NORMA DO ENGATE VEICULAR NEBI/T
EXERCITO
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1 OBJETIVO

1.1 Esta Norma fixa as caracteristicas e as condigdes exigiveis para a aceitagio do Engate
Weicular utilizado nas viaturas do Exército Brasileiro.

1.2 0Os engates abrangidos por esta Norma correspondem aqueles padronizados pela
NEB/T Pd-5, quais sejam os tipos EV1, EVZ, EV3 e EV4.

2 NORMAS E/OU DOCUMENTOS COMPLEMENTARES

Ma aplicacdo desta Morma, devem ser consultados as normas efou documentos
relacionados neste capitulo, nas edigdes em vigor a época dessa aplicacdo, devendo, entretanto,

Esta Norma substitui a NEB/T E-248 — Engate Veicular — Especificacao.
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ser leyado em conta que, na eventualidade de conflito entre os seus textos e o desta Norma,
este tem precedéncia. -

2.1

2.2

2.3

2.4

MNormas Técnicas do Exército Brasileiro

NEB/T Pd-5 - Engate e Olhal - Tipos e Dimensées,

NEBIT Pr-20 — Pintura de Viaturas e de Equipamentos de Construgéo e de Manuseio de
Materiais.

Mormas Brasileiras

MBR 5426 - Planos de Amostragem & Procedimentos na Inspecgdo por Atributos -
Procedimento.

MNBR 6671 - Determinagcido da Dureza Rockwell de Materiais Metalicos — Método de
Ensaio.

Qutras normas

ASTM A 148M - “Standard Specification for Steel Castings, High Strength, for Structural
Purposes”,

ASTM E 446 — "Standard Reference Radiographs for Steel Castings Up to 2 in (51 mm)
in Thickness".

ASTM E 1472 — "Standard Practice for Radiographic Examination”,

FED-5TD-595 — "Colors Used in Government Procurement”.

MIL-5-46172 “Steel Forgings”,

MIL-STD-1807 — “Inspection, Liquid Penetrant and Magnetic Particle, Soundness
Requirernents for Materials, Parts and Weldments”.

Desenhos do CTEx

2540-223-20231 — Engate Veicular Tipo EV1 = Conjunto Geral,
2540-223-20232 - Engate Veicular Tipo EVZ2 - Conjunto Geral.
2540-223-20233 - Engate Veicular Tipo EV3 = Conjunto Geral,
2540-223-20234 — Engate Veicular Tipo EV4 — Conjunto Geral.

3 DEFINIGOES

3.1

Para os efeitos desta Norma sao adotadas as definigées de 31a 3.6
Engate veicular (EV)

Conjunto mecanico a ser fixade na ftraseira de uma viatura tratora permitindo o

acoplamento de um reboque ou qualquer outro equipamento auto-rebocavel,

3.2

3.3

Lote
Conjunto de unidades do produto grupadas segundo um determinado critério.
Lote piloto

Conjunto de unidades do produto oriundas de uma produgdo experimental ou preliminar,

visando adequar o protdtipo e testar a linha de producéo.
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3.4 Lote de fabricagao

Conjunto homogéneo de unidades do produto oriundas de uma produgdo seriada. A
homogeneidade & considerada existente somente quando as unidades do lote sdo produzidas
pelo mesmo fabricante, utilizando os mesmos processos, segundo os mesmos desenhos,
revisbes e especificagdes e organizadas com;

a) engates de um mesmo tipo;

b) ganchos forjados por um sé fabricante, a partir de um mesmo lote de materia-prima;

c) sapatas forjadas ou fundidas por um sd fabricante, a partir de um mesmo lote de
materia-prima.

3.5 Lote cabega de série

Conjunto de unidades do produto, oriundas de uma produgao seriada e grupadas segundo
o mesmo criterio de homogeneidade do lote de fabricagdo, a ser inspecionado visando avaliar a
habilidade do fabricante em reproduzir satisfatoriamente o produto toda vez que:

a) iniciar a producio seriada, logo apds a aprovagaoc do lote piloto;

b} reiniciar a producgdo seriada, apts uma interrupgao da mesma superior a um ano;

¢) houver a rejeicdo de um lote, durante a producao seriada;

d) houver modificacdo no processo de fabricagdo que gere duvidas quanto ao
desempenho do produlo,

e) houver modificagcdes nos desenhos, nos componentes ou nas materias-primas, as quais,
por constituirem-se alternativas nao previstas, modificam o produto, sem contudo
caracterizarem um nove modelo, ou geram ddvidas quanto ao seu desempenho.

