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Operadora Ferroviaria

Fundamentos

Con el objeto de mejorar la seguridad y la velocidad de circulacién de trenes, se realiza un
programa de renovacion de rieles en puntos criticos de la Linea Roca. El presente concurso es para
adquirir Bulones Cabeza Rectangular. Cuello Circular, Tuerca Hexagonal, Tipo T necesarios para que la
obra V1 y V2 PC-TY sea correctamente ejecutada y obtener resultados duraderos.

Objeto
La presente documentacion define las especificaciones técnicas y el alcance de la provision de

Bulon Cabeza Rectangular. Cuello Ciruclar, Tuerca Hexagonal, Tipo T de @ 22x90mm. Destinadas al
mantenimiento de las vias operados por la Operadora Ferroviaria Sociedad del Estado.

La mencionada provisién comprende materiales, transporte al lugar de entrega y acopio.

Materiales a Suministrar

El OFERENTE debe cotizar material nuevo y en todo conforme a las especificaciones del presente
PETP.

Detalle del Material a suministrar

Las descripciones que se indican a continuacién dan adecuada informacion sohre los elementos
solicitados. Dicha informacion es necesaria y suficiente sobre las caracteristicas del OBJETO.

ITEM DENOMINACION OBSERVACIONES UNIDAD | CANTIDAD
Bulon Cabeza Rectangular. Cuello Plane GVO. 609.-
Ciruclar, Tuerca Hexagonal, Tipo T de @ ESPECIFICACION c/U 39000
22x90mm. UIC 864-2

a A,
Lugar de Entrega

Talleres Remedios de Escalada
Av. 29 de Setiembre 3501, Remedios de Escalada, Lanus, Provincia de Buenos Aires.
El PROVEEDOR debera avisar |a entrega de los materiales con 48hs de anticipacion.

Todas las entregas seran recibidas por el REPRESENTANTE de la Operadora Ferroviaria Sociedad del
Estado facultado a rubricar los remitos correspondientes. Se deja expresa constancia que los precios
cotizados incluyen el flete hasta los destinos indicados,
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T Plazo de Entrega

El OFERENTE debera entregar la totalidad de los materiales en un plazo maximo de 90 dias corridos de
comunicada la adjudicacion.

Normas y Especificaciones a Considerar

Los reglamentos, planos y normas que regiran para la presente documentacion son los que a
continuacion se detallan:

PLANO GVO 609 Emision 6.
ESPECIFICACICN UIC 864-2.

El fabricante debera acreditar el cumplimiento de las especificaciones, certificaciones, protocolos y

ensayos gque estas requieran segun lo establecido en la Norma En el caso particular de los ensayos,

seran realizados en laboratorios reconocidos, come ser el INTI (Instituto nacional de tecnologia

industrial) o el UID GEMA (Unidad de Investigacién y Desarrollo - Grupo de Ensayos Mecanicos

Aplicados. Universidad de La Plata. Dicho certificado de ensayo sera entregado al momentc de proveer
( la entrega al almacén correspondiente.

En la eventualidad de un conflicto entre las normas citadas, o entre las normas y los requerimientos de
esta especificacion, debera considerarse la interpretacién mas exigente. A todos los efectos, las normas
y plano citados se consideran como formando parte del presente Pliego y de conocimiento de los
oferentes. Su cumplimiento seré exigidc al momento de la Recepcion.

Inspecciones

Los materiales entregados seran inspeccionados por el REPRESENTATE de la Operadora Ferroviaria
Sociedad del Estado antes y durante la descarga para verificar si cumple con las caracteristicas
especificadas, pudiendo rechazarlos, en caso de no cumplir con las mismas.

Los materiales rechazados deberan ser retirados del lugar al mismo momento de concluida la descarga,
sin poder percibir reconocimiento econémico alguno por el flete o el material rechazado.
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Emisidn 6, Se agregd marca - 15/4/83

Emisién 5 Nota moedificada - 4/8/82

Emisién 4; Se modifica Especificacion - 30/4/82
Emisién 3; Modificacién en rosca y Nota - 9/10/81

ES COPIA DEL PLANO G.V.0:609

M. BELLOCCHIC - GERENCIA DE SEGURIDAD: R.T.

MARCA DEL FABRICANTE
ROSCA METRICA
. ) PASO: 2.5 GRUESC
1= mm; Marca en Conicidad con sentido i
de la cabeza
- \ 1mm, o
(2}
- :‘a o g
 _H k. v ——— - ] + [&] e e e _120u
ps N 8|
&
4
L y 1,
2241 22'¢
5078
12 + 1 90+ 1.5
NOTA:

Resistencia a la traccion: 60 kg/mm? minimo

Alargamiento minimo: 16%

Dureza de la tuerca Brinell : minimo 160 H5/750/30

Proleccion contra la comosion por inmersitn a 38° + 5 en aceite de linaza cocido segin Norma IRAM 5538
Material: para fabricacion partir de material trafilado

Ensayo de atornitlado: La tuerca debe poder roscarse a mano, sin juego apreciable, sobre porlo menos
dos tercios de su aitura. Si a continuacién se atornilla en toda su altura debe necesitarse para su introduc-
cidn y roscado en todo el largo de la rosca del bulon un momento M que debe ser. M < 4,5 kgm

Cabeza: 1,0 mm

Excentricidad:
Tuerca: 0,50 mm

Todas las medidas son en mm

1

Buién Cabeza "T" Especificacion UIC 864-2-0-1-1-64 7101025/05/0710/0

ITEM
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Unién Internacional de Ferrocarriles DTR-TG / Tfs
Codigo UIC 864-2
Especificaciones técnicas para el suministro de pernos de via de acero

Actualizaciones

0- Introduccién

( Esta especificacién define los requisitos relativos a la calidad del material ya la fabricacion
: y las condiciones para la recepcién de los pernos de acero utilizados en la superestructura

de la pista.

