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APRESENTACAO

Os Procedimentos de Inspecdo de Materiais (PIMs) tém por objetivo definir as
principais caracteristicas dos materiais ferroviarios mais utilizados na via permanente, bem
como padronizar sua inspec¢éao e recebimento.

Na elaboracédo dos PIMs foram abordados os seguintes tépicos referentes ao objeto
de cada um:

» Definicdo e caracteristicas

* Forma e Dimensodes

» Gabaritos (quando aplicado)

» Tolerancias

* Inspecéao

* Recebimento

* Normas utilizadas

» Ficha de Inspecao do Material

Cabem algumas consideracdes de carater geral sobre o processo de elaboracéo,
homologacgéao e manutencgé&o dos PIMs.

Como documentos normativos que sdo, esses procedimentos devem ser objeto de
uma revisdo quando (1) se identificar algo em seu conteddo que deva ser corrigido ou
aperfeicoado, (2) quando ocorrer uma importante inovagdo tecnoldgica que exija uma
atualizacdo nos procedimentos e nas especificacbes estabelecidas, ou (3) quando as
normas que os fundamentaram sofrerem modificacdes.

No caso do PIM 10, as principais normas que o fundamentaram foram canceladas
pela ABNT, mas ainda carecem de substitutas. Ressalte-se que a motivacdo para o
cancelamento foi a evolugéo dos materiais utilizados — aqueles previstos nas normas entao
vigentes ndo sdo mais utilizados. No entanto, o procedimento permanece Util para nortear
servicos de manutencdo e recuperacao de vias antigas. Quando uma norma substituta for
publicada, recomenda-se entdo a revisdo do procedimento, de modo a refletir as novas
instrucbes normativas. Alias, esse tipo de providéncia deve-se aplicar a todos os demais
PIMs, sempre que ocorrerem mudangas no referencial normativo.

Os documentos normativos geralmente cobrem um universo de aplicacdo bastante
amplo, no ambito do qual podem ocorrer casos especificos com circunstancias e
caracteristicas distintas, que exigem uma solucdo diferente daquela apontada na norma.
Esses casos, porém, devem se revestir de um tratamento especial, exigindo uma justificativa
sélida para o ndo cumprimento da norma, bem como a aprovacdo de quem contratou o
servico.

Segue uma lista completa dos PIMs elaborados, ressaltando-se que foram revisados
0os PIMs de 1 a 11 e acrescentado o PIM 18. Os outros PIMs néo foram objeto de solicitacao
de revisdo, permanecendo valida a versdo entregue anteriormente.
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PROCEDIMENTOS DE INSPECAO DE MATERIAIS

PIMs
Identificagcéo Nome
PIM 001 Trilho para linha Férrea
PIM 002 Tala de juncéo
PIM 003 Parafuso e Porca para Tala de Jungéo
PIM 004 Arruela de Presséo para Parafuso de Tala de Juncéo

PIM 005 Placa de Apoio Ferro Fundido Nodular

PIM 006 Placa de Apoio A¢o Laminado

PIM 007 Tirefdo para Via Férrea

PIM 008 Arruela de Pressao Dupla

PIM 009 Prego de Linha

PIM 010 Placa Amortecedora de Borracha para Fixacado Ferroviaria (palmilha)

PIM 011 Retensor para Via Férrea

PIM 012 Grampo Tipo Deenik para Fixacao Elastica

PIM 013 Grampo Tipo Pandrol para Fixacao Elastica

PIM 014 Dormente de Madeira

PIM 015 Dormente de Concreto

PIM 016 Dormente de Ago

PIM 017 AMV - Aparelho de Mudanca de Via

PIM 018 Soldagem Aluminotérmica
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PIM 03 - PARAFUSO E PORCA PARA TALA DE JUNCAO

1 OBJETIVO

Este procedimento tem por objetivo definir as principais caracteristicas do
material, fabricado, bem como as condi¢Ges para a inspecao e recebimento de parafuso
e porca para tala de juncao de trilhos ferroviarios.

2 DEFINICAO - CARACTERISTICAS — FABRICACAO
2.1 DEFINICAO

Parafuso de Tala de Juncédo (PTJ): Parafuso de cabeca abaulada e pescoco
oblongo para permitir o seu aprisionamento na tala de juncdo, na montagem de junta da
via férrea.

Demais definicbes para cada detalhe do parafuso para tala de jungcéo, encontram-
se apresentadas no AREMA Manual for Railway Engineering — 2009.

2.2 CARACTERISTICAS

Apresenta-se a seguir tipos de parafusos (diametro nominal x comprimento)
associados aos tipos de talas de juncao correspondentes, conforme a Tabela 1.

Tabela 1 — Tipos de Parafuso e de Tala de Juncdo co rrespondentes

Tipos de Parafuso Tipos de Tala de Juncao correspondentes (NBR-7591:2012)

Dimensdes (diametro x comprimento) Numero de furos

Em polegadas Em mm 4 6

78" X | 22,2 x| TJ 37 TJ 37

TJ45,TJ50,TI57eTJ 68 TJ45,TJ57,TI60,GB 60 e TJ 68

1" x| 25,4 x|

- TJ 50, TI60 UIC

2.3 FABRICACAO

Quanto ao material, o processo de elaboracdo do aco € escolha do fabricante do
parafuso ou da porca.

O fabricante devera informar ao DNIT sobre o processo de fabricacdo adotado e
as caracteristicas do aco, que ndao podem ser alterados sem o prévio conhecimento e
aprovacao do DNIT.

PIM 03 — Parafuso e porca para tala de juncdo 7
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O material a ser utilizado, bem como o processo de fabricacdo podera ser fixado
pelo DNIT no Termo de Referéncia do Edital no caso de aquisicdo de parafusos e
porcas de talas de juncao de terceiros .

E quanto ao processo de fabricacéo o parafuso € fabricado de uma so peca, sem
solda, a partir de barra de ago-carbono redonda, trefilada ou laminada a quente,
devendo ser mergulhado em banho de ago antioxidante, apos acabado.

Os parafusos e porcas deverdo ter bom acabamento , estarem isentos de trincas,
rachadura, fratura, empeno, rebarba, oxidacdo ou outro defeito prejudicial ao uso.

A cabeca do parafuso é recalcada a quente ou a frio, ficando bem centrada em
relacdo ao corpo.

De acordo com as normas NBR-8855 e a NBR-10062, os parafusos e porcas com
classe de resisténcia respectivamente de 8.8 e 8, devem ser temperadas e revenidas.

3 FORMA - DIMENSAO

A forma e dimensdo dos parafusos e porcas serdo definidas em funcdo das
caracteristicas das talas de juncao e dos trilhos e serdo estabelecidos pelo DNIT na fase
de aquisicéo.

O fabricante, a critério do DNIT, devera fornecer os desenhos e/ou projetos do
conjunto de parafuso e porca para tala de jungcéo, com todas as dimensoes e tolerancias
para afericdo, bem como todos os instrumentos de medica 0 e gabaritos
necessarios a inspecao para recebimento desses mate  riais.

3.1 PARAFUSO

O parafuso para tala de juncdo tera a forma e dimensdes sugeridas
respectivamente na Figura 1 e na Tabela 2, apresentadas a seguir, e de acordo com a
norma a AREMA Manual for Railway Engineering — 2009 - Volume | — Figura e Tabela 4-
3-11 — péagina 4-3-27.

