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	PN (PN):
	SN:
	Nº da OS (WO):
	TLN:

	022489-054-03
	5995
	039498
	TLN00060

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

	AE 109928
	DUAL HYDRAULIC GEAR TYPE MAIN AND SCAVENCE PUMP
	REVISÃO GERAL / OVERHAUL	01

	TSN: UNK
	CSN: UNK
	TSO: UNK
	CSO: UNK

	Conforme Technical Manual Overhaul Instructions_ T.O. 6J10-4-27-3

(Conforme Technical Manual Overhaul Instructions_ T.O. 6J10-4-27-3)

	ITEM
(Item)
	[bookmark: _Hlk184222911]TAREFA
(Task)
	[bookmark: _Hlk184222919]ETAPA
(Step)
	DESCRIÇÃO
(Description)

	01
	ACESSÓRIOS	INSPEÇÃO PRELIMINAR/ PRELIMINARY INSPECTION	
Substitua todas as partes de borracha da bomba, inspecione visualmente todas as peças metálicas. As peças sem desgaste ou danos podem ser devolvidas ao serviço, exceto as peças especificadas como exigindo verificações dimensionais ou mecânicas. 
Rejeite todas as peças danificadas. A Tabela 5-1 da TLN00060, descreve os tipos de inspeção e descarte de peças. 


Replace all rubber parts of the pump. Visually inspect all metal components. Parts that show no wear or damage may be returned to service, except those specified as requiring dimensional or mechanical checks.
Reject all damaged parts. Table 5-1 of TLN00060 describes the types of inspection and discarding criteria for parts.



	02
	ACESSÓRIOS	INSPEÇÃO / INSPECTION	BODY ERSOSION INSPECTION
a) Inspecionar as paredes dos bolsos das engrenagens do corpo (90, Figura 3-1) quanto à erosão. Os seguintes limites serão critérios para aceitação ou rejeição:
- A erosão deve estar a pelo menos 1/16 de polegada da borda das portas de entrada e descarga;
- A erosão das paredes dos bolsos das engrenagens no corpo (90) será aceitável se a profundidade não exceder 0,050 polegada e a área total da superfície erodida não exceder a área de um círculo de 0,250 polegada de diâmetro;
- A erosão ao redor das portas será aceitável se não houver evidências de comprometimento da borda ou degradação da integridade estrutural da fundição.

INSPECTION OF COUPLING SEAL MATING FACE (Veja figura 5-1)
a)  Inspecione a face de contato da junta (11, Figura 3-1) de acordo com as notas e dimensões;
b) Repare a junta conforme a Figura 5-10.

SPLINE INSPECTION (Veja figura 5-2)

a) Inspecione visualmente as estrias quanto a desgaste, nitreto lascado e bordas irregulares. Substitua se estiverem visivelmente desgastadas ou danificadas;
b) Refere a figura 8-1 da TLN00060 para inspeção da Spline. (Nota: Medir spline em dois locais).



INSPECTION OF COVERS AND HOUSING MATING SURFACES(Veja figura 5-3)

a) Inspecionar a tampa frontal a caixa de engrenagem, a carcaça do impulsor, a tampa traseira e o corpo de acordo com as observações e dimensões;
b) Superfícies com leves marcas, arranhões, lascas e condições fora de plano devem ser lapidadas de acordo com a Figura 5-11 e Figura 5-12 do manual.

INSPECTION OF BEARINGS FOR PITTING AND EROSION. (Veja figura 5-4)
a) Inspecione as faces dos rolamentos quanto a erosão, de acordo com as anotações e dimensões;
b) . Faces dos rolamentos com leves marcas e arranhões que não excedam os limites podem ser corrigidas e polidas de acordo com o Parágrafo 5.16;
c) Inspecione dimensionalmente os rolamentos de acordo com a figura 5-5 antes de lixar;
d) Substitua os rolamentos que excederem os limites ou que não sejam limpos conforme descrito no Parágrafo 5.16.

