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Resumo: O objetivo do presente trabalho foi elaborar um Procedimento Operacional Padrdo para um
equipamento a qual ndo possuia qualquer plano de manutencéo, esta analise foi baseada na bibliografia relativa
a manutencdo e desempenho especificos de componentes. Procurou-se enfatizar a relagdo da manutencéo com
0 bom desempenho do equipamento assim como importancia de um sistema estruturado de manutenc¢do de
sistemas mecénicos. Com o objetivo de oferecer uma visdo mais clara e aprofundada do tema foram feitas as
definicGes de conceitos relevantes. Assim, este trabalho procurou uma abordagem para desenvolvimento de
uma padronizacéo da manutencéo eficaz, através de levantamento bibliogréfico, pesquisa e analise, descrevendo
de modo abrangente informagdes técnicas, critérios e préticas, para uma gestdo da manutencdo com foco na
busca da exceléncia em equipamentos de airsoft.

Palavras-chave: Manutencgéo; Procedimento; Padronizacéo; Confiabilidade.

1. INTRODUCAO

O Airsoft é uma modalidade do tiro esportivo que simula situacdes de combate, utilizando armas de
pressao que disparam bolinhas de plastico. O Airsoft € um dos esportes que mais crescem no Brasil e a demanda
pelos equipamentos nunca estiveram tdo em alta, vem se renovando ano apds ano e tem se destacado como uma
nova tendéncia no tiro esportivo [1].

Desde que o esporte se popularizou com cada vez mais forca, consequentemente, surgiram novos desafios
a serem batidos. Se tratando de um sistema eletromecanico veio posteriormente a necessidade de manter os
equipamentos sempre em boas condi¢fes de uso, e assim a necessidade de realizar manutengdes para se
conseguir manter o funcionamento pleno. A expressiva demanda por confiabilidade nos equipamentos, exige
que 0s manutentores acompanhe 0 mesmo ritmo e desenvolva formas de garantir sempre 0 mesmo padréo de
servigo e exceléncia na tarefa.

Todavia, para ter um servigo sempre confidvel, é necessério que a manutencao seja realizada sempre da
mesma forma e seguindo sempre 0s mesmos critérios. Dessa forma, faz-se necessario uma estratégia de
implementar um procedimento operacional padrdo, que objetiva a reducdo de falhas, aumenta a confiabilidade
do servico, melhora a qualidade e diminui desperdicios tanto de tempo, quanto de material [2].

Com base nas experiéncias de manutenco dentro de uma determinada empresa que realiza servi¢cos em
equipamentos de airsoft, surgiu a oportunidade de criar uma padronizacéo dos processos sobre a manutencao
empregada nesses equipamentos. Subentende-se pelas pesquisas sobre a padronizagdo do processo, que as
melhoras no processo sdo significativas, o que assegura a entrega de um produto de qualidade superior ao
cliente.

O objetivo da manutengdo ndo pode ser apenas reparar 0 equipamento, mas sim manté-lo em sua plena
capacidade de uso, reduzindo ao maximo a probabilidade de uma parada ndo planejada [2].

Dessa forma, esse trabalho voltou seu olhar para o gerenciamento da rotina de uma empresa local a fim de
desenvolver o tema a respeito da manutencdo de um equipamento de airsoft. Para tanto foi definido que seria
desenvolvido o Procedimento Operacional Padrdo para desmontagem, manutencdo bésica e montagem, devido
a vasta variedade de equipamentos optou-se pelo mais popular no meio, sendo 0s equipamentos que utilizam a
verséo de nimero 2.
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2. MATERIAIS E METODOS

2.1. Airsoft

O Airsoft € um esporte de agdo que simula situacdes de combate, também usado para treinamento em forca
militares reais. Para isso utiliza armas de pressao que disparam esferas de plastico de 6 mm de diametro, sem
potencial lesivo. No Brasil o airsoft é regulamentado pelo Exército Brasileiro e a ponta laranja é exigida em
todos os equipamentos, como mostrado na Figura 1. As armas sao réplicas externas de armas de fogo reais,
porém, mas internamente em nada se assemelha com as mesmas, sendo qualquer conversao das armas de airsoft
para 0 uso com munigao real impossivel.