3.6 Lote de inspegao

Conjunto de unidades do produto, oriundo do lote cabeca de série ou do |ote de fabricagio,
apresentado de uma s6 vez ao fiscal militar ou agente técnico credenciado, para fins de
inspecio,

Mota: Doravante nesta Morma, salvo quando explicitado, o termo "lote" refere-se a "lote de
inspecan”.

4 CONDICOES DE FABRICAGAO
4.1 Responsabilidade pela fabricagao

QO fabricante & o responsavel pela produgédo do engate de acordo com as caracteristicas
estabelecidas na presente Norma. A presenga do fiscal militar ou agente técnico credenciado

nas instalagbes de fabricagdo nao exime o fabricante da responsabilidade pela produgao do
engata.
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4.2 Processos de fabricagio

Os processos de fabricagao, embora sejam da escolha do fabricante condicionado pela
natureza dos equipamentos disponiveis e pelas imposi¢ées dos desenhos do produto, devem
assegurar ao engate a conformidade com os requisitos desta Norma.

4.3 (Garantia da qualidade

O fabricante deve garantir a qualidade do engate mediante o controle da qualidade das
matérias-primas, dos componentes e do produte acabado, em todo o processo de fabricacao,
segundo um plano de controle sistematico, o qual deve ser dado ao conhecimento do fiscal
militar ou agente técnico credenciadao.

5 CARACTERISTICAS GERAIS
5.1 Aspecto visual e acabamento

5.1.1 O engate, integrado basicamente de ganche e sapata, deve ser montado em
conformidade com © constante nos desenhos n®™ 2540-223-20231, 2540-223-20232, 2540-
223-20233, 2540-223-20234, para os tipos EV1, EV2, EV3 e EV4, respectivamente. Deve astar
completo, com todos os seus elementos constituintes, limpo e isento, em quaisquer das suas
partes ou componentes, de rachaduras, trincas, deformacdes, mossas, rebarbas, corrosdes ou
qualguer outro defeito que comprometa a sua funcionalidade.

5.1.2 O engate deve estar pintado na cor n® 34083 da FED-STD-595 de modo uniforme, sem
arranhoes, bolhas, escomimentos efou falhas, Os procedimentos utilizados na pintura devem
estar em conformidade com a MEB/T Pr-20.

5.1.3 As partes mdveis ou articuladas devem estar funcionande sem interferéncias,
emperramentos ou qualquer outro defeito que comprometa a sua funcionalidade,

5.1.4 O logotipo do fabricante, o tipo do engate bem como o numero do lote de fabricacdo
devem estar estampados de modo nitido em uma das laterais do gancho e da sapata do engate,
conforme indicado no desenho.
5.2 Matéria-prima

0 ago utilizado no gancho & na sapata deve estar em conformidade com a MIL-S-46172.
No caso da sapata ser obtida por fundicdo, o ago deve estar em conformidade com a ASTM A
148 M. O fabricante deve apresentar, ao fiscal militar ou agente técnico credenciado, os
documentos comprobatorios de tal condigao.
5.3 Dispositivos de amortecimento

Nao & permitida a utilizagdo de qualquer dispositivo de amortecimento de esforgos
longitudinais {molas, amortecedores, materiais absorsores de choque etc.) na montagem dos
engates nas viaturas tratoras.

5.4 Medidas e tolerdncias

Devem estar em conformidade com o constante nos desenhos,
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6 CARACTERISTICAS ESPECIFICAS

6.1 Dureza

O engate deve apresentar dureza compreendida entre 28 a 32 HRC e a regiao A indicada
nas Figuras 1 e 2 do Anexo B, submetida a endurecimento superficial, deve apresentar dureza
na faixa de 48 a 52 HRC, na profundidade minima de 1,0 mm e maxima de 4,5 mm (Ref. 9.1).

6.2 Descontinuidades superficiais efou subsuperficiais

O gancho forjado e a sapata forjada ou fundida devem atender o prescritc na MIL-STD-
1907 para os diferentes graus de aceitacdo estabelecidos na Tabela 1 (Ref. 9.2).

