MINIS’TI'ERIO DO DESENVOLVIMENTO, INDUSTRIA E
COMERCIO EXTERIOR - MDIC

INSTITUTO NACIONAL DE METROLOGIA, NORMALIZAGAO E
QUALIDADE INDUSTRIAL- INMETRO

Portaria INMETRO/DIMEL/N® 180, de 06 de julho de 2007.

O Diretor de Metrologia Legal do Instituto Nacional de Metrologia, Normalizagdo e Qualidade
Industrial - Inmetro, no exercicio da delegagdo de competéncia outorgada pelo Senhor
Presidente do Inmetro, através da Portaria n°® 257, de 12 de novembro de 1991, conferindo-lhe
as atribui¢des dispostas no subitem 4.1, alinea “g”, da Regulamentac¢ao Metrol6gica aprovada
pela Resolugéo n° 11, de 12 de outubro de 1988, do Conmetro, resolve:

Aprovar para pesagem dindmica de veiculos ferroviarios, o modelo MULTIRAIL STANDART,
de instrumento de pesagem automatico, de equilibrio automatico, eletrénico digital, marca
SCHENCK, bem como as instrugdes que deverao ser observadas quando da realizacao das
verificagbes metroldgicas.

1 CARACTERISTICOS DO MODELO:

1.1 Fabricante: Schenck Process Equipamentos Industriais Ltda.

Endereco: Rua Arnaldo Magniccaro, 500 — Prédio B — Jurubatuba — Sdo Paulo- SP.
CEP: 04691-903

1.2 Descrigao: Instrumento para pesagem dindmica de veiculos ferroviarios, constituido
basicamente por dormentes de pesagem com 08 (oito) células de carga , sistema de
identificagdo de vagdes, painel eletrénico com condicionador de sinais e placa A/D, terminal de
pesagem (compativel com IBM-PC) e impressora.

1.3 Marca: SCHENCK.

1.4 Modelo, carga méaxima, valor de divisdo , carga minima, velocidade maxima durante a
pesagem e dimensao do dispositivo receptor de carga (trilho de medigao): Constantes do
quadro abaixo.

Modelo MULTIRAIL STANDART

Classe de exatiddo do Trem Conforme 0,5
Metodologia Anexa (£0,25% )

Classe de Exatidao do Vagao Conforme |1
Metodologia Anexa

(£0,50% )
Carga Maxima (Max) 100 t
Valor de Divisédo (d) 100 kg

Velocidade Maxima Durante a Pesagem |10 km/h

Dimensao do Trilho de Medicao 9,400 m

1.5 Unidade Central: Constituida por microcomputador do tipo PC.

1.5.1 Dispositivo indicador: Eletrénico digital do tipo cristal liquido (LCD), o qual se constitui na
tela de video do computador PC, que fornece a seguinte indicagao principal:



1.5.1.1 Massa medida: Indicada por meio de até 05 (cinco) digitos.
1.6 Dispositivos complementares:
1.6.1 Teclado e mouse de uso em microcomputador PC.

1.6.2 Interfaces: 02(duas) portas seriais RS 232, 01(uma) porta serial para impressora,
02(duas) portas USB, 01(um) conector para alimentagéo 5/12 V DC, 01 (um) conector de rede
LAN e 01 (uma) saida para monitor.

2 FORMA, DIMENSOES E QUALIDADE DOS MATERIAIS:

2.1 Conforme memorial descritivo e desenhos constantes do Processo n° 52600 040652/06.

3 RESTRICAO:

3.1 O acesso a programagéao do instrumento seré feito por intermédio de senha, que deve ser
restrita a assisténcia técnica autorizada.

