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


	PCE-AX0090
		NO.6 & 7 BEARING VENT TUBE ASSY



	REPARO / REPAIR	1

	TSN: N/A
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	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.

(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	REPAROS MANUAIS / MANUAL REPAIR	
Realizar a remoção da porca de acoplamento do tubo conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-09-20, Seção “Repair-03”, Parágrafo 1., Etapa C. (Task 72-09-20-350-803): 
(Remove the coupling nut from the tube in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-09-20, Section “Repair-03”, Paragraph 1, Step C (Task 72-09-20-350-803).)
 
(1) Registre a configuração do arame de travamento (Item 1) antes de removê-lo.
((1) Record the configuration of the locking wire (Item 1) before removing it.)

NOTA:
 Uma configuração possui a. A segunda configuração, para proporcionar maior folga em relação a componentes adjacentes, é permitida somente para os tubos de ventilação de óleo (oil vent) e drenagem (scavenge) dos mancais nº 6 e 7.
(NOTE: 
One configuration has item a. The second configuration, to provide increased clearance relative to adjacent components, is permitted only for the oil vent and scavenge tubes of bearings No. 6 and 7.)

Qual o arame de travamento presente na porca de acoplamento? 
(What safety wire is installed on the coupling nut?)

(  ) Com cabeça completa
     (With complete head)

(  ) Com cabeça removida
      (With head removed)

(2) Remova o arame de travamento (Item 1) da porca de acoplamento (Item 2).
((2) Remove the locking wire (Item 1) from the coupling nut (Item 2).)

(3) Remova a porca de acoplamento do tubo.
((3) Remove the coupling nut from the tube.)


	03
	CHEMICAL CLEANING	DEPOSIÇÃO DE PRATA/ SILVER PLATING	
Realizar o revestimento de prata da porca de acoplamento   nas áreas 1 e 2 conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-09-20, Seção “Repair-04”, Parágrafo 1., Etapa C., Figura 901 (Task 72-09-20-330-801, Subtask 72-09-20-330-004-001): 
(Perform silver plating of the coupling nut in Areas 1 and 2 in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-09-20, Section “Repair-04”, Paragraph 1, Step C, Figure 901 (Task 72-09-20-330-801, Subtask 72-09-20-330-004-001):)
 
(1) Aplicar silver flash plating na peça conforme SPOP 24
((1) Apply silver flash plating on the part per SPOP 24 (Task 70-44-01-330-004). )

NOTA:
(Note:)
1. Para as peças 3108337-01 e 3074999-01, aplicar o revestimento de prata somente nas roscas, com espessura de 0,0002 a 0,0006 in. (0,005 a 0,015 mm) e realizar a cura térmica conforme Método I ou II do SPOP 24.
(1. For 3108337-01 and 3074999-01 parts, silver plate threads only to a thickness of 0.0002 to 0.0006 in. (0.005-0.015 mm) and bake per Method I or II per SPOP 24.)

2. Para as peças MS21043, MS9201, ST3082, ST3085 (IC), ST3149-09, ST3540, 3052820-01 e 3015234 (IC), a espessura do revestimento de prata deve ser de 0,0003 a 0,0006 in. (0,008 a 0,015 mm) e a cura térmica deve ser realizada conforme Método I ou II do SPOP 24.
(2. For MS21043, MS9201, ST3082, ST3085 (IC), ST3149-09, ST3540, 3052820-01 and 3015234 (IC) parts, silver plate thickness must be 0.0003 to 0.0006 in. (0.008-0.015 mm) and bake per Method I or II per SPOP 24.)

3. Não realizar tratamento térmico antes do revestimento.
(3. Do not do the heat treatment before plating.)

4. O tratamento térmico deve iniciar dentro das primeiras 4 horas após a última etapa do revestimento e não mais tarde que 24 horas após a primeira etapa do revestimento. A temperatura da peça deve ser 375 ± 25 °F (190 ± 14 °C) por 3 horas.
(The heat treatment must start in the first 4 hours after the last step of plating and not later than 24 hours after the first step of plating. The temperature of the part must be 375 ± 25 °F (190 ± 14 °C) for 3 hours.)

5. Registrar o horário de início e término do revestimento e o horário de início e término do tratamento térmico.
(Record the plating start and end time and the heat treatment start and end time.)

Horário de início do revestimento: __________
(Start time of coating:)

Horário de término do revestimento: __________
(End time of coating:)

Horário de Início do Tratamento Térmico: __________
(Start time of Heat Treatment:)

Horário de fim do Tratamento Térmico: ___________
(End time of Heat Treatment:)
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	REPAIR SHOP	REPAROS MANUAIS / MANUAL REPAIR	
Realizar a instalação da porca de acoplamento do tubo conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-09-20, Seção “Repair-03”, Parágrafo 1., Etapa C. (Task 72-09-20-350-803): 
(Install the tube coupling nut in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-09-20, Section “Repair-03”, Paragraph 1, Step C (Task 72-09-20-350-803).)
 
(6) Instale a porca de acoplamento nova ou reparada (Item 2) no tubo. 
((6) Install the new or repaired coupling nut (Item 2) on the tube.)

NOTA:
A posição angular do furo do arame de travamento não é importante. 
(NOTE: 
The angular position of the thrust wire hole is not important.)

(7) Instale um novo arame de travamento (Item 1) na porca de acoplamento (Item 2). 
((7) Install a new thrust wire (Item 1) in the coupling nut (Item 2).)

(8) Se o arame de travamento inicial possuía cabeça completa, nenhum outro trabalho é necessário.
((8) If the initial thrust wire had a full head, no other work is necessary.)

(9) Se a cabeça do arame de travamento inicial foi removida, corte a cabeça do novo arame.
((9) If the head was removed from the initial thrust wire, cut the head off the new one.)

NOTA: 
A projeção máxima (Item 3) é de 0,020 in. (0,50 mm) a partir da superfície da porca de acoplamento (Item 2).
(NOTE: 
The maximum projection (Item 3) is 0.020 in. (0.50 mm) from the surface of the coupling nut (Item 2).)


	05
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	Inspeção final. 

(Final Inspection.)

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

	
	GUILHERME BRAGA
	20/08/2026


· 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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