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	PN (PN):
	SN:
	Nº da OS (WO):
	TLN:

	23032325
	44704
	046420
	02127

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

	M250-C430P / CAT-97878
	Exhaust Collector
	REPARO / REPAIR	01 EA

	TSN:
	CSN:
	TSO:
	CSO:

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

	1
	REPAIR SHOP	SOLDAR / WELDING	PREPARAR PARA SOLDAR AS AREAS DEMARCADAS CONFORME PRPL 2-D008 ITEM: F. 1 AO 5.
PRENDA O EXHAUST EM UMA FERRAMENTA PARA EVITAR DISTORÇÃO.
AQUEÇA O EXHAUST PARA 400°F (204°C) E MANTENHA EM NO MÍNIMO 250°F (121°C) ATÉ QUE O PROCESSO DE SOLDAGEM SEJA CONCLUÍDO (REF. PRPL 1-4, ITEM 4C.).
SOLDAR A PEÇA UTILIZANDO O MÉDOTO T.I.G. COM VARETA AMS 5798 OU MAS 5786.
NOTA: PREPARAR A ÁREA COM UMA ESCOVA DE AÇO E LIMPAR COM ACETONA.

PREPARE TO WELD THE AREAS MARKED AS PER PRPL 2-D008 ITEM: F. 1 TO 5.
CLAMP THE EXHAUST IN A TOOL TO AVOID DISTORTION.
HEAT THE EXHAUST TO 400°F (204°C) AND HOLD IT AT AT LEAST 250°F (121°C) UNTIL THE WELDING PROCESS IS COMPLETE (REF. PRPL 1-4, ITEM 4C.).
WELD THE PART USING THE T.I.G. METHOD WITH AMS 5798 OR MAS 5786 ROD.
NOTE: PREPARE THE AREA WITH A WIRE BRUSH AND CLEAN WITH ACETONE.

	
	REPAIR SHOP	SOLDAR / WELDING	REALIZAR ALÍVIO DE TENSÃO CONFORME INSTRUÇÕES ABAIXO:

ALÍVIO DO ESTRESSE A 1300º-1350ºF (718º-732ºC) POR 1 HORA.,
OU
ALÍVIO DO ESTRESSE A 1175º-1225ºF (635º-663ºC) POR 3 HORAS + -15 MINUTOS.

PERFORM STRESS RELIEF AS INSTRUCTED BELOW:
STRESS RELIEF AT 1300º-1350ºF (718º-732ºC) FOR 1 HOUR.OR
STRESS RELIEF AT 1175º-1225ºF (635º-663ºC) FOR 3 HOURS +-15 MINUTES.

	1
	REPAIR SHOP	SOLDAR / WELDING	DESAMASSAR ARES DANIFICADAS O MAIS ORIGINAL POSSÍVEL 

REMOVE DAMAGED ARE AS ORIGINAL AS POSSIBLE

	2
	NDT	NON-DESTRUCTIVE TESTING	Realizar NDT no local trabalhado (em volta do dreno na parte inferior do exhaust) conforme indicado no (Perform local (around drain fitting) 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.)

	3
	M250	INSPEÇÃO / INSPECTION	Realizar inspeção pós NDT conforme. (Perform inspection after NDT iaw) OHM Manual CSP22001.
 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)

	4
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	Realizar limpeza pós-NDT conforme IAS-IP-0006 Item 3.34 Rev.03.

Perform clean post-NDT per IAS-IP-0006 Item 3.34 Rev.03.

	5
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	Realizar limpeza conforme IAS-IP-0006 Item 3.26 Rev.03.

Perform clean per IAS-IP-0006 Item 3.26 Rev.03.

	6
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	. Realizar limpeza conforme IAS-IP-0006 Item 3.30 Rev.03.

Perform clean per IAS-IP-0006 Item 3.30 Rev.03.

	
	M250	INSPEÇÃO / INSPECTION	Inspeção final.

Final inspection

	
	Escolher um item.	Escolher um item.	

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

	[bookmark: Texto2]     
	ANTONIO CLAUDIO
	08/08/2025


· 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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