4 INSCRIGOES OBRIGATORIAS:

4.1 O modelo a que se refere a presente portaria devera trazer, em local de facil visibilidade, as
seguintes inscrigdes:

a)marca ou nome do fabricante;

b) endereco do fabricante;

¢) designagéao do modelo;

d) n°® de série e ano de fabricagao;

e) n°® da portaria de aprovacao de modelo;

f) classe de exatidéo;

g) carga maxima, na forma: Max...

h) valor de divisdo, na forma: d = ...

i) velocidade maxima durante a pesagem;

j) uso exclusivo para pesagem dindmica de veiculos ferroviarios;

4.2 As inscrigbes relativas as alineas “g” e “h”, do subitem 4.1, devem constar na parte frontal
do dispositivo indicador, proximas a indicagdo do resultado da pesagem.

5 CONTROLE METROLOGICO:

5.1 Verificacao inicial: Sera efetuada no local de instalagéo e o instrumento deve incluir todas
as partes que formam o conjunto quando destinado ao uso normal. O instrumento deve ser
ensaiado conforme o estabelecido na primeira verificagao e bem como deve ser verificado a
sua conformidade ao modelo aprovado, sendo observadas as instrugées da Portaria MTIC n°
63/44, naquilo que for aplicavel.

5.2 Primeira verificagdo: Sera procedida no local de instalagdo e consistira na execugéo dos
ensaios, conforme procedimento constante do anexo Metodologia de Verificagdo/Ensaio de
Instrumento para Pesagem Dinamica de Veiculos Ferroviarios, modelo MULTIRAIL-

STANDART, observadas as instru¢des da Portaria MTIC n° 63/44, naquilo que for aplicavel.

5.3 Verificagdes periddicas: Serao realizadas anualmente e consistirdo na execugéo dos
ensaios, conforme procedimentos constantes do anexo Metodologia de Verificagdo/Ensaio de
Instrumento para Pesagem Dinamica de Veiculos Ferroviarios, do modelo MULTIRAIL-
STANDART, observadas as instru¢des da Portaria Inmetro n°63/44, naquilo que for aplicavel.



5.4 Erros maximos admissiveis: Nas verificagdes serdo aplicadas, como critério de aceitacao,
as condigdes constantes do anexo Metodologia de Verificagao/Ensaio de Instrumento para
Pesagem Dinamica de Veiculos Ferroviarios, do modelo MULTIRAIL-STANDART.

5.5 Marca de verificagao : Identificadora do 6rgéo metroldgico e do ano da execugéo do exame
sera aposta na parte frontal do dispositivo indicador.

5.6 Marca de selagem : Nas verificagdes, serdo selados os pontos indicados no desenho anexo
a presente portaria.

6 ANEXOS A PRESENTE PORTARIA :

6.1 Desenhos:

6.1.1 Perspectiva do dormente de pesagem do modelo MULTIRAIL-STANDART.
6.1.2 Vista superior do modelo MULTIRAIL-STANDART.

6.1.3 Vista lateral do modelo MULTIRAIL-STANDART.

6.1.4 Vista superior mostrando detalhe de instalacdo do trilho do modelo MULTIRAIL-
STANDART.

6.1.5Vista frontal do painel de instalagdo, mostrando plano de selagem das caixas de jungéo do
modelo Plano de selagem e detalhe das portas de comunicagéo do modelo MULTIRAIL-
STANDART.

6.1.6 Vista da placa de identificagdo do modelo MULTIRAIL-STANDART.

6.2 Metodologia de Verificagdo/Ensaio de Instrumento para Pesagem Dinamica de Veiculos
Ferroviarios, modelo MULTIRAIL-STANDART .

7 ENTRADA EM VIGOR:

7.1 Esta portaria entra em vigor na data de sua publicagéo e tera validade de 10 (dez) anos.

LUIZ CARLOS GOMES DOS SANTOS

Diretor de Metrologia Legal do Inmetro
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DESENHO ANEXO A PORTARIA INMETRO/DIMEL N°180, DE 06 DE julho DE 2007.

