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	PN (PN):
	SN:
	Nº da OS (WO):
	TLN:

	23033108
	24602
	CORRIGIR A OS 052086
	02542

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

	M250-C28 / CAE-280068
	Exhaust Collector
	REPARO / REPAIR	01 EA

	TSN:
	CSN:
	TSO:
	CSO:

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

	1
	REPAIR SHOP	SOLDAR / WELDING	 
SOLDAR CONFORME ABAIXO (PRPL 2-D008):
- DESENGRAXAR AS AREAS A SEREM SOLDADAS COM ACETONA
- USAR UM DISPOSITIVO PARA PREVENIR DISTORÇÕES DO COMPONENTE DURANTE A SOLDAGEM (FABRICAÇÃO LOCAL)
- AUMENTAR A TEMPERATURA DO COMPONENTE PARA 400_F (204_C) E MANTER A TEMPERATURA NÃO MENOS QUE 250_F (121_C) ATÉ QUE O PROCESSO DE SOLDAGEM SEJA COMPLETADO
- SOLDAR COM ARCO DE GAS TUNGSTENIO (GTAW PROCESS – AMS 2685) UTILIZANDO ARAME DE SOLDA MAS 5832 NA ASTE E  AMS 5798 OU AMS 5786 NO CORPO UTILIZANDO O MINIMO DE AMPERAGEM NECESSARIA.
VEJA FIGURA E TABELA EM ANEXO

WELD AS FOLLOWS (PRPL 2-D008):
- DEGREASE THE AREAS TO BE WELDED WITH ACETONE
- USE A DEVICE TO PREVENT COMPONENT DISTORTION DURING WELDING (SITE FABRICATION)
- INCREASE THE COMPONENT TEMPERATURE TO 400°F (204°C) AND MAINTAIN THE TEMPERATURE AT NO LESS THAN 250°F (121°C) UNTIL THE WELDING PROCESS IS COMPLETE
- Gas Tungsten Arc Welding (GTAW Process – AMS 2685) using MAS 5832 welding wire on the rod and AMS 5798 or AMS 5786 on the body, using the minimum amperage required.
SEE FIGURE AND TABLE IN ATTACHMENT

	
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	
IMEDIATAMENTE APÓS A SOLDAGEM REALIZAR O TRATAMENTO TÉRMICO A 1300°F - 1350° F (718°-732°C) POR UMA HORA.
RESFRIE A UMA TAXA EQUIVALENTE AO RESFRIAMENTO DO AR OU MAIS RÁPIDO PARA NORMALIZAR À TEMPERATURA AMBIENTE
FORNO:

NCC:________________________________

VALIDADE:___________________________

IMMEDIATELY AFTER WELDING, HEAT TREAT AT 1300°F - 1350°F (718°-732°C) FOR ONE HOUR. COOL AT A RATE EQUIVALENT TO AIR COOLING OR FASTER TO NORMALIZE TO ROOM TEMPERATURE.

	
	REPAIR SHOP	INSPEÇÃO TECNICA / TECHNICAL INSPECTION	REALIZAR INSPEÇÃO VISUAL DA SOLDA USANDO A CLASSE GTAW 2 PARA SOLDA POR FUSÃO COM BASE NA LOCALIZAÇÃO SOLDADA.

PERFORM A VISUAL INSPECTION OF THE WELD USING THE GTAW 2 CLASS FOR FUSION WELDING BASED ON WELD LOCATION.


	
	REPAIR SHOP	REPARAR / REPAIR	UTILIZANDO A FERRAMENTA DE APOIO, MOVER O CUBO DO ROLAMENTO MECANICAMENTE O MAIS PROXIMO POSSÍVEL DE ZERO.

Using the support tool, mechanically move the bearing hub as close as possible to zero.

	
	REPAIR SHOP	INSPEÇÃO TECNICA / TECHNICAL INSPECTION	MEDIR A DIMENSÃO “H” PARA VERIFICAR O PARALELISMO DA SUPERFÍCIE “A” COM A SUPERFÍCIE “AN”.

Measure dimension “H” to verify the parallelism of surface “A” with surface “AN”.

	
	CHEMICAL CLEANING	JATEAR / BLAST	REALIZAR JATEAMENTO ATÉ DEIXAR O ITEM TODO POR IGUAL CONFORME IAS-IP-0006  - 3.26.

Perform blasting until the entire item is uniform, in accordance with IAS-IP-0006 – 3.26.

	
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	REALIZAR USINAGEM DO DIAMETRO “L” PARA UMA MEDIDA DE 5.113”   +0.001” – 0.001”

Perform machining of diameter “L” to a measurement of 5.113” +0.001” – 0.001”

	
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	REALIZAR USINAGEM DO DIAMETRO DO O’RING DO DIA. “L” PARA UMA MEDIDA DE 4.964”   +0.001” – 0.001”

Perform machining of the O-ring diameter "L" to a measurement of 4.964" + 0.001" - 0.001".

