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	PN (PN):
	SN:
	Nº da OS (WO):
	TLN:

	23066699
	307
	051178
	2542

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

	CAE-280068
	HOUSING ASSY, SHROUD, COMPRESSOR
	REPARO / REPAIR	01

	     
	     
	TSO:                    
	CSO:      

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

	02
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	USINAR O PERFIL REMOVENDO A CAMADA DE METALIZAÇÃO EXISTENTE.

MACHINE THE PROFILE BY REMOVING THE EXISTING METALLIZATION LAYER.


	03
	NDT	NON-DESTRUCTIVE TESTING	 REALIZAR INSPEÇÃO POR LÍQUIDO PENETRANTE CONFORME PRPL 1-8,  DO TIPO 1, MÉTODO A COM NÍVEL DE SENSIBILIDADE 2 .

FORAM ENCONTRADAS INDICAÇÕES?

(       )  SIM- VER IAS RG-0007 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, SENSITIVITY LEVEL 3

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

PERFORM POST NDT CLEANING ACCORDING TO IAS-IP-0006 - 3.34


	06
	M250	INSPEÇÃO / INSPECTION	INSPECIONAR VISUAL / DIMENSIONAL A FACE INTERNA PRE USINADA.
INSPECIONAR A ESPESSURA DA PAREDE DO SHROUD QUE DEVE SER DE NO MINIMO 0,060” (PRPL 1–40 )

DIA. MIN. ENCONTRADO=_________________

INSPECT VISUAL/DIMENSIONAL THE PRE-MACHINIED INTERNAL FACE. INSPECT THE THICKNESS OF THE SHROUD WALL WHICH MUST BE AT LEAST 0.060” (PRPL 1–40)


	07
	CHEMICAL CLEANING	DEPOSIÇÃO DE NIQUEL / NICKEL PLATING	REALIZAR APLICAÇÃO DE ELECTROLESS CONFORME PRPL 1-5, AMS2405 NA PARTE EXTERNA DO COMPONENTE.

PERFORM ELECTROLESS APPLICATION IN ACCORDANCE WITH PRPL 1-5, AMS2405 ON THE EXTERNAL PART OF THE COMPONENT.


	08
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	PREPARAR O COMPONENTE PARA METALIZAÇÃO CONFRME ABAIXO:
•	DESENGRAXAR (PRPL 1-3)
•	MASCARAR AS AREAS ADJACENTES A FACE AFETADA 
•	JATEAR A FACE AFETADA COM OXIDO DE ALUMINIO (PRPL 1-6)

PREPARE THE COMPONENT FOR METALLISATION AS FOLLOWS BELOW:
• DEGREASE (PRPL 1-3)
• MASK THE AREAS ADJACENT TO THE AFFECTED FACE
• BLASTING THE AFFECTED SIDE WITH ALUMINUM OXIDE (PRPL 1-6)


	09
	REPAIR SHOP	METALIZAÇÃO / THERMAL SPRAY	METALIZAR A FACE (PERFIL) INTERNA DO SHROUD CONFORME ABAIXO (REF PRPL 1-3):
•	BOND COAT – UTILIZAR METCO 450 COM UMA CAMADA DE 0,003” A 0,006”;
•	TOP COAT – UTILIZAR METCO XPT 268 COM UMA CAMADA TOTAL DE 0,015” A 0,025” – CONSIDERAR QUE ESTA CAMADA ESTEJA PRESENTE APÓS A USINAGEM FINAL

METALIZE THE INTERNAL FACE (PROFILE) OF THE SHROUD AS BELOW (REF PRPL 1-3):
• BOND COAT – USE METCO 450 WITH A LAYER OF 0.003” TO 0.006”;
• TOP COAT – USE METCO XPT 268 WITH A TOTAL LAYER OF 0.015” TO 0.025” - CONSIDER THAT THIS LAYER IS PRESENT AFTER FINAL MACHINING


	10
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	USINAR A FACE INTERNA (PERFIL)  CONFORME DESENHO FORNECIDO PELA ROLLS ROYCE P/N: 6898288 EM ANEXO

Machine the inner face (profile) according to the drawing provided by Rolls Royce P/N: 6898288 attached.

	11
	REPAIR SHOP	REPAROS MANUAIS / MANUAL REPAIR	REMOVER EXCESSOS ADJACENTES A FACE INTERNA (PERFIL)

REMOVE EXCESS ADJACENT TO THE INTERNAL FACE (PROFILE)

	12
	BLASTING	JATEAR / BLAST	REALIZAR JATEAMENTO NA AREA EXTERNA CONFORME IAS-IP-0006  -  3,26. (ISOLAR TODO PERFIL METALIZADO)

PERFORM BLASTING IN THE EXTERNAL AREA IN ACCORDANCE WITH IAS-IP-0006 - 3.26. (ISOLATE ALL METALLIC PROFILE)

	13
	M250	INSPEÇÃO / INSPECTION	REALIZAR INSPEÇÃO VISUAL / DIMENSIONAL DA FACE INTERNA (PERFIL) DO SHROUD AFETADA PELA USINAGEM PARA GARANTIR QUE A CAMADA MINIMA DE METALIZAÇÃO (XPT 268) FOI OBTIDA E FAZER CHECK DE AZUL.

DIA. MIN. ______________________________

Perform a visual/dimensional inspection of the inner face (profile) of the machining-affected shroud to ensure that the minimum metallization layer (XPT 268) has been achieved and perform a blue check.

	14
	M250	INSPEÇÃO / INSPECTION	INSPEÇÃO FINAL CONFORME OVERHAL MANUAL

FINAL INSPECTION ACCORDING TO OVERHAL MANUAL
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	OBSERVAÇÕES
(Observation):
	ASSINATURA DO SOLICITANTE 
(Signature):
	DATA 
(Date):

	[bookmark: Texto2]     
	ANTONIO CLAUDIO
	18/03/2026


· 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)
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