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	PN (PN):
	SN:
	Nº da OS (WO):
	TLN:

	6898960
	AP23673
	050541
	2542

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

	CAE-280068
	SCROLL ASSY COMPRESSOR
	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 os prisioneiros danificados ou tortos cortando-os transversalmente perto da flange da espiral. A flange deve ser apoiada durante o corte e deve-se ter cuidado para não danificar ou cortar a flange.

Remove damaged or bent studs by cutting straight across stud near the scroll flange.
Flange is to be supported during cutting operation and care is to be exercised so as not to
nick or cut into flange.


	02
	REPAIR SHOP	REPAROS MANUAIS / MANUAL REPAIR	Examine a aba da espiral onde o prisioneiro foi removido e determine se um rebaixo de 7,14 a 7,95 mm (0,281 a 0,313 pol.) de diâmetro, a uma profundidade máxima de 0,08 mm (0,003 pol.) da superfície inferior da ranhura de alívio, limpará completamente a área de solda para o pino de substituição.

Examine the scroll flange where stud has been removed and determine if a 0.281--0.313 in.
(7.14--7.95 mm) diameter spot face, at a maximum depth of 0.003 in. (0.08 mm) from the
bottom surface of the relief groove, will completely clean up weld area for the replacement
stud.


	03
	REPAIR SHOP	REPAROS MANUAIS / MANUAL REPAIR	Centralize o prisioneiro de substituição e posicione a flange com um diâmetro de 7,14 a 7,95 mm (0,281 a 0,313 pol.) e uma profundidade máxima de 0,08 mm (0,003 pol.), medida a partir da superfície inferior da ranhura de alívio.


Center on location of replacement stud and spot face flange to a 0.281--0.313 in.
(7.14--7.95 mm) diameter and 0.003 in. (0.08 mm) maximum depth as measured from
bottom surface of relief groove.


	03
	REPAIR SHOP	SOLDAR / WELDING	Inspecione a face do ponto para verificar a profundidade adequada e assegure-se de que a superfície da flange esteja completamente limpa antes de soldar o pino de substituição.

Inspect spot face for proper depth and to assure complete clean--up of flange surface
prior to welding replacement stud.


	04
	REPAIR SHOP	SOLDAR / WELDING	Substitua o prisioneiro usando o cronograma de soldagem aprovado.


Replace stud using the approved weld schedule.


	05
	REPAIR SHOP	INSPEÇÃO / INSPECTION	REALIZAR TERTE DE TRAÇÃO NOS PRISIONEIROS SUBSTITUIDOS

PERFORM TRACTION TEST ON REPLACED PRISONERS


	06
	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.	     

	     
	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]     
	[bookmark: Texto3]     
	[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)


	




image1.png




