

	[image: Logotipo

Descrição gerada automaticamente]
	REGISTRO
	REVISÃO
	04

	
	RECORD
	REVISION
	

	CODIGO | CODE
	SOLICITAÇÃO DE SERVIÇOS COMPLEMENTARES
	PÁGINA
	1/1

	IAS-RG-0103
	SUPPLEMENTARY REQUEST
	PAGE
	



	PN (PN):
	SN:
	Nº da OS (WO):
	TLN:

	6899410
	12586
	051166
	2542

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

	CAE-280068
	MOUNT ASSY REAR TURBINE PRODUCER SUPPORT
	REPARO / REPAIR	01

	     
	     
	TSO:                    
	CSO:      

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

	01
	REPAIR SHOP	REPAROS MANUAIS / MANUAL REPAIR	REMOVA O ROLAMENTO DO REAR MOUNT

REMOVE THE BEARING FROM REAR MOUNT

	02
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	Usando um alargador, alargue o diâmetro interno da superfície de montagem do rolamento para 0,8115 a 0,8120 polegadas (20,612 a 20,625 mm).


Using a reamer, ream the ID of the bearing mount surface to 0.8115--0.8120 inch
(20.612--20.625 mm).


	04
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	Usine 0,18 mm (0,007 polegadas) do lado da flange do rolamento do suporte traseiro do motor. O lado oposto do suporte traseiro do motor deve ser usinado para obter uma espessura final de 7,80 a 8,05 mm (0,307 a 0,317 polegadas). É preferível medir a espessura do novo rolamento (23071966) e igualar a espessura da gaiola do rolamento à espessura do suporte traseiro do motor.


Machine 0.007 inch (0.18 mm) off the bearing flange side of the engine rear mount. The
opposite side of the engine rear mount should be machined to give a final engine rear
mount thickness of 0.307--0.317 inch (7.80--8.05 mm). It is preferable to measure the
thickness of the new bearing (23071966) and match thickness of bearing cage to thickness
of engine rear mount.


	05
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	Utilizando uma ferramenta de chanfrar, chanfre o diâmetro interno do furo alargado. (a) Em ambos os lados do suporte, chanfre 45 x 0,025 a 0,035 polegadas (0,64 a 0,89 mm). (b) O lado oposto da flange do rolamento pode ser chanfrado 45 x 0,025 polegadas (0,64 mm) até 0,055 polegadas (1,40 mm).



Using a chamfering tool, chamfer ID of reamed hole.
(a) Both sides of bracket, chamfer 45 x 0.025--0.035 inch (0.64--0.89 mm).
(b) Opposite side of bearing flange can be chamfered 45 x 0.025 inch (0.64 mm) up to
0.055 inch (1.40 mm).


	
	NDT	NON-DESTRUCTIVE TESTING	Realizar NDT no local trabalhado  conforme indicado no Overhaul Manual 16W3.
Perform NDT on the site worked as indicated in the Overhaul Manual 16W3.
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.

	
	M250	INSPEÇÃO / INSPECTION	Realizar inspeção pós NDT conforme o manual. (Perform inspection after NDT i.a.w. 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)


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

Do clean post NDT per IAS-IP-0006 item 3.34.


	06
	REPAIR SHOP	REPAROS MANUAIS / MANUAL REPAIR	Coloque o rolamento no suporte. A flange do rolamento deve estar nivelada com a superfície de montagem.

Place bearing on bracket. Bearing flange has to be flush with the mounting surface.


	07
	REPAIR SHOP	REPAROS MANUAIS / MANUAL REPAIR	Fixe o novo rolamento (23071966) no suporte



Stake the new bearing (23071966) into bracket 


	08
	REPAIR SHOP	REPAROS MANUAIS / MANUAL REPAIR	Verifique se o rolamento se move livremente na pista do rolamento.


Check that bearing moves freely in the bearing race.


	09
	M250	APLICAR / APPLY	Use um vibro-peen para riscar o número de peça antigo. Certifique-se de que ainda consegue ler o número. (AS 478, CLASSG)
Use um vibro-peen para escrever o novo número da peça ( 23069750 ) próximo ao número da peça antiga.

Use vibro-peen to draw a line through the old part number. Make sure you can still read (AS 478, CLASS G)
the number Use vibro-peen to write the new part number ( 23069750 ) near the
old part number (AS 478, Class G).



	10
	M250	INSPEÇÃO / INSPECTION	inspeção final

final inspection

	     
	Escolher um item.	Escolher um item.	     

	     
	Escolher um item.	Escolher um item.	     

	     
	Escolher um item.	Escolher um item.	     

	     
	Escolher um item.	Escolher um item.	     

	     
	Escolher um item.	Escolher um item.	     

	     
	Escolher um item.	Escolher um item.	     

	     
	Escolher um item.	Escolher um item.	     

	     
	Escolher um item.	Escolher um item.	     

	     
	Escolher um item.	Escolher um item.	     

	     
	Escolher um item.	Escolher um item.	     

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

	[bookmark: Texto2]     
	RICARDO CICALA
	20/03/2026


· 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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