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Defensas metalicas - controle tecnolégico durante a fabricacéo
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RESUMO

Esta Norma estabelece a sistematica do controle tecnologico de defensas metalicas durante a fabricag@o.
Instrui quanto ao procedimento da Fiscalizagio do DNER nos exames das chapas e bobinas fabricadas pelas
sidertrgicas, destinadas a confecgfio das pegas de defensas. A seguir, especifica o procedimento da
Fiscalizag3o quanto as caracteristicas técnicas das pegas de defensa, no ato de suafabricagao, tendo em vista
aaceitagio ourejeigio das mesmas. Finalizando, trata daidentificagdo das pegas aprovadas, para transporte.

ABSTRACT

This document presents the procedure to be adopted by the DNER inspection concerning metallic safety
barriers, in relation to plates and bobbins for manufacture, to production lots of components and to shipping.
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0 APRESENTACAO

Esta Norma decorreu da necessidade de se adaptar, quanto a forma, aDNER-IE 146/85 aDNER-PRO 101/93,
mantendo-se inalteravel o seu conteudo técnico.

Macrodescritores MT: controle, controle tecnologico, produggo, qualidade

Microdescritores DNER: controle de qualidade, defensa (rodbvia)

Palavras-chave IRRD/IPR: qualidade (9063), fabricagio (3647), chapa (metal) (4552)

Descritores SINORTEC: normas, controle da produgio, fabricagfio, bobinas, chapas

Aprovada pelo Conselho de Administragdo em 23/01/85 Autor: DNER/DrDTc (IPR) 4
Resolugdo n° 86/85Sessio n® CA/ 4/85 Adaptagio da DNER-IE 146/85 a DNER-PRO 101/93,
Processon®20100022122/81.1 : aprovada pela DrDTc em 18/04/94.
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1 OBJETIVO

Esta Norma tem por objetivo estabelecer a sistmatica do controle tecnologico de defesas metalicas durante

~|afabricago.

2 REFERENCIAS

2.1 Normacomplementar
Na aplicagdo desta Norma € necessario consultar:

DNER-EM 145/94, designada Defensas metalicas.

2.2 Referénciabibliografica
No preparo desta Norma foi consultado o seguinte documento:

DNER-IE 146/85, designada Controle tecnolégico de defensas metalicas durante a fabricagéo.
3 GENERALIDADES

3.1 O controle tecnologico das defensas metalicas deve ser realizado por fiscal do DRF localizado mais
proximo da fabrica fornecedora, apos notificago do 6rgéo licitante do DNER, previamente informado da
data de fabricago das defensas, pelo fabricante, em prazo nfo inferior a dez dias Uteis.

3.2 Anotificagio do 6rgdo licitante ao DRF fiscal, deveser emitida num prazondo inferior asete dias uteis
antes da data do inicio da fabricag@o.

3.2.1 O periodo da fabricagio deve ser explicito na notificagdo indicada no item 3.2.

3.3 O controletecnologico das defensas metalicas durante afabricagdo podera ser executado por entidade
delegada, por interesse do DNER, apés aprovagao do plano de trabalho apresentado.
4 DEFINICOES

Para os efeitos desta Norma, sdo adotadas as seguintes defini¢des:

4.1 Pegas componentes

Lamina, poste, espagador, calgo, travessa, garra, cinta, plaqueta, terminal, parafusossdo definidosna Norma
DNER-EM 145/94 (ver 2.1),

4.2 Gabarito

Peca fabricada de forma tal que, pela justaposigdo a unidade a ser inspecionada, permita a verificagdo
das)dlmensﬁes, formas das fura¢Ges e suas variagdes estabelecidas na Norma DNER-EM 145/94 (ver
2.1). '

4.3 Peca padrdo

Unidade componente da defensa cuja verificagdo atraves de paquimetro apresenta dimensdes padrdes
estabelecidas na Norma DNER-EM 145/94 (ver 2.1).
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5 APARELHAGEM

15.1 Gabarito

Pegari %ida dematerial indeformavel e ndo absorvente, cuja confecgéo nas dimensdes normais deve resultar
em moldes padrGes a serem utilizados por superposigido ou encaixe.

5.1.1 Os gabaritos a serem utilizados por superposicio sio destinados a verificagdo das dimensdes das
seguintes pegas: 1dmina, plaqueta e cinta.

5.1.2 Osgabaritos aserem utilizados por encaixe sio destinados a verificagio das dimensSes das seguintes
pecas: poste, travessa, espagador, calgo, garra e terminal. '

5.2 Paquimetro metalico com escalade0a120mmee subdivisdes de 1 mm, possuindo vernier com escala
de leitura de 0,1 mm, ou com escala tal que possibilite a leitura das dimensGes das pegas amostradas.

