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	PN (PN):
	SN:
	Nº da OS (WO):
	TLN:

	23032327
	N/C
	055264
	02124

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

	M250-C47B / CAE-848550
	SEAL STATIONARY #5
	REPARO / REPAIR	01

	-
	-
	TSO:              - 
	CSO: -

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

	Service requested:
Restore dimensions per OHM CSP22001.

	01
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	Realizar usinagem do diâmetro interno para remover toda a metalização existente. Usinar para a medida máxima de 2.112 pol. Consultar figura 72-50-00-990-849 em anexo.

Perform machining of the internal diameter to remove all existing metallization. Machine to maximum size of 2.112 in. See Figure 72-50-00-990-849 attached.

Diâmetro pós usinagem: ___________

NCC:  ___________

Validade: ___________

	02
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	Realizar usinagem do diâmetro externo de interferência conforme indicado na figura 72-50-00-990-849, a fim de remover todo o dano existente, não ultrapassar 2.4305”.

Machine the interference fit outer diameter as shown in Figure 72-50-00-990-849 to remove all existing damage; do not exceed 2.4305”.

Diâmetro pós usinagem: ___________

NCC:  ___________

Validade: ___________

	03
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	Realizar limpeza do componente conforme IAS-IP-0006 item 3.35.

Perform component cleaning in accordance with IAS-IP-0006 item 3.35.

	04
	NDT	NON-DESTRUCTIVE TESTING	Realizar NDT conforme indicado no (Perform NDT conform 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.)

	05
	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)

	06
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	Realizar limpeza pós NDT conforme IAS-IP-0006 Item 3.34.

Perform Cleaning after NDT IAW IAS-IP-0006 Item 3.34.

	07
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	Realizar limpeza do item conforme IAS-IP-0006 item 3.23 para remover toda oleosidade e impurezas da peça.

Clean the item according to IAS-IP-0006 item 3.23 to remove all oiliness and impurities from the piece.

	08
	CHEMICAL CLEANING	DEPOSIÇÃO DE NIQUEL / NICKEL PLATING	Aplicar cromio na área indicada conforme AMS  2405 referência figura 72-50-00-990-849 em anexo, a fim de obter uma espessura para usinagem final de 2.4380” 

Apply chromium to the indicated area in accordance with AMS 2405, reference Figure 72-50-00-990-849 (attached), in order to achieve a thickness of 2.4380” for final machining.

	09
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	Realizar usinagem final da área de assentamento da interferência conforme figura 72-50-00-990-849 em anexo. Dimensão usinada deve ficar com 2.438” +0.000” -0.0005”.

Perform final machining of the interference fit area in accordance with the attached Figure 72-50-00-990-849. The machined dimension must be 2.438” +0.000” -0.0005”.

	10
	REPAIR SHOP	METALIZAÇÃO / THERMAL SPRAY	Metalizar conforme abaixo:

METCO 450-NS (bond coat) com uma espessura entre 0,003” à 0,007” (0.08 à 1.18 mm).

METCO 310 (top coat) no diâmetro usinado com uma camada suficiente para uma usinagem final de 2.061”.

NOTA: manter largura 0.615” á 0.625”, manter os orifícios (3 rasgos retangulares) no diâmetro metalizado desobstruídos (protegidos) da metalização conforme desenho anexo.

Metallize as below:

METCO 450-NS (bond coat) with a thickness between 0.003” to 0.007” (0.08 to 1.18 mm).

METCO 310 in the sealing diameter with a layer sufficient for a final machining of 2,061”.

NOTE: maintain a width of 0.615” to 0.625”, keep the holes (4 rectangular slots) in the metallized diameter unobstructed (protected) from the metallization according to the figure attached.

	11
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	Realizar usinagem final do componente com diâmetro interno de 2.0615 +0.0005 -0.0000 pol., realizar chanfros de 0.02 pol conforme desenho.

Remover as rebarbas e resíduos de metalização. Utilizar figura 72-50-00-990-847 como referência.
Perform final machining of the component with an inner diameter of 2.0615 +0.0005 -0.0000 in., perform bevels of 0.02 in. as per drawing.

Remove burrs and metallization residues. Use figure 72-50-00-990-847 as a reference.

Diâmetro usinado: ___________

NCC: ___________

Validade: ___________

	12
	M250	APROVAÇÃO FINAL DO SERVLÇO REALIZADO / FINAL APPROVAL OF THE SERVICE	Realizar inspeção do item e conferência dos diâmetros usinados conforme OHM CSP22001.

Perform item inspection and machined diameters check according to OHM CSP22001.

Diâmetro interno: ___________

NCC: ___________

Validade: ___________

Diâmetro externo: ___________

NCC: ___________

Validade: ___________

	

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

	Figure 72-50-00-990-849 attached
	Luan Gomes
	20/08/2026


· 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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