Figura 1 - Parafuso com cabeca abaulada e pescoco 0  blongo para tala de juncéo
— 47

b +

e =y

| “| |- D - i
(Fonte: AREMA Manual for Railway Engineering — 2009 — Volume | — Figura 4-3-11 — pagina 4-3-27)
Onde:

Comprimento do corpo (I) = Distancia entre a superficie inferior da cabeca e a extremidade inferior do parafuso
de tala de juncéo;

Altura da cabeca (k) = Distancia entre o pescoco e a extremidade superior do parafuso de tala de juncéo;

PIM 03 — Parafuso e porca para tala de juncdo 8
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Comprimento minimo da parte roscada (b) = Distancia entre a parte ndo roscada e a ponta;
Diametro (d) = Didametro da parte cilindrica ndo roscada;

Diametro do parafuso (C) = Diametro nominal da parte cilindrica;

Diametro da cabeca (D) = Diametro maior da projecdo horizontal da cabeca;

Entrada do pescoco (S;) = Secdo menor do pescoco;

Base do pescoco (S,) = Secao maior do pescoco;

Raio de abaulamento da cabeca (R;) = raio maior da cabeca;

Raio da cabeca (R,) = raio menor da cabeca.

Raio de transicdo da cabeca para 0 pescogo e do pescogo para a parte cilindrica (Ra).

Tabela 2 — Dimensao nominal em mm do parafuso para  tala de juncéo.

Cabeca do parafuso Pescoco do parafuso Fios/
C | |bmin 25,4
D k Rs |Ri |R |S; S I, “ |d mm

22,2 37,7 | 139 | 1,6 353 |13,1 (31,0 | 30,2 |12,7 |111 |22,2 |(*) |50,8 |9

25,4 429 159 |16 41,3 | 151 | 349 |341 |143 |12,7 | 254 |(*) |57,1 |8

(*) I = Comprimento do corpo do parafuso, a ser especificado.

(Fonte: AREMA Manual for Railway Engineering — 2009 — Volume | — Tabela 4-3-11 — pagina 4-3-27)

3.2 PORCA

A porca do parafuso para tala de juncdo, de acordo com a AREMA Manual for
Railway Engineering — 2009 - Volume | — Figura e Tabela 4-3-12 - pagina 4-3-28, tera a
forma e dimensdes sugeridas respectivamente na Figura 2 e na Tabela 3, apresentadas
a sequir:

Figura 2 — Porca do parafuso para tala de juncéao

.

<5

N
Onde: W = Largura nominal da porca e
U = Espessura (altura) nominal da porca
(Fonte: AREMA Manual for Railway Engineering — 2009 — Volume | — Figura 4-3-12 — pagina 4-3-28)

PIM 03 — Parafuso e porca para tala de juncdo 9
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Tabela 3 — Dimensao nominal em mm da porca do paraf

uso para tala de juncéo.

Distancia entre as faces Espessura ou altura
Didmetro nominal (D) W) L)

Nominal Max. Min. Nominal Max. Min.
22,2 36,5 36,5 35,4 22,2 22,9 21,2
25,4 41,3 41,3 40,0 254 26,1 24,3

Nota: O chanfro de 25° é padrao.

(Fonte: AREMA Manual for Railway Engineering — 2009 — Volume | — Tabela 4-3-12 — pagina 4-3-28)

Quanto a rosca sera métrica e de perfil triangular 1ISO, passo = 3 mm em funcéo
do didmetro, conforme as normas NBR-ISO-261 e NBR-ISO-262, observada a Tabela 4.

Tabela 4 — Rosca para Parafuso e Porca da talade j uncao

Definicdo da rosca

Tipo de Parafuso para TJ =1
(diametro x passo)

(didmetro x comprimento 1)

22,2 x| 22,2x 2,5

25,4 x| 254 x 3

Mediante entendimento entre o DNIT e o fornecedor, o fabricante fornecera
certificado indicando:

a) caracteristicas do parafuso e/ou porca;

b) resultados obtidos em ensaios.

A unidade de compra ¢é um parafuso e uma porca.
A marcacao do parafuso para tala de juncdo contera:

a) marca do fabricante;

b) dois dltimos algarismos do milésimo do ano de fabricacao.

A designacdo do parafuso para tala de juncéo contera sigla PTJ seguida do tipo
do trilho, separada por traco de unido da designacéo do tipo, conforme Tabela 1.

Exemplo: PTJTR50 — 25,4 x | (parafuso para tala de juncéo de trilho TR 50, com
diametro de 25,4 mm e comprimento ).

Os parafusos e porcas para tala de juncao serdo acondicionados em sacos ou
caixas de material resistente ao tipo de manuseio usual com peso bruto maximo

PIM 03 — Parafuso e porca para tala de juncdo 10
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aproximado de 50 kg. Cada embalagem tera inscrito a marca do fabricante e/ou do
fornecedor, do DNIT, designacao, quantidade (unidade) e massa bruta (kg).

O pedido de parafuso e porca para tala de juncdo devera conter:

a) especificacao técnica do parafuso e porca, conforme norma adotada;
b) quantidade de unidades;

c) marca do DNIT, no parafuso;

d) cronograma de entrega;

e) destino e transporte a ser realizado;

f) onde seréo feitos os ensaios do DNIT;

g) normas técnicas.

Quando for o caso, o pedido contera também:
h) condicdes de tratamento;

i) exigéncia de certificado;

J) acondicionamento;

k) calibre.
4 CALIBRES PARA INSPECAO.

Os calibres necesséarios ao controle de forma e dimenséo sédo fornecidos pelo
fabricante, sem 6nus especificos ao DNIT, quando por ele solicitado, e sdo submetidos a
aceitacdo deste em dois jogos a maxima e a minima, antes da fabricacdo, do parafuso e
porca para tala de jungéo, observada a norma adotada.

5 TOLERANCIAS
As tolerancias dimensionais do Parafuso para Tala de Jungéo, segundo AREMA

Manual for Railway Engineering — 2009, Volume I, Item 3.5.8, Pag. 4-3-24 estdo
discriminadas na Tabela 5.

PIM 03 — Parafuso e porca para tala de juncdo 11
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Tabela 5 — Tolerancias dimensionais do Parafuso par  a Tala de Juncao

Itens Dimenséao Simbolo Toleréncia [mm]
1 Base do pescogo S, +0,8

2 Entrada do pescoco S +0,8

3 Comprimento do corpo I +3,2

4 Altura da cabeca k +1,6

5 Comprimento do pescogo l» +0,8

6 Didmetro do parafuso d +0,40u-0,8

7 Didametro da cabeca D +1,6

8 Comprimento da rosca b +200u-1,0

Observada a Tabela 5, e as normas sobre tolerancias, as demais tolerancias
dimensionais serdo ajustadas entre o DNIT e o fornecedor.

Para fins de pagamento, quando a unidade for a tonelada, deve ser permitida uma
variagdo de * 2% na massa nominal do PTJ. A massa nominal €& calculada
considerando-se 0 aco uma massa especifica de 7,85 kg/dm3.

As tolerancias dimensionais para a porca do parafuso de tala de juncéo, segundo
AREMA Manual for Railway Engineering — 2009, Volume |, Item 3.5.8, Pag. 4-3-24 estao
discriminadas na Tabela 6.

Tabela 6 — Tolerancias dimensionais da porca do par  afuso para tala de juncéo

Itens Dimenséo da Porca Simbolo Tolerancia [mm]
1 Largura W -1,27 xd
2 Espessura da porca U +- 0,4 (d+ 0,30)

(*) A letra "d" corresponde ao valor do didmetro do parafuso (em mm).

6

6.1

INSPECAO E RECEBIMENTO.

INSPECAO

O DNIT, através de seus fiscais ou através de terceiros, devidamente
credenciados, supervisionara a fabricacdo em todos os seus detalhes e fara todas as

PIM 03 — Parafuso e porca para tala de juncdo 12
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verificacOes, ensaios e contra-ensaios, referentes as corridas destinadas a producéao de
Parafusos e Porcas de tala de juncdo, bem como executar contra-ensaios a seu,
exclusivo, critério.

