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	PN (PN):
	SN:
	Nº da OS (WO):
	TLN:

	6879879
	36331
	 039623
	02118

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

	M250-C20J / CAT-25519
	Exhaust Collector
	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, Dia BA, Surface T, Stub Flange, ding out dents, rework squareness, replace 1 rivet PN AN125402, NDT and repair, if necessary, Dia M and L.

	1
	Reparar a dimensão “Y” soldar chanfro da área “CH” conforme GTAW (AMS 2685) classe II, com AMS 5838 com atmosfera de argônio aplicando material suficiente para usinagem final da DIM Y que será de no mínimo 0.045 inch (1.14 mm) com menor quantidade de calor possível conforme PRPL 1-4, Item 2.

GTAW (AMS 2685) Class II weld using AMS 5838 (Hast S) filler material in an argon gas atmosphere to fill the and weld build the DIM Y, adjacent AREA CH with minimum heat input to produce a quality weld (Ref. PRPL 1--4, Item 2).
Apply sufficient weld material to the radial arc length of the chamfer (AREA CH) to get DIM Y 0.045 in. (1.14 mm).
	
	Soldagem

	2
	Desamassar dents marcados recuperando o contorno original da peça deixando com um acabamento igual ou melhor que o original.

Straighten and reform dents of the part to get a surface equal or better than original.
	
	Reparos Manuais

	3
	Desamassar Stub Flange, manter a medida de 0.380 inch conforme Detalhe D da Figura 8 anexa.

Rework Stub Flange profile as close as possible to original contour, make sure Stub Flange keep 0.380 inch as show in Detail D of Figure 8 attached.
	
	Reparos manuais

	4
	Verificar se o alojamento do retaining ring está livre e dentro das medidas originais (DIM “RG” 0.056 inch a 0.060 inch).

Inspect retaining ring groove make sure the dimension 0.056 inch to 0.060-inch (DIM RG) match manual specifications.
	
	Inspeção

	5
	Realizar usinagem da superfície T removendo imperfeições e desvios de planicidade deixando com uma espessura mínima de 0.1050 inch no flange.

Machine surface T to remove imperfections, do not machine above overhaul limits of 0.1050 inch.
	
	Usinagem

	6
	Usinar Dia L removendo desvios de concentricidade e circularidade
preparando para metalização, não ultrapassar o diâmetro máximo de
3.724 in. Figura 6 anexa.

Grind diameter L to remove any out of round condition, to a maximum
diameter of 3.724 in. Figure 6 attached.
	
	Usinagem

	7
	Usinar diâmetro M deixando removendo desvios de concentricidade e
circularidade preparando para metalização, não ultrapassar o diâmetro
máximo de 2.4439 inch.

Grind diameter M to remove any out of round condition, to a maximum
diameter of 2.4439 inch.
	
	Usinagem

	8
	Usinar diâmetro M deixando removendo desvios de concentricidade e
circularidade preparando para metalização, não ultrapassar o diâmetro
máximo de 2.4510 inch.

Grind diameter M to remove any out of round condition, to a maximum
diameter of 2.4510 inch.
	
	Usinagem

	9
	Restaurar dimensão “Y” deixando maior que 0.045 inch, realizar acabamento quebrando os cantos vivos.

Machine Dimesion “Y” to a minimum of 0.0045 inch, remove deburs and break sharp edges.
	
	Usinagem

	10
	Realizar limpeza conforme IAS-IP-0006 Item 3.35 Rev.03.

Perform cleaning I.A.W. IAS-IP-0006 Item 3.35 Rev.03.
	
	Limpeza química

	11
	Realizar NDT conforme indicado no (Perform NDT conform indicated in the.) Overhaul Manual 10W3.
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

	12
	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

	13
	Realizar limpeza pós NDT conforme IAS-IP-0006, 3.34 Rev.03.

Perform Cleaning after NDT IAW IAS-IP-0006, 3.34 Rev.03.
	
	Limpeza química

	14
	Isolar áreas soldadas que não será aplicado nickel plating (Confirmar com um inspetor os locais adjacentes aos diâmetros e superficies de aplicação)
Aplicar Electroless-nickel plating AMS 2404 conforme PRPL 2-D001 e
PRPL 1-5 item 4 para usinagem obter as medidas finais conforme abaixo:
Dia L: 3.714 inch

Mask all areas that will no be applied electroless nickel plating AMS 2404 (Ask an inspector to check adjacentes areas of diameters and faces before masking the part).
Apply electroless nickel plating AMS 2404 per PRPL 2-D001 and PRPL 1-5 item 4 to get final machine values as specified above:
Dia L: 3.714 inch
	
	Galvanoplastia

	15
	Realizar usinagem conforme especificações abaixo:
Dia L para medida final de 3.715 inch + ou – 0.0005 inch.

Final machine as specified bellow:
Dia L to 3.715 inch + or – 0.0005 inch.
	
	Usinagem

	16
	Isolar áreas soldadas que não será aplicado nickel plating (Confirmar com um inspetor os locais adjacentes aos diâmetros e superficies de aplicação)
Aplicar Electroless-nickel plating AMS 2404 conforme PRPL 2-D001 e PRPL 1-5 item 4 para usinagem obter as medidas finais conforme abaixo:
Dia BA: 2.4410 inch
Dia M: 2.4435 inch

Mask all areas that will no be applied electroless nickel plating AMS 2404 (Ask an inspector to check adjacentes areas of diameters and faces before masking the part).
Apply electroless nickel plating AMS 2404 per PRPL 2-D001 and PRPL 1-5
item 4 to get final machine values as specified above:
Dia BA: 2.4410 inch
Dia M: 2.4435 inch
	
	Galvanoplastia

	17
	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).

NOTA: 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).

NOTE: 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

	18
	Realizar limpeza conforme IAS-IP-0006 Item 3.35 Rev.03.

Perform cleaning I.A.W. IAS-IP-0006 Item 3.35 Rev.03.
	
	Limpeza química

	19
	Realizar NDT no local alpicado nickel conforme indicado no (Perform NDT plated area conform indicated in the.) Overhaul Manual 10W3.
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

	20
	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

	21
	Realizar limpeza pós NDT conforme IAS-IP-0006, 3.34 Rev.03.

Perform Cleaning after NDT IAW IAS-IP-0006, 3.34 Rev.03.
	
	Limpeza química

	22
	Realizar inspeção dimensional conforme OHM.

Perform dimensional inspection per OHM
	
	Inspeção Dimensional

	23
	Realizar substituição do rebite danificado por um novo PN: AN125402.

Replace damaged rivet to a new one PN: AN125402.
	
	Reparos Manuais

	24
	Inspeção final.

Final inspection.
	
	Inspeção

	
	
	
	

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

	
	Patrick Dimas
	29/11/2024


· 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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