	
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	REALIZAR USINAGEM DO DIAMETRO “B” e “M” PARA REMOVER TODA A METALIZAÇÃO EXISTENTE

Perform machining of diameters “B” and “M” to remove all existing metallization.

	
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	Realizar limpeza conforme IAS-IP-0006 Item 3.30 Rev.03.

Perform clean per IAS-IP-0006 Item 3.30 Rev.03.

	
	REPAIR SHOP	INSPEÇÃO TECNICA / TECHNICAL INSPECTION	REALIZAR INSPEÇÃO VISUAL DA SOLDA USANDO A CLASSE GTAW 2 PARA SOLDA POR FUSÃO COM BASE NA LOCALIZAÇÃO SOLDADA.

PERFORM A VISUAL INSPECTION OF THE WELD USING THE GTAW 2 CLASS FOR FUSION WELDING BASED ON WELD LOCATION.

	2
	NDT	NON-DESTRUCTIVE TESTING	Realizar NDT no local trabalhado (em volta do dreno na parte inferior do exhaust) conforme indicado no Overhaul Manual CSP22001.
Perform NDT on the site worked (around the drain at the bottom of the exhaust) as indicated in the Overhaul Manual CSP22001.
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.

	3
	M250	INSPEÇÃO / INSPECTION	Realizar inspeção pós NDT conforme. (Perform inspection after NDT iaw) OHM Manual CSP22001.
 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)


	4
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	Realizar limpeza pós-NDT conforme IAS-IP-0006 Item 3.34 Rev.03.

Perform clean post-NDT per IAS-IP-0006 Item 3.34 Rev.03.

	
	REPAIR SHOP	METALIZAÇÃO / THERMAL SPRAY	REALIZAR METALIZAÇÃO NOS DIAMETROS “B, M e L” E NO ALOJAMENTO DO O’RING CONFORME PRPL 2-D008 – D - 2,3 e 4 COM METCO 444 PARA UMA MEDIDA FINAL DE:

“B”= 2.4410”           +0.0005” -0.000”

“M”= 2.4360”          +0.0005” -0.000”

“L”= 5.144”              +0.000” -0.0005”

“O’RING”= 4.976”  +0.000” -0.0005”


	
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	REALIZAR USINAGEM DO DIAMETRO “L” PARA UMA MEDIDA DE 5.144”   +0.000” – 0.001”

Perform machining of diameter “L” to a measurement of 5.144” +0.000” – 0.001”

	
	REPAIR SHOP	INSPEÇÃO TECNICA / TECHNICAL INSPECTION	REALIZAR USINAGEM DO DIAMETRO DO O’RING DO DIA. “L” PARA UMA MEDIDA DE 4.976”   +0.000” – 0.0005”

Perform machining of the O-ring diameter "L" to a measurement of 4.976" + 0.000" - 0.0005".

	
	REPAIR SHOP	INSPEÇÃO TECNICA / TECHNICAL INSPECTION	REALIZAR USINAGEM DO DIAMETRO “B” PARA UMA MEDIDA DE 2.4410”   +0.0005” – 0.000”

Perform machining of diameter “B” to a measurement of 2.4410” +0.0005” – 0.000”

	
	REPAIR SHOP	INSPEÇÃO TECNICA / TECHNICAL INSPECTION	REALIZAR USINAGEM DO DIAMETRO “M” PARA UMA MEDIDA DE 2.4360”   +0.0005” – 0.000”

Perform machining of diameter “M” to a measurement of 2.4360” +0.0005” – 0.000”

	
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	Realizar limpeza conforme IAS-IP-0006 Item 3.30 Rev.03.

Perform clean per IAS-IP-0006 Item 3.30 Rev.03.

	
	M250	DIMENSIONAL/ DIMENSIONAL 000CTION	REALIZAR INSPEÇÃO DIMENCIONAL CONFORME OVERHAUL MANUAL

Perform dimensional inspection according to the overhaul manual.

	5
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	REALIZAR JATEAMENTO ONFORME IAS-IP-0006 Item 3.26 Rev.03.
EM TODA A PEÇA, ISOLAR AREA DO ROLAMENTO

PERFORM SANDBLASTING AS PER IAS-IP-0006 Item 3.26 Rev.03.
Isolate the bearing area throughout the entire part.

	6
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	Realizar limpeza conforme IAS-IP-0006 Item 3.30 Rev.03.

Perform clean per IAS-IP-0006 Item 3.30 Rev.03.

	
	M250	INSPEÇÃO / INSPECTION	Inspeção final.

Final inspection.

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

	[bookmark: Texto2]     
	Antonio Claudio
	19/03/2026


· 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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