Deverao ser colocados a disposicdo do DNIT pelo fabricante todos os meios

hY

necessarios a execucdo das inspecdes, sejam de pessoal, material, ferramentas,
equipamentos, etc..

O pessoal designado pelo DNIT estara autorizado a executar todos os controles
adicionais para se assegurar a correta observacdo das condigcdes exigidas na
especificagao.

Para esta finalidade, o fabricante nacional devera informar ao DNIT com pelo
menos 10 dias de antecedéncia, o dia do inicio previsto de producédo e o respectivo
cronograma de producdo. Para o fabricante estrangeiro esse prazo ndo podera ser
inferior a 30 dias.

Todas as despesas decorrentes de ensaios e testes laboratoriais e outros que o
DNIT julgar necessario correra por conta do fabricante, sem 6nus para o DNIT.

Devera ser fornecida ao DNIT, também sem 6nus, sob a forma de certificado,
uma via original de todos os resultados das verificagdes, dos ensaios e contra-ensaios.

6.2 PLANO DE AMOSTRAGEM

O Plano de Amostragem e o0s procedimentos para inspecdo por atributos
obedecerdo a Norma ABNT-NBR-5426/1985 Versao Corrigida/1989, relativa ao Plano de
Amostragem e Procedimentos na Inspecdo por Atributos, observando-se 0s seguintes
parametros:

a) Plano de Amostragem — SIMPLES;

b) Nivel Especial de Inspecéo — S4;

c) Nivel de Qualidade Aceitavel:

— Ensaio Dimensional e Visual - NQA 1,5%

— Ensaio de Dureza — NQA 4,0%

— Outros Ensaios: conforme critérios indicados nos itens dos Ensaios.

d) Regime de Inspecéao:

— NORMAL: Inicio de Inspecéo;

— SEVERO / ATENUADO: De acordo com o Sistema de Comutacao.

PIM 03 — Parafuso e porca para tala de juncdo 13
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SISTEMA DE COMUTACAO:

Normal para Severo:

Quando a inspecdo normal estiver sendo aplicada, serd necessario passar para a
inspecdo severa, se dentre 5 (cinco) lotes consecutivos, 2 (dois) estiverem sido
rejeitados na inspecao original.

Severo para Normal:

Quando estiver, sendo aplicada a inspecéo severa, a hormal devera substitui-la, se
5 (cinco) lotes consecutivos tiverem sido aprovados na inspec¢éao original.

Normal para Atenuado:

Estando em aplicacao a inspe¢ao normal, a inspecao atenuada deve ser usada se:

— 10 (dez) lotes precedentes, tenham sido submetidos a inspecao normal e nenhum
sido submetidos a inspe¢édo normal e nenhum sido rejeitado;

— a producao se desenvolve com regularidade;
— a inspecao atenuada for considerada apropriada pelo responsavel.
Atenuado para Normal:

Estando em aplicacao a inspec¢éo atenuada, deve-se passar para a normal se:
— Um lote for rejeitado;
— A producéo tornar-se irregular;

— A ocorréncia de condi¢cbes adversas que justifiquem a mudanca para a inspec¢ao
normal.

Considerando o ANEXO A, Tabelas 1, 2, 3 e 4 da Norma ABNT-NBR-5426:1985

Versao Corrigida/1989 e os parametros adotados, apresenta-se o quadro a seguir
denominado de Plano de Amostragem Simples. As amostras serdo extraidas ao acaso
de cada lote, nas seguintes quantidades:

PIM 03 — Parafuso e porca para tala de juncdo 14
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PLANO DE AMOSTRAGEM SIMPLES
EESVPEEI(SZIAIS NIVEL ESPECIAL S4
Tamanho do Lote de NQA = 1,5% NQA = 4%
Parafusos de Talas de Tamanho
Juncao s1ls21s3|s4|da AC AC AC AC AC AC
Amostra |(I) (I (1 0 Q) (1
ATENUADO | NORMAL | SEVERO | ATENUADO | NORMAL | SEVERO
2 a 8 A A |A A |A |2 - - - - - -
9 a 15 A |A A A A |2 - - - - - -
16 a 25 A |A |B |B |[B |3 - - - - - -
26 a 50 A |[B |B|C |C |5 - - - - - -
51 a 90 B |[B |[C |C |C |5 - - - - - -
91 a 150 B |[B |C |D |[D |8 - - - 1 - -
151 a 280 B |[C |D |E |E 13 |- - - 1 1 -
281 a 500 B |[C |D |E |E 13 |- - - 1 1 -
501 a 1200 |C |C |E |F |F 20 1 - - 1 1 -
1.201 a 3.200 |C [D |[E |G |G [32 1 1 - 3 3 2
3.201 a 10.000 |C [D |F |G |G [32 1 1 - 3 3 2
10.001 a 35000 |C [D |F |[H |H |50 |2 2 1 5 5 3
35.001 a 150.000/D [E |G |J |J |80 |3 3 2 7 7 5
150.001 a 500.000{D |E |G |J |J 80 |3 3 2 7 7 5
Acima de 500.000 D |[E |H |K |K 125 |5 5 3 10 10 8
AC — Numero de pegas com defeitos ou falhas que ainda permite aceitar o lote.
Valores superiores ao AC o lote é rejeitado.
NQA = Nivel de Qualidade Aceitavel

Conforme o tamanho do Lote e o Tipo de Inspecéao determinado no processo de
aguisicao obtém-se o tamanho da amostra para ser inspecionada.

Observar que a Tabela acima foi montada considerando os Niveis de Qualidade
Aceitavel - NQA = 1,5% e NQA = 4%.

AC é o numero de pecas com defeitos ou falhas aceitdveis e que ainda permite
aceitacao do Lote a ser inspecionado.

Se o0 numero de pecas defeituosas for maior do que o valor de AC indicado na
tabela o lote devera ser rejeitado.

De acordo com o nivel de rejeicdo ou aprovacdo dos lotes inspecionados, o
regime de inspecdo pode ser alterado conforme alinea “d” Regime de Inspecdo —

Sistema de Comutacéo.
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Para lotes superiores a 500.000 conjuntos de Parafusos e Porcas, serdo
considerados tantos lotes quantos forem necessarios, de modo que cada lote né&o
ultrapasse a 500.000 unidades.

6.3 VERIFICACOES

Deverdao ser executadas, sob a coordenagdo e acompanhamento do pessoal
designado pelo DNIT, as seguintes verificacoes:

a) Propriedades Mecéanicas

b) Composicdo Quimica

c) Marcacgao

d) Dimensional e Visual

e) Tracao

f) Dobramento

g) Rosca

h) Dureza
6.4 PROPRIEDADES MECANICAS

As caracteristicas mecanicas para parafusos encontram-se especificadas na
Norma NBR-8855, Classe de resisténcia do parafuso 8.8, conforme tabela 7, a seguir
apresentada:
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Tabela 7 — Propriedades mecanicas para parafuso com

d>16 mm

PROPRIEDADE MECANICA
(Programa de ensaio B)

CLASSE DE RESISTENCIA 8.8

NP ~ Nominal 800 MPa
Resisténcia a tragdo (Ry,) .
Minima 830 MPa
Limite de escoamento permanente | Nominal 640 MPa
Ensaio de tracéo (RpO,Z) Minimo 660 MPa
Alongamento apos ruptura (A) Minimo 12%
Reducéo de area Minimo 25%
Ensaio de carga Tens&o sob carga de ensaio (Sp) Nominal 600 MPa
Dureza Vickers (HV) Minima 255 HV
F 298N Maxima 335 HV
Ensaio de dureza Dureza Brinell (HB) Minima 242 HB
(Nota: Em caso de duvida, a |F =30 D? Maxima 318 HB
dureza Vickers é decisiva
itaca Minima 23 HRC
para aceitagao) Dureza Rockwell (HR) .
Maxima 34 HRC
Dureza superficial HV 0,3 Maxima < 30 pontos Vickers
Altura da zona ndo descarbonetada da Minima 1o H1
. ~ rosca E
Ensaio de descarbonetacéo
Profundidade descarbonetacédo G Méaxima 0,015 mm

Nota: 1 MPa = 1 N/mm2 = 10,19 kgf/cm2 e H1 = profundidade méaxima da rosca.