TABELA 1 - Descontinuidades Superficiais efou Subsuperficiais — Grau de Aceitagao

Tabelad
Pega Grau de Aceitagao MIL?S'?II?JSD?
Gancho A (A I
Sapata forjada P B (A) |
Sapata fundida B (4) 1l

{A) Na regido A submetida & endurecimento superficial as exigéncias devem ser iguais aguelas
das superficies usinadas.

6.3 Descontinuidades internas

A sapata, quando obtida por fundicde, deve ser isenta de fissuras, de trincas e as
descontinuidades internas devem atender ao estabelecido na Tabela 2, quando submetidas ao
ensaio previsto na ASTM E 1742 (Ref. 9.3},

TABELA 2 — Descontinuidades Internas — Defeito x Nivel de Severidade

Tipo de Defeito - Nivel de Severidade da ASTM E 446

FParosidades A=2
Inclusbes B-2
Falha de Contracao

- Tipo 1 CAa-2

- Tipo 2 CB-2

-Tipo 3 CC-2

- Tipo 4 ch-2

7 FISCALIZAGAO

7.1 O Exército se reserva o direito de, sempre que julgar necessario, verificar, através do fiscal
militar ou agente técnico credenciado, se as prescricées da presente Norma séo cumpridas pelo
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fabricante. Para tal, o fabricante deve garantir, ao fiscal militar ou agente técnico credenciado,
livre acesso as dependéncias pertinentes da fabrica bem como apresentar toda a documentagéo
relativa a aceitagao das matérias-primas e componentes utilizados na fabricag&o do produto.

7.2 Na ocasido da inspegdo, o fabricante deve fornecer, ao fiscal militar ou agente técnico
credenciado, um certificado onde conste que o praduto foi fabricado e controlado em acordo com
as prescrigbes desta Norma e que as matérias-primas e componentes utilizados na suas
fabricacao e acondicionamento foram aceitos em chediéncia as normas especificas.

7.3 O fabricante deve colocar a disposicao do fiscal militar ou agente técnico credenciado
aparelhagem de cantrole, instrumentos, pessoal auxiliar necessario 3 inspecio bem como os
desenhos relativos ao produto.

8 INSPEGAO

8.1 Inspegdo visual e metroldgica

8.1.1 O lote deve ser amostrado segundo a NBR 5426 nas condicdes constantes da Tabela 3.

TABELA 3 - Engate, Planos de Amostragem

INSPECAQ
TIPO DE LOTE PLANO DE AMOSTRAGEM REGIME NIVEL
Cabeca de série simples normal I
Ce fabricagéo dupla | narmal i

8.1.2 O exame da amostra é feito com vistas a detecgdo dos defeitos discriminados e
classificados na Tabela 4, Deve ser executado por classe de defeitos considerando-se, para toda
a amostra, o N.QL.A. estabelecido para cada classe conforme indicado na mesma Tabela (Ref.
Anexo A).

8.1.3 O lote & aceito quando os limites de aceitagdo da NBR 5426 n&o sio ultrapassados e &
rejeitado em caso contrario.

8.2 Ensaios

8.2.1 ©Os ensaios relacionados na Tabela 5 devem ser conduzidos de acordo com os métodos e
procedimentos preconizados no Capitulo 9.

TABELA 5 — Engate, Amestras para os Ensaios

ENSAIO AMOSTRA ESPECIFICAGAO
[ 11
Dureza (&) 5 3 6.1
Descontinuidades  superficiais  efou
subsuperficiais (A) 10 i 6.2
Descontinuidades internas (A) 10 7 6.3
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(&} O nao atendimento & especificagdo por qualquer engate da amostra determina a rejeigao do
lote sem contraprova.

8.2.2 As amostras para os diferentes ensaios estdo estabelecidas na Tabela 5, devendo ser
utilizados apenas engates ja aprovados na inspecio visual e metrologica.

8.23 A coluna | da Tabela 5 aplica-se ao |ote cabega de série que deve ser tomado
integralmente como lote de inspecdo. A coluna Il aplica-se aos lotes de inspe¢ao, de tamanho

até 500 unidades, criundos de um so Iote de fabricagao.

8.2.4 O atendimento a todas as especificacées pelas amostras estabelecidas determina a
aceitacao do lote.

9 METODOS DE ENSAIO E PROCEDIMENTOS
8.1 Dureza

9.1.1 Submeter cada engate da amostra ao: ensaio de dureza, procedendo, no que for
aplicavel, segundo o estabelecido na NBR 6671,

9.1.2 Efetuar e registrar o valor de dureza de cada urmn dos pontos, da sapata e do gancho, dos
engates conforme indicado nas Figuras 1 e 2 do Anexo B.