INSPECTION OF BEARINGS, MATCHED GEARSET,AND-BODY. (Veja figura 5-5)

a) Inspecionar os rolamentos da tampa, conjunto de rolamentos emparelhados, conjuntos de engrenagens emparelhada), e o furo no corpo de acordo com as observações e dimensões. Medir o diâmetro da ponta da engrenagem e a profundidade do desgaste da engrenagem no furo do corpo, conforme mostrado na Figura 8-2.
b) Substitua os rolamentos que não atendem aos limites especificados nas bandeiras 1 e 2.

NOTA: Os rolamentos do corpo devem ser substituídos como um conjunto combinado.

c) As faces e superfícies planas dos rolamentos que não atenderem aos limites especificados nas bandeiras 3 e 4 devem ser lapidadas com toque de acordo com os procedimentos descritos no Parágrafo 5.16 e reinspecionadas. Substitua os rolamentos que não forem recuperados conforme os procedimentos de reparo nas Figuras 5-13 e 5-14.
d) Se o acabamento superficial do diâmetro interno do rolamento exceder 25 micro-polegadas, ou se houver evidências de calor excessivo ou deslocamento de metal, substitua o(s) rolamento(s).

NOTA: É aceitável que o revestimento de irídio de chumbo esteja desgastado na superfície do diâmetro interno do rolamento (desde que outros limites sejam atendidos) se as engrenagens não forem substituídas. Se novas engrenagens forem usadas, os rolamentos devem ser substituídos caso o revestimento de irídio de chumbo esteja desgastado em qualquer área ao redor do diâmetro interno.

e) Repare os rolamentos que excederem o jogo máximo entre as superfícies planas (bandeira 5) por revestimento com escova de acordo com o Padrão Militar 865 e reinspecione. rolamentos com menos do que o jogo mínimo especificado devem ser lapidados com toque de acordo com a Figura 5-14 e reinspecionados.

NOTA: O polimento normal e as marcas circunferenciais nas faces das engrenagens que não excedam 4 micro-polegadas são aceitáveis, se as engrenagens forem usadas com os rolamentos originais. Se o conjunto de rolamentos combinado ou os rolamentos da tampa forem substituídos, as faces das engrenagens devem ser polidas de acordo com a Figura 5-16.
f) Engrenagens com riscos leves e arranhões nas faces e nos colos que se projetam acima da superfície devem ser polidas conforme indicado na Figura 5-15;

NOTA: Caso uma das engrenagens necessite de substituição, o par de engrenagens deve ser substituído como um conjunto combinado (conjunto pareado), com tolerância de pareamento de até 0,0002 polegadas


GEAR EROSION INSPECTION (Veja figura 5-6)
a) Inspecionar os dentes das engrenagens quanto à erosão, de acordo com as anotações e dimensões especificadas.
b) Substituir as engrenagens que excederem os limites especificados nas bandeiras 1, 2 ou 3;
c) Engrenagens que não excederem os limites especificados nas bandeiras 1, 2 ou 3 podem ser polidas conforme a Figura 5-15;

NOTA: Se houver evidência de erosão por cavitação que comprometa qualquer superfície, as engrenagens devem ser substituídas

d) inspecione dimensionalmente as engrenagens motora e movida do conjunto de engrenagens de acordo com a Figura 5-5 antes de realizar qualquer retrabalho. Substitua o conjunto de engrenagens se a engrenagem motora ou movida exceder os limites de inspeção ou não for recuperada conforme os critérios da Figura 5-15

INSPECTION OF MATCHED GEARSET TEETH.(Veja figura 5-7).

a) Inspecione os dentes das engrenagens quanto a danos, de acordo com as anotações e dimensões especificadas;
b) Substitua as engrenagens que excederem os limites nas bandeiras 1 e 3, caso não tenha excedido os limites da bandeira 1 e 3, podem ser recondicionadas de acordo com a figura 5-15;

                NOTA: O polimento normal e as marcas circunferenciais                                                                             nas faces das engrenagens que não excederem 5 micro-polegadas são aceitáveis, se as engrenagens forem usadas com os rolamentos originais. Se os rolamentos forem substituídos, as faces das engrenagens devem ser polidas de acordo com a Figura 5-16. 

c) Inspecione dimensionalmente as engrenagens de acordo com a Figura 5-5 antes de realizar qualquer retrabalho. Substitua as engrenagens como um conjunto combinado, caso excedam os limites de inspeção ou não possam ser recuperadas de acordo com a Figura 5-15.

