

	[image: Logotipo
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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:

	23034775
	DW53918
	047260
	2124

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

	CAE-895628
	Support Assy, Turbine, Gas Producer
	REPARO / REPAIR	01

	     
	     
	TSO:                    
	CSO:      

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

	     
	REPAIR SHOP	SOLDAR / WELDING	 - PREPARAÇÃO PARA SOLDA:
REMOVER MANUALMENTE REBARBAS, ÓXIDOS E QUALQUER OUTRO CONTAMINANTE QUE POSSA INTERFERIR NO PROCESSO DE SOLDA E ENTÃO DESENGRAXAR A PEÇA.
PRPL2-D003/1/F.

	     
	REPAIR SHOP	SOLDAR / WELDING	- SOLDAR:
GTAW Classe II, depositando apenas material de solda suficiente em todos os slots para permitir retrabalho para a dimensão necessária. Utilizar arame de solda AMS 5832.
PRPL2-D003/1/E

	     
	REPAIR SHOP	SOLDAR / WELDING	Use o processo de soldagem com arco de argônio para construir os slots com o preenchimento de solda aplicável. Use vários passes para depositar material suficiente.
PRPL2-D003/1/E

	     
	REPAIR SHOP	SOLDAR / WELDING	IMEDIATAMENTE APÓS A SOLDAGEM ENVIAR O COMPONENTE PARA PROCESSO DE TRATAMENTO TÉRMICO COMO ABAIXO:
•	 1000º F (538º C) POR UMA HORA. 
DEIXAR ESFRIANDO EM TEMPERATURA AMBIENTE
PRPL2-D003/1/E

	     
	M250	INSPEÇÃO / INSPECTION	REALIZAR INSPEÇÃO DA SOLDA (Ref. M250 PRPL 1--4, Item 2) 

	     
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	USINAR OS SLOTS PARA A DIMENSÃO FINAL CONFORME FIGURAS  11 E 12.
PRPL2-D003/1/E

	     
	REPAIR SHOP	REPAROS MANUAIS / MANUAL REPAIR	REMOVER EXCESSOS DAS AREAS ADJACENTES E QUEBRAR OS CANTOS VIVOS.
PRPL2-D003/1/E

	     
	NDT	NON-DESTRUCTIVE TESTING	Realizar NDT conforme indicado no (Perform NDT conform indicated in the.) Overhaul Manual
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.)


	     
	M250	INSPEÇÃO / INSPECTION	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)

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

Perform Cleaning after NDT IAW IAS-IP-0006, 3.34.

	     
	M250	INSPEÇÃO / INSPECTION	INSPEÇÃO FINAL DO SERVIÇO REALIZADO

	     
	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]     
	[bookmark: Texto3]RICARDO CICALA
	[bookmark: Texto4]12/03/2026


· 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)


	




image1.png