Comparativamente, o AREMA Manual for Railway Engineering — 2009, Volume I,
Tabela 4.3.5, Pag. 4-3-20 define as seguintes caracteristicas mecanicas para parafusos,

de aco grau 8:

Limite de Resisténcia Minimo

Limite de Escoamento Alongamento

Reducéo de Area

(MPa) Minimo Percentual Minimo Minima
(MPa) (%) (%)

1.048 908 12 35

(1 PSi =0,006985 N/mmz = 0,070309 kgf/cm2)

LIMITE DE DUREZA

Dureza superficial Rockwell 30 N Max. 58,6
Rockwell Min. 33

Dureza no nulcleo
(HRC) Max. 39
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As caracteristicas mecanicas de porcas com diametro nominal de rosca entre 16
e 39 mm, séo as especificadas na Norma NBR-10062, Classe de resisténcia da porca 8,
que corresponde a Classe de resisténcia do Parafuso 8.8, conforme os dados
constantes da Tabela 8, a seguir apresentada:

Tabela 8 — Propriedades mecénicas para porcas com 1 6 <d <39 mm e rosca normal

) Dureza Vickers (HV) Dureza Rockwell (HRC)
Tenséo de Carga de Ensaio
(MPa) o . o o
minimo maximo minimo maximo
920 233 353 - 38

(1 MPa =1 N/mm?2 =10,19 kgf/cmz2.

De acordo com o item 1.2, do Anexo — Capacidade de Carga de Unibes
Roscadas, da norma NBR-10062, através do processo de aperto do parafuso com o
limite de escoamento e maiores conhecimentos entre a relacdo de rosca da porca e do
parafuso, verificou-se que a porca precisava ser redimensionada em novas bases para
gue pudesse resistir ao espanamento em ambas as roscas (externa e interna).

No caso de aperto, levando em conta a resisténcia ao espanamento, a tenséo de
aperto se aproxima da tensao de ensaio.

A exemplo, uma porca que alcanca carga de ensaio de 800 MPa quando
ensaiada em um mandril temperado, ela s6 pode ser solicitada em aproximadamente
720 MPa quando acoplada a um parafuso de classe de resisténcia 8.8.

Com relacdo ao AREMA Manual for Railway Engineering — 2009, Volume I,
Tabela 4.3.6, Pag. 4-3-20, encontra-se definido os seguintes requisitos de dureza para
porcas, aco de grau 8:

Diametro nominal Dureza Dureza
(D em mm) (HRC min) (HRC 1ax)
2222<D<254 26 34

6.5 COMPOSICAO QUIMICA

Serd realizada uma analise quimica e/ou andlise confirmatoria, a partir da peca
acabada, para cada corrida ou lote de parafusos e porcas.

Os parafusos e porcas para tala de juncado terdo composi¢do quimica de acordo
com o aco especificado ou aprovado pelo DNIT, observadas as percentagens limites de
Carbono, Manganés, Fosforo e Enxofre a seguir indicadas, de acordo com o AREMA
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Manual for Railway Engineering — 2009 comparativamente as normas NBR-8855 e NBR-
10062:
. Parafuso

De acordo com a norma NBR-8855, os limites de composi¢do quimica s6 séo
obrigatorios para parafusos que ndo podem ser submetidos ao ensaio de tracéo.

Manual: AREMA (Pagina 4-3-19) Norma: ABNT-NBR-8855/1991
- Carbono (minimo): 0,28% - Carbono (minimo): 0,25%
-Carbono (maximo): 0,55% - Carbono (méaximo): 0,55%

- Fosforo (maximo): 0,030% - Fosforo (maximo): 0,35%

- Enxofre (maximo): 0,050% - Enxofre (méaximo): 0,035%

- Temp. de revenimento min.;: 425°C

- Porca:
Manual: AREMA (Péagina 4-3-19) Norma: NBR-10062 (Confirmatdria)
- Carbono (maximo): 0,55% - Carbono (maximo): 0,58%
- Manganés (minimo): 0,30% - Manganés (minimo): 0,25%
- Fésforo (maximo): 0,04% - Fésforo (maximo): 0,06%
- Enxofre (méaximo): 0,05% - Enxofre (méaximo): 0,15%

Devera ser fornecido pelo fabricante o Certificado de Qualidade da matéria prima
utilizada na confeccgéo dos parafusos e porcas para tala de juncao.

6.6 MARCAQAO DO PARAFUSO E PORCA
A marcacao do parafuso € efetuada conforme norma NBR-8855 com:

* Marca do fabricante
» Dois ultimos algarismos do milésimo do ano de fabricacédo
* Classe de resisténcia do parafuso, no caso, o algarismo “8.8”

A marcacao devera ser em alto ou baixo-relevo, com caracteres bem legiveis e
indeléveis, em face visivel quando aplicada.

Para efeito de controle, a marcacéo da porca deve ser efetuada com:
* Marca do fabricante
» Dois ultimos algarismos do milésimo do ano de fabricacéo.

e Classe de resisténcia da porca, no caso, o algarismo “8”.
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6.7 VERIFICACAO DIMENSIONAL E VISUAL

As dimensdes dos parafusos e porcas devem ser verificadas em lotes maximos
de 150.000 pecas ou fracdo, de acordo com o plano de amostragem especificada no
item 6.2.

A verificacdo dimensional das pecas acabadas seré realizada por meio do uso de
gabaritos e calibres a serem fornecidos, em dois jogos pelo fabricante, previamente
aprovados pelo DNIT, utilizando o desenho e/ou projeto do parafuso e porca como
referéncia.

De acordo com a NBR-8854, o fabricante devera garantir os limites admissiveis
para varios tipos de defeitos superficiais que normalmente ocorrem durante a fabricacéo
e processamento, em parafusos e também em porcas com dimensdes de rosca M3 a
M39.

Assim, o DNIT podera usar o procedimento especificado nas referidas normas
durante a inspecao visual de recebimento para decidir quais os lotes de parafusos e de
porcas que podem ser aceitos ou rejeitados.

O tamanho da amostra, conforme apresentado na Tabela 9, para a inspecéo
visual e ndo destrutiva dos parafusos e porcas deve ser realizada, de acordo com o
plano de amostragem especificada no item 6.2.

Tabela 9 — Tamanho da amostra para inspecéo visual e n&o destrutiva.

Tamanho do lote Tamanho da amostra
- 1.200 20
1.201 a 10.000 32
10.001 a 35.000 50
35.001 a  150.000 80

Se durante a inspecéo visual alguma peca for achada com trincas de témpera, em
qualquer lugar, ou dobras de conformacgdo na superficie de assentamento ou abaixo
dela, exceto dobras do tipo “folha de trevo”, dobras em pescoco de parafuso com
pescoco nao circular, o lote deve ser rejeitado.