9.1.3 Caso todos os valores registrados em 2.1.2 atendam a especificagio, seccionar o engate
conforme indicado na Figura 3 do Anexo B,

9.1.4 Efetuar o ensaio e registrar os valores de dureza em cada uma das regides indicadas na
Figura 3 do Anexo B. Comparar com a especificacao.

9.2 Descontinuidades superficiais e subsuperficiais

Submeter o gancho e a sapata de cada engate da amostra ao ensaio por particulas
magnéticas segundo as prescrigées da MIL-STD-1907. Reqistrar os resultados e compara-los
com a especificagao.

8.3 Descontinuidades internas

9.3.1 Submeter cada sapata fundida da amostra ao ensaio radiografico segundo as prescrigies
da ASTM E 1742,

9.3.2 Utilizar o Nivel 2 de qualidade de inspegao radiografica e registrar os resultados.

8.3.3 Considerar como nao atendendo a especificagdo, a sapata que apresentar qualguer
resultado fora do especificado.

_________________

/ANEXO A
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ANEXO A

TABELA 4 — Engate — Inspegio Visual e Metrologica

CLASSIFICAGAD E N.Q.A. (%)

Ne DEFEITO CRITICO | GRAVE| TOLERAVEL
0,0 0,65 1,5
Visual {A)
01 | Sujo, com graxa ou oleo fora das partes previstas
para lubrificacdo ou com gualguer material estranho ¥
D2 | Oxidado ou corroido, em qualquer peca b4
03 | Pintura desuniforme, com escoriimentos, bolhas ou
falhas %
04 | Cor fora do padrao estabelecido (Ref. 5.1.2) s
05 | Auséncia do loegotipo do fabricante efou do tipo do
engate ou com os mesmos ilegiveis, incompletos ou
incorretos X
D& | Mistura de engates de tipos diferentes X
07 | Com rebarbas ou cantos vivos em qualquer parte ou
componentea . s
08 | Qualquer parte ou componente amassado,
deformado ou empenado X
09 | Auséncia de qualquer componente X
10 | Qualguer parte ou componente incarretaments
montado X
11 | Partes moveis ou articuladas, emperradas ou com
interferéncias ¥
12 | Trincas ou rachaduras visiveis em qualquer parte ou
componente A
Metrolégico
13 | Dimensdo do acoplamento engate-clhal fora do
especificado {B) X
14 | Didmetro interno do gancho fora do especificado X
15 | Diametro da haste fora do especificado (C) X
16 | Comprimento total do engate fora do especificado x
17 | Comprimento total da haste do gancho fora do
especificado {C) X
18 | Comprimento do trecho liso da haste fora do
especificado (C) ht
19 | Rosca da haste fora da especificagdo (C) X
20 | Espessura do flange menor que a especificada (D) e
21 | Largura efou altura do flange fora do especificado (D) X
22 | Diametro dos furos do flange fora do especificado (D) X

Continua ...
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TABELA 4 — Engate — Inspegio Visual e Metrologica
{Continuagdo)

CLASSIFICAGAO E N.Q.A. (%)

Ne DEFEITO CRITICO | GRAVE| TOLERAVEL
0,0 0,65 1,5

23 | Posicéo relativa entre os centros dos furos do flange
fora do especificado (D) ¥

24 | Largura efou espessura do gancho fora do
especificado X

(A} Quando um defeito visual resultar também em um ou mais defeitos metroldgicos, considerar
apenas o defeito visual.

(B} Usar um calibre-anel com didmetro externo de 1594 mm e furo de didmetro 75,4 mm.
(C) Mao aplicavel ao engate tipo EV1.

(D) S0 aplicavel ao engate tipo EV.

{ANEXO B
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ANEXO B — FIGURAS

REGle “ﬁ."

» / e : 1. g20” :

LEGENDA

D - localizacio preferencial das regides.

Figura 1 — Regibes para medigéo da dureza do EV1.
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REGIAD "A"

H W
¥ o
LEGENDA
(3 — localizacao preferencial das regides.

Figura 2 — Regibes para medicac da dureza do EV2, EV3 e EV4,
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SECAD A_A

LEGENDA

™y — localizagéo preferencial das regies,

Figura 3 — Segéo transversal e regides para medi¢do da dureza.




