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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:

	23054648
	DD21485
	044287
	02127

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

	CAE-847347
	ABSORBING RING
	01

	TSN:                   N/C
	CSN:          N/C
	TSO:         N/C
	CSO:          N/C

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

	REFERÊNCIA: PRPL 2-D003 - PARAG. P.

	02
	REMOVER REBARBAS DAS AREAS DANIFICADAS (LIMA MANUAL OU ROTATVA)

REMOVE BURR FROM DAMAGED AREAS (HAND FILE OR ROTARY FILE)


	
	REPAROS MANUAIS

	03
	LIMPAR AS AREAS DESGASTADAS COM ACETONA OU METHYL ETHYL KETONE (MEK) OU METHYL PROPYL KETONE (MPK) (PA-0013)

CLEAN WORN AREAS WITH ACETONE OR METHYL ETHYL KETONE (MEK) OR METHYL PROPYL KETONE (MPK) (PA-0013)


	
	LIMPEZA

	04
	
PRÉ-AQUECER A PEÇA A 650-750ºF (343-399ºC) 
SOLDAR A AREA COM DESGASATE UTILIZANDO ARCO DE ARGONIO E VARETA AMS 5789 (Stellite31) OU AMS 5796(L—605); PREENCHER TODAS OS DESGASTES;

PREHEAT THE PART TO 650-750ºF (343-399ºC)
WELD THE AREA WITH WEAR USING ARGON ARC AND AMS 5789 (Stellite31) OR AMS 5796 (L—605) ROD; FILL ALL WEAR;

	
	SOLDA

	05
	
IMEADIATAMENTE APÓS A SOLDA, REALIZAR ALÍVIO DE TENSÕES EM FORNO A 975-1025ºF (524-552ºC) POR UMA HORA.
DEIXAR O COMPONENTE ESFRIAR EM TEMPERATURA AMBIENTE; 

IMMEDIATELY AFTER WELDING, RELIEVE STRESS IN AN OVEN AT 975-1025ºF (524-552ºC) FOR ONE HOUR.
ALLOW THE COMPONENT TO COOL TO ROOM TEMPERATURE;


	
	SOLDA

	08
	
INSPECIONAR O REPARO REALIZADO.

INSPECT THE REPAIR PERFORMED.

	
	INSPEÇÃO

	09
	
USINAR OS TANGS CONFORME DESENHO ANEXO E REGSTRAR AS MEDIDAS. CENTRALIZAR PELO DIAMETRO B (7.400-7.395 in.(187.96-187.83 mm)) COM 0,001” DE REFERENCIA. 
LARGURA: ____________
NCC:_____________

MACHINE THE TAGS AS PER THE ATTACHED DRAWING AND RECORD THE MEASUREMENTS. CENTRALIZE ON DIAMETER B (7.400-7.395 in.(187.96-187.83 mm)) WITH 0.001” REFERENCE.

	
	USINAGEM

	10
	REMOVER REBARBAS E EXCESSO DE SOLDA.

REMOVE BURR AND EXCESS SOLDER.

	
	REPAROS MANUAIS

	12
	REALIZAR LIMPEZA CONFORME IAS-IP-0006 – 3.35

PERFORM CLEANING IN ACCORDANCE WITH IAS-IP-0006 – 3.35
	
	LIMPEZA

	13
	Realizar NDT conforme indicado no (Perform NDT conform indicated in the.) Overhaul Manual somente local
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

	14
	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

	
	REALIZAR LIMPEZA CONFORME IAS-IP-0006 – 3.34

PERFORM CLEANING IN ACCORDANCE WITH IAS-IP-0006 – 3.34

	
	LIMPEZA

	15
	REALIZAR INSPEÇÃO FINAL

PERFORM FINAL INSPECTION

	
	INSPEÇÃO

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

	[bookmark: Texto2]     
	ANTONIO CLAUDIO
	15/04/2025


· 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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