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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:

	RR30000255
	NC
	054512
	02027

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

	RRE-200070/RRT-11069
	COVER, OIL SUMP - POWER TURBINE SUPPORT
	REPARO / REPAIR	01

	     
	     
	TSO:                    
	CSO:      

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

	01
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	USINAR O SUFICIENTE PARA REMOVER TODA A CAMADA DE METALIZAÇÃO NO DIÂMETRO G E F.

MACHINE TO REMOVE ALL THE COATING OF DIAMETER G AND F.

	02
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	REALIZAR MEDIDAS DIMENSIONAL DAS AREAS USINADAS REGISTRANDO OS VALORES ENCONTRADOS

Perform dimensional measurements of the machined areas, recording the values found.

DIA F:_____________

DIA G:_____________

NCC: __________________

VALID UNTIL: _________________.


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

Perform Cleaning IAW IAS-IP-0006 Item 3.35 Rev.03.

	04
	NDT	NON-DESTRUCTIVE TESTING	Realizar NDT no local trabalhado conforme indicado no (Perform NDT on reworked área 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.)


	05
	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)


	06
	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.


	07
	REPAIR SHOP	METALIZAÇÃO / THERMAL SPRAY	PREPARAR AS ÁREAS A SEREM METALIZADAS COMO ABAIXO: 
  • MASCARAR AS ÁREAS ADJACENTES DAQUELA QUE SERÁ METALIZADA PARA EVITAR RETRABALHO DESNECESSÁRIO E DESGASTE DO COMPONENTE EM ÁREAS QUE NÃO SERÃO RETRABALHADAS.  AS MÁSCARAS PODEM SER DE AÇO, LATÃO OU OUTROS MATERIAIS ADEQUADOS PARA PROTEÇÃO CONTRA ADERÊNCIA DO REVESTIMENTO PULVERIZADO.
  • REMOVER ÓXIDOS. GORDURAS DAS ÁREAS A SEREM METALIZADAS

PREPARE THE AREAS TO BE METALLIC AS BELOW:
• MASK THE AREAS ADJACENT TO THE ONE THAT WILL BE METALLIC TO AVOID UNNECESSARY REWORK AND COMPONENT WEAR IN AREAS THAT WILL NOT BE REWORKED. MASKS MAY BE MADE OF STEEL, BRASS OR OTHER SUITABLE MATERIALS TO PROTECT AGAINST ADHERENCE OF THE SPRAYED COATING.


	08
	REPAIR SHOP	METALIZAÇÃO / THERMAL SPRAY	REALIZAR METALIZAÇÃO COM METCO-450NS BOND COAT (CAMADA DE ADERÊNCIA DE 0.003” A 0.007”) E TOP COAT METCO-308NS PARA A DIMENSÃO FINAL CONFORME ABAIXO:

DIAMETRO G=2.220 INCH ± 0.0005 INCH.
DIAMETRO F=2.720 INCH ± 0.0005 INCH.

NOTA: ISOLAR TODAS AS DEMAIS ÁREAS QUE NÃO RECEBERÃO METALIZAÇÃO, ISOLAR FUROS DE PASSAGEM DE AR E NA METALIZAÇÃO DO DIÂMETRO F, EVITANDO QUE O MESMO NÃO SEJA DANIFICADO OU OBSTRUÍDO.

PLASMA SPRAY WITH METCO-450NS BOND COAT (ADHESIVE LAYER FROM 0.003” TO 0.007”) AND TOP COAT METCO-308NS FOR THE FINAL DIMENSION OF:

G=2.220 INCH ± 0.0005 INCH.
F=2.720 INCH ± 0.0005 INCH.

NOTE: MASK ALL OTHER AREAS THAT WILL NOT RECEIVE METALLICATION, MASK AIR PASSAGE HOLES AND THE METALIZATION OF DIAMETER F, AVOIDING IT FROM BEING DAMAGED OR OBSTRUCTED.


	09
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	REALIZAR UMA PRÉ USINAGEM PARA A INSTALAÇÃO NO PT SUPPORT.

PRE-MACHINING FOR INSTALLATION IN PT SUPPORT.


	10
	REPAIR SHOP	REPAROS MANUAIS / MANUAL REPAIR	REMOVER EXCESSOS DE MATERIAIS DAS ÁREAS NÃO DESEJADAS E DEIXANDO AS SUPERFÍCIES O MAIS PRÓXIMO DO ORIGINAL POSSÍVEL.

REMOVE EXCESS MATERIALS FROM UNWANTED AREAS AND LEAVE THE SURFACES AS CLOSE TO THE ORIGINAL AS POSSIBLE.


	11
	RR300	MONTAG EM/ ASSEMBLY	
REALIZAR MONTAGEM NO P T SUPPORT SEM OS U”RINGS METÁLICOS PARA REALIZAR USINAGEM DE CENTRALIZAÇÃO.

Perform assembly on the PT support without the metal U-rings to perform centering machining.


	12
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	
REALIZAR UMA PRÉ USINAGEM PARA A CENTRALIZAÇÃO NO PT SUPPORT.

Perform a pre-machining operation for centering on the PT support.


	14
	REPAIR SHOP	USINAGEM / MACHINING	
REALIZAR USINAGEM FINAL COMO ABAIXO:
G=2.224” + 0.0005” – 0.000”.
F=2.722” + 0.0005” - 0.000”.

PERFORM FINAL MACHINING AS BELOW 
G=2.224” + 0.0005” – 0.000”.
F=2.722” + 0.0005” -- 0.000”.



	15
	RR300	INSPEÇÃO / INSPECTION	INSPEÇÃO FINAL DIMENSIONAL

DIA F:__________________ 

NCC ______ VAL _____

DIA G:__________________ 

NCC ______ VAL _____


DIMENSIONAL FINAL INSPECTION 


	16
	RR300	INSPEÇÃO / INSPECTION	INSPEÇÃO FINAL

FINAL 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.	     

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

	[bookmark: Texto2]     
	NATALINO
	26/08/2026


· 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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