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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:

	6871447
	13182
	PRINCIPAL
	02188

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

	AE-108636
	COMPRESSOR CASING
	REVISÃO GERAL / OVERHAUL	01

	TSN:
	CSN:
	TSO:
	CSO:

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

	1
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	DECAPAR O SERMETEL E O ALUMÍNIO, CONFORME A IP-006, 3.08.

PICKLING SERMETEL AND ALUMINUM IN ACCORDANCE WITH IP-006, 3.08


	2
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	USINAR O DIAMETRO INTERNO “Q”, DEIXANDO COM 15.347” +- 0.001.
NOTA: CENTRAR PELO DIÂMETRO INTERNO QUE ALOJA A VANE DO 1° ESTÁGIO, DEIXAR MANCHAS. 

MACHINE THE INNER DIAMETER "Q" TO 15.347" +- 0.001.
NOTE: CENTER ON THE INSIDE DIAMETER THAT HOUSES THE 1ST STAGE VANE, LEAVING SPOTS.


	3
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	USINAR O DIÂMETRO INTERNO ¨P¨, DEIXANDO= 15.160¨+ou- 0.002¨
NOTA: CENTRAR PELO DIÂMETRO INTERNO QUE ALOJA A VANE 14º ST.



	4
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	USINAR OS DIÂMETROS INTERNOS DOS 14 ESTÁGIOS, ATÉ REMOVER O MATERIAL BÁSICO E DAR RÚSTICO.

MACHINING THE INTERNAL DIAMETERS OF THE 14 STAGES, UNTIL THE BASIC MATERIAL IS REMOVED AND ROUGHENED.


	5
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	EXECUTAR LIMPEZA CONF. IP-006, 3.10

PERFORM CLEANING CONF. IP-006, 3.10


	6
	CHEMICAL CLEANING	NON-DESTRUCTIVE TESTING	EXECUTAR FPI: ASTM E 1417, METODO-A, LEVEL-2.
APRESENTOU INDICAÇÃO?
(  )SIM  (  )NÃO.

PERFORM FPI: ASTM E 1417, METHOD-A, LEVEL-2.
HAS IT BEEN INDICATED?
( )YES ( )NO.


	7
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	EXECUTAR LIMPEZA CONF. IP-006, 3.10

PERFORM CLEANING CONF. IP-006, 3.10

	8
	REPAIR SHOP	ISOLAÇÃO / MASK	ISOLAR AS ROSCAS, FUROS E AREAS DE CONTATO.

INSULATE THREADS, HOLES AND CONTACT AREAS.


	9
	REPAIR SHOP	PINTURA / PAINTING	APLICAR EXTERNAMENTE, SERMETEL W OU ALSEAL 518, CONF. IP-006, 3.17.

APPLY SERMETEL W OR ALSEAL 518 EXTERNALLY, CONF. IP-006, 3.17

	10
	REPAIR SHOP	REMOVER ISOLAMENTO / REMOVE MASK	REMOVER AS ISOLAÇÕES E EXCESSOS.

REMOVE INSULATION AND EXCESS


	11
	REPAIR SHOP	METALIZAÇÃO / THERMAL SPRAY	ISOLAR E METALIZAR O DIÂMETRO INTERNO ¨P¨, USANDO METCO 444.



	12
	REPAIR SHOP	METALIZAÇÃO / THERMAL SPRAY	ISOLAR E METALIZAR INTERNAMENTE COM METCO 405 E APÓS COMPLETAR COM ALUMÍNIO METCO SF(1030508).
INSULATE AND METALLIZE INTERNALLY WITH METCO 405 AND THEN COMPLETE WITH ALUMINIUM METCO SF(1030508)


	13
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	USINAR O ALUMÍNIO INTERNO, LIMPANDO AS CANALETAS CONF. A FIGURA DA PÁGINA 924, ANEXA.

MACHINE THE INTERNAL ALUMINUM, CLEANING THE GROOVES ACCORDING TO THE FIGURE ON PAGE 924, ATTACHED. THE FIGURE ON PAGE 924, ATTACHED.


	14
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	USINAR O DIÂMETRO INTERNO ¨P¨ METALIZADO, DEIXANDO= 15.139¨+ou- 0.001¨
CENTRAR PELO DIÂMETRO INTERNO QUE ALOJA A VANE 14º ST.



	15
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	USINAR OS 14 DIAMETROS INTERNOS COM ALUMINIO DEIXANDO:
DO 1 AO 9 ESTÁGIO: 14._______”
DO 10 AO 14 ESTAGIO: 14._______”
CENTRADO PELOS DIAMETRO “Q” E “P” CONF. A FIGURA DA PAG. 804 ANEXA.

MACHINING THE 14 INTERNAL DIAMETERS FROM ALUMINUM, LEAVING:
FROM STAGE 1 TO 9: 14._______”
FROM STAGE 10 TO 14: 14._______”
CENTERED ON THE DIAMETERS "Q" AND "P" ACCORDING TO FIGURE ON PAGE 804 ATTACHED.


	16
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	USINAR OS CHANFROS, CONF. A FIGURA DA PAGINA 804, ANEXA.

MACHINING THE CHAMFERS, ACCORDING TO THE FIGURE ON PAGE 804, ATTACHED


	17
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	PREPARAR AS AREAS USINADAS, REMOVENDO OS EXCESSOS E POLINDO AS ROSCAS, DIAMETROS E FACES DE CONTATO.

PREPARING THE MACHINED AREAS, REMOVING EXCESS AND POLISHING THE THREADS, DIAMETERS AND CONTACT FACES.


	18
	T56A	MONTAG EM/ ASSEMBLY	MONTAR AS VANES E CALIBRAR AS ALTURAS CONF. A FIGURA DA PÁGINA 405 ANEXA.

ASSEMBLE THE VANS AND CALIBRATE THE HEIGHTS ACCORDING TO THE FIGURE ON PAGE 405 ATTACHED


	19
	REPAIR SHOP	REPAROS MANUAIS / MANUAL REPAIR	REMOVER OS EXCESSOS DAS PONTAS DOS ARCOS DAS VANES, DEIXANDO ABAIXO DAS FACES DO CARTER.

REMOVE THE EXCESS FROM THE ENDS OF THE VANES' ARCHES, LEAVING THEM BELOW THE CRANKCASE FACES


	20
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	USINAR O DIAMETRO INTERNO DOS SEALS DAS VANES, CONF. A TABELA DA PÁGINA 405 ANEXA.

MACHINE THE INSIDE DIAMETER OF THE VANES' SEALS, ACCORDING TO THE TABLE ON PAGE 40 ATTACHED. THE TABLE ON PAGE 405 ATTACHED.


	21
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	EXECUTAR LIMPEZA CONF. IP-006, 3.09.

CARRY OUT CLEANING IN ACCORDANCE WITH IP-006, 3.09.


	22
	T56A	INSPEÇÃO / INSPECTION	INSPEÇÃO FINAL.
(  )APROVADO  (  )REPROVADO

FINAL INSPECTION.
( ) APPROVED ( )REPROVED

	
	Escolher um item.	Escolher um item.	

	
	Escolher um item.	Escolher um item.	

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

	[bookmark: Texto2]     
	VILSON BARBOSA
	29/08/2025


· 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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