Em caso de pecas defeituosas no ensaio ndo destrutivo, deve ser tomada uma
amostra do lote formado pelas pecas defeituosas, segundo Tabela 10 abaixo,
consistindo dos produtos com os defeitos mais sérios, e seccionados de 90° atraves do
defeito para determinar sua magnitude.
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Tabela 10 — Tamanho da amostra para ensaio destruti  vo.

Tamanho do lote Tamanho da amostra
- 8 2

9 a 15 3

16 a 25 5

26 a 50 8

51 80 13

Se no ensaio destrutivo alguma peca for encontrada com dobras, estrias, trincas
de forjamento, trincas de cisalhamento, defeitos na rosca, marcas de ferramentas ou
avarias que excedam aos limites maximos permitidos para cada tipo de defeito o lote
deve ser rejeitado.

Os parafusos e porcas de talas de juncdo devem ser isentos de defeitos
superficiais visiveis, devendo:

ter acabamento esmerado, sem qualquer tipo de rebarba;
ser isentas de quebras em continuidade;

ser isentas de reparos por solda, enchimento ou outros métodos de dissimulacdo de
defeitos;

ser isentas de fraturas, trincas, rachaduras, empeno, oxidacdo ou outro defeito
prejudicial ao uso;

o parafuso deve ter a cabeca concéntrica com o cilindro da parte rosqueada.
6.8 ENSAIO DE TRACAO

Os limites minimos de resisténcia a tracdo, de escoamento, alongamento e
reducdo de &rea, para os parafusos fabricados em ago carbono, com grau de resisténcia
8.8, temperado e revenido, encontram-se especificados na Tabela 11.

Tabela 11 — Limites minimos para o Ensaio de Tracao

Limite de Resisténcia
Minimo
(MPa)

Limite de Escoamento
Minimo
(MPa)

Alongamento
Percentual Minimo
(%)

Reducéo de Area Minima
(%)

830

660

12

25

(1 MPa =1 N/mm?2 = 10,19 kgf/cmz2.
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6.8.1 Ensaio de tracdo em corpos-de-prova — CP usi  nados

Para o ensaio de tracédo, sera testado um corpo de prova por corrida de material,
selecionando-se uma peca aleatoriamente do lote, de acordo com o item 6.2.

O corpo de prova, indicado na figura 3 abaixo, devera ser confeccionado a partir
do parafuso acabado, e as propriedades mecéanicas devem ser determinadas de acordo
com a norma ISO 6892-1.

Figura 3 — Corpo de prova — CP, para ensaio de tra¢  ao.

- L >

Do

L T T )

[}

Lo
As dimensdes do corpo de prova — CP para ensaios mecanicos ndo sao fixas,
porém os valores mais utilizados estdo na Tabela 12, a seguir apresentada.

Tabela 12 — Dimensdes usuais do corpo de prova - CP

Simbolo Dimensao

L Comprimento total do CP *

R Raio do CP 20

Do Diametro de medicao original do CP 10,0 ou 12,7
Lo Comprimento de medicao original do CP 50,0

® Diametro do CP 15,0

(*) — O comprimento total do corpo de prova (L) deve ser determinado considerando o tipo de equipamento e
o tipo de fixacdo a serem utilizados.

Figura 4 — Local de medicao do diametro final e do alongamento final do CP

j@i B

—Du

- Lu -

Onde:
D, = Diametro de medic¢éo final do CP ap6s a ruptura;
L, = Comprimento de medic¢éao final do CP apds a ruptura.
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6.8.2 Ensaio de tracdo em parafusos inteiros

O ensaio de tracdo do parafuso inteiro deve ser realizado conforme o item
anterior, para determinar a resisténcia a tragao.

De acordo com a NBR-8855, o calculo da resisténcia a tracdo é baseado na area
da secao resistente pela seguinte expressao:

m (d, +ds\°
Bs = Z( 2 )
Onde:
d, = didmetro de flanco;
d; = didametro menor: d; = d; — H/6;
Sendo que: d; = didmetro basico menor.
H = altura do triangulo fundamental

De acordo com a NBR-ISO-68-1, a altura H do triangulo fundamental, sera de:

Para passo P (mm) H (mm)
2,5 2,165063
3,0 2,598076

De acordo com o item 5 — Dimensdes Basicas da NBR-ISO-724, o diametro maior
da rosca externa (d1) e o diametro de flanco (d2) é calculada pelas seguintes
expressdes, cujos resultados deverao ser considerados até a terceira casa decimal:

e dl1=d-1,0825P;
e d2=d-0,6495P

Apresentam-se a seguir, no quadro abaixo, os resultados obtidos segundo os
calculos de todas as expressdes apresentadas:

d d1 d2 d3 As
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm")
22,2 19,494 20,576 19,133 310
25,4 22,152 23,451 21,719 401

De acordo com a NBR-8855, para a realizacdo do ensaio, submete-se o parafuso
a cargas de tracdo, conforme tabela 13 abaixo, numa extensao livre da rosca de uma
vez o diametro. Para atender as exigéncias do ensaio, a ruptura deve ocorrer no corpo
do parafuso ou na parte roscada livre, e ndo na regido de concordancia do corpo com a
cabeca. A porca de ensaio deve ser dimensionada adequadamente. A velocidade do
ensaio nao deve ultrapassar 25 mm/min. As garras da maquina de ensaio devem ser
auto-alinhaveis, de modo a evitar esforcos laterais sobre a peca.
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Tabela 13 — Forcas de ruptura minima — Rosca métric  a normal

Didmetro nominal da Area de secédo Resisténcia a tracéo Forca de ruptura minima
rosca resistente As nominal minima Ry, As X Ry,

(mm) (mm) (MPa) (N)

22,2 310 830 257.000

25,4 401 830 333.000

6.9 ENSAIO DE CARGA

O ensaio de carga em parafusos inteiros consiste em duas principais sequéncias,
como segue:

a) Aplicacdo de uma forca especifica de tracdo de ensaio, conforme Figura 5 e
Tabela 14, a seguir apresentadas.

Figura 5 — Aplicacao de forca de ensaio em parafuso s inteiros
T Forge
X
p“m

7

(-1

7

Parafuso inteiro com rosca até a cabega

| A Furode passagem série média, conforme NBR5872{ver Tabela 11)

Requer contato cone-esférico entre as pontas de medigio
& 0s furos de centro nas extremidades do parafuso
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Tabela 14 — Forcas de ensaio para ensaio de carga —

Rosca métrica normal

Didmetro nominal da Area de secdo resistente | Tensdo da carga de Forca de ensaio
rosca As nominal ensaio S, Asx S,

(mm) (mm) (MPa) (N)

22,2 310 600 186.000

25,4 401 600 241.000

b) Medicao do alongamento permanente causado pela for¢a de ensaio.

Caso os resultados obtidos ndo atendam aos valores especificados na Tabela 11,
devem ser realizados novos ensaios com mais dois corpos de prova de duas pecas
diferentes da mesma corrida de material. Se os resultados destes novos ensaios nao
atenderem aos valores especificados, o lote deve ser reprovado.

6.10 ENSAIO DE DOBRAMENTO

Serdo submetidos ao Ensaio de Dobramento 30% das amostras representativas
do lote, ou na proporcao de um corpo de prova para cada 50 sacos de parafusos.

Este ensaio tem por principio verificar a resisténcia do parafuso de tala de juncao
ao dobramento, garantindo desta forma, a condi¢cdo de flexibilidade que lhe é exigida na
junta férrea.

