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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-AX0093
	REDUCTION-GEARBOX REAR 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
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	
Realizar a remoção da luva do rolamento No. 15 da peça por usinagem, conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-11-82, Seção “Repair-17/Config-2”, Parágrafo 1., Etapa D. e Figura 901 (Task 72-11-82-350-820-B, Subtask 72-11-82-320-060):
(Perform removal of the No. 15 bearing sleeve from the part by machining, in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-11-82, Section "Repair-17/Config-2", Paragraph 1, Step D and Figure 901 (Task 72-11-82-350-820-B, Subtask 72-11-82-320-060):)

CUIDADO: NÃO USINE COMPLETAMENTE A BUCHA. Mantenha uma espessura mínima de parede de 0,005 pol. (0,13 mm).
(CAUTION: DO NOT FULLY MACHINE THE SLEEVE. KEEP A 0.005 in. (0.13 mm) MINIMUM WALL THICKNESS.)
(1) Usinar a bucha (Item 1) dentro dos limites especificados (Itens 2 e 3). Não usinar as superfícies adjacentes.
((1) Machine the sleeve (Item 1) in the specified limits (Items 2 and 3). Do not machine the adjacent surfaces.)

(2) Quebrar e remover a parede remanescente da bucha.
((2) Break and remove the remaining wall of the sleeve.)

(3) Remover o material elevado da área usinada (Item 4) da peça.
((3) Remove raised material from the machined area (Item 4) of the part.)



	03
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção visual do diâmetro de encaixe das sleeves e da sleeve do rolamento No. 15 conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-11-82, Seção “Repair-17/Config-2”, Parágrafo 1., Etapa D. e Figura 901 (Task 72-11-82-350-820-B, Subtask 72-11-82-320-060): 
(Perform a visual inspection of the sleeves' fitting diameter and the No. 15 bearing sleeve in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-11-82, Section "Repair-17/Config-2", Paragraph 1, Step D and Figure 901 (Task 72-11-82-350-820-B, Subtask 72-11-82-320-060):)

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
	PW100	DIMENSIONAL/ DIMENSIONAL 000CTION	
Realizar a medição do ajuste entre o Diâmetro B (Item 5) da bucha (Item 1) e o Diâmetro BM (Item 6) da peça.na peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-11-82, Seção “Repair-17/Config-2”, Parágrafo 1., Etapa E., Figura 901 e Tabela 901 (Task 72-11-82-350-820-B, Subtask 72-11-82-220-018): 
(Perform measurement of the fit between Diameter B (Item 5) of the bushing (Item 1) and Diameter BM (Item 6) of the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-11-82, Section "Repair-17/Config-2", Paragraph 1, Step E, Figure 901 and Table 901 (Task 72-11-82-350-820-B, Subtask 72-11-82-220-018):)

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.)


	05
	PW100	DIMENSIONAL/ DIMENSIONAL 000CTION	
Realizar a inspeção pós a medição do ajuste entre o Diâmetro B (Item 5) da bucha (Item 1) e o Diâmetro BM (Item 6) da peça.na peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-11-82, Seção “Repair-17/Config-2”, Parágrafo 1., Etapa E., Figura 901 e Tabela 901 (Task 72-11-82-350-820-B, Subtask 72-11-82-220-018): 
(Perform the post-measurement inspection of the fit between Diameter B (Item 5) of the bushing (Item 1) and Diameter BM (Item 6) of the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-11-82, Section "Repair-17/Config-2", Paragraph 1, Step E, Figure 901 and Table 901 (Task 72-11-82-350-820-B, Subtask 72-11-82-220-018):)

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.)



	06
	NDT	LIQUIDO PENETRANTE / FLUORESCENT PENETRANT INSPECTION	
Realizar a inspeção por líquido penetrante na área usinada da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-11-82, Seção Inspection/Check-01”, Parágrafo 1., Etapa C. (Task 72-11-82-230-801): 
(Perform a liquid penetrant inspection on the machined area of the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-11-82, Section "Inspection/Check-01", Paragraph 1, Step C. (Task 72-11-82-230-801):)

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 a inspeção pós inspeção por líquido penetrante na área usinada da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-11-82, Seção Inspection/Check-01”, Parágrafo 1., Etapa C. (Task 72-11-82-230-801): 
(Perform the post liquid penetrant inspection on the machined area of the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-11-82, Section "Inspection/Check-01", Paragraph 1, Step C. (Task 72-11-82-230-801):)

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:)


	09
	CHEMICAL CLEANING	DEPOSIÇÃO DE CROMO / CHROME PLATING	
Realizar aplicação de cromato nas áreas (Item 4) conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-11-82, Seção “Repair-17/Config-2”, Parágrafo 1., Etapa G. 901 (Task 72-11-82-350-820-B, Subtask 72-11-82-330-011-028): 
(Perform application of chromate on the areas (Item 4) in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-11-82, Section "Repair-17/Config-2", Paragraph 1, Step G, Figure 901 (Task 72-11-82-350-820-B, Subtask 72-11-82-330-011-028):)

(Ref. Parágrafo G.)
(Ref. Parágrafo G.)