Figura 1. Exemplo de um equipamento de Airsoft (Autoria Prdpria).

2.2. O Equipamento

2.2.1. Funcionamento

Os equipamentos de airsoft sdo réplicas de armas reais que apenas se assemelhas visualmente, mas que
diferem completamente no seu funcionamento

O ciclo de funcionamento de um equipamento de airsoft pode ser dividido em quatro etapas, como
ilustrado na Figura 2 [3]:

1. Admissdo de ar,

2. Compressdo inicial,

3. Disparo,

4. Retorno ao ponto morto.

Na admisséo de ar, a mola é comprimida até o fim de curso do pistdo e ocorre a entrada de ar no espaco
entre a cabecga do pistdo e o projétil. Na compressao inicial, a forca da mola comprimida empurra o pistdo
comprimindo o ar até que a pressdo interna seja o suficiente para iniciar o movimento do projétil. Entéo, o
restante do curso do pistdo é responsavel por manter o projétil em velocidade constante até a saida do mesmo
pelo cano da arma, retornando o pistdo ao ponto inicial [3].

Adimissdo de ar Compressdo inicial
<= (== 2 =
. <= <= ] ’ —
<= = o>
Disparo Ponto morta

=][=ga | WwwW [T

Figura 2. Representacdo dos ciclos, adaptado [3].
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2.2.2. Componentes Internos

Para o funcionamento o equipamento de airsoft conta com varios conjuntos mecanicos, o principal é a
caixa de engrenagem, chamada Gearbox, nessa esta disposta uma complexa e variedades de elementos, como
mostrado Figura 3 e nomeado na Figura 4.

Figura 3. Partes internas de uma Gearbox V2 (Autoria Prépria).

Lista de Componentes
1 trava de reversao 9 cabega de cilindro
2 engrenagem conica 10 bico de ar
3 engrenagem reta 11 placa de toque
4 engrenagem setorial 12 mola principal
5 guia de mola 13 fiacdo eletrica
6 mola principal 14 contato eletrico do gatilho
7 pistdo 15  |alavanca do gatilho
8 cicindro 16 motor elétrico

Figura 4. Descricdo dos componentes internos de uma Gearbox (Autoria Prdpria).

Na grande maioria das vezes, as falhas no funcionamento dos equipamentos estdo ligadas inicialmente
a falta de manutencéo, ou ainda defeitos que poderiam ser evitados na aquisi¢cdo, mas que sdo negligenciados
devido a0 mau habito de apenas fazer manutengao corretiva, 0 que implica em grandes periodos do equipamento
parado a espera de pecas de reposi¢do em alguns casos.

3. PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO

Em uma empresa que ja exista um procedimento padronizado ha apenas a necessidade de avaliar e
modificar o procedimento existente. No entanto, em se tratando de uma empresa recente que ndo possue nenhum
padrdo para seus procedimentos, é preciso a iniciativa de redigir os Procedimentos Operacionais Padrdes,
estabelecendo o processo e futuras modificacfes para os procedimentos, de acordo como mostrado na Figura 5,
lembrando sempre de retratar a situagdo atual, assim como sugere [4].
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Figura 5. Processo de estabelecimento e modificagdo do procedimento operacional padréo, adaptado [4].

3.1. Implementacé&o dos Procedimentos

Uma vez definidos e validados os procedimentos, p6de-se entdo iniciar o processo de implementagdo dos
Procedimento de Manutenc&o.
l. Estudo do plano da manutencéo (Engenharia do Produto)
Il. Entendimento dos processos envolvidos (Engenharia Do Processo)
1. Acompanhamento da opera¢do
AVA Descricéo dos eventos
V.  Verificacdo e inclusdo de informacdes adicionais
VI. Revisdo e validacdo do POP

3.1.1 Estudo do Plano de manutencéo

Nesta primeira etapa, é necessario estudar os manuais fornecidos pelos fabricantes, buscando ter uma viséo
geral do processo a ser documentado e avaliar pontos importantes para descricdo da atividade.

