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	PN (PN):
	SN:
	Nº da OS (WO):
	TLN:

	RR30000311
	KE78828
	054767
	02027

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

	RR300 / RRE-201185
	SHROUD
	REPARO / REPAIR	01

	TSN:
	CSN:
	TSO:
	CSO:

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

	Service requested:
Machining and metallize.

	01
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	Remoção do revestimento base com o processo de usinagem. Com a peça fixada no torno e em baixa rotação entre 80 e 100 rpm.

Machine to remove base coat with work speed 80 to 100 rpm.

	02
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	Realizar limpeza conforme IAS-IP-0006 item 3.30 e item 3.35.

Perform clean per IAS-IP-0006 Item 3.30 and 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
	RR300	INSPEÇÃO / INSPECTION	Realizar inspeção, certifique-se de que a metalização foi totalmente removida, verificar a espessura da parede usinada e encaminhar para aplicação de nova metalização.

Inspect the part, make sure the part is free of aluminum coating, chek thickness of the part and send to recoat.

Wall thickness: __________________

NCC: _____________________

Valid until: _________________.

	07
	REPAIR SHOP	METALIZAÇÃO / THERMAL SPRAY	Metalizar perfil interno. Utilizar Plasma-spray Task 70-32-05-300-801 a superfície entre os pontos P e R conforme figura  72-30-40-990-801 em anexo com camada suficiente para garantir dimensão após usinagem final, conforme tabela 1 em anexo.
Bond coat: Metco 450-NS.
Top coat: XPT-268.

Recoat aluminum coating, Plasma-spray Task 70-32-05-300-801 Coat the surface between points P and R (Ref. FIG. 72-30-40-990-801 attached), coating layer must be enough to perform final machine on dimensions as shown in table 1 attached.
Bond coat: Metco 450-NS.
Top coat: XPT-268.

	08
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	Usinar área metalizada em CNC conforme dimensões de referência na figura 72-30-40-990-801. Certificar que após a usinagem não haja excessos de metalização no diâmetro do degrau de 0.062 inch.

Perform final machine as shown in Figure 72-30-40-990-801 attached. Make sure the diameter with a step of 0.062 inch is smooth without excess of coating.

	09
	RR300	INSPEÇÃO / INSPECTION	Realizar inspeção visual da área metalizada, 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. A espessura do coating deve ser entre 0.015 inch até 0.025 inch após usinagem final.

Visual inspect coated área, 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 permitted. De-laminated or unbounded coating must be removed in optional over-sprayed areas. Coating thickness must be 0.015 inch to 0.025 inch after final machining.

Wall thickness: __________________.

NCC: _____________________.

Valid until: _________________.

	10
	RR300	APROVAÇÃO FINAL DO SERVLÇO REALIZADO / FINAL APPROVAL OF THE SERVICE	Inspeção final.

Final inspection.

	


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

	Figure 72-30-40-990-801 and table 1 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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