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	PN (PN):
	SN:
	Nº da OS (WO):
	TLN:

	6879879
	32385
	036492
	02118

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

	M250-C20J / CAE-834116
	Exhaust Collector Support
	01 EA

	TSN: N/A
	CSN: N/A
	TSO: N/A
	CSO: N/A

	ITEM
(Item)
	DESCRIÇÃO DO SERVIÇO A EXECUTAR
 (Description of the work to be executed)
	EXECUÇÃO
(Execution)
	*SETOR/FORNECEDOR
(Sector/Supplier)

	
	Service requested by the customer:
Repair Dim Y, Dim RG, Dia BA, Dia M and surface P per OHM 10W3 and PRPL 2-D001.

	1
	Usinar surperficie P mantendo o paralelismo com a superfície S em e perpendicular com o centro dos diâmetros em no máximo 0.003 in. (0.08 mm) (Ref. Fig. 6 anexa).

Machine surface to make parallel and perpendicular within 0.003 in. (0.08 mm) to axis (Ref. FIG. 6 attached)
	
	Usinagem

	2
	Usinar diâmetro M deixando removendo desvios de concentricidade e circularidade preparando para metalização, não ultrapassar o diâmetro máximo de 2.477 inch (62.92 mm).

Grind diameter M to remove any out of round condition, to a maximum diameter of 2.477 in. (62.92 mm).
	
	Usinagem

	3
	Usinar diâmetro BA preparando para metalização, removendo excesso de solda que tiver agregado no local conforme Fig. 15 em anexo.
Usinar removendo o mínimo possível de material base, não ultrapassar o diâmetro máximo de 2.482 inch (63.04 mm).
Usinar a parte soldada conforme DIM JG mostrada na FIG. 15 em anexo deixando um chanfro de 45º na transição do local que foi soldado para o local onde será metalizado.

Grind the bearing bore DIA BA to prepare for application of thermal spray.
Rough grind the welded portion of the bearing bore to clean up excessive weld to an in-process diameter of 2.438--2.439 in. (62.93--62.95 mm) to DIM JG of
1.315--1.320 in. (33.40--33.53 mm) from SURFACE P (Ref. FIG. 15).
Grind the remaining portion of the bearing bore (DIA BA) to remove any out of
round condition, removing the minimal amount of parent material necessary, to a maximum diameter of 2.482 in. (63.04 mm) (Ref. FIG. 15). A minimum of 0.007
in. (0.178 mm) of total thermal spray is required after final machining the bearing bore to final dimensions.
Blend to create a 45º chamfer transition aft of the weld repaired rough grind
portion of the in process bearing bore and the remaining bearing bore diameter
prepared for thermal spray
	
	Usinagem

	4
	Realizar limpeza conforme IAS-IP-0006 Item 3.23 Rev.03.

Perform cleaning I.A.W. IAS-IP-0006 Item 3.23 Rev.03.
	
	Limpeza química

	5
	Realizar NDT no local usinado conforme indicado no (Perform machine area NDT conform indicated in the.) Overhaul Manual.
Ensaio (Test): FPI
Tipo (Type): 1
Método (Method): A
Sensibilidade (Sensitivity): 2

Foram encontradas indicações?
(Were Indications found?)

( ) SIM – REGISTRAR IAS-RG-0332.
(YES – REGISTRAR IAS-RG-0332.)

( ) NÃO – PROCESSEGUIR PARA ETAPA DE LIMPEZA PÓS NDT
(NO – PROCEED TO THE AFTER NDT CLEANING STEP.)
	
	NDT

	6
	Realizar inspeção pós NDT conforme. (Perform inspection after NDT iaw)
Manual.
 Refira-se aos resultados registrados no RG-0332 (se foi feito na etapa
anterior) e preencher o mesmo com devidas observações.

(Refer to the results registered in the RG-0332 (if it was done in the step before) and fill it in with due observations).
 Avaliar os limites de aceitação conforme OMM. (Evaluate the acceptance
limits conform OMM.)

( ) APROVADO – (APPROVED)

( ) REJEITADO – (REJECTED)
	
	Inspeção

	7
	Realizar limpeza pós NDT conforme IAS-IP-0006, 3.34 Rev.02

Perform Cleaning after NDT IAW IAS-IP-0006, 3.34 Rev.02
	
	Limpeza química

	8
	Isolar areas soldadas e todas as outras superfícies necessárias para realizar a metalização dos diâmetros BA, M e superfície P.
Realizar metalização do diâmetro BA, diâmetro M e superfície P com material suficiente para usinagem final que será diâmetro BA 2.4410 inch (62.001 mm), diâmetro M 2.4359 (61.872 mm) utilizando um dos materiais abaixo:
(a) Thermal spray using Metco 450NS (Ref. PRPL 1--3, Item 7).
(b) Thermal spray using Metco 444 (Ref. PRPL 1--3, Item 8).

Mask the weld repaired areas and all other surfaces as required to prepare for thermal diameter BA, diameter M and surface P.
spray application of the bearing bore diameter BA, Bellows diameter M and seal flange surface P.
Thermal spray the prepared portion of the bearing bore (DIA BA), Bellows seal bore diamenter (DIA M) and seal flange surface P to get final machine value of Dia BA 2.4410 inch (62.001 mm), Dia M 2.4359 (61.872 mm) with one of the procedures that follow:
(a) Thermal spray using Metco 450NS (Ref. PRPL 1--3, Item 7).
(b) Thermal spray using Metco 444 (Ref. PRPL 1--3, Item 8)
	
	Metalização

	9
	Realizar usinagem conforme especificações abaixo:
DIA BA para 2.4410 inch +0.0005 inch / -0.000 inch (62.00 mm) com um batimento máximo de 0.002 inch (0.051 mm).
DIA M para 2.4359 inch +0.0005 inch / -0.000 inch (61.872 mm).
Superfície P para uma dimensão mínima de 1.972 inch e máxima de 1.980 inch até a superfície S.
Nota: Verificar valor da dimensão R (Superfície P até RG UP) assim que possível, DIM R deve ficar entre 1.467 inch até 1.478 inch.
Nota1: Usinar a transição entre o DIA BA e DIA M com um raio de 0.030 inch (0.76 mm).