3.1.2 Entendimento Dos Processos Envolvidos

Além de avaliar os planos de manutencdo e seus procedimentos, se faz necessario conhecer todo o
funcionamento do equipamento. Para um componente de vedacdo, por exemplo, deve-se atentar as
especificacbes do material, podendo avaliar um lubrificante que seja compativel com o material.
3.1.3 Acompanhamento Da Operacéo

Esta etapa, o trabalho do manutentor deve ser acompanhada enquanto a manutencao é realizada. Assim,
torna-se possivel observar pontos relevantes, bem como alguns detalhes de montagem os quais podem ser
revisados para melhorar a confiabilidade e durabilidade do equipamento. Sendo importante realizar esse
acompanhamento com o auxilio de um bloco de notas e cdmera, para melhor registro e compilacéo
3.1.4 Descri¢do Dos Eventos Acompanhados

Ap06s 0 acompanhamento das atividades, foi composto o documento, descrevendo cada etapa do processo e
incluindo sequencias etapa por etapa, imagens, e outras informacfes importantes. O formato da linguagem
utilizada na descricéo destes procedimentos deveria ser objetiva, simples e de facil assimilacdo

3.1.5 Verificacdo e Inclusdo De Informac6es Adicionais

Nesta fase, é fundamental entender o manutentor que desempenham o trabalho, alinhando as informacdes e
etapas j& existentes. Desta forma, pOde-se garantir uma maior adequacdo do procedimento operacional,
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exemplo, criar meio para melhorar a agilidade e eficiéncia no trabalho a além de equipamentos que permitam
0 operador avaliar o estado de certos componentes.

3.1.6 Revisdo e Validacdo do POP

A Ultima etapa do processo de desenvolvimento do Procedimento de Manutencdo fica dedicada a revisao do
documento, aqui sera analisado a descri¢do e ordem das atividades, e todas as informacdes relatadas. Essa etapa
é realizada pelas areas responsaveis por validar a aplicacdo do POP.

3.2 Elaboracéo do Documento Padrao

O Procedimento Operacional Padrdo (POP) é definido como um conjunto de instrugdes e métodos que
descrevem como um determinado processo deve ser realizado para atingir efetivamente um. O POP deve conter
todas as informacOes necessarias ao bom desenvolvimento da atividade, sendo a forma segura e eficiente de
alcancar os requisitos da qualidade [6].

Este documento deve conter todos os equipamentos, materiais e componentes que serdo utilizados na tarefa,
inclusive os instrumentos de medida, os padrées da qualidade definidos, uma descricdo detalhada dos
procedimentos a serem seguidos e as condicdes de fabricacdo e operagdo. Deve trazer ainda comentarios
pertinentes ao procedimento como anomalias e atividades criticas, além de um registro de inspe¢do dos
equipamentos, quando necessario. Para todo o procedimento descrito, figuras, fotos e esquemas devem ser
adicionados no POP, a fim de facilitar o entendimento de algum ponto chave do processo ou atividade critica a
ser desenvolvida [7].

Contudo, para que haja padronizacdo dos procedimentos, é necessario primeiramente identificar quais
processos deverdo ser padronizados, além da compreensdo de suas necessidades especificas e da relagdo causa-
efeito dos processos que constituem a operacdo [8]. E fundamental também que os operadores estejam
corretamente treinados, capazes de realizar a tarefas com precisdo, seguindo e atingindo os padrdes definidos
[7].

Para desenvolver um documento padrdo completo, a fim de atender diferentes processos e suas necessidades
especificas, bem como estar de acordo com as normas, quatro itens foram definidos de forma a cumprir com os
propdsitos do procedimento: Estrutura Principal, Informages Adicionais, Seguranca no Trabalho e Normas
Regulamentadoras. Cada item foi analisado de forma a abranger todos os critérios e especificagdes requeridas,
constituindo assim as fases do desenvolvimento do modelo padréo.

