Config-1', Paragraph 1., Step C.; Figure 801 and Table 801 (Task 72-52-16-220-8020-A). 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.  
(Repair applicable.)  
 
( ) Não, rejeitada. 
(No, rejected.) 
 
Nº do laudo de medições dimensionais: ________________ 
(Dimensional measurement report number:)
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	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	Inspeção final. 

(Final Inspection.)

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

	
	GUILHERME BRAGA
	18/08/2026


· 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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