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	CODIGO | CODE
	SOLICITAÇÃO DE SERVIÇOS COMPLEMENTARES
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	1/1
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	SUPPLEMENTARY REQUEST
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	PN (PN):
	SN:
	Nº da OS (WO):
	TLN:

	23007189
	PF50230
	036985
	02118

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

	M250-C20J / CAT-25519
	Nozzle 3rd stage
	01 EA

	TSN: N/A
	CSN: N/A
	TSO: N/A
	CSO: N/A

	ITEM
(Item)
	DESCRIÇÃO DO SERVIÇO A EXECUTAR
 (Description of the work to be executed)
	EXECUÇÃO
(Execution)
	*SETOR/FORNECEDOR
(Sector/Supplier)

	
	Service requested by the customer:
Repair crack per OHM 10W3.

	1
	PREPARAÇÃO PARA SOLDA:
- Realizar polimento, esmerilhar ou usinar a(s) área(s) de reparo para remover todas os cantos vivos, óxidos e defeitos.
Jatear com areia macia a área se estiver gravemente oxidada ou contaminada depois de limpar a peça conforme habitual.
- Limpe a peça. Use um dos métodos a seguir para remover toda sujeira, graxa, incrustações ou material estranho que pode afetar a qualidade da solda:
• Solventes de petróleo
• AMS C-29602 or AMS C-83873
• Ultrasonically

PREPARATION FOR WELDING:
- Polish, grind or machine the repair area(s) to remove all sharp edges, oxides and defects.
Soft sandblast the area if it is severely oxidized or contaminated after cleaning the part as usual.
- Clean the piece. Use one of the following methods to remove all dirt, grease, scale or foreign material that can affect weld quality:
• Petroleum solvents
• AMS C-29602 or AMS C-83873
• Ultrasonically
	
	Soldagem

	2
	Solda C-TAW Classe II em condição pré-aquecida usando a haste de solda especificada. Solda em trama, se necessário, para cobrir a área em uma passagem. Uma solda intermitente pode ser usada se necessário.com umas das opções de vareta de solda AMS 5798, AMS 5796, AMS 5789 ou AMS 5801.

C-TAW Class II weld in preheated condition using weld rod specified. Weave weld, if required, to cover area in one pass. An intermittent weld can be used if necessary. (Ref. Item 4. of M250 PRPL 1-4) with one of the following welding rods AMS 5798, AMS 5796, AMS 5789 or AMS 5801.
	
	Soldagem

	3
	Tratamento térmico:
Imediatamente após realizar a solda realizar tratamento térmico com 1000°F + ou - 25°F (538°C + ou - 14°C), por duas horas em atmosfera neutra ou ligeiramente reduzida.

Heat treatment:
Immediately after welding heat to 1000°F + or - 25°F (538°C + or - 14°C) for two hours in
neutral or slightly reduced atmosphere.

Temperature: ____________

Oven Start Time: ______________

Oven Finished at: ________________

NCC: ______________

Valid Until: _______________.
	
	Soldagem

	4
	Remover rebarbas das áreas soldadas deixando os perfis igual ou melhor do que o original, não remover mais material que o necessário.

Remove burs from the welded areas, leaving the profiles equal or better than the original, do not overblend.
	
	Reparos Manuais

	5
	Realizar limpeza da peça conforme IAS-IP-0006 item 3.23 rev.03.

Perform Cleaning IAW IAS-IP-0006 item 3.23 rev.03.
	
	Limpeza química

	6
	Realizar NDT conforme indicado no (Perform NDT conform indicated in the.) Overhaul Manual 10W3.
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.)
	
	NDT

	7
	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)
	
	Inspeção

	8
	Realizar limpeza pós NDT conforme IAS-IP-0006, 3.34.

Perform Cleaning after NDT IAW IAS-IP-0006, 3.34.
	
	Limpeza química

	9
	Inspeção final

Final inspection.
	
	Inspeção

	
	
	
	

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

	Figure 316 attached
	Patrick Dimas
	04/09/2024


· 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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