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	REGISTRO
	REVISÃO
	04

	
	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:

	23062062
	RRB19815
	046420
	02127

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

	M250-C30P / CAT-97878
	OIL SUMP COVER
	REPARO / REPAIR	01 EA

	TSN:
	CSN:
	TSO:
	CSO:

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

	
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	USINAR OS DIAMETROS “G” E “H” PARA REMOVER A METALIZAÇÃO EXISTENTE ( CSP22001 TITLE: OVERHAUL MANUAL )

MACHINE THE DIAMETERS “G” AND “H” TO REMOVE THE EXISTING METALLIZATION ( CSP22001 TITLE: OVERHAUL MANUAL )

	
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	REGISTRAR DIMENSÃO DOS DIÂMETROS USINADOS.

G:___________ NCC: ___________ VAL.: ___________

H:___________ NCC: ___________ VAL.: ___________

RECORD THE DIMENSION OF THE MACHINED DIAMETERS.

	
	NDT	NON-DESTRUCTIVE TESTING	REALIZAR NDT LOCAL CONFORME INDICADO NO (PERFORM LOCAL 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.)

	
	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)


	
	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.


	
	REPAIR SHOP	METALIZAÇÃO / THERMAL SPRAY	
METALIZAR (PRPL 1-3) COMO ABAIXO:
· MASCARAR AS AREAS ADJACENTES DAQUELAS QUE RECEBERÃO A METALIZAÇÃO
· DESCONTAMINAR E DESENGRAXAR AS AREAS AFETADAS CONFORME PRPL 1-8
· JATEAR AS SUPERFICIES AFETADAS COM OXIDO DE ALUMINIO CONFORME PRPL 1-6 ITEM 1
· APLICAR BOND COAT - METCO 450 COM UMA CAMADA QUE PODERÁ VARIAR DE 0.003-0.007 IN. (0.08-0.18 MM)
· APLICAR TOP COAT COM UMA CAMADA QUE DEVERÁ ATENDER UMA USINAGEM FINAL DE 2.220” PARA O DIAMETRO G E 2.716” PARA O DIAMETRO H.

METALIZE (PRPL 1-3) AS BELOW:
• MASK THE AREAS ADJACENT TO THOSE TO RECEIVE METALIZATION
• DECONTAMINATE AND DEGREASE THE AFFECTED AREAS AS PER PRPL 1-8
• BLASTING THE AFFECTED SURFACES WITH ALUMINUM OXIDE AS PER PRPL 1-6 ITEM 1
• APPLY BOND COAT - METCO 450 WITH A LAYER THAT MAY VARY FROM 0.003-0.007 IN. (0.08-0.18 MM)
APPLY TOP COAT WITH A LAYER THAT MUST MEET A FINAL MACHINING OF 2.220" FOR DIAMETER G AND 2.716" FOR DIAMETER H.


	
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	
REALIZAR PRÉ-USINAGEM DOS DIÂMETROS DOS SELOS 9-12 (DIA H) E 13-18 (DIA G) REFERÊNCIA FIGURA 409 EM ANEXO.

PRE-MACHINE 9-12 (DIA H) E 13-18 (DIA G) ABRADABLE SEALS DIAMETER REF. FIG. 403A ATTACHED.

DIA G: ________________

DIA H: ________________

NCC: ________________

VALID UNTIL: _____________.


	
	REPAIR SHOP	REPAROS MANUAIS / MANUAL REPAIR	
REMOVER OS EXCESSOS DE METALIZAÇÃO E REBARBAS, VERIFICAR QUANTO A PRESENÇA DE METALIZAÇÃO NAS ROSCAS.

REMOVE EXCESS METALLICATION AND BURRS, CHECK FOR THE PRESENCE OF METALLICATION ON THE THREADS.


	
	M250	MONTAG EM/ ASSEMBLY	REALIZAR INSPEÇÃO DOS SERVIÇOS REALIZADOS E MONTAR NO POWER TURBINE SUPPORT PARA USINAGEM FINAL.

INSPECT SERVICES PERFORMED AND PERFORM ASSEMBLY OF THE PART WITH POWER TURBINE SUPPORT TO DO FINAL MACHINE


	
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	REALIZAR A USINAGEM FINAL DOS DIÂMETROS:

“G”=  2,2245” +,0005” / -0 

“H”=  2,7205” +.0005” / -0 .

PERFORM FINAL MACHINING OF THE DIAMETER OF SEALS 9-12 (DAY H) TO 2.720" +0.0005" / -0.0000" AND 13-18 (DIA G) FOR 2.228 +0.0005” / -0.0000”.

DIA G: ________________

DIA H: ________________

NCC: ________________

VALID UNTIL: _____________..


	
	M250	INSPEÇÃO / INSPECTION	REALIZAR INSPEÇÃO DIMENCIONAL E REGISTRAR

G:______________________________

H:______________________________


PERFORM DIMENSIONAL INSPECTION AND RECORD

	
	M250	INSPEÇÃO / INSPECTION	INSPEÇÃO FINAL.

FINAL INSPECTION


	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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