O corpo de prova a ser utilizado sera o proprio parafuso acabado.
As caracteristicas do ensaio sédo as seguintes:
a) o Parafuso sera dobrado a temperatura ambiente, até atingir um angulo de

dobramento igual 45°, mensurado com a ajuda de gabatrito;

b) o apoio devera ser suficientemente rigido para ndo sofrer deformacéo, quando
da aplicacdo da carga,

C) a carga sera aplicada até o corpo de prova atingir o angulo de dobramento;

d) o diametro do pino da maquina de ensaio sera no maximo igual ao diametro
nominal do parafuso;

e) para cada corpo de prova que nao atender ao especificado neste ensaio, sera
permitido a repeticdo do teste no maximo uma vez, com novo corpo de prova
retirado do mesmo lote ou corrida.

6.11 ENSAIO DE ROSCA

Serédo submetidos ao Ensaio de Rosca 30% das amostras representativas do lote,
ou na proporgéo de um corpo de prova para cada 50 sacos de parafusos e porcas.
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O conjunto parafuso e porca, com a porca inteiramente enroscada, devera ser

submetido a um esforgo de tracdo, para verificacdo dos filetes de rosca.

De acordo com a norma NBR-10062/1987, Classe de resisténcia da porca = 8, a

Tensédo da carga de ensaio sera de (Sp) = 920 MPa.

No ensaio de tragao axial, a porca deve ser acoplada em um mandril de ensaio
temperado e com dureza no minimo de 45 HRC, como indicado na Figura 6 a seguir

apresentada:

Figura 6 — Ensaio de tracéo axial da porca

TEMPERADO

h=d.

dh

FORGA

A i'.
v i

MANDRIL TEMPERADO

dh=dD11

A carga deve ser aplicada em uma direcdo axial contra a porca, e deve ser
mantida por 15 s. A porca deve resistir a carga sem que haja espanamento ou ruptura.

Tabela 15 — Valores de forcas de ensaio — Rosca mét

rica normal

Diametro nominal

Passo da rosca

Area nominal da se¢éo

Tensao da carga

Forca de ensaio

da rosca (D) (P) do mandril (As) de ensaio S, (N) = (As) x(Sp)
[mm] [mm] [mm?] (MPa) [N]
22,2 2,5 310 920 285.200
254 3 401 920 368.900

Apdbs suprimir a carga, a porca deve ser removivel com a “mao livre”, podendo ser
necessario utilizar uma chave para iniciar o movimento da porca. Tal procedimento é
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permitido sob a condicdo que o deslocamento da porca seja limitado a % giro e a porca
seja entdo, removivel a “mao livre”. Se os filetes do mandril forem deformados durante o
ensaio, 0 ensaio nao é valido.

Para cada corpo de prova que ndo atender ao especificado neste ensaio sera
permitido a repeticdo do teste no maximo duas vezes.

6.12 ENSAIO DE DUREZA

Serdo submetidos ao Ensaio de Dureza 30% das amostras representativas do
lote, ou na propor¢ao de um corpo de prova para cada 50 sacos de parafusos e porcas.

6.12.1 Ensaios de dureza em parafusos com classe de  resisténcia 8.8

De acordo com a NBR-8855, para ensaios de rotina, a dureza de parafusos é
determinada na cabeca, na haste ou na extremidade, apoés ter sido removida a protecéo
superficial ou o revestimento, e feita uma preparacdo adequada das amostras.

A diferenca entre a dureza do nucleo e a dureza superficial é decisiva para o
julgamento da condicdo de carbonetagdo na camada superficial do parafuso. Isto pode
ndo ser uma relacdo direta entre a dureza e a resisténcia a tracdo tedrica. Valores
maximos de dureza devem ser escolhidos por outras razdes, que ndo a resisténcia a
tracdo maxima tedrica (Por exemplo: evitar fragilidade).

Deve ser tomado cuidado especial para distinguir um incremento de dureza
causado por carbonetacdo ou incremento devido ao tratamento térmico ou deformacéo a
frio da superficie.

Os limites de dureza no nucleo do parafuso, estabelecidos na Tabela 7, a serem
verificados nos ensaios de dureza Vickers, Brinell e Rockwell, devem ser
respectivamente realizados conforme as normas NBR-NM-1SO-6507-1, NBR-NM-1SO-
6506-1 e NBR-NM-ISO-6508-1.

No caso de duvida, a dureza Vickers é decisiva para aceitacao.

O limite maximo para a dureza superficial estabelecido na Tabela 7, ndo pode ser
maior do que 30 pontos Vickers daquela medida no nucleo do produto, quando da leitura
em ambas as superficies e o nucleo for carregado com HV 0,3.

6.12.2 Ensaios de dureza em porcas com classe de re  sisténcia 8

De acordo com a NBR-10062, para inspec¢ao de rotina, ensaio de dureza pode ser
feito em uma face de encosto da porca e a dureza deve ser tomada pela média de trés
valores espagados de 120°. No caso de duvida, o ensaio de dureza deve ser efetuado
em uma secado longitudinal ao eixo da porca e com impressdes tiradas 0 mais proximo
possivel ao didametro maior da rosa da porca.
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Os limites de dureza no nucleo da porca, estabelecidos na Tabela 8, a serem
verificados nos ensaios de dureza Vickers, Brinell e Rockwell, devem ser
respectivamente realizados conforme as normas NBR-NM-1SO-6507-1, NBR-NM-1SO-
6506-1 e NBR-NM-1SO-6508-1.

O ensaio de dureza Vickers é decisivo, e quando possivel deve ser aplicado com
uma carga de HV30.

6.12.3 Ensaios de dureza - Manual AREMA

De acordo com a AREMA Manual for Railway Engineering — 2009 - Volume I,
Secao 3-5, Tabela 4-3-5, a dureza dos parafusos deve ser determinada pelo meio do
raio de uma seccéo transversal através da parte com rosca do parafuso tomada a uma
distancia de um diametro a partir da extremidade do parafuso. A dureza obtida deve ser
a media de quatro leituras de dureza tomadas a 90 graus uma da outra.

A preparacao de amostras de corpos de prova e a realizacdo do teste de dureza
devem estar em conformidade com os requisitos das ultimas edigcbes da SAE J429 e
J417.

Para atender aos requisitos desse teste, a dureza ndao deve exceder a maxima
dureza, nem ser inferior a dureza minima especificada na Tabela 4-3-5 para o grau
aplicavel de parafuso.

A leitura da dureza de superficie dos parafusos deve ser realizada nas
extremidades ou hastes sem rosca que foram preparadas por trituracdo ou levemente
polidas para garantir leituras precisas reprodutiveis.

A preparagdo das amostras dos corpos de prova e a realizagcdo do teste de
dureza devem estar em conformidade com os requisitos das ultimas edi¢cdes da SAE
J429, J417 e J121.

Para atender aos requisitos desse teste, a dureza da superficie ndo deve exceder
a maxima dureza especificada na Tabela 4-3-5 para o grau aplicavel de parafuso.

A leitura de dureza da superficie de porcas deve ser realizada na face da porca
na metade superior ou inferior entre o diametro maior da rosca e um canto, ou sobre
uma face da chave de um terco da distancia do canto para o centro da face da chave.

Os testes de dureza sobre as porcas devem ser conduzidos de acordo com SAE
J417. Na preparacdo da superficie de teste, o material deve ser removido
suficientemente para assegurar a eliminagédo de qualquer descarbonetacdo ou outras
irregularidades de superficie.
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6.13 ENSAIO DE DUREZA

10

Serdo submetidos ao Ensaio de Dureza 30% das amostras representativas do
lote, ou na proporcdo de um corpo de prova para cada 50 sacos de parafusos e porcas.
A dureza sera tomada no topo do corpo de prova utilizada no Ensaio de Tracao.

