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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:

	M250-10636
	X6888371
	045203
	2127

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

	CAE-847371
	Ngv de 2° estágio
	REPARO / REPAIR	01

	     
	     
	TSO:                    
	CSO:      

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

	01
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	Realizar usinagem do diâmetro de localização do disco de turbina de 2° estágio para remover completamente a metalização existente respeitando o limite de 6,723”.

	02
	M250	INSPEÇÃO / INSPECTION	Inspeção dimensional dos diâmetros usinados e registrar os valores encontrados para ambos os estágios:

1º _________________________________

2º _________________________________


	03
	NDT	NON-DESTRUCTIVE TESTING	Realizar inspeção por líquido penetrante conforme PRPL 1-8,  do tipo 1, método A ou D com nível de sensibilidade 2 somente nas áreas usinadas . (local)

FORAM ENCONTRADAS INDICAÇÕES?

(       )  SIM- VER IAS RG-332 EM ANEXO

(       ) NÃO – CASO APROVADO EFETUAR A LIMPEZA PÓS NDT

Do the fluorescent penetrant inspection in accordance with PRPL 1-8, type I, method A or D, sensitivity level 2, only in the machined area.

WERE INDICATIONS FOUND?



	04
	M250	INSPEÇÃO / INSPECTION	REALIZAR INSPEÇÃO PÓS NDT CONFORME MANUAL.

REFIRA-SE AOS RESULTADOS REGISTRADOS NO RG-0007 (CASO TENHA) E PREENCHER O MESMO COM DEVIDAS OBSERVAÇÕES.

AVALIAR OS LIMITES DE ACEITAÇÃO CONFORME OMM.

(       ) APROVADO

(       ) REJEITADO

RECORDS THE RESULTS IN THE FORM RG-0007 (IF CRACKS ARE FOUND) DESCRIBING ALL DAMAGED DETAILS.


	05
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	Realizar limpeza pós NDT conforme IAS-IP-0006 – 3.34.

Cleaning after NDT inspection.



	06
	REPAIR SHOP	METALIZAÇÃO / THERMAL SPRAY	METALIZAR CONFORME ABAIXO
•	MASCARAR AS AREAS ADJACENTES PARA EVITAR A PRESENÇA DE MATERIAL DE METALIZAÇÃO EM AREAS NÃO DESEJADAS,
•	PREPARAR AS AREAS PARA METALIZAÇÃO COM JATEAMENTO DE ÓXIDO DE ALUMINIO E ENTÃO DESENGRAXAR A PEÇA CONFORME AMS-C-29602 or AMS-C-83873.
•	ESCOVAR AS AREAS A SEREM METALIZADAS COM ACETONA.
•	EM SEGUIDA METALIZAR OS DIÂMETROS DE LOCALIZAÇÃO DO DISCO DE 2° ESTÁGIO (Blade paths ,wheel shrouds) COM METCO 444 O SUFICIENTE PARA PERMITIR USINAGEM FINAL DOS DIÂMETROS CONFORME ABAIXO:


•	 2° ESTÁGIO –  6.668”


	07
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	USINAR OS DIÂMETROS METALIZADOS PARA A DIMENSÃO COMO ABAIXO:

2º ESTÁGIO – 6.690 ” + 0.0005” / - 0   (IAS-IP-0010).


	08
	REPAIR SHOP	REPAROS MANUAIS / MANUAL REPAIR	REMOVER REBARBAS E EXCESSOS DE MATERIAL CONFORME NECESSÁRIO.

	09
	M250	INSPEÇÃO / INSPECTION	INSPEÇÃO DIMENSIONAL E VISUAL, ANOTAR OS VALORES ENCONTRADOS.


VALOR


NCC


VAL

	     
	Escolher um item.	Escolher um item.	     

	     
	Escolher um item.	Escolher um item.	     

	     
	Escolher um item.	Escolher um item.	     

	     
	Escolher um item.	Escolher um item.	     

	     
	Escolher um item.	Escolher um item.	     

	     
	Escolher um item.	Escolher um item.	     

	     
	Escolher um item.	Escolher um item.	     

	     
	Escolher um item.	Escolher um item.	     

	     
	Escolher um item.	Escolher um item.	     

	     
	Escolher um item.	Escolher um item.	     

	     
	Escolher um item.	Escolher um item.	     

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

	[bookmark: Texto2]     
	RICARDO CICALA
	19/02/2026


· 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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