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	PN 
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	Nº da OS      ¨IAS¨
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	              6875245
	                      XX29131W         
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	Nº DO ARTIGO PRINCIPAL (Main Article):
	ARTIGO/PARTE (Article/Part):
	QUANT:

	                AE-109692
	                               MAIN DIAPHRAGM 
	1

	
	
	
	

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

	1
	LIMPAR CONFORME A IP-0006, 3.10

CLEAR AS PER IP-0006, 3.1
	
	LIMPEZA

	2
	EXECUTAR FPI: ASTM E 1417, METHOD-A, LEVEL 3.
APRESENTOU INDICAÇÃO? (  )SIM          (  )NÃO

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

	3
	APLICAR NA PERIFERIA JATO DE PLÁSTICO CONFORME A IP-0006, 3.7

APPLY PLASTIC JETS TO THE PERIPHERY IN ACCORDANCE WITH IP-0006, 3.
	
	LIMPEZA

	4
	LIMPAR CONFORME A IP-0006, 3.10

CLEAR AS PER IP-0006, 3.1
	
	LIMPEZA

	5
	USINAR O DIÂMETRO ¨BF¨e a FACE ¨H¨ ATÉ REMOVER A METALIZAÇÃO, CHANFRANDO O CANTO.

MACHINE THE DIAMETER ̈BF ̈ AND THE FACE ̈H ̈ UNTIL THE METALLIZATION IS REMOVED, CHAMFERING THE CORNER
	
	USINAGEM

	6
	ISOLAR E METALIZAR O DIÂMETRO ¨BF¨e as FACES ¨G e H¨ COM SPRABRONZE AA.
            NOTA: ESSAS ESPESSURAS APÓS USINAGEM FINAL FICARÃO EM TORNO DE 0.018¨. 

ISOLATE AND METALLIZE THE DIAMETER ̈BF ̈ AND THE FACES ̈G and H ̈ WITH SPRABRONZE AA. NOTE: THESE THICKNESSES AFTER FINAL MACHINING WILL BE AROUND 0.018 ̈
	
	METALIZAÇÃO

	7
	USINAR A FACE ¨H¨ DEIXANDO DISTANTE DA FACE ¨D¨=1.290¨+OU- 0.003¨

MACHINING THE FACE ̈H ̈ LEAVING DISTANT FROM THE FACE ̈D ̈=1.290 ̈+OR- 0.00
	
	USINAGEM

	8
	USINAR O DIÂMETRO ¨BF¨ DEIXANDO NAS COORDENADAS DA FIGURA 907 ANEXA E COM 9.3215¨+OU- 0.003¨, TIRAR CANTO VIVO.

MACHINE THE DIAMETER ̈BF ̈ LEAVING AT THE COORDINATES OF FIGURE 907 ATTACHED AND WITH 9.3215 ̈ + OR- 0.003 ̈, REMOVE SHARP CORNER
	
	USINAGEM

	9
	USINAR A FACE ¨G¨ DEIXANDO A DISTÂNCIA DA ¨H¨= 0.942¨+OU- 0.003¨, TIRAR CANTO VIVO.

MACHINE THE FACE ̈G ̈ LEAVING THE DISTANCE OF ̈H ̈= 0.942 ̈+OR- 0.003 ̈, REMOVE LIVE CORNER
	
	USINAGEM

	10
	PREPARAR AS ÁREAS USINADAS, ADJACÊNCIAS, FUROS E MONTAR O CAGE (PEDIR NA INSPEÇÃO).

PREPARE THE MACHINED AREAS, ADJACENCIES, HOLES AND ASSEMBLE THE CAGE (ASK FOR INSPECTION)
	
	REPAROS

	11
	LIMPAR CONFORME A IP-0006, 3.10

CLEAR AS PER IP-0006, 3.1
	
	LIMPEZA

	12
	ISOLAR E PINTAR A PERIFERIA: PRIMER PA-0060   e   CINZA PA-0065.

ISOL AND PAINT THE PERIPHERY: PRIMER PA-0060 and CINZA PA-0065
	
	PINTURA

	13
	INSPEÇÃO FINAL.
(  ) APROVADO        (  ) REPROVADO

FINAL INSPECTION. ( ) APPROVED ( ) FAILE
	
	INSPEÇÃO

	OBSERVAÇÕES
(Observation):
	ASSINATURA DO SOLICITANTE 
(Signature):   VILSON BARBOSA
	DATA 
(Date):   21/11/2024

	[bookmark: Texto2]     
	VILSON BARBOSA
	21/11/2024


· 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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