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	PN (PN):
	SN:
	Nº da OS (WO):
	TLN:

	3106847-01
	FCN173779
	054226
	01497

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


	PCE-AX0086
	ROLLER NO.8 BEARING
	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. 51, 13 Abril. 2026 e Anti-Friction Bearings Overhaul Visual Inspection Standard_3039731_Rev.1, 1 Jan 1994.

(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 and Anti-Friction Bearings Overhaul Visual Inspection Standard_3039731_Rev.1, 1 Jan 1994.)


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
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a análise de matched do rolamento conforme mencionada abaixo, antes de seguir com as próximas etapas:
(Perform the matched analysis of the bearing as mentioned below before proceeding with the next steps:)


(ref. CIR Manual 3043515, ATA 72-09-30, Seção “CIR Index”, Parágrafo 2., Etapa C. (Task 72-09-30-990-801):
((Ref. CIR Manual 3043515, ATA 72-09-30, Section “CIR Index”, Paragraph 2, Step C. (Task 72-09-30-990-801)):

Não é permitido montar um rolamento com componentes que possuam números de série diferentes. Rolamentos com componentes de números de série mistos podem funcionar de forma inadequada e causar falha no motor. Cada conjunto de rolamento possui um número de série identificado por um prefixo (ex.: serial number, ser ou s/n). O número de série de um conjunto é marcado nos componentes relacionados, como a pista interna, a pista externa e as gaiolas de esferas, conforme aplicável. 
(It is not permitted to assemble a bearing with components that have different serial numbers. Bearings with mixed-component serial numbers may operate unsatisfactorily and cause engine malfunction. Each bearing assembly has a serial number identified by a prefix (e.g., serial number, SER, or S/N). The serial number of an assembly is marked on the related components, such as the inner race, outer race, and ball cages, as applicable.)


Realizar a verificação do prefixo (ex.: SERIAL NUMBER, SER ou S/N) nas peças (pista interna, a pista externa e as gaiolas de esferas, conforme aplicável.). Se coincidentes, seguir para a próxima etapa. Se não coincidentes, não seguir para a próxima etapa e informar a Engenharia, para que seja realizada uma análise do caso, e carimbar esta etapa com “RG-007”, registrando no formulário IAS-RG-0007 as informações observadas, incluindo registros fotográficos.
(Perform verification of the prefix (e.g., SERIAL NUMBER, SER, or S/N) on the parts (inner race, outer race, and ball cages, as applicable). If they match, proceed to the next step. If they do not match, do not proceed to the next step and notify Engineering so that a case analysis can be performed. Stamp this step with “RG-007” and record the observed information in form IAS-RG-0007, including photographic evidence.)

ATENÇÃO: No momento de montagem do motor, garantir que as peças (pista interna, a pista externa e as gaiolas de esferas, conforme aplicável) sejam mantidas juntas, conforme instrução do CIR Manual.
(ATTENTION: During engine assembly, ensure that the parts (inner race, outer race, and ball cages, as applicable) are kept together, in accordance with the instructions in the CIR Manual.)


Prefixo marcado na Pista Interna: ____________________
Prefix marked on the Inner Race:)

Prefixo marcado na Pista Externa: ____________________
(Prefix marked on the Outer Race:)

Prefixo marcado nas gaiolas de esferas:_________________
(Prefix marked on the ball cages:)

Os prefixos das peças estão coincidentes?
(Are the prefixes on the components matching?)

(   ) Sim.
       (Yes.)

(   ) Não.
       (No.)


	03
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar a limpeza da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-09-30, Seção “Cleaning-01”, Parágrafo 1., Etapa C. (Task 72-09-30-100-801, Subtask 72-09-30-110-045): 
(Perform the cleaning of the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-09-30, Section “Cleaning-01”, Paragraph 1., Step C. (Task 72-09-30-100-801, Subtask 72-09-30-110-045):) 
 
Realizar a limpeza da peça conforme SPOP 216 (referência IAS-IP-0006, Item 3.12). 
 (Perform the cleaning of the part in accordance with SPOP 216 (reference IAS-IP-0006, Item 3.12).

NOTA:
1. Não utilize o procedimento ultrassônico.
2. A taxa de desmagnetização não deve exceder 12 pés (3,6 metros) por minuto
(NOTE: 
1. Do not use the ultrasonic procedure. 
2. The rate of demagnetization must not be more than 12 feet (3.6 meters) per minute.)


	04
	NDT	PARTICULA MAGNETICA / MAGNETIC PARTICLE	
Realizar a inspeção por partícula magnética da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-09-30, Seção “Inspection/Check-01”, Parágrafo 1., Etapa C. (Task 
72-09-30-240-801): 
(Perform magnetic particle inspection of the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-09-30, Section “Inspection/Check-01”, Paragraph 1., Step C. (Task 72-09-30-240-801) :)

Realizar o processo conforme SPOP 115.
(Perform the process in accordance with SPOP 115.)

NOTA: 
ROD 1500 amp
Indução: 1000 amp
(NOTE: 
Rod 1500 amp.
Induction: 1000 amp.)

Preencher o formulário IAS-RG-0332. 
Foram encontradas indicações? 
 
(Fill out form IAS-RG-0332. 
Were any indications found?) 
 
(  ) Sim. 
(Yes.) 
 
(  ) Não. 
(No.)


	05
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção pós inspeção por partícula magnética da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-09-30, Seção “Inspection/Check-01”, Parágrafo 1., Etapa C.; (Task 72-09-30-240-801). Avaliar os limites de aceitação conforme referências mencionadas.
(Perform the post-magnetic particle inspection of the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-09-30, Section “Inspection/Check-01”, Paragraph 1., Step C (Task 72-09-30-240-801). Evaluate the acceptance limits in accordance with the referenced guidelines.)