INSPECTION OF THRUST WASHER. (Veja figura 5-8)

a) Inspecionar o anel de apoio (43, Figura 3-1) de acordo com as anotações e dimensões especificadas;
b) Repare o anel de apoio de acordo com a Figura 5-17.

INSPECTION OF BOOST PUMP BEARINGS GEARS, AND HOUSING. (Veja figura 5-9)
a) Inspecionar os rolamentos das engrenagens motora e movida, o rolamento da extremidade da engrenagem movida, o rolamento da extremidade da engrenagem motora, as engrenagens motora e movida e a carcaça das engrenagens de acordo com as anotações e dimensões especificadas;
b) b. Engrenagens com marcas leves e arranhões que se estendem acima da superfície dos colos devem ser polidas de acordo com a Figura 5-19;
Substituir os rolamentos e as engrenagens que não atendem aos limites especificados.


BODY EROSION INSPECTION
a) Inspect the gear pocket walls of the body (90, Figure 3-1) for erosion. The following limits shall be used as acceptance or rejection criteria:
Erosion must be at least 1/16 inch away from the edge of the inlet and discharge ports;
Erosion on the gear pocket walls in the body (90) is acceptable if the depth does not exceed 0.050 inch and the total eroded surface area does not exceed the area of a 0.250-inch diameter circle;
Erosion around the ports is acceptable as long as there is no evidence of edge degradation or compromise to the structural integrity of the casting.
INSPECTION OF COUPLING SEAL MATING FACE (See Figure 5-1)
a) Inspect the coupling seal mating face (11, Figure 3-1) in accordance with the notes and dimensions;
b) Repair the seal face as specified in Figure 5-10.
SPLINE INSPECTION (See Figure 5-2)
a) Visually inspect the splines for wear, chipped nitrided surfaces, and irregular edges. Replace if visibly worn or damaged;
b) Refer to Figure 8-1 of TLN00060 for detailed spline inspection. (Note: Measure spline at two locations.)

INSPECTION OF COVERS AND HOUSING MATING SURFACES (See Figure 5-3)
a) Inspect the front cover, gear housing, impeller housing, rear cover, and body in accordance with the applicable notes and dimensional requirements;
b) Surfaces with minor marks, scratches, chips, or out-of-flat conditions shall be lapped in accordance with Figures 5-11 and 5-12 of the manual.
INSPECTION OF BEARINGS FOR PITTING AND EROSION (See Figure 5-4)
a) Inspect bearing faces for erosion as per applicable notes and dimensions;
b) Bearing faces with minor marks and scratches within acceptable limits may be corrected and polished in accordance with Paragraph 5.16;
c) Dimensionally inspect the bearings according to Figure 5-5 prior to any sanding or polishing;
d) Replace any bearings that exceed allowable limits or that cannot be restored as outlined in Paragraph 5.16.
INSPECTION OF BEARINGS, MATCHED GEARSET, AND BODY (See Figure 5-5)
a) Inspect the cover bearings, matched bearing sets, matched gearsets, and the body bore in accordance with applicable notes and dimensions. Measure gear tip diameter and gear wear depth in the body bore as shown in Figure 8-2;
b) Replace any bearings that exceed limits defined in Flags 1 and 2.
Note: Body bearings must be replaced as a matched set.
c) Bearing faces and flat surfaces that do not meet the limits in Flags 3 and 4 must be touch-lapped in accordance with Paragraph 5.16 and reinspected. Bearings that cannot be restored must be replaced per the repair procedures in Figures 5-13 and 5-14;
d) If the internal diameter surface finish of the bearing exceeds 25 microinches, or if there is evidence of excessive heat or metal displacement, the bearing(s) must be replaced.
Note: Lead-indium coating wear on the bearing internal diameter is acceptable (as long as other limits are met) if the original gears are reused. If new gears are installed, bearings must be replaced if the lead-indium coating is worn in any area around the inner diameter.
e) Bearings exceeding the maximum flat-to-flat clearance (Flag 5) must be brush-plated per MIL-STD-865 and reinspected. Bearings with less than the specified minimum clearance must be touch-lapped per Figure 5-14 and reinspected.
Note: Normal polishing and circumferential marks on gear faces that do not exceed 4 microinches are acceptable if the gears are used with the original bearings. If the matched bearing set or cover bearings are replaced, gear faces must be polished per Figure 5-16.
f) Gears with light scratches or scuffing on faces and journals that protrude above the surface must be polished as indicated in Figure 5-15.
Note: If one gear requires replacement, the gear pair must be replaced as a matched set, with a matching tolerance not exceeding 0.0002 inch.
GEAR EROSION INSPECTION (See Figure 5-6)
a) Inspect gear teeth for erosion per the applicable notes and specified dimensions;
b) Replace any gears exceeding the limits defined in Flags 1, 2, or 3;
c) Gears that do not exceed the specified limits in Flags 1, 2, or 3 may be polished per Figure 5-15.
Note: If there is evidence of cavitation erosion compromising any surface, the gears must be replaced.
d) Dimensionally inspect the drive and driven gears in the gearset per Figure 5-5 before performing any rework. Replace the gearset if either the drive or driven gear exceeds inspection limits or cannot be restored per the criteria in Figure 5-15.
INSPECTION OF MATCHED GEARSET TEETH (See Figure 5-7)
a) Inspect gear teeth for damage in accordance with applicable notes and specified dimensions;
b) Replace gears that exceed the limits specified in Flags 1 and 3. If limits are not exceeded, gears may be reconditioned as outlined in Figure 5-15.
Note: Normal polishing and circumferential marks on the gear faces that do not exceed 5 microinches are acceptable if the gears are used with the original bearings. If the bearings are replaced, the gear faces must be polished in accordance with Figure 5-16.

