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	,
/  PN (PN):
	SN:
	Nº da OS (WO):
	TLN:

	RR30000336
	KE80905
	54767
	02027

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

	RR300 / RRE-201185
	COMPRESSOR REAR SUPPORT
	REPARO / REPAIR	01

	-
	-
	TSO:              - 
	CSO: -

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

	Service requested:
Machining and metallize diameters “B” and “C”

	01
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	Pré-usinar o diâmetro “B” e “C” o suficiente para remover toda a metalização existente.

Pre-machine the “B” and “C” diameters enough to remove all existing plating.


DIA “C”: _____________.

NCC: _____________.

Valid until: _____________.

DIA “B”: _____________.

NCC: _____________.

Valid until: _____________.

	02
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	Realizar limpeza conforme IAS-IP-0006 Item 3.35.

Perform cleaning per IAS-IP-0006 item 3.35.

	03
	NDT	NON-DESTRUCTIVE TESTING	Realizar NDT no local trabalhado conforme (Perform NDT on worked área conform) CSP22005.

Ensaio (Test): FPI
Tipo (Type): 1
Método (Mehod): A
Sensibilidade (Sensivity): 2

Foram encontradas indicações?
(Were found any indications?)

(  ) SIM – REGISTRAR IAS-RG-0332.
     (YES – FILL IAS-RG-0332).

(  ) NÃO – PROSSEGUIR PARA ETAPA DE LIMPEZA PÓS NDT
     (NO – PROCEED TO THE AFTER NDT CLEANING STEP).

	04
	RR300	INSPEÇÃO / INSPECTION	Realizar inspeção pós-NDT conforme CSP22005.
Refira-se aos resultados registrados no IAS-RG-0332 (caso tenha) e preencher o mesmo com as devidas observações referentes aos limites aceitáveis ou reparos que serão executados.

Perform post-NDT inspection per CSP22005.

Refer to the results recorded in IAS-RG-0332 (if any) and fill it in with the observations regarding limits or repairs that will be performed.

 (   ) APPROVED.

(   ) REJECTED.

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

Perform clean post-NDT per IAS-IP-0006 Item 3.34.

	06
	REPAIR SHOP	METALIZAÇÃO / THERMAL SPRAY	Mascarar as áreas adjacentes ao diâmetro “B” e “C”. Jatear o diâmetro “B” e “C” utilizando óxido de alumínio grana 20 conforme TASK 70-32-17-300-833 (IAS-IP-0006 item 3.27).

Mask all areas adjacent to diameter “B” and “C” and blast with aluminum oxide grit 20 as per TASK 70-32-17-300-833 (IAS-IP-0006 item 3.27).

	07
	REPAIR SHOP	METALIZAÇÃO / THERMAL SPRAY	Metalizar os diâmetros “B” e “C” com camada suficiente para permitir a usinagem dos diâmetros conforme informado abaixo:

• BOND COAT: COM METCO 450NS COM CAMADA DE 0,003inch A 0,007inch.
• TOP COAT: COM XPT 268 com camada suficiente para permitir a usinagem final dos diâmetros “B” conforme a medida de 1.560 inch e “C” conforme a medida de 4.7085 inch.

NOTA: A METALIZAÇÃO DEVE FICAR COM A TEXTURA UNIFORME SEM BOLHAS, TRINCAS, LASCAMENTO OU NÃO POSSUI ÁREAS COM DEFEITOS QUE NÃO SERÃO REMOVIDOS DURANTE A USINAGEM E SEM EVIDÊNCIA DE DELAMINAÇÃO, ÁREA COM METALIZAÇÃO SEM ADESÃO ADEQUADA OU SUPERAQUECIMENTO NÃO SÃO PERMITIDOS.

Metallize  “B” and “C” diameters with enough thickness to let machine the diameters per parameters bellow:

• BOND COAT: WITH METCO 450NS AND LAYER OF 0,003inch to 0,007inch.
• TOP COAT: WITH XPT 268 and enough thickness to machine the diameter “B” to 1.560 inch and “C” to 4.7085 inch.

NOTE: COATING MUST BE UNIFORM IN TEXTURE AND FREE OF BLISTERS, CRACKING, SPALLING, OR CHIPPED AREAS WHICH WOULD NOT BE COMPLETELY REMOVED BY MACHINING. NO EVIDENCE OF DELAMINATION, UNBOUNDED AREAS, OR OVERHEATING IS PERMITTING.

	08
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	Realizar a usinagem final:

Diâmetro "B": 1.560in +0.0005 / -0.000.

Diâmetro "C": 4.7085in +0.0005 / -0.000.

Machine with the values:

Diameter “B”: 1.560in +0.0005 / -0.000.

Diameter “C”: 4.7085in +0.0005 / -0.000.

DIA “B”: _____________.

NCC: _____________.

Valid until: _____________.

DIA “C”: _____________.

NCC: _____________.

Valid until: _____________.

	09
	REPAIR SHOP	REPAROS MANUAIS / MANUAL REPAIR	Remover excessos de metalização das áreas adjacentes deixando com um bom acabamento.

NOTA: AO REMOVER OS EXCESSOS E REALIZAR O ACABAMENTO TENHA CUIDADO PARA NÃO DANIFICAR A ÁREA METALIZADA.

Remove excess of material outside areas where was coated and let smooth surface between coated and not coated areas.

NOTE: BE CAREFUL TO NO CAUSE DAMAGE ON COATED AREA.

	10
	RR300	INSPEÇÃO / INSPECTION	Realizar inspeção dos diâmetros usinados, registrar valores:

Perform inspections of diameters machined and register values:

DIA “B”: _____________.

NCC: _____________.

Valid until: _____________.

DIA “C”: _____________.

NCC: _____________.

Valid until: _____________.

	11
	RR300	APROVAÇÃO FINAL DO SERVLÇO REALIZADO / FINAL APPROVAL OF THE SERVICE	Inspeção final.

Final inspection.

	

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

	Figures 72-30-69-990-801 and 72-30-69-990-803 attached.
	Luan Gomes
	10/07/2026


· 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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