(1) Aplicar solução de cromato na área usinada (Item 4), conforme SPOP 41 (Task 70-44-01-330-011), com uma sobreposição mínima de 1/8 pol. (3 mm) sobre as superfícies adjacentes.
((1) Apply chromate solution on the machined area (Item 4) per SPOP 41 (Task 70-44-01-330-011) with an overlap of 1/8 in. (3 mm) minimum on the adjacent surfaces.)


	10
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar instalação da sleeve conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-11-82, Seção “Repair-17/Config-2”, Parágrafo 1., Etapa G. 901 (Task 72-11-82-350-820-B, Subtask 72-11-82-350-061): 
(Perform installation of the sleeve in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-11-82, Section "Repair-17/Config-2", Paragraph 1, Step G, Figure 901 (Task 72-11-82-350-820-B, Subtask 72-11-82-350-061):)
 
(Ref. Parágrafo D.)
(Ref. Parágrafo D.)

(1) Usar o dispositivo de lavagem sob pressão (ES No. 702) para realizar uma lavagem sob pressão em todas as passagens de óleo e furos de óleo do housing. Certificar-se de que as passagens de óleo e os furos de óleo não estejam bloqueados.
((1) Use the pressure flushing rig (ES No. 702) to do a pressure flush in all oil passages and oil holes of the housing. Make sure that the oil passages and oil holes are not blocked.)

NOTA: 
(NOTE:)

1. Usar um solvente de petróleo filtrado (PWC11-027) ou um limpador à base de água (PWC11-070) com uma pressão de 100 psig (689 kPa) para realizar a lavagem sob pressão.
(1. Use a filtered petroleum solvent (PWC11-027) or water based cleaner (PWC11-070) with a pressure of 100 psig (689 kPa) to do the pressure flush.)

2. Manter a pressão por 4 ± 1 minutos em cada adaptador.
(2. Hold the pressure for 4 ± 1 minutes in each adapters.)

3. Certificar-se de realizar a lavagem sob pressão em todas as áreas externas e todas as áreas internas do housing.
(3. Make sure that you do a pressure flush to all the external areas and all the internal areas of the housing.)

(2) Secar a peça, todas as passagens de óleo e furos de óleo com pressão de ar a 60 psig (414 kPa).
((2) Dry the part, all the oil passages and oil holes with air pressure at 60 psig(414 kPa).)

(3) Rejeitar a parte se uma ou mais das passagens de óleo ou furos de óleo estiverem bloqueados.
((3) Reject the part if one or more of the oil passages or oil holes are blocked.)

(4) Remover os adaptadores e o tampão (plug) do housing.
((4) Remove the adapters and the plug from the housing.)

Alguma passagem de óleo ou furo de óleo está bloqueado? 
(Is any oil passage or oil hole blocked?)
  
(   )  Sim
      (Yes) 

  
(   )  Não
      (No) 


	11
	REPAIR SHOP	INSTALAR / INSTALL	
Realizar instalação da bucha conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-11-82, Seção “Repair-17/Config-2”, Parágrafo 1., Etapa H. (Task 72-11-82-110-801, Subtask 72-11-82-350-061): 
(Perform installation of the bushing in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-11-82, Section "Repair-17/Config-2", Paragraph 1, Step H. (Task 72-11-82-110-801, Subtask 72-11-82-350-061):)

(Ref. Parágrafo H.)
(Ref. Parágrafo H.)

(1) Colocar a bucha (Item 1) em um saco de polietileno (PWC05-054) e mantê-la em um freezer a -40 °F (-40 °C) por, no mínimo, 15 minutos.
((1) Put the sleeve (Item 1) in a polyethylene bag (PWC05-054) and in a freezer at -40 °F (-40 °C) for 15 minutes minimum.)

(2) Instalar um pino-guia (guide pin) com rosca 0.250-28UNJF-3A no furo deslocado (offset hole) dos furos dos parafusos do rolamento nº 15 da peça.
((2) Install a guide pin (0.250-28UNJF-3A threads) into the offset hole of the No.15-brg bolt holes of the part.)

NOTA: A posição do furo deslocado é correspondente à posição de 5 horas.
(NOTE: 
The position of the offset hole is at 5 O’clock.)

(3) Colocar a peça em um forno a 300 ± 10 °F (150 ± 5 °C) por, no mínimo, 60 minutos.
((3) Put the part in an oven at 300 ± 10 °F (150 ± 5 °C) for 60 minutes minimum.)

(4) Remover a peça do forno e retirar a bucha (Item 1) do freezer.
((4) Remove the part from the oven and remove the sleeve (Item 1) from the freezer.)

(5) Alinhar o furo deslocado da bucha (Item 1) com o pino-guia e utilizar um punção adequado (drift) para instalar a bucha na peça. Certificar-se de que a bucha esteja corretamente instalada.
((5) Align the offset hole of the sleeve (Item 1) with the guide pin and use an applicable drift to install the sleeve into the part. Make sure that the sleeve is correctly installed.)

(6) Remover o pino-guia da peça.
((6) Remove the guide pin from the part.)


	12
	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
	21/08/2026


· 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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