3.2.1 Estrutura Principal

Foi escolhida a estrutura denominada step-by-step, onde o procedimento segue a sequéncia cronolégica dos
eventos, evidenciando em cada etapa o que deve ser levado em consideracdo. A disposi¢do das atividades foi
determinada em linhas, onde a coluna principal relata as atividades a serem desempenhadas, enquanto as demais
colunas da linha correspondente apresentam dados, e informages relevantes para a atividade [9].

Os processos exigem diversos parametros e informacgdes para que sejam realizados de forma correta. Desta
forma, como os POPs visam tratar dos procedimentos de forma simples e objetiva, outros documentos podem
e devem estar alinhados com o procedimento operacional, a fim de trazer as especificagfes gerais de trabalho e
informacdes mais completas.

3.2.2 Informagdes Bésicas

Foram desenvolvidos cabecalhos e rodapés para o documento, conforme Figura 6, afim de conter
informacdes que facilitam a identificacdo do procedimento e padronizam de cada documento.

PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO
Empresa - .
Descricao do Procedimento
Servico: Data: / /
Responsével: Ver.:

Figura 6. Cabegalho do Documento Padrdo (Autoria Prépria).
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3.2.3 Estrutura do POP

Visando apresentar informacdes especificas do procedimento, a estrutura do POP foi dividida em quatro
topicos (Figura 7):

PROCEDIMENTO

Etapa Descricao Ferramenta Material

Figura 7. Estrutura do Documento Padrdo (Autoria Prdpria).

- Etapa: primeira coluna onde é nomeado cada parte do processo.

- Descricdo da Operacao: Segunda coluna onde cada passo do procedimento € listado de acordo com sua
sequéncia de operacdo. Inclui esquemas representativos da atividade, especificagbes do equipamento, entre
outras informagdes.

- Ferramenta: Coluna dedicada a apresentar qualquer informacdo relevante das ferramentas auxiliares
necessarias para o desenvolvimento da atividade descrita. Inclui, por exemplo, a necessidade de utilizacdo de
gabaritos ou acessorios especiais.

- Material: apresenta se havera necessidade de usar algum material pra executar as atividades e
procedimentos.

3.2.4 Informagdes Adicionais

O manutentor deve estar ciente sobre o uso apropriado dos Equipamentos de Protecéo Individual (EPI)
requeridos para os processos de manutencdo. Assim, além de treinamentos sobre o correto uso dos EPIs, assim
definiu que o uso destes equipamentos fosse destacado também nos POPs, incluindo no modelo um cabecalho
onde os EPIs necessarios aquela operagdo fossem evidenciados no documento, conforme a Figura 8.

EPI Utilizar: @
=

Figura 8. Informagdes adicionais na roda pé (Autoria Prdpria).

3.3 Analise dos Fatores Que Interferem no Sistema de Padronizagado

Durante a elaboragéo e implementacdo do POP, algumas limitagdes podem existir, essas dificultam neste
processo, podendo reduzir sua aplicabilidade.

3.3.1 Conhecimento tacito

E aquele que a pessoa adquiri ao longo da vida, pela sua experiéncia, dificil de ser transmitido de forma
simples para outra pessoa. Assim, durante a fase de implementac&o dos procedimentos, é necessario um extenso
acompanhamento nas execugdes, tentando observar técnicas de operacdo e percepgdes dos manutentores, de
forma a tentar transformar estas habilidades sensoriais em conhecimento técnico e explicito.

3.3.2 Tempos de N&o Agregacdo de Valor

Durante o processo de padronizagdo, € importante levantar tempos de setup de equipamentos, troca de
ferramentas, movimentacdo, e demais tempos gastos que ndo agregam valor ao servico. Estes tempos foram
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considerados durante a padronizacdo dos processos e no desenvolvimento do Procedimento de manutencéo,
para serem trabalhados, a fim de reduzir tempos de ciclo e otimizar os tempos de operacéo.

3.3.3 Monitoramento das Operaces

Ap6s a aplicacdo do POP, foi designado um responsavel, de forma a garantir que as atividades seriam
seguidas conforme descritas no documento. Uma vez que os procedimentos deixam de ser corretamente
realizados, podem gerar um aumento na variabilidade do processo. O monitoramento também serve para
observar pontos de melhoria, podendo ser incluidos em revisdes futuras do Plano de Manutencéo.

