	[image: Logotipo

Descrição gerada automaticamente]
	REGISTRO
	REVISÃO
	02

	
	RECORD
	REVISION
	

	CODIGO | CODE
	SOLICITAÇÃO DE SERVIÇOS COMPLEMENTARES
	PÁGINA
	1/1

	IAS-RG-0103
	SUPPLEMENTARY REQUEST
	PAGE
	



	PN (PN):
	SN:
	Nº da OS (WO):
	TLN:

	RR30000311
	XG14155
	036791
	TLN02027

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

	RR300 / RRE-200277
	SHROUD
	01

	TSN:
	CSN:
	TSO:
	CSO:

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

	1
	Realizar limpeza conforme IAS-IP-0006 item 3.23 rev. 03 a fim de remover a metalização existente.

Clean in accordance with IAS-IP-0006 item 3.23 rev. 03 to remove existing metallization.
	
	  LIMPEZA QUÍMICA

	2
	Realizar usinagem a fim de remover toda metalização conforme desenho em anexo do ponto P ao ponto R como figura em anexo.

Carry out machining to remove all metallization as per the attached drawing from point P to point R as in the attached figure.
	
	USINAGEM

	 3
	Limpar peça conforme IAS-IP-0006 item 3.30 rev. 03.

Clean part according to IAS-IP-0006 item 3.30 rev. 03.
	
	LIMPEZA QUÍMICA

	4
	Realizar NDT conforme indicado no Overhaul Manual.
(Perform NDT conform indicated in the Overhaul Manual.)
Ensaio (Test): FPI
Tipo (Type): 1
Método (Method): A 
Sensibilidade (Sensitivity): 2
IAS-IP-0012-B

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

	5
	Realizar inspeção pós NDT conforme manual.
(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

	6
	Realizar limpeza pós NDT conforme IAS-IP-0006 item 3.34 rev. 03.

Perform Cleaning after NDT per IAS-IP-0006 item 3.34 rev. 03.
	
	LIMPEZA QUÍMICA

	7
	Inspeção  visual / dimensional da face interna pré-usinada.
inspecionar a espessura da parede do shroud que deve ser de no mínimo 0,050” (PRPL 1–40).

inspect visual/dimensional the pre-machinied internal face. inspect the thickness of the shroud wall which must be at least 0.050” (PRPL 1–40).

Espessura encontrada: _________________

NCC: _________________

Data de validade: _________________
	
	INSPEÇÃO

	8
	Preparar o componente para metalização conforme abaixo:

· DESENGRAXAR (PRPL 1-3)
· MASCARAR AS AREAS ADJACENTES A FACE AFETADA 
· JATEAR A FACE AFETADA COM OXIDO DE ALUMINIO (PRPL 1-6)

Prepare the component for metallization as follows below:

• DEGREASE (PRPL 1-3)
• MASK THE AREAS ADJACENT TO THE AFFECTED FACE
• BLASTING THE AFFECTED SIDE WITH ALUMINUM OXIDE (PRPL 1-6)
	
	REPAROS

	9
	Metalizar conforme abaixo (Ref. TASK 70-32-05-300-823) 
ASTM C633-01:

· Pré-aquecer a peça em 150-250°F (66-121°C);
· aplicar METCO 450 NS com uma camada de 0,003” a 0,007”;
· aplicar o METCO XPT 268 o suficiente para permitir uma camada de 0.015-0.025 in (0.38-0.64 mm) após a usinagem final (as camadas aplicadas devem ser uniformes)

Metallize as below (Ref. TASK 70-32-05-300-823)
ASTM C633-01:

• preheat the part to 150-250°F (66-121°C);
• apply METCO 450 NS with a layer of 0.003” to 0.007”;
• apply enough METCO
	
	REPAROS

	10
	Realizar usinagem das áreas metalizadas conforme tabela 901 em anexo.

Carry out machining of the metallized areas according to table 901 attached.
	
	USINAGEM

	11
	Realizar check de azul a fim de verificar o perfil do shroud.


	
	INSPEÇÃO

	12
	Realizar inspeção dimensional. Medir parede do shroud para comparar com a dimensão final após metalização e usinagem para garantir que a camada de metalização final fique entre 0,015 in a 0,025 in

Perform dimensional inspection. Measure shroud wall to compare with final dimension after metal plating and machining to ensure final plating layer is between 0.015 in to 0.025 in
	
	INSPEÇÃO

	13
	Inspeção final.

Final inspection.
	
	INSPEÇÃO

	
	
	
	

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

	Table 901 and figure 901 attached
	Luan Gomes
	14/10/2024


· 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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