c) Dimensionally inspect the gears as per Figure 5-5 before performing any rework. Replace the gears as a matched set if they exceed the inspection limits or cannot be restored according to Figure 5-15.

INSPECTION OF THRUST WASHER (See Figure 5-8)
a) Inspect the thrust washer (43, Figure 3-1) in accordance with the specified notes and dimensions;
b) Repair the thrust washer according to Figure 5-17.

INSPECTION OF BOOST PUMP BEARINGS, GEARS, AND HOUSING (See Figure 5-9)
a) Inspect the bearings of the drive and driven gears, the bearing at the driven gear end, the bearing at the drive gear end, the drive and driven gears, and the gear housing in accordance with the specified notes and dimensions;
b) Gears with light marks and scratches that extend above the surface of the journals must be polished as shown in Figure 5-19;
Replace any bearings and gears that do not meet the specified limits.

	03
	ACESSÓRIOS	TESTE FINAL/ FINAL TEST	Realizar teste final do item conforme manual aplicável. Preencher de forma mandatória a ficha de teste do manual (se houver), indicando que se refere ao teste final. Se não houver, preencher de forma mandatória o formulário IAS-RG-0007 – Relatório de Trabalho com os parâmetros de teste indicando que se refere ao teste final.

Caso seja encontrada alguma discrepância durante o teste é mandatória a descrição e registros fotográficos utilizando o formulário IAS-RG-0007 – Relatório de Trabalho.

Solicite sub O.S.’s conforme necessário para correção utilizando o formulário IAS-RG-0103 – Solicitação de Serviços Complementares.


Perform the final test of the item according to the applicable manual. It is mandatory to fill out the test form of the manual (if any), indicating that it refers to the final test. If there is none, it is mandatory to fill out the form IAS-RG-0007 – Work Report with the test parameters indicating that it refers to the final test.

If any discrepancy is found during the test, a description and photographic records are mandatory using the form IAS-RG-0007 – Work Report.

Request sub W.O.s as necessary for correction using form IAS-RG-0103 – Supplementary Request.

	04
	ACESSÓRIOS	INSPEÇÃO / INSPECTION	Inspeção final.
Final inspection.

	OBSERVAÇÕES
(Observation):
	ASSINATURA DO SOLICITANTE 
(Signature):
	DATA 
(Date):
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	João Elias
	12/05/2025


· 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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