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	01
	M250	DIMENSIONAL/ DIMENSIONAL 000CTION	Realizar inspeção dimensional da housing. Verificar concentricidade do diâmetro da PTO. Verificar paralelismo e dimensão do PAD da seção AT-AT com a superfície AA.

Perform dimensional inspection of the housing. Check concentricity of the PTO diameter. Check parallelism and dimension of the PAD of the AT-AT section with the AA surface.

	02
	REPAIR SHOP	REMOÇÃO / REMOVE	Realizar remoção dos 6 prisioneiros (Studs) do diâmetro da PTO, e os 4 prisioneiros (Studs) do P.T. tach-gen para retrabalho da região.

Remove the 6 studs from the PTO diameter and the 4 studs from the P.T. tach-gen for reworking of the region..

	
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	Realizar centralização do diâmetro da PTO pelo diâmetro do rolamento conforme Figura 301 em anexo e realizar usinagem do diâmetro externo (2.502-2.504 in.) de instalação da roda livre da PTO, para a medida de 2.570 +0.005 –0.000. (Caso a profundidade do dano no diâmetro seja além da medida indicada, acionar a engenharia.)

Medida após usinagem do diâmetro de 2.570: _________

Nota: consultar desenho em anexo para localidades do diâmetro a ser usinado.

Center the PTO diameter as shown in Figure 301 attached and machine the outer diameter (2.502-2.504 in.) for installation of the PTO freewheel to a measurement of 2.570 + 0.005 – 0.000. (If the depth of the damage to the diameter exceeds the indicated measurement, contact engineering.)

Measurement after machining the diameter to 2.570: _________
Note: refer to the attached drawing for the locations of the diameter to be machined.

	
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	Realizar centralização do diâmetro do P. T. tach-gen conforme Figura 5A em anexo e realizar usinagem no diâmetro mais externo para a medida de 2.000  0.002 in. com 0.060 in de profundidade e a partir deste ponto usinar diâmetro de 1.580  0,002 in. com 0.158 in. de profundidade.

Medida após usinagem do diâmetro de 2.000 in.: _________
Medida após usinagem da profundidade do diâmetro de 2.000 in.: _________

Medida após usinagem do diâmetro de 1.580 in.: _________
Medida após usinagem da profundidade do diâmetro de 1.580 in.: _________



Nota: consultar desenho em anexo para localidades do diâmetro a ser usinado.

Center the diameter of the P. T. tach -gen as shown in Figure 5A attached and machine the outermost diameter to a measurement of 2.000 ± 0.002 with a depth of 0.060. From this point, machine a diameter of 1,580 ± 0.002 with a depth of 0.618. 

Measurement after machining the diameter of 2.000: _________
Measurement after machining the depth of the diameter of 2.000: ________

Measurement after machining the diameter of 1.580: _________
Measurement after machining the depth of the diameter of 1.580: _________
Note: refer to the attached drawing for the locations of the diameter to be machined.

	02
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	Realizar limpeza do item conforme IAS-IP-006 Item 3.30

Perform cleaning of the item in accordance with IAS-IP-006 Item 3.30.

	03
	NDT	END- LIQUIDO PENETRANTE / NDT - FLUORESCENT PENETRANT INSPECTION	Realizar NDT em toda a housing conforme indicado no Overhaul Manual (Perform NDT in all the housing conform indicated in the OHM.) 
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.)

	04
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar limpeza do item pós NDT conforme IAS-IP-006 Item 3.34.

Perform post NDT cleaning of the item in accordance with IAS-IP-006 Item 3.34.


	05
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar limpeza aquecida do item para remoção de toda oleosidade conforme IAS-IP-006 Item 3.35.

Perform heat cleaning of the item for all oil remotion in accordance with IAS-IP-006 Item 3.35.


	06
	REPAIR SHOP	ISOLAÇÃO / MASK	
Realizar mascaramento de toda housing, exceto na região do diâmetro externo  da PTO (2.502-2.504 conforme desenho anexo) e do diâmetro externo do P.T. tach-gen (Figura 5B em anexo) onde será aplicada a metalização.