5.3 Trena metélica de no minimo 5 m de comprimento, possuindo escala numerada em centimetro e
subdivisdes em milimetro.

5.4 Medidor eletromagnético de espessura de camada de zinco, com duas escalas de 500 microns, e faixas
ampliadas paramedicdo de camadas muito finas. Sistema constituido por agalpador unipolar, funcionando
em 110 e 220 v e também com pilhas recarregaveis incorporadas, ou medidor eletromagnético similar que
possibilite a leitura da espessura da camada de zinco das pegas amostradas.

5.5 Ptiquetaadesivadepapel com timbre DNER, com poder adesivo e picote transversal tal que possibilite
descolagem sem sua destruigdo, impedindo reutilizag@o.

6 OPERACOES PRELIMINARES

6.1 Inicialmente o fiscal do DNER deve verificar se cada bobina ou chapa metélica possui certificado
expedido pela sidertirgica. Esta verificagdo consiste em confrontar os dados de identificac@o da bobina ou
chapa metalica com os do certificado, que s&o:

a) sigladasidertrgica;

b) mimero da bobina, ou no caso de chapas, nimero da bobina que originou a lingada.
6.2 Atendido o item 6.1, o inspetor deve fazer um confronto entre as “Condi¢es Especificas” (item 10)

daNormaDNER-EM 145/94 (ver2.1) eos valores contidos no certificado dasiderdrgica, quanto aos ensaios
mecanicos e quimicos.

6.3. Seos valores constantes do certificado atenderem ao especificado pelo DNER, a matéria-prima deve
ser enviada a produgo, caso contrario, seré rejeitada.

6.4 Casoocorraqualquer divida em relagdo & identificagio da matéria-prima, tal como marcagdo ilegivel
ou rasurada, o fiscal do DNER deve rejeitd-la.

7 CONTROLE

O fiscal do DNER deve verificar as pecas componentes das defensas, apos zincagem, de acordo com o
seguinte procedimento: ‘
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7.1 Espessura

Ofiscal deve verificar, através douso de paquimetro, a espessuraem tantos pontos quantos forem necessarios

| em uma unidade de cada componente da produgdo das pegas da defensa, de acordo com a Tabela abaixo.

Tabela - Componentes da produciio das pecas da defensa.

Componentes Producgio
cal¢o | 150
cinta 150
espa(;ador , 200
lamina 200
travessa 200
poste 50 -
garra 200
plaqueta 500
terminal 50

7.2 Demais dimensdes

7.2.1 O fiscal deve verificar as dimenses das pegas retiradas em 7.1, utilizando paquimetro, trena e os

abaritos por superposigao ou por encaixe, definidos em 5.1.1 e 5.1.2. Se todas as furagSes, contornos,
angulos e dimensoes das pegas 1]rirs§ec1onadas coincidirem com as dos gabaritos, levando-se em conta as
tolerancias previstas na Norma DNER-EM 145/94 (ver 2.1) ofiscal aprovaraa produgdo referente a amostra.
Caso contrario, o fiscal deve rejeitar a produﬁio referente a amostra, separando-a das demais aprovadas,

dando ciéncia imediata do fato ao responsavel pela produgao.

Z 2.2 No caso das porcas e parafusos, o procedimento para o seu controle deve ser realizado da seguinte
orma:

a) escolher umaunidade de cada pega, para servir como padréo, ap0s constatagio de suas dimensdes
corretas;

b) retirar amostra correspondente a uma unidade de cada pega, em lote de 20 kg ou fracdo;

¢) verificar o passo darosca das amostras de parafuso utilizando a porca padréo, e o passo daroscada
porca utilizando o parafuso padréo.

Se as dimensdes das porcas e parafusos estiverem de acordo com os padr3es, aceitar as pegas referentes a
amostra. Caso contrario, rejeitar.

723 Asdimensdes das arruelas devem ser verificadas, através douso de paquimetro nas amostrasretiradas
na proporgio de uma unidade para cada 5 kg ou fragdo. Se as dimensdes da amostra estiverem de acordo
com as da Norma DNER-EM 145/94 (ver 2.1), aceitar as pegas referentes a amostragem. Caso contrario,
rejeitar.

8 LIBERACAO DAS PECAS PARA TRANSPORTE

A medida que as pegas, apos verificagio, forem aprovadas, o fiscal deve colocar a etiqueta adesiva, com sua
rubrica, nas pegas individuais, nas cintas e nos sacos, conforme for a condigdo de transporte das mesmas.