N

INMETRO

FABRICANTE: COTAS EM:
SCHENCK PROCESS EQUIPAMENTOS INDUSTRIAIS Ltda. mm
ESCALA:
PERSPECTIVA DO DORMENTE DE PESAGEM DO MODELO S/E
MULTIRAIL-STANDART.
ANEXO:
01
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DESENHO ANEXO A PORTARIA INMETRO/DIMEL N°180, DE 06 DE julho DE 2007.
FABRICANTE: COTAS EM:
SCHENCK PROCESS EQUIPAMENTOS INDUSTRIAIS Ltda. mm
' ESCALA:
L VISTA SUPERIOR DO MODELO MULTIRAIL-STANDART SE
INMETRO ' " | ANEXO:
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DESENHO ANEXO A PORTARIA INMETRO/DIMEL N°180, DE 06 DE julho DE 2007.

FABRICANTE: COTAS EM:
SCHENCK PROCESS EQUIPAMENTOS INDUSTRIAIS Ltda. mm
' ESCALA:
S/E

VISTA LATERAL DO MODELO MULTIRAIL-STANDART.

INMETRO ANEXO:

03




DESENHO ANEXO A PORTARIA INMETRO/DIMEL N°180, DE 06 DE julho DE 2007.

N

INMETRO

FABRICANTE: COTAS EM:
SCHENCK PROCESS EQUIPAMENTOS INDUSTRIAIS Ltda. mm
ESCALA:
VISTA SUPERIOR MOSTRANDO DETALHE DE INSTALACAO S/E
DO TRILHO DO MODELO MULTIRAIL-STANDART. ANEXO:

04
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DESENHO ANEXO A PORTARIA INMETRO/DIMEL N°180, DE 06 DE julho DE 2007.

N

INMETRO

FABRICANTE: COTAS EM:
SCHENCK PROCESS EQUIPAMENTOS INDUSTRIAIS Ltda. mm
ESCALA:
VISTA FRONTAL DO PAINEL DE INSTALAQAQ, MOSTRANDO S/E
PLANO DE SELAGEM D/S CAIXAS DE JUNCAO DO MODELO
MULTIRAIL-STANDART. ANEXO:

08
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DESENHO ANEXO A PORTARIA INMETRO/DIMEL N°180, DE 06 DE julho DE 2007.

N

INMETRO

FABRICANTE: COTAS EM:
SCHENCK PROCESS EQUIPAMENTOS INDUSTRIAIS Ltda. mm
ESCALA:
VISTA DA PLACA DE IDENTIFICAGAO DO MODELO S/E
MULTIRAIL-STANDART. ANEXO-

06




METODOLOGIA DE VERIFICACAO/ENSAIO DE INSTRUMENTO PARA PESAGEM
DINAMICA DE VEICULOS FERROVIARIOS

MODELO: MULTIRAIL-STANDART

Introducéo

Esta metodologia tem por objetivo estabelecer os procedimentos de verificagdo/ensaio
dindmico de instrumento de pesagem de veiculos ferroviarios, automatico, eletrénico, digital,
modelo MULTIRAIL-STANDART, doravante denominado de instrumento, destinado a realizar
pesagens em movimento de veiculos ferroviarios, a uma velocidade maxima de 10km/h.

Referéncia

A metodologia apresentada esta baseada na Recomendagao Internacional da OIML R — 106,
edicdo 1993, sobre “Instrumentos de Pesagem Automaticos Ferroviarios” (Automatic rail-
Weighbriges).

3 — Controle Metrolégico

O instrumento deve ser submetido aos controles metroldgicos seguintes:
- Aprovacgao de modelo

- Verificagdo inicial

- Verificagao subseqiente

- Inspeg¢ao em servigo

- Conformidade ao modelo aprovado

3.1 Aprovagao de modelo

A apreciagao técnica de modelo deve ser efetuada em pelo menos um instrumento
completamente montado em seu local de instalagdo, devendo o instrumento satisfazer , no
tocante aos erros maximos admissiveis para as pesagens em movimento, ao especificado na
tabela 1:

Tabela 01
Classe de Percentagem da massa de vagao isolado ou trem total, quando for o caso
Exatidao Verificagdo Inicial () Em Servigo
0,5 1+ 0,25 % (Trem) +0,5 % (Trem)
1 + 0,50 % (Vagao) +1,0 % (Vagao)

Nota 1: Para a aplicagdo dos erros maximos admissiveis, observar os subitens 3.1.1.1 ¢ 3.1.1.2
desta metodologia.




