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	ITEM
(Item)
	DESCRIÇÃO DO SERVIÇO A EXECUTAR
 (Description of the work to be executed)
	EXECUÇÃO
(Execution)
	*SETOR/FORNECEDOR
(Sector/Supplier)

	1
	PREPARAR E SOLDAR AS TRINCAS NOS KEY SLOTS, EXECUTANDO TAMBÉM OS REFORÇOS NOS QUATRO SLOTS. AMS 5674 (347SS)
           NOTA: COLOCAR UM ENCHIMENTO ENTRE O DIÂMETRO ¨K¨e o DISCO FERRAMENTA NA ÁREA ASSINALADA, DURANTE A SOLDAGEM PARA REDUZIR UMA BOLHA INTERNA. 
           MOTIVO: NESSA ÁREA ASSINALADA ESTÁ COM 0.020¨MENOR QUE O MÍNIMO NO RAIO.

PREPARE AND WELD THE CRACKS IN THE KEY SLOTS, ALSO PERFORMING THE REINFORCEMENTS IN THE FOUR SLOTS. AMS 5674 (347SS) NOTE: PLACE A FILLER BETWEEN THE DIAMETER ̈K ̈AND THE TOOL DISC IN THE MARKED AREA, DURING WELDING TO REDUCE AN INTERNAL BUBBLE. REASON: IN THIS MARKED AREA IT IS 0.020 ̈LESS THAN THE MINIMUM IN THE RADIUS
	
	SOLDAGEM

	2
	PREPARAR E SOLDAR AS TRINCAS ASSINALADAS NA SOLDA DOS STRUTS e SUAVISAR AS MESMAS.      AMS 5674.

PREPARE AND WELD THE CRACKS MARKED ON THE STRUT WELD and SMOOTH THEM. AMS 5674
	
	SOLDAGEM

	3
	FECHAR COM SOLDA 1- FURO ASSINALADO NO HAT BAND e SUAVISAR.    AMS 5674.

CLOSE WITH SOLDER 1- HOLE MARKED IN THE HAT BAND and SEAL. AMS 5674
	
	SOLDAGEM

	4
	EXECUTAR ALÍVIO DE TENÇÃO EM 650° C POR 3- HORAS.

PERFORM STRAIN RELIEF AT 650°C FOR 3-HOUR
	
	REPAROS

	5
	REMOVER OS EXCESSOS DE SOLDA DOS KEY SLOTS E POLIR OS CANTOS. 
            DEIXAR A LARGURA DO RASGO= 0.241¨, PROFUNDIDADE DO RASGO= 0.120¨ e o DIÂMETRO DOS 4- FUROS= 0.221¨

REMOVE EXCESS SOLDER FROM THE KEY SLOTS AND POLISH THE CORNERS. LEAVE GAP WIDTH= 0.241 ̈, GROOVE DEPTH= 0.120 ̈ and 4-HOLE DIAMETER= 0.22
	
	REPAROS

	6
	DESOVALIZAR O DIÂMETRO DO FLANGE DO REAR CONE.

DE-EVALUATE THE DIAMETER OF THE REAR CONE FLANGE
	
	REPAROS

	7
	APLICAR GLASS BEAD PARA CLAREAR, CONFORME A IP-0006, 3.26.

APPLY GLASS BEAD TO THINNING, IN ACCORDANCE WITH IP-0006, 3.26
	
	LIMPEZA

	8
	LIMPAR CONFORME A IP-0006, 3.10

CLEAR AS PER IP-0006, 3.1
	
	LIMPEZA

	9
	EXECUTAR FPI: ASTM E 1417, METHOD-A, LEVEL 3.
APRESENTOU INDICAÇÕES?  (  )SIM       (  ) NÃO

RUN FPI: ASTM E 1417, METHOD-A, LEVEL 3. DID YOU PRESENT INDICATIONS? ( )YES ( ) N
	
	NDT

	10
	LIMPAR CONFORME A IP-0006, 3.10

CLEAR AS PER IP-0006, 3.1
	
	LIMPEZA

	11
	INSPEÇÃO VISUAL E DIMENCIONAL.

VISUAL AND DIMENSIONAL INSPECTION
	
	INSPEÇÃO

	12
	USINAR OS DIÂMETROS ¨J e K¨,  MAIS AS FACES ¨L e M¨, DEIXANDO 2/3 DE MANCHAS EM CADA e SUAVISAR OS CANTOS VIVOS.

MACHINE THE DIAMETERS ̈J and K ̈, PLUS THE ̈L and M ̈ FACES, LEAVING 2/3 OF STAINS ON EACH and SMOOTHING THE SHARP CORNERS
	
	USINAGEM

	13
	INSPEÇÃO FINAL.
(  )APROVADO             (  )REPROVADO

FINAL INSPECTION. ( )APPROVED ( )FAILE
	
	INSPEÇÃO

	OBSERVAÇÕES
(Observation):
	ASSINATURA DO SOLICITANTE 
(Signature):   VILSON BARBOSA
	DATA 
(Date):   11/11/2024

	[bookmark: Texto2]     
	VILSON BARBOSA
	11/11/2024


· 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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