3.3.4 Alinhamento do Procedimento

Se faz necessario para garantir que os procedimentos sejam definidos dentro das limitagdes e condicGes
reais da oficina. O procedimento operacional levando em consideracdo, a movimentacdo, limitagdes do
ferramental, troca de ferramentas e limitagcdo dos manutentores, além de outros fatores que poderiam reduzir a
eficiéncia do processo ou inviabilizar sua utilizacéo.

4.BREVE ANALISE DO CASO
4.1. Apresentacéo da Empresa

A empresa que foi estudada no artigo consultado foi a Safe Works, uma pequena empresa no ramo de
manutencdo de airsoft, segue como uma das mais conhecidas pelos praticantes do esporte na regido de Mossoré
e estados vizinhos, sendo pioneira no seguimento na cidade e regido no quesito de manutencgdo e reparos de
equipamentos.

4.2 . Problema

Primeiramente, como ndo havia documentacdo padrdo relacionada, a primeira agdo envolveu o
desenvolvimento de um documento padrdo para auxiliar o manutentor, Figuras A1, A2 e A3, para ser aplicado
aos diversos procedimentos operacionais. O documento padrdo deveria conter todas as informagdes do
procedimento a ser realizado, incluindo o0s equipamentos de protecdo individual necessarios a operacdo e outras
informacdes relevantes, dado a importancia de se garantir a seguranca dos operadores.

O problema abordado neste trabalho é a inexisténcia de um procedimento padrdo de manutencéo. A falta
deste acarreta 0 aumento de ndo conformidades no processo e baixo indice de confiabilidade, devido as
execucdes de maneira arbitrarias.

4.3 . Justificativa

Um modelo de manutengdo é inexistente para equipamentos dessa pratica esportiva, assim ndo ha uma
padronizacdo por parte dos manutentores e a confiabilidade no servi¢co diminui. Além disso é comum a
manutencdo apenas ser realizada quando o equipamento apresenta alguma anormalidade como perca de
poténcia, ruido excessivo, falhas de alimentacdo ou quando hé a falha total do mesmo. Considerando custo dos
reparos e da compra de equipamentos novos, um procedimento operacional padrdo para a manutencdo do
equipamento garantiria uma maior confiabilidade, desempenho e vida Gtil do equipamento, prologando a vida
atil do equipamento e melhorando o desempenho do mesmo.

5. ANALISE DOS RESULTADOS

O desenvolvimento e implementagdo do Procedimento de Manutengéo gerou beneficios para a empresa e
garantiu com que os procedimentos fossem realizados conforme as especificacdes. Gragas ao procedimento
padrdo criado conseguiu-se ter uma reducdo na variabilidade entre os processos. 1sso garantiu uma diminuicao
visivel da variagdo no tempo de servigo.

Também se observou uma diminuigao no esforco de trabalho, ja que o novo procedimento otimizou alguns
passos do procedimento, principalmente a partir da inclusdo de locais especificos para dados servigos, a
utilizacdo de gabarito e outros dispositivos tornaram o processo mais pratico. Ajudando a reduzir o ciclo de
algumas operacoes em até 30% comparado ao tempo médio de trés manutentores.

O numero de falhas também houve redugdo, assim como a necessidade de intervengdo ap6s finalizado o
processo, ndo havendo a necessidade de reabertura do equipamento em nenhum dos equipamentos apos a
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utilizacdo do Procedimento padréo, garantindo assim o atendimento dos requisitos especificados e evitando a
adic8o de tempo no processo final.

Vale evidenciar que o Procedimento de Manutencgdo garantiu que as técnicas e métodos utilizados pelos
manutentores fossem formalizadas e validadas, evitando que estes procedimentos e conhecimentos fossem
perdidos ou levados com a saida no manutentor da empresa. Isto trouxe maior credibilidade aos processos de
manutenc¢do da empresa, facilitando seu acompanhamento continuo e possibilitando analises e melhorias.

Algumas sequéncias de servico abordadas anteriormente ndo eram padronizadas entre os operadores,
favorecendo o esquecimento de etapas e 0 ndo cumprimento das atividades necessarias a manutencao correta.
Assim, a aplicacdo dos procedimentos de manutencdo auxiliou na correta realizacdo dos processos,
apresentando produtos com maior qualidade e dentro das tolerancias exigidas. A confiabilidade no servico foi
tdo maior que a garantia dos equipamentos fornecidas aos clientes passou de 30 para 90 dias, elevando ainda
mais a confianga do cliente com a empresa.

6. CONCLUSOES

De acordo como demonstrado, a padronizagdo de procedimentos é fundamental para a garantia de
qualidade do servigo e atendimento as especificagdes estabelecidas. Através da implementacéo dos POPs, foi
possivel observar grandes mudangas e resultados positivos nos postos de trabalho em que foram implantados,
comprovando sua eficécia, tanto na garantia de qualidade e quanto na reducéo da variabilidade dos processos.
O gerenciamento da manutencdo através da padronizacéo proporcionou melhorias gragas a sua aplicacdo em
conjunto com outras ferramentas, sendo o comprometimento e envolvimento de todos foi crucial para a
obtencdo dos resultados. Este comprometimento se torna fundamental para a manutencdo dos POPs,
possibilitando que venha a ser melhorado de forma continua e estejam sempre de acordo com estabelecido.
Apesar disso, se faz necessario um acompanhamento constante dos pontos de trabalhos, para que cada detalhe
e conhecimento seja repassado para todos 0s manutentores e ndo seja esquecido ou perdido com o passar do
tempo. A detencéo deste conhecimento promove a credibilidade da empresa frente a seus clientes, uma vez que
a padronizacdo dos procedimentos garante um servico uniformizado e de alta qualidade. Por fim, o estudo em
questdo foi capaz de abordar as fases de criagdo e implementagdo dos POPs de forma satisfatéria, levantando
fatores e condicOes necessarias a sua elaboragdo, bem como algumas limitagBes. Alguns fatores levantados
podem ser particulares do setor analisado, ndo sendo aplicadvel para outras empresas, bem como outras
condicBes podem ser relevantes a outros setores e ndo foram abordadas.
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8. Apéndice

Apéndice Al

DET / CE / UFERSA

PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO

remover Guia de mola e Mola principal (versdo saque rapido )

Empresa .
Procedimento de Desmontagem
Servigo: Data: / /
Responsavel: Ver.:
PROCEDIMENTO
Etapa Descrigéo Ferramenta Material
remover pino frontal Allen 2.5mm
separar up reveiver e low receiver
1-Desmontagem basica remover o conjunto Cano interno e Hop Up
remover stock
Phillips
remover parafuro do tube stock e arruela de fixacdo 1/4X5"
Phillips
remover parafusos da tampa do pistol grip 3/16X5"
remover terminais do motor Alicate bico
Phillips
remover parafusos de fixagao do pistol grip 3/16X5"
remover pistol grip e tube stock
: . - saca pino
2-Desmontagem intermediaria remover pino do gatilho 2.0mm
remover pino traseiro Allen 2.5mm
saca pino
remover bolt cath 1.5mm
Phillips
remover magazine realese 3/16X5"
remover Gear Box do Low Receiver
Allen 10mm

destravar Trava anti-reversao

Fenda 1/8X4"

4- Desmontagem do conjunto
cano interno e hop up

Phillips

remover parafusos da Gear Box 1/4X5"
3- Desmontagem da GearBox [destravar mola da Tappet Plate

Phillips
fixar guia de mola e mola precionando sobre a bancada 3/16X5"
remover carcaca da Gear Box
retornar a regulagem para posigéo "zero"
remover Trava longitudinal do Cano interno

Fenda
remover Trava lateral do Cano interno 1/16X4"

remover Cano interno/ Bucking com cuidado

remover Bucking do Cano Interno

remover Nub do hop up

Pinga pequena

EPI Utilizar :