No controle metrolégico de um instrumento pesando vagdes engatados, os erros menores que
10% dos resultados de pesagem, tomados de uma ou mais pesagens de um trem de ensaio
podem exceder o erro maximo admissivel dado na tabela 1, mas ndo deve exceder o dobro
daquele valor.

3.1.1. Pesagem em movimento ( dindmica )

O instrumento deve ser examinado, de modo que os erros sejam determinados por
comparagao dos resultados do ensaio com a massa do vagao de referéncia.

A faixa de velocidades utilizadas durante os ensaios deve estar de acordo com a especificagéo
do modelo.

A velocidade maxima do instrumento deve ser definida na respectiva portaria de aprovagao de
modelo.

O instrumento deve ser ensaiado da seguinte maneira:

a)Apreciacao técnica de modelo — 2 velocidades ( 1 na metade da faixa de velocidade e a outra
no limite superior de velocidade);

b)Verificagao subseqiiente — 1 velocidade ( no limite superior da faixa de velocidade); e

¢)Em cada velocidade devem ser executados pelo menos 60 pesagens.

3.1.1.1 Pesagem do vagao

O erro maximo admissivel para a pesagem de vagao engatado ou desengatado deve ser um
dos seguintes valores, o que for maior:

- 0 valor calculado segundo tabela 1, arredondado para o valor de divisdo mais préximo;

- 0 valor calculado segundo tabela 1, arredondado para o valor de divisdo mais préximo, para o
peso de um unico vagao igual a 35% do peso maximo do vagao ( conforme as inscrigbes
descritivas); ou

-1d.

3.1.1.2 Pesagem do trem

O erro maximo admissivel para a pesagem do trem deve ser o maior dos seguintes valores, o
que for maior::

o valor calculado segundo a tabela 1, arredondado para a menor divisdo mais préximo;

o valor calculado segundo a tabela 1, arredondado para o valor de divisdo mais préximo, para o
peso de um vagao isolado igual a 35% do peso maximo do vagéo ( conforme especificado nas
inscrigdes descritivas), multiplicado pelo numero de vagdes de referencia do trem ( sem
ultrapassar a 10 (dez) vagdes); ou

1 d para cada vagao do trem sem ultrapassar a 10 d.

3.1.2 Meios de ensaio

Para a realizagéo dos ensaios, o0 requerente devera providenciar os veiculos para o ensaio, 0
material, o pessoal apropriado e uma balanga de controle.

3.1.3 Local dos ensaios
O instrumento submetido a aprovacao de modelo pode ser examinado nas seguintes situagoes:

num local acordado entre a autoridade metrolégica e o requerente, no qual todos os ensaios
necessarios possam ser realizados;

num laboratério considerado apropriado pela autoridade metrolégica: e



em qualquer outro local adequado, acordado mutuamente entre a autoridade metroldgica e o
requerente.

3.1.4 Ensaio de conformidade as exigéncias técnicas e metroldgicas.

Deve atender aos ensaios estabelecidos na norma referente a ensaios de conformidade.

3.2 Verificagao inicial

O instrumento deve estar em conformidade com o modelo aprovado, sendo que 0s ensaios
devem ser efetuados pela autoridade metrolégica no local apropriado de uma instalagéao
normal.

O instrumento deve ser instalado, de tal modo que a operagao de pesagem automatica para os
ensaios seja a mesma que para uma transagao.

No sentido de se evitar a repeticdo dos ensaios ja efetuados por ocasido da apreciagéo técnica
de modelo(ATM), a autoridade metroldgica pode utilizar os resultados desses ensaios na
verificagao inicial.

3.2.1. Ensaio em movimento

Os ensaios em movimento devem ser efetuados em conformidade com o 3.1 e seus
respectivos subitens.

3.2.2. Meios de ensaio

Para a realizagdo dos ensaios, o requerente deve providenciar os veiculos para o ensaio, 0
material, o pessoal apropriado € uma balanca de controle.

