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	REGISTRO
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	CODIGO | CODE
	SOLICITAÇÃO DE SERVIÇOS COMPLEMENTARES
	PÁGINA
	1/1

	IAS-RG-0103
	SUPPLEMENTARY REQUEST
	PAGE
	



	PN (PN):
	SN:
	Nº da OS (WO):
	TLN:

	23031909
	DD18974
	049650
	02124 – 14W3 REV.1

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

	CAT-98301
	INTERNAL ENERGY ABSORBING RING
	REPARO / REPAIR	1

	TSN:
	CSN:
	TSO:
	CSO:

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

	01
	REPAIR SHOP	REPAROS MANUAIS / MANUAL REPAIR	Esfregar com escova de aço para remover quaisquer arestas vivas, contaminantes ou camadas de óxido que possam interferir na soldagem.

Scrub with a wire brush to remove any sharp edges, contaminants, or oxide layers that may interfere with welding.

	02
	REPAIR SHOP	REPAROS MANUAIS / MANUAL REPAIR	Realizar limpeza dos slots com acetona ou Methyl-ethyl-ketone (MEK) e deixe secar ao ar.

Clean the slots with acetone or Methyl-ethyl-ketone (MEK) and let it air dry.

	03
	REPAIR SHOP	SOLDAR / WELDING	Aquecer o componente à temperatura de 650-750°F (343-399°C). Realizar solda dos tangs slots indicados para preenchimento de material e restauração dimensional. Utilizar o material AMS 5796 com argônio.

Imediatamente após a soldagem deixar a peça por uma hora em forno aquecido a 975-1025°F (524-552°C).

Heat the component to a temperature of 650-750°F (343-399°C). Weld the recommended tang slots for material filling and dimensional restoration. Use the AMS 5796 material with argon.

Immediately after welding, leave the part for one hour in an oven heated to 975-1025°F (524-552°C).

	04
	REPAIR SHOP	SOLDAR / WELDING	Realizar usinagem dos tngs slots para a medida de 0.375 pol deixando a usinagem o mais próxima do contorno original adjacente. Remover rebarbas e quinas vivas a medida de 0.005-0.020 pol. Consultar FIG.20 em anexo.

Perform machining of the tngs slots to the 0.375 in measurement leaving the machining as close to the adjacent original contour. Remove burrs and sharp edges to the size of 0.005-0.020 in. See FIG.20 in the attachment.

	05
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	Realizar limpeza do componente conforme IAS-IP-0006 item 3.23.

Clean the component according to IAS-IP-0006 item 3.23.Clean the component according to IAS-IP-0006 item 3.23.

	06
	CHEMICAL CLEANING	NON-DESTRUCTIVE TESTING	Realizar NDT conforme indicado no (Perform NDT conform indicated in the.) Overhaul Manual 14W3
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.)


	07
	M250	INSPEÇÃO / INSPECTION	Realizar inspeção pós NDT do componente. Refira-se aos resultados registrados no RG-0332 e preencher o mesmo com as devidas informações.
Perform post NDT inspection of the component. Refer to the results recorded in RG-0332 and fill it in with the appropriate information.

(  ) Aprovado
(  ) Approved

(  ) Reprovado
(  ) Disapproved

	08
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	Realizar limpeza pós NDT conforme IAS-IP0006 item 3.34.

Perform post-NDT cleaning according to IAS-IP0006 item 3.34.

	09
	M250	APROVAÇÃO FINAL DO SERVLÇO REALIZADO / FINAL APPROVAL OF THE SERVICE	Realizar aprovação final dos serviços realizados.

Perform final approval of the services performed.

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

	[bookmark: Texto2]     
	MATEUS MACHADO
	25/06/2026


· 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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