A dureza serd verificada na sec¢éo transversal do corpo de prova em dois pontos
distintos.

De acordo com a norma AREMA:

A faixa de Dureza ROCKWELL - Escala de dureza C - a ser verificada, para o
Parafuso sera de 25 a 34 HRC.

A faixa de Dureza ROCKWELL - Escala de dureza C - a ser verificada, para a
Porca sera de no maximo 32 HRC.

LIBERACAO PARA EMBARQUE

A liberacdo para embarque dos Parafusos e Porcas de talas de juncdo dar-se-a
apos a execucao de todas as verificacdes, ensaios e contraensaios sob a supervisédo e
fiscalizacdo do DNIT, e a correspondente emissao de Termo de Liberacao de Inspecéo.

CARREGAMENTO E TRANSPORTE

Os parafuso e porcas para talas de juncdo deverdo ser carregados e
transportados em sacos ou caixas de modo que cheguem ao local de entrega em
perfeitas condigoes.

O proponente podera sugerir, opcionalmente, outro tipo de embalagem, desde
gue, entdo, explicite detalhadamente em sua proposta o tipo embalagem a ser utilizada,
para que 0 mesmo possa ser analisado e, se for o caso, aprovado pelo DNIT.

LOCAL DE ENTREGA
O local de entrega é o estipulado pelo DNIT no Contrato de fornecimento.
TERMO DE ACEITAQAO PROVISORIA

Apbs a chegada dos parafusos e porcas de talas de juncéo nas dependéncias do
DNIT, os mesmos, serdo vistoriados e, se o DNIT julgar necessario serdo realizadas
verificacbes de qualquer ordem. Caso esteja tudo em ordem, inclusive a parte
quantitativa, o DNIT emitira o Termo de Aceitacdo Provisoria.
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11 GARANTIA

O conjunto parafuso-porca para tala de juncao serd garantido, no minimo, até 31
de dezembro do ano N+1, sendo N 0 ano marcado no parafuso, contra todo e qualquer
defeito imputavel a sua fabricacdo e ndo detectado pelo DNIT durante a inspecéo e/ou
ensaios de recebimento.

O DNIT podera optar entre a substituicdo do conjunto parafuso-porca para tala de
juncado comprovadamente com defeito de fabricacdo por outro novo colocado no mesmo
local, ou por uma indenizacdo, em valor equivalente ao de um novo, na data de
substituicdo, mais as despesas decorrentes para ser disponibilizado no mesmo local.

O(s) conjunto(s) parafuso-porca para tala de juncéo, defeituoso(s), substituido(s)
ou indenizado(s) pelo fabricante, ndo sendo retirado(s) no prazo de 30 dias a contar da
data da substituicdo, passa(m) a ser de propriedade do DNIT, que dele(s) podera dispor
a seu exclusivo critério, sem qualquer tipo de énus.

12 ACEITACAO

Serdo aceitos somente os lotes de conjunto parafuso-porca para tala de juncéo
que atenderem totalmente a Especificacdo Técnica constante no Termo de Referéncia
do Edital.

O DNIT reserva-se o direito de rejeitar qualquer peca defeituosa, encontrada na
inspecédo, independentemente do fato de pertencer ou ndo a amostra, e do lote ser
aprovado ou rejeitado. As pecas rejeitadas de um lote aprovado poderédo ser reparadas
e apresentadas para nova inspecédo, desde que autorizada pelo DNIT.

Os lotes rejeitados somente poderdo ser reapresentados, para nova inspecao,
apos haverem sido reexaminadas todas as unidades pertencentes aos referidos lotes e
retiradas ou reparadas aquelas consideradas defeituosas.

Neste caso o responséavel pela inspecado determinara qual o regime de Inspecao a
ser utilizado (normal ou severo) e se este deve incluir todos os tipos de defeitos ou ficar
restrito somente aqueles que ocasionaram as referidas rejeicoes.

O fabricante colocara a disposicdo dos inspetores do DNIT, todos os meios
necessarios ao bom desempenho de suas funcdes, permitindo o livre acesso a qualquer
fase da fabricagéo e controle de qualidade.

Ser& obrigatéria a execucgdo pelo fabricante, de todos o0s ensaios exigidos neste
procedimento, na presenca dos inspetores do DNIT.
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13 TRANSPORTE E ESTOCAGEM

13.1 CARGA E DESCARGA

A responsabilidade pela carga e descarga e empilhamento do material é exclusiva
do transportador, cabendo ao responsavel pelo almoxarifado do DNIT a conferéncia
pelas quantidades entregues e verificacdo da existéncia de possiveis danos ocorridos
durante a carga, transporte e/ou descarga.

Na ocorréncia de danos no material, este pode ser recusado pelo responsavel
pelo recebimento, lavrando no ato um Termo de Nao Recebimento de Material, onde
sera discriminado a quantidade e motivo do ndo aceite.

13.2 ESTOCAGEM

E importante que o responsavel pelo almoxarifado conheca bem a éarea de
estocagem para que este possa orientar o transportador qguanto aos acessos e locais de
empilhamento dos lotes do conjunto parafuso e porca para tala de juncéo.
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ANEXO 1: NORMAS TECNICAS UTILIZADAS

ABNT-NBR-5875/2011 - Titulo: Parafuso, porcas e acessoérios - Terminologia. (Bolts,
nuts and acessories — Terminology)

Data de Publicacdo: 13/01/2011

Objetivo: Esta Norma designa diversos tipos de parafusos, porcas, acessorios e suas
partes constituintes.

AREMA. Manual for railway engineering. Lanham: Amer  ican Railway Engineering
and Maintenance-of-Way Association. vl. CD-ROM - Titulo: Manual de Engenharia
Ferroviaria da AREMA.

Data da Versdao em CD-ROOM: 2009.

Objetivo: Auxiliar no desenvolvimento e na construgdo de ferrovias seguras e com
baixos custos operacionais e de manutencao.

ABNT-NBR- 7591/2012 - Titulo: Via férrea — Tala de juncdo em aco laminado —
Requisitos.

Data de Publicacdo: 01/08/2012.
Objetivo: Esta Norma estabelece os requisitos para talas de juncdo em ac¢o laminado.

ABNT-NBR-ISO- 261/2004 — Titulo: Rosca métrica ISO de uso geral - Plano geral
Data de Publicacdo: 31/12/2004.

Objetivo: Esta Norma especifica a rosca métrica ISO para aplicagdo geral (M), com
diametros basicos do perfil conforme ABNT NBR ISO 68-1. As dimensdes basicas séo
dadas na ABNT-NBR-ISO- 724. Para tolerancias, ver ABNT-NBR-ISO-965-1.

ABNT-NBR-ISO- 262/2004 — Titulo: Rosca métrica ISO de uso geral — Selecdo de
didmetros para parafuso e porcas

Data de Publicacdo: 31/12/2004.
Objetivo: Esta Norma especifica as roscas métricas ISO para fixacdo (M), para
parafusos e porcas na faixa de diametros de 1 mm até 64 mm, com perfil basico
conforme ABNT-NBR-1SO-68-1.

ABNT-NBR-ISO- 68-1/2004 — Titulo: Rosca métrica ISO de uso geral - Perfil basico
Parte 1: Rosca métrica para parafusos

Data de Publicacdo: 31/12/2004.
Objetivo: Esta parte da ABNT NBR ISO 68 especifica o perfil basico da rosca métrica
(M) 1SO para aplicacéo geral.

ABNT-NBR-ISO- 724/2004 — Titulo: Rosca métrica 1ISO de uso geral - Dimensdes
béasicas.

Data de Publicacdo: 31/12/2004.