®
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Apéndice A2
PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO
Empresa .
Procedimento de Manutencéo
Servigo: Data:_ [/ [/
Responsavel: Ver.:
PROCEDIMENTO
Etapa Descrigéo Ferramenta |Material
vareta de papel
limpar a seco limpeza higienico
élcool
1- Cano interno e Hop Up  |limpar Gmida, sempre em rotagao. isopropilico
limpar camara de hop com papel Umido
remover escovas do motor elétrico alicate de bico
limpar motor com limpa contato elétrico limpa contato
2- Motor WDA40 Dry
lubrificar mancais do motor e engrenagem Lub
montar escovas no porta escovas alicate de bico
inspecionar fiagdo
inspecionar conector do motor
inspecionar conector de alimentagéo
3-Fiacao inspecionar fusivel e porta fusivel
inspecionar contato de gatilho
substituir o item anterior em caso de dano
alcool
limpar todos os componentes isopropilico
inspecionar Pistdo e Cabeg&o de pistédo
inspecionar Cilindro
inspecionar Cabega de cilindro
inspecionar Air noozle
testar vedacédo do Pistéo
4- Sistema Pneumatico testar vedagdo do Cilindro
testar vedacdo do Air nozzle
inspecionar Tappet plate e mola
Balanga (
inspecionar mola principal e guia de mola item 02)
substituir qualquer item anterior em caso de dano
Graxa de
lubrificar anel de vedagéo do pist&o e realizar pré montagem silicone
realizar limpeza de todos os componentes do sistema WD40
inspecionar trava de anti-revergéo
inspecionar mola alacanca de corte
Gabarito
inspecionar folgas nos mancais (item01)
Saca pino
inspecionar folga lateral das engrenagens (1,2 e 3) 2.5mm
5- Sistema de Engrenagens Arruelas de
ajustar folgas das engrenagem idividualmente se nescessario (seq: 2,3el) ajuste
verificar interferéncia das engrenagens 1 e 2
verificar interferéncia das engrenagens 2 e 3
verificar o sistema com as engrenagens 1, 2 e 3
verificar engaste do pido do motor com engrenagem 1
WD40 Dry
lubrificar todos os componentes antes da montagem Lub
EPI Utilizar : @ @ @




Engenharia Mecénica — DET / CE / UFERSA
Apéndice A3

11

PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO

Empresa .
Procedimento de Montagem
Servico: Data: [/ [/
Responsavel: Ver.:
PROCEDIMENTO
Etapa Descricéo Ferramenta | Material

montar Bucking alinhado ao rasgo do Cano interno

montar Nub na camara do Hop up

pinga pequena

1- Cano interno e Hop Up [montar cano e bucking alinhado ao Hop up

travar cano com travas lateral e longitudinal

montar conjunto cano/hop up no up receiver

phillips
montar alavanca de corte 3/16x5"
phillips
montar contato de gatilho e fiacio 3/16x5"
montar engrenagem 2
montar engrenagem 3, primeiro dente alinhado com alavanca de corte
2. Gear Box montar conjunto de cilindro, pistdo, air noozle e tappet plate.
montar mola da tappet plate
montar engrenagem 1, junto a trava de anti-revescdo
montar mola principal com guia de mola, manter precionado ate fechar
Phillips
fechar carcaca da gear box e parafusa. 1/4X5"
montar Gear Box no Low Receiver
montar pino traseiro Allen 2.5mm
Saca pino
inserir pino do gatilho 2.5mm
Phillips
montar Magazine Release 3/16X5"
montar Bolt Catch
3- Mont Low Recei Phillips
- Montagem Low Receiver | . . "
g fixar Pistol Grip 3/16X5

inserir motor e ligar conectores, atentar para polaridade

alicate de bico

Phillips
montar tampa do Pistol Grip 1/4X5"
Phillips
montar e parafurar Tube Stock 1/4X5"
montar Stock
montar Up receiver com Low Receiver
- Montagem final travar o conjunto com pino frontal Allen 2.5mm

EPI  Utilizar: @ @