Final machine as specified bellow:
Bearing bore (DIA BA) to 2.4410 inch +0.0005 inch / -0.000 inch (62.00) with a maximum runout of 0.002 in. (0.051 mm).
Bellows bore (DIA M) to 2.4359 inch +0.0005 inch / -0.000 inch (61.872 mm).
Surface P to a minimum of 1.972 inch to 1.980 maximum to Surface S.
Note: Check dimension R to get a final dimension of 1.467 inch to 1.478 inch.
Note1: Machine the 0.030 in. (0.76 mm) radius located at the transition between the bearing bore (DIA BA) and the seal flange bore (DIA M).
	
	Usinagem

	10
	Estabeleça a partir da superfície P os parâmetros para DIM R de 1.467 até 1.478 inch (37.26 até 37.54 mm).
Realizar usinagem do retaining ring groove para dimensão 2.530 inch +0.0005 inch / -0.000 inch e DIM RG para 0.056 até 0.60 inch (1.42 até 1.52 mm) com um raio de 0.005 até 0.010 inch, não quebrar quinas vivas.

Establish DIM R 1.467 to 1.478 in. (37.26 to 37.54 mm) from SURFACE P.
Machine the retaining ring groove (DIA RT) 2.530 inch +0.0005 inch / -0.000 inch and width DIM RG 0.056 to 0.60 in. (1.42 to 1.52 mm) with a maximum runout of 0.010 in. (0.25 mm) and corner radius of .005--.010 in. (0.13--0.25 mm). Do not break sharp edges.
	
	Usinagem

	11
	AENÇÃO: O DIÂMETRO BA 2.4410 inch +0.0005 inch / -0.000 inch (62.00 mm). DEVE TER UM CHANFRO DE 44º ATÉ 46º NA DIM Y (AREA CH).
Usinar DIM Y ( área CH) para obter a dimensão de no mínimo 0.045 inch 

CAUTION: THE BEARING BORE (DIA BA) 2.4410 inch +0.0005 inch / -0.000 inch (62.00 mm). MUST BE MAINTAINED AT DIM Y IN THE CHAMFER AREA CH WHILE
CONTOURING THE 44º TO 46º CHAMFER.
Machine the weld applied to the chamfer AREA CH uniformly along the radial arc length of the chamfer adjacent to the retaining ring groove.
Blend to contour the welded arc radius to a 44º -- 46º chamfer. You must keep
DIM Y at 0.045 in. (1.65 mm) minimum and the bearing bore DIA BA at 2.4410 inch +0.0005 inch / -0.000 inch (62.00 mm).
Blend the weld smoothly to contour the 44º--46º chamfer AREA CH into the
existing as cast 30º chamfer area with a surface finish equal to or better than the as cast surface.
	
	Usinagem

	12
	Realizar remoção da metalização excedente deixando com um bom acabamento.

Remove all debris and excess os thermal spray.
	
	Reparos Manuais

	13
	Realizar limpeza conforme IAS-IP-0006 Item 3.23 Rev.03.

Perform cleaning I.A.W. IAS-IP-0006 Item 3.23 Rev.03.
	
	Limpeza química

	14
	Realizar NDT no local usinado conforme indicado no (Perform machine area NDT conform indicated in the.) Overhaul Manual.
Ensaio (Test): FPI
Tipo (Type): 1
Método (Method): A
Sensibilidade (Sensitivity): 2

Foram encontradas indicações?
(Were Indications found?)

( ) SIM – REGISTRAR IAS-RG-0332.
(YES – REGISTRAR IAS-RG-0332.)

( ) NÃO – PROCESSEGUIR PARA ETAPA DE LIMPEZA PÓS NDT
(NO – PROCEED TO THE AFTER NDT CLEANING STEP.)
	
	NDT

	15
	Realizar inspeção pós NDT conforme. (Perform inspection after NDT iaw)
Manual.
 Refira-se aos resultados registrados no RG-0332 (se foi feito na etapa
anterior) e preencher o mesmo com devidas observações.

(Refer to the results registered in the RG-0332 (if it was done in the step before) and fill it in with due observations).
 Avaliar os limites de aceitação conforme OMM. (Evaluate the acceptance
limits conform OMM.)

( ) APROVADO – (APPROVED)

( ) REJEITADO – (REJECTED)
	
	Inspeção

	16
	Realizar limpeza pós NDT conforme IAS-IP-0006, 3.34 Rev.02

Perform Cleaning after NDT IAW IAS-IP-0006, 3.34 Rev.02
	
	Limpeza química

	17
	Realizar inspeção dimensional conforme Table 303 e Figura 315 em anexo.

Perform dimensional inspection of the part as show in Table 303 and Fig. 315 attached.
	
	Inspeção Dimensional

	18
	Inspeção final

Final inspection.
	
	Inspeção

	
	
	
	

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

	
	Patrick Dimas
	26/06/2024


· 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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