Objetivo: Esta Norma especifica as dimensfes basicas, em milimetros, de roscas
métricas ISO para aplicacdo geral conforme a ABNT NBR ISO 261. Os valores se
referem ao perfil basico, conforme a ABNT NBR ISO 68-1.
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ABNT-NBR-8855/1991 (EB-168) - Titulo: Propriedades mecéanicas de elementos de
fixacdo - Parafusos e prisioneiros — Especificacao.

Data de Publicacdo: 30/08/1991.

Objetivo: Esta Norma fixa as caracteristicas mecéanicas de parafusos e prisioneiros
guando ensaiados a temperatura ambiente (ver PB-18). As propriedades mecanicas
variam com a temperatura alta ou baixa.

ABNT-NBR-5426/1985 Versdo Corrigida/1989 (NB-309-1) - Titulo: Planos de
amostragem e procedimentos na inspecao por atributos — Procedimento.

Data de Publicacdo: 30/01/1985.

Objetivo: Esta Norma estabelece planos de amostragem e procedimentos para
inspecdo por atributos. Quando especificada pelo responsavel, esta Norma deve ser
citada nos contratos, instrugcdbes ou outros documentos, e as determinacdes
estabelecidas devem ser obedecidas.

ABNT-NBR-10062/1987 Versao Corrigida/1989 (EB-1647) — Titulo: Porcas com
valores de cargas especificos - Caracteristicas mecanicas de elementos de fixacao -
Especificacao.

Data de Publicacdo: 30/10/1987.

Objetivo: Esta Norma fixa as propriedades mecanicas de porcas com valores de carga
de ensaio especificos.

ABNT-NBR-8854/1985 (NB-902) — Titulo: Defeitos superficiais em parafusos —
Procedimento.

Data de Publicacdo: 30/05/1985.

Objetivo: Esta Norma fixa os limites admissiveis para varios tipos de defeitos
superficiais que normalmente ocorrem durante a fabricagdo e processamento em
parafusos e prisioneiros com dimensodes de rosca M3 até M39.

ABNT-NBR-ISO- 6892-1/2013 — Titulo: Materiais metalicos - Ensaio de tracao.
Parte 1: Método de ensaio a temperatura ambiente
Data de Publicacdo: 04/04/2013.

Objetivo: Esta parte da ABNT NBR ISO 6892 especifica o0 método de ensaio de tracao
de materiais metalicos e define as propriedades mecanicas que podem ser
determinadas a temperatura ambiente.

ABNT-NBR-NM-ISO-6506-1/2010 — Titulo: Materiais metalicos - Ensaio de dureza
Brinell.

Parte 1: Método de ensaio (ISO 6506-1:2005, IDT)

Data de Publicacdo: 05/07/2010.

Objetivo: Esta parte da ABNT NBR NM ISO 6506 especifica o método de ensaio de
dureza Brinell para materiais metalicos e a aplicabilidade até o limite de 650 HBW.

ABNT-NBR-NM-ISO-6507-1/2008 Errata 1:2010 — Titulo: Materiais metalicos - Ensaio
de dureza Vickers.

Parte 1: Método de ensaio.

Data de Publicacdo: 23/09/2010.

Objetivo: Esta parte da NM ISO 6507 especifica o método de ensaio de dureza Vickers
para as trés faixas de forcas de ensaio para materiais metélicos.
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ABNT-NBR-NM-1S0O-6508-1/2008 — Titulo: Materiais metalicos - Ensaio de dureza
Rockwell.

Parte 1: Método de ensaio (escalas A, B,C,D, E, F, G, H, K, N, T).

Data de Publicacdo: 15/12/2008.

Objetivo: Esta parte da NM ISO 6508 especifica o0 método para os ensaios de dureza

Rockwell e Rockwell superficial (escalas e campo de aplicacdo de acordo com a Tabela
1) para materiais metalicos.
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FICHA DE INSPECAO DE PARAFUSO E PORCA PARA TALADE JUNCAO-1/3

Processo: Edital:

Contratada:

ESPECIFICACAO TECNICA

Definicdo da Rosca para Parafuso e Porca:

Parafuso Tipo PTJ: X M «

Processo de fabricacdo do Parafuso:

Processo de fabricacdo da Porca:

Material do Parafuso: Aco

Material da Porca: Aco

Dimensdes em mm para o Parafuso

Caracteristicas Dimensdes Tolerancias Medic&o
Base do pescoco (S,) +2o0u-1

Entrada do pescoco (S;) +2o0u-1

Comprimento do corpo (1) +3 0u-3

Altura da cabeca (k) +2o0u-1

Comprimento do pescoco (l,) +2o0u-1

Diametro (d) +0,50u -0,5

Didmetro da cabeca (D) +2o0u-1

Comprimento da rosca (b) +2o0u-1

Outros

DimensBes em mm para a Porca

Caracteristicas Dimensdes Tolerancias Medigéo
Largura nominal (W) +zeroou-1,27C

Espessura nominal (U) + ou - (0,41d+ 0,30)

A letra "d" corresponde ao valor do didmetro do parafuso (em mm).
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FICHA DE INSPECAO DE PARAFUSO E PORCA DE TALA PARA JUNCAO -2/3

Plano de Amostragem Simples

Tamanho do Lote de Parafusos e Porcas de Talas de Juncéo

un.

Tamanho da Amostra

un.

Nivel Especial de Inspecao "S4"

Ensaios realizados / Niveis de Qualidade Aceitavel

(NQA)

Regime Inspecéo /
Comutacéo

AC
Limite
Aceite

Medicdo

Ensaio Dimensional e Visual / NQA = 1,5%

Ensaio de Dureza / NQA = 4,0%

Outros Ensaios (Especificar): conforme critérios
indicados nos itens dos Ensaios.

Propriedades Mecéanicas

Caracteristicas mecanicas

Limite

Medicao

Resisténcia a Tracdo do Parafuso (minima)

MPa

MPa

Alongamento do Parafuso (minimo)

%

%

Resisténcia ao Dobramento do Parafuso (angulo)

Resisténcia a carga de ensaio de rosca do conjunto
Parafuso e Porca (minima)

kg

kg

Parafuso
Dureza Rockwell - Escala

HRC

HRC

C
Porca

HRC

HRC

Composigao Quimica (Limites em %)

Parafuso

Porca

Elementos Quimicos Limite Medicao

Elementos Quimicos

Limite Medicao

Carbono (minimo)

Carbono (maximo)

Manganés (minimo)

Fdésforo (maximo)

Fésforo (maximo)

Enxofre (maximo)

Enxofre (maximo)
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FICHA DE INSPECAO DE PARAFUSO E PORCA DE TALA PARA JUNCAO -3/3

VERIFICACAO
PARAMETRO ATENDE NAO ATENDE
Alto Relevo [ ] [ ]
Parafuso
Baixo Relevo [ ] [ ]
MARCACAO
Alto Relevo [ ] [ ]
Porca
Baixo Relevo [ ] [ ]
DIMENSIONAL Parafuso [ L]
(uso de gabaritos e calibres) Porca [ ] [ ]

Acabamento esmerado, sem rebarba

Isentas de quebras em continuidade

VISUAL

Isenta de reparos por solda, enchimento ou outros
métodos de dissimulacido de defeitos

Isentas de fraturas, trincas, rachaduras, empeno,
oxidacéo ou outro tipo de defeito

Cabeca concéntrica com o cilindro da parte
rosqueada

Tracéo e Alongamento do Parafuso

Dobramento do Parafuso

Rosca do Conjunto Parafuso e Porca

ENSAIO

Dureza Rockwell - | Parafuso

Escala de dureza
"c" Porca

Outros (Especificar):

Data e Identificacdo do Responsavel:




