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	PN (PN):
	SN:
	Nº da OS (WO):
	TLN:

	M250-10355
	N/C
	055264
	02124

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

	M250-C47B / CAE-848550
	OIL SUMP COVER
	REPARO / REPAIR	01

	-
	-
	TSO:              - 
	CSO: -

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

	Service requested:
Metalize and machining per OHM CSP22001

	01
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	Usinar o suficiente para remover toda a camada de metalização no diâmetro “G” e no diâmetro “H”.

Machine enough to remove all the coating of diameter “G” and “H”.

	02
	NDT	NON-DESTRUCTIVE TESTING	Realizar NDT no local trabalhado conforme (Perform NDT on worked área conform) CSP22001.

Ensaio (Test): FPI
Tipo (Type): 1
Método (Mehod): A
Sensibilidade (Sensivity): 2

Foram encontradas indicações?
(Were found any indications?)

(  ) SIM – REGISTRAR IAS-RG-0332.
     (YES – FILL IAS-RG-0332).

(  ) NÃO – PROSSEGUIR PARA ETAPA DE LIMPEZA PÓS NDT
     (NO – PROCEED TO THE AFTER NDT CLEANING STEP).

	03
	M250	INSPEÇÃO / INSPECTION	Realizar inspeção pós-NDT conforme CSP22001.
Refira-se aos resultados registrados no IAS-RG-0332 (caso tenha) e preencher o mesmo com as devidas observações referentes aos limites aceitáveis ou reparos que serão executados.

Perform post-NDT inspection per CSP22001.

Refer to the results recorded in IAS-RG-0332 (if any) and fill it in with the observations regarding limits or repairs that will be performed.

 (   ) APPROVED.

(   ) REJECTED.

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

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

	05
	REPAIR SHOP	METALIZAÇÃO / THERMAL SPRAY	Preparar as áreas a serem metalizadas como abaixo: 

  • Mascarar as áreas adjacentes daquela que será metalizada para evitar retrabalho desnecessário e desgaste do componente em áreas que não serão retrabalhadas.  as máscaras podem ser de aço, latão ou outros materiais adequados para proteção contra aderência do revestimento pulverizado.
  • Remover óxidos. Gorduras das áreas a serem metalizadas

Prepare the areas to be metallic as below:

• Mask the areas adjacent to the one that will be metallic to avoid unnecessary rework and component wear in areas that will not be reworked. masks may be made of steel, brass or other suitable materials to protect against adherence of the sprayed coating.
  • Remove oxides and grease from the areas to be metallized

	06
	REPAIR SHOP	METALIZAÇÃO / THERMAL SPRAY	Realizar metalização com Metco-450NS bond coat (camada de aderência de 0.003” a 0.007”) e top coat Metco-308ns para permitir uma usinagem final conforme abaixo:

DIÂMETRO “G”= 2.2262 inch ± 0.0005 inch.
DIÂMETRO “H”= 2.7205 inch ± 0.0005 inch.

NOTA: ISOLAR TODAS AS DEMAIS ÁREAS QUE NÃO RECEBERÃO METALIZAÇÃO.

Isolar furos de passagem de ar e na metalização do diâmetro “F”, evitando que o mesmo não seja danificado ou obstruído.

Perform metalization using Metco-450NS bond coat (adhesion layer of 0.003” to 0.007”) and Metco-308NS top coat to achieve the final dimensions as follows:

DIAMETER “G”= 2.2262 inch ± 0.0005 inch.
DIAMETER “H” = 2.7205 inch ± 0.0005 inch.

NOTE: ISOLATE ALL OTHER AREAS THAT WILL NOT RECEIVE METALLIZATION.

Isolate air passage holes and the metalization of diameter “F”, avoiding it from being damaged or obstructed.

	07
	REPAIR SHOP	REPAROS MANUAIS / MANUAL REPAIR	Remover excessos de materiais das áreas não desejadas e deixando as superfícies o mais próximo do original possível, e efetuar a limpeza dos furos de ar do diâmetro “F”.

Remove excess materials from unwanted areas and leave the surfaces as close to the original as possible, and clean the air holes with a diameter of “F”.

	08
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	Realizar uma pré-usinagem para a instalação no PT SUPPORT.

Perform pre-machining for installation in PT SUPPORT.

	09
	M250	MONTAG EM/ ASSEMBLY	Realizar montagem no PT SUPPORT sem o consumível  para realizar usinagem inicial.

Perform the setup on the PT SUPPORT without the consumable to carry out initial machining.

	10
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	Realizar usinagem final conforme abaixo:

DIÂMETRO “G”= 2.2262 in +0.0005 / -0.0000 in.
DIÂMETRO “F”= 2.7205 in +0.0005 / -0.0000 in.

Perform final machining as below:

DIAMETER “G”= 2.2262 in +0.0005 / -0.0000 in.
DIAMETER “F”= 2.7205 in +0.0005 / -0.0000 in.

DIA “G”: _____________.

NCC: _____________.

Valid until: _____________.

DIA “H”: _____________.

NCC: _____________.

Valid until: _____________.

	11
	M250	INSPEÇÃO / INSPECTION	Realizar inspeção dos diâmetros usinados, registrar valores:

Perform inspections of diameters machined and register values:

DIA “G”: _____________.

NCC: _____________.

Valid until: _____________.

DIA “F”: _____________.

NCC: _____________.

Valid until: _____________.

	12
	M250	APROVAÇÃO FINAL DO SERVLÇO REALIZADO / FINAL APPROVAL OF THE SERVICE	Inspeção final.

Final inspection.

	

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

	Figure 72-50-00-99-847
	Luan Gomes
	21/08/2026


· 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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