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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
	RETIFICAR O MÍNIMO A FACE ¨I¨, PODE SER COM LIXA, APENAS PARA RECEBER ELECTROLESS NICKEL. FIG. 901 ANEXA.

GRIND THE FACE ̈I ̈ TO A MINIMUM, CAN BE WITH SANDPAPER, JUST TO RECEIVE ELECTROLESS NICKEL. FIG. 901 ATTACHED
	
	RETÍFICA

	2
	USINAR OS DIÂMETROS ¨J e K¨PARA REMOVER A METALIZAÇÃO. VEJA FIG. 901 ANEXA.

MACHINE THE DIAMETERS ̈J and K ̈TO REMOVE THE METALLIZATION. SEE FIG. 901 ATTACHED
	
	USINAGEM

	3
	APLICAR BANHO DE ELECTROLESS NICKEL NA FACE ¨I¨PARA DEIXAR COM A LARGURA= 0.251¨A 0.252¨   AMS 2405, VEJA FIGURA E INSTRUÇÃO ANEXA.
      NOTA: SE O ACABAMENTO NECESSITAR DE RETÍFICA, ENTÃO APLIQUE UNS 0.003¨A MAIS.

 APPLY ELECTROLESS NICKEL BATH TO THE ̈I ̈ FACE TO LEAVE WITH THE WIDTH = 0.251 ̈A 0.252 ̈ AMS 2405, SEE FIGURE AND ATTACHED INSTRUCTION. NOTE: IF THE FINISH NEEDS GRINDING, THEN APPLY ABOUT 0.003 ̈MORE
	
	GALVANO

	4
	METALIZAR OS DIÂMETROS ¨J e K¨COM METCO 405= 0.003¨ESPESSURA E COMPLETE COM METCO 308NS-3, DEIXANDO EXTRA PARA A USINAGEM FINAL QUE SERÁ: 3.973¨ e  3.283¨.    PRÉ AQUEÇA EM 90°C.

METALLIZE THE DIAMETERS ̈J and K ̈WITH METCO 405= 0.003 ̈THICKNESS AND COMPLETE WITH METCO 308NS-3, LEAVING EXTRA FOR THE FINAL MACHINING WHICH WILL BE: 3.973 ̈ and 3.283 ̈. PREHEAT TO 90°C
	
	METALIZAÇÃO

	5
	RETIFICAR A FACE ¨I¨, DEIXANDO A LARGURA= 0.2515¨+OU- 0.0005¨ E REMOVER O CANTO VIVO.

RECTIFY THE FACE ̈I ̈, LEAVING THE WIDTH= 0.2515 ̈+OR- 0.0005 ̈ AND REMOVE THE SHARP CORNER
	
	RETÍFICA

	6
	USINAR OS DIÂMETROS METALIZADOS, DEIXANDO O J= 3.283¨-0.0005¨ e o K= 3.973¨-0.0005¨  VEJA A FIG.901 ANEXA.  
       REMOVER CANTOS VIVOS.
J: FICOU………………. NCC……………..VENC…………….

MACHINE THE METALLIZED DIAMETERS, LEAVING THE J = 3.283 ̈-0.0005 ̈ and the K = 3.973 ̈-0.0005 ̈ SEE FIG.901 ATTACHED. REMOVE SHARP CORNERS. J: STAYED................... NCC................. WIN...............
	
	USINAGEM

	7
	PREPARAR AS ÁREAS USINADAS, REMOVENDO OS EXCESSOS.

PREPARE THE MACHINED AREAS, REMOVING THE EXCESSES
	
	REPAROS

	8
	LIMPAR CONFORME A IP-0006, 3.10

CLEAR AS PER IP-0006, 3.1
	
	LIMPEZA

	9
	EXECUTAR MPI: ASTM E 1444.
APRESENTOU INDICAÇÃO? (  )SIM      (  )NÃO

RUN MPI: ASTM E 1444. DID YOU PRESENT AN INDICATION? ( )YES ( )N
	
	NDT

	10
	LIMPAR CONFORME A IP-0006, 3.10

CLEAR AS PER IP-0006, 3.1
	
	LIMPEZA

	11
	INSPEÇÃO FINAL.
(  )APROVADO        (  )REPROVADO

FINAL INSPECTION. ( )APPROVED ( )FAILE
	
	INSPEÇÃO

	OBSERVAÇÕES
(Observation):
	ASSINATURA DO SOLICITANTE 
(Signature):   VILSON BARBOSA
	DATA 
(Date):   23/11/2024
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	VILSON BARBOSA
	23/11/2024


· 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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