Perform masking of the entire housing, except in the region of the outer diameter of the PTO (2.502-2.504 according to the attached drawing) and the outer diameter of the P.T. tach-gen (Figure 5B attached) where metallization will be applied.


	07
	REPAIR SHOP	METALIZAÇÃO / THERMAL SPRAY	
Realizar metalização com Metco 405 como Bond Coat com uma espessura de 0.003-0.007 in e aplicar Sprabronze AA com espessura de 0.010-0.035 in suficiente para usinagem final dos diâmetros indicados nos desenhos anexos. (No diâmetro de 2.000 in, realizar aplicação de Sprabronz AA até superfície do Pad, espessura de 0.053-0.057 in.)

Após usinagem da metalização aplicar Metcoseal AP (Silicone Resin Sealer)

Procedimento conforme SPM TASK 70-32-05-300-814

Perform metallization with Metco 405 as Bond Coat with a thickness of 0.003-0.007 in and apply Sprabronze AA with a thickness of 0.010-0.035 in sufficient for final machining of the diameters indicated in the attached drawing.

After machining of metallization, apply Metcoseal AP (Silicone Resin Sealer).

Procedure in accordance with SPM TASK 70-32-05-300-814.


	08
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	
Realizar usinagem do diâmetro externo da PTO para a medida final de 2.502-2.504 in. conforme desenho em anexo.

Realizar usinagem do diâmetro externo do P.T tach-gen para medida final de 1.500-1.502 in. conforme Fig 5B e 19A em anexo.

Machine the outer diameter of the PTO to a final measurement of 2.502-2.504 in. as shown in the attached drawing.

Machine the outer diameter of the P.T tach-gen to a final measurement of 1.500-1.502 in. as shown in Figs. 5B and 19A attached.


	10
	NDT	END- LIQUIDO PENETRANTE / NDT - FLUORESCENT PENETRANT INSPECTION	Realizar NDT em toda a housing conforme indicado no Overhaul Manual (Perform NDT in all the housing conform indicated in the OHM.) 
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.)

	11
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	Realizar limpeza do item pós NDT conforme IAS-IP-006 Item 3.34.

Perform post NDT cleaning of the item in accordance with IAS-IP-006 Item 3.34.

	15
	RR300	INSPEÇÃO / INSPECTION	Realizar inspeção dimensional do diâmetro da PTO retrabalhado.

Valor aferido do diâmetro 2.502-2.504: _______

Realizar inspeção dimensional do diâmetro do P.T tach-gen retrabalhado.

Valor aferido do diâmetro 1.500-1.502: _______

Perform dimensional inspection of the reworked PTO diameter.

Measured diameter value 2.502-2.504: _______

Perform dimensional inspection of the reworked tach-gen P.T. diameter.

Measured diameter value 1.500-1.502: _______

	02
	REPAIR SHOP	INSTALAR / INSTALL	Realizar instalação dos 6 prisioneiros (Studs) do diâmetro da PTO, e os 4 prisioneiros (Studs) do P.T. tach-gen.

Install the 6 studs from the PTO diameter and the 4 studs from the P.T. tach-gen.

	16
	REPAIR SHOP	ISOLAÇÃO / MASK	Realizar mascaramento da housing para realização de pintura, isolar os prisioneiros, helicoils, faces de assentamento e locais onde não será aplicado coating. 

Mask the housing for painting, isolate the studs, helicoils, seating surfaces, and areas where coating will not be applied.


	17
	REPAIR SHOP	PINTURA / PAINTING	Realizar pintura da peça conforme IAS-IP-005 Item 3.13. 

Paint the part in accordance with IAS-IP-005 Item 3.13.

	18
	CHEMICAL CLEANING	PRESERVAÇÃO / PRESERVATION	Proteger o componente lubrificando todas as gaiolas de localização dos rolamentos, prisioneiros e inserts. 

Protect the component by lubricating all bearing location cages, studs, and inserts.

	19
	RR300	APROVAÇÃO FINAL DO SERVLÇO REALIZADO / FINAL APPROVAL OF THE SERVICE	Realizar aprovação final dos serviços realizados. 

Perform final approval of the services performed.

	OBSERVAÇÕES
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	DATA 
(Date):

	[bookmark: Texto2]     
	
	09/09/2025


· 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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