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	PN (PN):
	SN:
	Nº da OS (WO):
	TLN:

	RR30000453
	DC0710-19
	054569
	02027

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

	RRE200216-
	LINER ASSY, COMBUSTION
	REPARO / REPAIR	01

	     
	     
	TSO:                    
	CSO:      

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

	01
	REPAIR SHOP	SOLDAR / WELDING	PREPARAÇÃO PARA SOLDA:
- Realizar polimento, esmerilhar ou usinar a(s) área(s) de reparo para remover todas os cantos vivos, óxidos e defeitos.
- Limpe a peça. Use um dos métodos a seguir para remover toda sujeira, graxa, incrustações ou material estranho que pode afetar a qualidade da solda:
• Solventes de petróleo
• AMS C-29602 or AMS C-83873
• Ultrasonically

PREPARATION FOR WELDING:
- Polish, grind or machine the repair area(s) to remove all sharp edges, oxides and defects.
- Clean the piece. Use one of the following methods to remove all dirt, grease, scale or foreign material that can affect weld quality:
• Petroleum solvents
• AMS C-29602 or AMS C-83873
• Ultrasonically

	02
	REPAIR SHOP	SOLDAR / WELDING	Soldar as  trincas assinaladas usando arame de solda AMS 5694 ou AMS 5784. Solde usando mínimo de calor possível. Utilize backup de argônio conforme necessário.
Nota: Se a quantidade de solda for muito extensa é requerido a utilização de algum dispositivo para minimizar as distorções

Weld repair  marked cracks using AMS 5694 or AMS 5784 wire welder. Weld using as minimum heat as possible. Use argon backup as needed.
Note: If the amount of weld is very extensive, it is required to use a device to minimize distortions.


	03
	REPAIR SHOP	REPAROS MANUAIS / MANUAL REPAIR	Remover rebarbas das áreas soldadas deixando os perfis igual ou melhor do que o original.

Remove burrs from the welded areas, leaving the profiles equal or better than the original.


	04
	REPAIR SHOP	TRATAMENTO TERMICO / HEAT TREATMENT	Tratamento térmico:
Realizar tratamento térmico 1000°F + ou - 25° F (538°C + ou - 14°C), por uma hora em atmosfera controlada.

Heat treatment:
Heat treat at 1000 + or - 25° F (538 + or - 14°C) for one hour in a controlled atmosphere
Temperature: ____________

Oven Start Time: ______________

Oven Finished at: _________________

NCC: ______________

Valid Until: _______________.


	05
	REPAIR SHOP	REPAROS MANUAIS / MANUAL REPAIR	Realizar ajuste das flautas mantendo-as uniformemente com a medida (0.050 – 0.070 inch) (1.27-178 mm )  HMM-CSP22005.

Reposition louvers to get a uniform opening of (0.050 – 0.070 inch)  (1.27-1.78) HMM-CSP22005.


	06
	RR300	INSPEÇÃO / INSPECTION	Inspecionar visualmente as soldagens.

Visually inspect the welds.

	07
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	Realizar limpeza da peça conforme IAS-IP-0006 Item 3.23 Rev.03.

Perform Cleaning IAW IAS-IP-0006 Item 3.23 Rev03.


	08
	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

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.)


	09
	RR300	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)


	10
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	Realizar limpeza pós NDT conforme IAS-IP-0006 Item 3.34 Rev.03.

Perform Cleaning after NDT IAW IAS-IP-0006 Item 3.34 Rev.03.


	11
	RR300	INSPEÇÃO / INSPECTION	INSPEÇÃO  


INSPECTION

	     
	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.	     

	     
	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):
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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)
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