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	PN (PN):
	SN:
	Nº da OS (WO):
	TLN:

	23065470
	HL15842
	047353
	02127

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

	     
	GEARBOX COVER
	REPARO / REPAIR	01

	     
	     
	TSO:                    
	CSO:      

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

	01
	M250	INSPEÇÃO / INSPECTION	Realizar inspeção Dimensional

Perform dimensional inspection

	02
	REPAIR SHOP	REPAROS MANUAIS / MANUAL REPAIR	Realizar remoção dos 6 prisioneiros (Studs) do diâmetro da PTO para retrabalho da região.

Remove the 6 studs from the diameter of the PTO for reworking of the area.

	03
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	Realizar centralização do diâmetro da PTO através da parte interna da cover conforme Figura em anexo e realizar usinagem do diâmetro da PTO na parte interna da cover , para instalação de luva, medidas de 3.246”  + 0.001” e -0.000” e altura de 0.100” Apartir cage do rolamento, e diâmetro menor de 2.662” com altura de 0.986 (Consultar desenho técnico em anexo)

Medida após usinagem do diâmetro de 3.246”: _________

Medida após usinagem do diâmetro de 2.662”: _________

Nota: consultar desenho em anexo para localidades dos diâmetros a serem usinados.

Center the PTO diameter in accordance with the figure attached and machine the PTO  to measurements of 3.246” +0.001  -0.000 and height of the 0.100” from the internal side of bearig cage and  smaller diameter 2.662” with height 0.986” (see the attached technical drawing.)

Measurement after machining the 3.246” diameter: _________

Measurement after machining the 2.662” diameter: _________

Note: refer to the attached drawing for the locations of the diameters to be machined.



	04
	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.

	05
	NDT	NON-DESTRUCTIVE TESTING	Realizar NDT local conforme indicado no Overhaul Manual (Perform local NDT 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.)

	06
	M250	INSPEÇÃO / INSPECTION	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)

	07
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	Realizar limpeza pós NDT conforme IAS-IP-0006 item 3.34 Rev. 04.

Perform Cleaning after NDT IAW IAS-IP-0006 item 3.34 Rev. 04.

	08
	REPAIR SHOP	FABRICAÇÃO / MANUFACTURING	Fabricar bucha conforme desenho em anexo com  especificações  DIA 3.248” ±0.000 e altura 0.100” e DIA 2.664” +0.001 E -0.000 e altura 0.986” + 0.005”  (Alumínio 7075 T6 – Aplicar alodine na superfície interna e externa da bucha).

Manufacture bushing according to attached drawing with specification DIA 3.248” ±0.000  height 0.100” and DIA 2.664” +0.001 E -0.000 with height 0.986” + 0.005 ( Aluminum 7075 T6 – Aply Alodine in the internal and external surface).

	09
	REPAIR SHOP	MONTAG EM/ ASSEMBLY	Realizar montagem da luva no diametro da PTO, utilizando montagem Antagonica e aplicar  loctite 640.            

ATENÇÃO COM O ORIFICIO DE LUBRIFICAÇÃO (GRAVAR A POSIÇÃO)
COUTION WITH THE LUBRIFICATION ORIFICE (SAVE THE POSITION)

Assemble the sleeve on the PTO diameter, using an antagonistic assembly and apply Loctite 640.

	10
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	Realizar Usinagem final  da luva no padrão original conforme figura anexa

ATENÇÃO COM O ORIFICIO DE LUBRIFICAÇÃO (GRAVAR A POSIÇÃO)
COUTION WITH THE LUBRIFICATION ORIFICE (SAVE THE POSITION)

Perform final machining of the sleeve to the original standard as per the attached figure.

	11
	NDT	NON-DESTRUCTIVE TESTING	Realizar NDT local conforme indicado no Overhaul Manual (Perform local NDT 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.)

	12
	M250	INSPEÇÃO / INSPECTION	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)

	13
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	Realizar limpeza pós NDT conforme IAS-IP-0006 item 3.34 Rev. 04.

Perform Cleaning after NDT IAW IAS-IP-0006 item 3.34 Rev. 04.

	14
	M250	INSPEÇÃO / INSPECTION	Realizar Inspeção dimensional

Perform dimensional inspection 

	15
	REPAIR SHOP	REPAROS MANUAIS / MANUAL REPAIR	Instalar 06 prisioneiros do diâmetro da PTO.

Install  06 studs of the diameter of the PTO.

	16
	REPAIR SHOP	REPAROS MANUAIS / MANUAL REPAIR	REPASSAR TODAS AS ROSCAS DA COVER

RE-DRILL ALL COVER THREADS

	17
	REPAIR SHOP	REPAROS MANUAIS / MANUAL REPAIR	REALIZAR TRATAMENTO DAS CORROSÕES DA AREA EXTERNA (CASO NECESSÁRIO).

TREATMENT OF CORROSION IN THE EXTERNAL AREA AND IN THE CAGE AREA (IF NECESSARY).

	18
	REPAIR SHOP	REPAROS MANUAIS / MANUAL REPAIR	Montar Bearing Cage no acoplamento da turbina e a bearing cage do rolamento da PTO


Assemble Bearing Cage on the turbine coupling and the bearing cage of the PTO

	19
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	APLICAR DICROMATO EM TODA AREA EXTERNA DA COVER.

APPLY DICHROMATE ALL OVER THE OUTSIDE OF THE COVER.

	20
	REPAIR SHOP	PINTURA / PAINTING	REALIZAR MASCARAMENTO DAS ÁREAS QUE NÃO RECEBERÃO A PINTURA.

MASKING THE AREAS THAT WILL NOT BE PAINTED.

	21
	REPAIR SHOP	PINTURA / PAINTING	REALIZAR PINTURA CONFORME IAS-IP-0005 – 3.13 REV. 05

PAINTING IN ACCORDANCE WITH IAS-IP-0005 – 3.13 REV. 05

	22
	M250	INSPEÇÃO / INSPECTION	REALIZAR INSPEÇÃO FINAL CONFORME OVERHAUL MANUAL

PERFORM FINAL INSPECTION ACCORDING TO MANUAL OVERHAU

	     
	Escolher um item.	Escolher um item.	     

	     
	Escolher um item.	Escolher um item.	     

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

	[bookmark: Texto2]     
	RICARDO/ MATHEUS
	[bookmark: Texto4]     


· 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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