ANEXO I

ESPECIFICACAO
TECNICA

TERMO DE REFERENCIA 061/2025 DVPCP/GIND/FJF
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Nota(s):

10.
11.

12.

Ao montar 0 mecanismo, posicionar a extremidade livre da MOLA PLACA por sobre a
cauda do CALCO N° 3 (INFERIOR).

Certificar-se que o PINO do CALCO N° 3 (INFERIOR) n&o colidird com a MOLA PLACA
por ocasido do giro (rotagdo) do respectivo calgo.

Certificar-se, ao final da montagem do mecanismo e através da janela de inspecgao
existente na PLACA EXTERNA, do correto posicionamento do CALCO N° 3 (INFERIOR).
Para tal, devera ser possivel verificar que a extremidade do CALCO N° 3 (INFERIOR)
posiciona-se por sobre o caminho do pino do rotor existente na PLACA INTERNA.

Ceritificar-se, durante a montagem do mecanismo, que o giro do CALCO N° 3
(INFERIOR) encontra-se bloqueado pelo CALCO N° 2 (INTERMEDIARIO).
Ceritificar-se, durante a montagem do mecanismo, que o giro do CALCO N° 2
(INTERMEDIARIO) encontra-se bloqueado pelo CALCO N° 1 (SUPERIOR).

Aplicar torque de 0,9 N.m nos parafusos de montagem. Certificar-se de que ndo existe
folga entre os parafusos e a PLACA EXTERNA e entre os ESPACADORES e as
PLACAS (INTERNA e EXTERNA).

Sentido da aceleragéo do projetil para perfeito funcionamento.

Durante a montagem do mecanismo, aplicar fina camada de Grafite em Pé Seco nos
Calgos (tamanho da particula: 44 pm; peneira de teste padr&o: conforme série U. S. n°
325). Especificagéo do grafite conforme "SS-G-659a - Graphite, Dry (Lubricating) -
Federal Specification, March 1, 1967". Para tal, inserir os calgos (limpos/desengraxados)
em tambor giratorio, contendo em seu interior quantidade suficiente do grafite
especificado, e girar por 15 min. Posteriormente, retirar o excesso de grafite: colocar os
calgos em peneira vibratéria, por tempo suficiente, até que o excesso de grafite seja
retirado e reste, apenas, fina camada aplicada por toda a superficie do calgo (OBS: a
aplicacdo da camada de grafite pode ser dispensada, caso o acabamento/tratamento
superficial dos caicos seja suficiente para garantir o adequado funcionamento, conforme
descrito no item 11). ,

Certificar-se, durante 2 montagem do mecanismo, que os bragos da MOLA DO CALCO
encontram-se devidamente alojados (encaixados) nos sulcos (rebaixos) existentes no
CALCO N° 1 (SUPERIOR) e no CALCO N° 2 (INTERMEDIARIO).

Ao montar/manusear o mecanismo, utilizar luvas.

Finalizada a montagem, testar o mecanismo em dispositivo apropriado, para certificar-se
que o seu funcionamento esta de acordo com o especificado (ndo deve funcionar quando
submetido a aceleragdo de até 2.000g; deve funcionar quando submetido a aceleracéo
maior ou igual 4.000q).

A marcagéo de lote deve ser feita feita a laser, com letras e algarismos cheios com altura
de aproximadamente 1,60 mm.

A marcacéo deve ser composta por 10 digitos, sendo estes, na sequéncia:
Trés caracteres alfanuméricos maitsculos ou, na auséncia, hifen.

Dois digitos identificando ¢ ano do inicio da producéo.

Dois digitos para identificar o interfixo do lote.

Hifen ou um caractere alfabético mailsculo para identificar tipos de lotes especuﬁcos ,
(conforme NEB/T Pr-21).

Dois digitos que identificam o nimero de sequéncia do lote.
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