3.2.3. Local dos ensaios

Os ensaios de verificagao inicial devem ser realizados completamente no local de instalagao e,
durante sua execucgao, o instrumento deve comportar todas as partes formando um conjunto
previsto para instalagdo normal.

3.3. Verificagdo subsequente e inspegao em servigo

3.3.1 As verificagbes subsequiente devem ser realizadas de acordo com as mesmas
prescri¢goes estabelecidas para a verificagao inicial e devem cumprir com os erros maximos
admissiveis para a verificagao inicial.

3.3.2 As inspecgdes em servigo devem atender aos erros maximos admissiveis em servigo, que
sdo o dobro daqueles aplicados na verificagdo inicial.

4. Método de ensaio

O instrumento destinado a pesar vagdes engatados, individualmente ou um trem completo de
vagoes engatados, deve ser ensaiado como segue:

utilizando um trem de ensaio composto de vagodes de referéncia carregados (cheios) e vazios.

4.1. Numero de vagdes de referéncia para os ensaios dindmicos.

4.1.1 Vagdes engatados



Os instrumentos destinados a pesar vagdes engatados individuais ou um trem de vagdes
engatados devem ser ensaiados em uma das seguintes maneiras:

a) usando-se um trem de ensaio com vagdes de referéncia vazios e um trem de ensaio com
vagodes de referéncia completamente cheios. Cada trem deve consistir no minimo de 5 (e no
maximo de15) vagdes de referéncia e ser pesado repetidas vezes e em cada diregao (se for
aplicavel), e deve fornecer no minimo 60 pesagem de vagao ou equivalente em uma pesagem
total do trem em uma determinada velocidade..

b) cada indicagao e impressao de peso obtidas no ensaio devem ser usadas na avaliagao da
conformidade com os requisitos em 3.1.1.1 e 3.1.1.2.

4.2 Distribuicdo dos vagdes de referéncia/cargas de ensaio

Selecionar 10 vagdes de referéncia, eles devem estar distribuidos pelo trem de ensaio do
seguinte modo:

Primeiro vagéo ao quinto vagéo: Vagdes de referéncia com carga préxima ao valor nominal

Sexto ao décimo vagéo: Vagodes de referéncia vazios.

4.3 Tipo de carregamento

O tipo de carregamento deve ser constituido de modo que nao seja influenciado por fatores
externos que provoquem variagdo de sua massa, bem como nao permita variagdo no
posicionamento da carga sobre os veiculos, durante as passagens.

5 Balanca de controle

Para os ensaios em movimento, uma balanga de controle deve estar disponivel para permitir a
determinacgéo através de pesagem estatica, da massa de cada vagao de referéncia parado e
desengatado.

O erro deste instrumento de controle ndo deve ultrapassar a:

1/3 (um tergo ) do erro maximo admissivel apropriado para a pesagem em movimento
especificado em 3.1.1.1 e 3.1.1.2 da Tabela 2, sendo o instrumento de controle verificado
imediatamente antes dos ensaios.

Os erros maximos admissiveis (ema) na pesagem estatica de cargas crescentes ou
decrescentes sao estabelecidos na tabela 2.

Tabela 2
Erros maximos admissiveis Carga ( m ) expressas em valores
de diviséo (d)
(ema)
+0,5d 0<m <500
+1,0d 500 <m <2000
+1,5d 2000<m<10000

6 Procedimento

6.1 Preparar os vagdes de referéncia, determinando o seu peso bruto total estatico de
referéncia numa balanca ferroviaria utilizada como instrumento de controle, através de 3 (trés)
pesagens individuais e calculando a média dos trés resultados; e



6.2 Utilizar um trem de ensaio para calibrar e ajustar o instrumento a ser submetido ao controle
metrolégico.

7 Resultados

Os dados de pesagem obtidos sao utilizados para verificar se o instrumento atende as
exigéncias em 3.1.1.1 e 3.1.1.2, como apropriado.



