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	REGISTRO
	REVISÃO
	04

	
	RECORD
	REVISION
	

	CODIGO | CODE
	SOLICITAÇÃO DE SERVIÇOS COMPLEMENTARES
	PÁGINA
	1/1

	IAS-RG-0103
	SUPPLEMENTARY REQUEST
	PAGE
	



	PN (PN):
	SN:
	Nº da OS (WO):
	TLN:

	RR30000434
	JE62106
	054317
	02027

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

	RRE-200070
	EXHAUST COLLECTOR
	REPARO / REPAIR	01 EA

	TSN:
	CSN:
	TSO:
	CSO:

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

	01
	M250	DESMONTAGEM / DISASSEMBLY	
Realizar polimento no diâmetro “L” para remover o dano encontrado.



Polish the “L” diameter to remove any damage found.

	02
	RR300	INSPEÇÃO / INSPECTION	Realizar inspeção dimensional, caso esteja acima dos limites do manual, prosseguir com as etapas de 03 à 09, se ficar dentro dos limites do manual, continuar da etapa 10.

DIA. “L” = ______________
NCC- __________   VAL. = ___________

Perform dimensional inspection, if it is above the manual limits, continue with steps 03 to 09, if it is within the manual limits, continue from step 10.

	03
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	
Usinar Dia L até remover toda a metalização do diâmetro, removendo o mínimo possível de material base. Realizar medição do diâmetro após remoção do dano. Não ultrapassar o diâmetro máximo de 3.722 in. Figura 904 anexa. 

Machine Dia L until all metallization is removed from the diameter, removing as little base material as possible. Measure the diameter after removing the damage. Do not exceed the maximum diameter of 3.722 in. (Figure 904 attached).

Dia L: _________________

NCC: _________________

Val: __________________.


	04
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	Realizar limpeza conforme IAS-IP-0006 Item 3.35 Rev.03.

Perform cleaning I.A.W. IAS-IP-0006 Item 3.35 Rev.03.

	05
	NDT	NON-DESTRUCTIVE TESTING	Realizar NDT no local usinado conforme indicado no HMM CSP22005.
(Perform NDT  on machined area conform indicated in the HMM CSP22005)
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.)

	06
	RR300	INSPEÇÃO / INSPECTION	Realizar inspeção pós NDT conforme Manual. (Perform inspection after NDT per 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 HMM. (Evaluate the acceptance
limits conform HMM.)

( ) APROVADO – (APPROVED)

( ) REJEITADO – (REJECTED)

	07
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	Realizar limpeza pós NDT conforme IAS-IP-0006 item 3.34 Rev.03.

Perform Cleaning after NDT per IAS-IP-0006 item 3.34 Rev.03.

	08
	CHEMICAL CLEANING	DEPOSIÇÃO DE NIQUEL / NICKEL PLATING	Isolar áreas que não será aplicado nickel plating e aplicar Nickel plating AMS 2404 para obter a medida final após usinagem final de Dia L: 3.714 in.

Mask all areas that will not be applied nickel plating AMS 2404
Apply nickel plating AMS 2404 to obtain the final measurement after final machining of Dia L: 3.714 in

	09
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	Realizar usinagem conforme especificações abaixo:
Dia L para medida final de 3.7145” – 0.000” + 0.0005”.

Machining according to the specifications below:
Dia L for final measurement of 3.7145” – 0.000” + 0.0005”.

	10
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	Realizar limpeza conforme IAS-IP-0006 Item 3.35 Rev.03.

Perform cleaning I.A.W. IAS-IP-0006 Item 3.35 Rev.03.

	11
	NDT	NON-DESTRUCTIVE TESTING	Realizar NDT no local de aplicação do nickel conforme indicado no HMM CSP22005
 (Perform NDT on plated area conform indicated in the HMM CSP22005.)
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.)

	12
	RR300	INSPEÇÃO / INSPECTION	Realizar inspeção pós NDT conforme manual. 
(Perform inspection after NDT per 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)

	13
	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.

	14
	RR300	INSPEÇÃO / INSPECTION	Inspeção Final

Final Inspection

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

	Figura 904 em anexo abaixo
	
	


· 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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Turbine and Exhaust Collector Support - Repair
FIG. 904/TASK 72-57-60-990-804
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