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:)


	06
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
ATENÇÃO: É fornecido adicionalmente pelo CIR Manual verificação de dureza, que deve ser realizada somente se o rolamento apresentar sinais de descoloração por aquecimento.
(ATTENTION: An additional hardness check is provided in the CIR Manual, which must be performed only if the bearing shows signs of heat discoloration.)


Foi apresentado algum sinal de descoloração por aquecimento no rolamento?
(Was any sign of heat discoloration observed on the bearing?)

(   ) Sim.
       (Yes.)

(   ) Não. Seguir para a próxima etapa.
       (No. Proceed to the next step.)


Caso sim, 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. Após conclusão da sub O.S. correspondente, se a peça for aprovada, pode-se seguir com as próximas etapas.
(If yes, do not proceed to the next step and notify the Engineering, which must adapt the scope and request from MTC the opening of the corresponding sub W.O. Stamp this step with “RG-007” and record the reason for the requirement in form IAS-RG-0007. After completion of the corresponding sub W.O., if the part is approved, the next steps may be performed.)


	07
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar análise de tempo limite da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-09-30, Seção “Inspection/Check-02”, Parágrafo 1., Etapa H.; (Task 72-09-30-220-801, Subtask 72-09-30-220-006). 
(Perform the component time-limit analysis in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-09-30, Section “Inspection/Check-02”, Paragraph 1, Step H. (Task 72-09-30-220-801, Subtask 72-09-30-220-006).

O rolamento de esferas nº 6.  contém tempo de serviço restante? O limite de tempo é de 20.000 horas.
(The No. 6 ball bearing contains remaining service time. The soft-time limit is 20,000 hours.) 
 
(  ) Sim. A quantidade de horas restante é de: ____________
(Yes. The remaining service hours are:)

(  ) Não, rejeitado. 
(No, rejected.)


	08
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção visual da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-09-30, Seção “Inspection/Check-02”, Parágrafo 1., Etapa K.; (Task 72-09-30-220-801). 
(Perform the visual inspection of the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-09-30, Section “Inspection/Check-02”, Paragraph 1., Step K; (Task 72-09-30-220-801, Subtask 72-09-30-220-006).)

Examinar os rolamentos de acordo com o Padrão de Inspeção Visual para Revisão de Rolamentos de Atrito Reduzido (P/N: 3039731).
(Examine the bearings per the Anti-friction Bearings Overhaul Visual Inspection Standard (P/N: 3039731).)

A peça foi aprovada na inspeção?  
(Was the part approved in the inspection?) 
 
(  ) Sim, aprovada. 
(Yes, approved.) 
 
(  ) Não, rejeitada. 
(No, rejected.)

A peça necessita de inspeção dimensional?
(Does the part require dimensional inspection?)

(  ) Sim, pois há dano aparente ou distorção dos componentes.
(Yes, there is apparent damage or distortion of the components.)

(  ) Não.
(No.)


	09
	PW100	DIMENSIONAL/ DIMENSIONAL 000CTION	
Realizar as medições dimensionais da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-09-30, Seção “Inspection/Check-03”, Parágrafo 1., Etapa C.; Figura 801 e Tabela 801 e 802 (Task 72-09-30-220-802), para os itens aplicáveis ao PN.
(Perform the dimensional measurements of the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-09-30, Section “Inspection/Check-03”, Paragraph 1., Step C; Figure 801,  Table 801 and 802 (Task 72-09-30-220-802) for the items applicable to the P/N.)

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.)

NOTA: 
Execute esta etapa somente se houver dano aparente ou distorção dos componentes, analisado na etapa anterior. Caso essa etapa não seja aplicável, assinale a respectiva etapa da O.S. com o carimbo “N/A”. 
(NOTE:
Perform this step only if there is apparent damage or distortion of the components, as determined in the previous step. If this step is not applicable, mark the corresponding step of the work order with the “N/A” stamp.)


	10
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção pós dimensional da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-09-30, Seção “Inspection/Check-03”, Parágrafo 1., Etapa C.; Figura 801 e Tabela 801 e 802 (Task 72-09-30-220-802). 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 72-09-30, Section “Inspection/Check-03”, Paragraph 1., Step C; Figure 801,  Table 801 and 802 (Task 72-09-30-220-802). Evaluate the acceptance limits in accordance with the referenced guidelines. 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:)

NOTA: 
Execute esta etapa somente se houver dano aparente ou distorção dos componentes, analisado na etapa anterior. Caso essa etapa não seja aplicável, assinale a respectiva etapa da O.S. com o carimbo “N/A”. 
(NOTE:
Perform this step only if there is apparent damage or distortion of the components, as determined in the previous step. If this step is not applicable, mark the corresponding step of the work order with the “N/A” stamp.)


	11
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar Verificação Funcional da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-09-30, Seção “Inspection/Check-04”, Parágrafo 1., Etapa C, D e E., Figura 801;(Task 72-09-30-220-801). 
(Perform Functional Check of the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-09-30, Section “Inspection/Check-04”, Paragraph 1, Steps C, D, and E, Figure 801; (Task 72-09-30-220-801).)

A peça foi aprovada na verificação?
(Was the part approved in the check?) 
 
(  ) Sim, aprovada. 
(Yes, approved.) 
 
(  ) Não, rejeitada. 
(No, rejected.)


	12
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	Inspeção final. 

(Final Inspection.)

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

	REAR BEARING
	GUILHERME BRAGA
	10/06/2026


· 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.)


image1.png




