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	RECORD
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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:

	23064593
	MK261204
	51684
	02124

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

	CAC-92328
	SUPPORT ASSY, COMPRESSOR REAR
	REPARO / REPAIR	01

	     
	     
	TSO:                    
	CSO:      

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

	01
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	PRÉ USINAR DIÂMETROS DOS VEDADORES, REMOVENDO TODA A METALIZAÇÃO REMANESCENTE NÃO EXCEDENDO AS DIMENSÕES COMO ABAIXO. CASO SEJA NECESSÁRIO ULTRAPASSAR AS DIMENSÕES ABAIXO FAVOR INFORMAR A INSPETORIA / ENGENHARIA:
•	DIÂMETRO MENOR = 1,611”
•	DIÂMETRO MAIOR = 6,366”

PREMACHINING THE SEAL DIAMETERS, REMOVING ALL REMAINING METALLICATION NOT EXCEEDING THE DIMENSIONS AS BELOW. IF IT IS NECESSARY TO EXCEED THE DIMENSIONS BELOW, PLEASE INFORM THE INSPECTOR/ENGINEERING DEPARTMENT:

	02
	M250	INSPEÇÃO / INSPECTION	REALIZAR INSPEÇÃO DIMENSIONAL DOS DIÂMETROS USINADOS E DO DIÂMETRO DE LOCALIZAÇÃO DO ROLAMENTO # 2 E REGISTRAR ABAIXO:

DIA. MAIOR: __________________________

DIA. MENOR: _________________________

DIA. ROLAMENTO # 2: ___________________

PERFORM DIMENSIONAL INSPECTION OF THE MACHINED DIAMETERS AND THE LOCATION DIAMETER OF BEARING #2 AND RECORD BELOW:

	03
	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.)


	04
	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)

	05
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	REALIZAR LIMPEZA PÓS NDT CONFORME IAS-IP-0006, 3.34.

PERFORM CLEANING AFTER NDT IAW IAS-IP-0006, 3.34.

	06
	CHEMICAL CLEANING	DEPOSIÇÃO DE NIQUEL / NICKEL PLATING	REALIZAR ELETRODEPOSIÇÃO DE NICKEL CONFORME AMS2405 EM TODA A SUPERFÍCIE DO COMPONENTE EXCETO NOS DIÂMETROS A SEREM METALIZADOS E NO DIÂMETRO INTERNO E EXTERNO DO ROLAMENTO # 2 COMO MOSTRA O DESENHO EM ANEXO.
QUAISQUER DÚVIDAS FAVOR CONTACTAR A INSPETORIA.

PERFORM NICKEL ELECTRODEPOSITION ACCORDING TO AMS2405 ON THE ENTIRE SURFACE OF THE COMPONENT EXCEPT ON THE DIAMETERS TO BE METALLISED AND THE INNER AND OUTER DIAMETER OF BEARING #2 AS SHOWN IN THE ATTACHED DRAWING. IF YOU HAVE ANY QUESTIONS, PLEASE CONTACT THE INSPECTOR.

	07
	M250	INSPEÇÃO / INSPECTION	REALIZAR INSPEÇÃO DO SERVIÇO REALIZADO VERIFICANDO SE TODAS AS ÁREAS BANHADAS ESTÃO COBERTAS

CARRY OUT INSPECTION OF THE SERVICE PERFORMED CHECKING IF ALL BATHED AREAS ARE COVERED


	08
	REPAIR SHOP	PREPARO / PREPARE	PREPARAR O COMPONENTE PARA METALIZAÇÃO COMO ABAIXO:
•	DESENGRAXAR A PEÇA CONFORME PRPL 1-8, ITEM 15;
•	MASCARAR AS ÁREAS ADJACENTES AOS DIÂMETROS AFETADOS PELA METALIZAÇÃO;
•	JATEAR OS DIÂMETROS A SEREM METALIZADOS COM OXIDO DE ALUMÍNIO CONFORME PRPL 1-6, ITEM 1
•	SE NECESSÁRIO MASCARAR NOVAMENTE AS ÁREAS ADJACENTES AOS DIÂMETROS AFETADOS PELA METALIZAÇÃO;

PREPARE THE COMPONENT FOR METALLISATION AS BELOW:
• DEGREASE THE PART ACCORDING TO PRPL 1-8, ITEM 15;
• MASK THE AREAS ADJACENT TO THE DIAMETERS AFFECTED BY METALLISATION;
• BLASTING THE DIAMETERS TO BE METALLISED WITH ALUMINUM OXIDE ACCORDING TO PRPL 1-6, ITEM 1
• IF NECESSARY, MASK AGAIN THE AREAS ADJACENT TO THE DIAMETERS AFFECTED BY METALLISATION;

	09
	REPAIR SHOP	METALIZAÇÃO / THERMAL SPRAY	METALIZAR OS DIÂMETROS VEDADORES O SUFICIENTE PARA OBTER UMA USINAGEM FINAL COMO ABAIXO:
•	MENOR: 1,560” A 1,5605”
•	MAIOR: 6,3145” / 6,315”
UTILIZAR PÓ DE METALIZAÇÃO CONFORME PRPL 1-3, ITEM 10 COMO ABAIXO:
•	BOND COAT: METCO 450NS COM UMA CAMADA DE 0,003” A 0,006”
•	TOP COAT: METCO XPT268 ATÉ ATINGIR UMA CAMADA QUE PERMITA A USINAGEM FINAL MENCIONADA ACIMA.


	10
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	USINAR OS DIÂMETROS VEDADORES PARA AS DIMENSÕES ABAIXO: 
•	MENOR: 1,558” +0,0005” / -0
•	MAIOR: 6,3115” +0,0005” / -0

REGISTRAR OS DIAMETROS USINAGOS:

MENOR=________________

NCC=_________   VAL.=_________

MAIOR=_________________

NCC=_________   VAL.=_________



	11
	REPAIR SHOP	REPAROS MANUAIS / MANUAL REPAIR	REMOVER OS EXCESSOS DE METALIZAÇÃO DOS DIÂMETROS METALIZADOS E DAS ÁREAS ADJACENTES.

	12
	M250	INSPEÇÃO / INSPECTION	INSPEÇÃO FINAL CONFORME OVERHAUL MANUAL

	     
	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]     
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· 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




