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


	PCE-AX0093
	PROPELLER THRUST-BEARING COVER
	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 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. 52, 17 Agosto. 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. 52, 17 Augustl. 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
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar a limpeza de corrosão da peça nas áreas demarcas da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-11-12, Seção “Repair-12”, Parágrafo 1., Etapa D. (Task 72-11-12-350-806, Subtask 72-11-12-120-004-001): 
(Perform corrosion cleaning of the part in the marked areas in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-11-12, Section “Repair-12”, Paragraph 1, Step D (Task 72-11-12-350-806, Subtask 72-11-12-120-004-001).)
 
Realizar a limpeza da peça conforme SPOP 218 (referência IAS-IP-0006, Item 3.14). 
 (Perform the cleaning of the part in accordance with SPOP 218 (reference IAS-IP-0006, Item 3.14).


	03
	CHEMICAL CLEANING	DEPOSIÇÃO DE CROMO / CHROME PLATING	
Realizar aplicação de cromato nas áreas de corrosão da peça conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-11-12, Seção “Repair-12”, Parágrafo 1., Etapa E. (Task 72-11-12-350-806, Subtask 72-11-12-330-011-004): 
(Perform application of chromate to the corroded areas of the part in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-11-12, Section “Repair-12”, Paragraph 1, Step E (Task 72-11-12-350-806, Subtask 72-11-12-330-011-004).

(Ref. Parágrafo E.)
(Ref. Parágrafo E.)

(1) Aplicar solução de cromato na superfície metálica exposta da área corroída, conforme SPOP 41 (Task 70-44-01-330-011).
((1) Apply chromate solution on the bare metal surface of the corroded area per SPOP 41 (Task 70-44-01-330-011).)


	04
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar demarcação das áreas onde devem ser aplicados Epoxy. 
(Perform marking of the areas where epoxy is to be applied.)


	05
	REPAIR SHOP	REPAROS MANUAIS / MANUAL REPAIR	
Realizar o preenchimento com Epóxi conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-11-12, Seção “Repair-12”, Parágrafo 1., Etapa F. (Task 72-11-12-350-806, Subtask 72-11-12-360-002-002):
(Perform epoxy filling in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-11-12, Section “Repair-12”, Paragraph 1, Step F (Task 72-11-12-350-806, Subtask 72-11-12-360-002-002).)

(Ref. Parágrafo E.)
(Ref. Parágrafo E.)

(1) Colocar a peça em um forno a 275 ± 25 °F (135 ± 14 °C) por, no máximo, 20 minutos, para remover qualquer umidade.
((1) Put the part in an oven at 275 ± 25 °F (135 ± 14 °C) for 20 minutes maximum to remove any moisture.)

(2) Deixar a peça retornar à temperatura ambiente.
((2) Let the part decrease to room temperature)

CUIDADO: APLICAR O EPÓXI NO ALOJAMENTO IMEDIATAMENTE, a fim de evitar contaminação.
(CAUTION: APPLY THE EPOXY TO THE HOUSING IMMEDIATELY TO PREVENT CONTAMINATION.)

(3) Aplicar epóxi (PWA 457), conforme PWA 615 (Task 70-48-00-360-002), para preencher a área corroída.
((3) Apply epoxy (PWA 457) per PWA 615 (Task 70-48-00-360-002) to fill the corroded área)

(4) Colocar a peça em um forno a 250 ± 10 °F (121 ± 4 °C) por 90 minutos.
((4) Put the part in an oven at 250 ± 10 °F (121 ± 4 °C) for 90 minutes.)



	06
	REPAIR SHOP	REPAROS MANUAIS / MANUAL REPAIR	
Realizar a usinagem final da face e dos diâmetros conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-11-12, Seção “Repair-12”, Parágrafo 1., Etapa G., Figura 901 e Tabela 901 (Task 72-11-12-350-806, Subtask 72-11-12-360-002-002):
(Perform epoxy filling in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-11-12, Section “Repair-12”, Paragraph 1, Step E., Figure 901 and Table 901 (Task 72-11-12-350-806, Subtask 72-11-12-360-002-002).)

(Ref. Parágrafo E.)
(Ref. Parágrafo E.)

(1) Usinar a face e o diâmetro dentro dos limites especificados na Figura 901 e Tabela 901.
((1) Machine the face and diameter within the limits specified in Figure 901 and Table 901.)

(2) Remover o epóxi que estiver acima da superfície adjacente e polir a área para obter uma superfície lisa. O contorno deve ser igual ao existente antes do dano.
((2) Remove the epoxy that is above the adjacent surface and polish the area to make the surface smooth. The contour must be the same as it was before the damage)



	
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar limpeza sobre pressão conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-11-12, Seção “Cleaning-02”, Parágrafo 1., Etapa C. (Task 72-11-12-110-801): 
(Perform pressure flush cleaning in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-11-12, Section "Cleaning-02", Paragraph 1, Step C. (Task 72-11-12-110-801):)
 
(Ref. Parágrafo C.)
(Ref. Parágrafo C.)

(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) 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).)

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

  
(   )  Não
      (No) 


	07
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	Inspeção final. 

(Final Inspection.)

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

	
	GUILHERME BRAGA
	28/08/2026


· 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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