Hasta la publicacion de las hormas internacionales, esta especificacion deberd
completarse, en el momento de la solicitud de licitacién, con los documentos necesarios
para la ejecucién del contrato y, en particular, los relativos a la aplicacién de los articulos

de esta especificacién que se enumeran a continuacion:

-Materiales.

-Procesos de fabricacidn.

-Dibujos y calibradores.

-Marcas comerciales.

-Finalizacidn.
-Tolerancias,

-Pruebas de material.

-Ensayos y controles de piezas terminadas {general).
-Ensayos sobre piezas acabadas (realizacion).
-Control dimensional y control de! acabado.
-Derogacion de los controles por regogida por lotes Tarjeta de control.
-Proteccion.

-Embalaje.
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1- CONDICIONES DE FABRICACION

1.1 - Materiales

El proceso para la preparacién del acero se deja a eleccién del proveedor, a peticién de la
red del cliente, el proveedor debe informar al proceso.

La barra de acero utilizada para la fabricacion de los pernos de via se define en la tabla
siguiente a eleccidn de la red de clientes

Ciase de resistencia(l) 4.6 5.6 8.8 10.9

Resistencia a la traccion 8B | Max 400 500 800 1000

en N/mm2 Min | 400 500 830 1040

( Elongacién tiigfractura 5658 - 29 20 12 9

Limite de elasticidad 8§ Sen | Max 240 300
N/mm?2 Min 240 300

Limite de alargamiento de | Max 640 500

0,2% 80,2 en N/mm2 Min 660 940

{1) La designacién de la clase de resistencia comprende dos digitos que estdn separados
por un punto.

-La primera figura indica 1/100 de la resistencia nominal a la tension en N / mm2

- El segundo digito indica la decuplica de la relacién entre el limite eldstico nominal y el
limite nominal de elongacién del 0,2% a la resistencia nominal a la traccion,
respectivamente.

-La multiplicacién de las dos cifras dadas 1/10 respectivamente del limite eldstico
nominal y el limite nominal de alargamiento del 0,2% en N / mm2

En el caso de que se respeten las normas nacionales, se elige el matiz mas cercano al

....adoptado en el cuadro.

'E| acero utilizado en la fabricacién de la tuerca deberd corresponder a la clase de calidad
del tornillo o al inmediatamente inferior.

1.2 - Procesos de Fabricacion

Los pernos se fabrican en una sola pieza, sin soldadura. Su eza es empujada caliente en

la masa.

(ERRSIRA FERRCHIANN .5,
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El proceso de fabricacidn, suministrado por la red del cliente, indica el tipo de rosca
requerida para el perno y la tuerca, asi como el método de ejecucién del hilo. Este hilo
debe estar hecho en toda la longitud prevista en el dibujo; las salidas de herramientas o
accesorios no cuentan en la parte roscada.

1.3 - Disefios y Plantillas

Una copia de los dibujos es entregada al proveedor por la red del cliente, junto con el
aviso de aprobacion del contrato.

Antes de la fabricacién, el proveedor debe presentar dos grupos de tamafios minimo y
méaximo, masculino y femenino, a la red del cliente para su aprobacién. Si se comprueba
que son exactos, estos tamafios se perforan y se devuelve una serie al proveedor, que
puede utilizarlos para comprobar los calibres requeridos para la fabricacidn. La segunda
serie de calibres permanece para el uso de los agentes receptores. Solo los indicadores
puntuados por la red del cliente son vélidos para recepciones.

La orden también especifica si el proveedor debe presentar muestras de los pernos
ordenados (hasta tres de cada tipo} a la red del cliente, junto con los indicadores. En este
caso, la fabricacién debe comenzar sélo después de la aprobacion de las muestras.

La fabricacion de los tamafios, asl como el suministro y el envio de las muestras de la
muestra es responsabilidad del proveedor. No se requiere la fabricacidn de medidores
para piezas ordenadas por cantidad inferior a 10000.

1.4 — Marcas

Las marcas y figuras indicadas en los dibujos de la Red de Cliente deben ser destacadas
desde la fabricacién y suficientemente claras para ser siempre legibles.

- 1.5 - Finalizacion de la ejecucion.

:Los pernos y tuercas se ejecutardn de acuerdo con los dibujos y de acuerdo con las
hormas o condiciones especificas prescritas por la Red de Clientes gn la solicitud de
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Las cabezas estan limpias y perfectamente centradas. Lo mismo ocurre con los frutes
secos. Ademas, las cabezas no deben tener ningun pliegue metalico en su unién con el
tallo. Las caras de fijacién de los pernos y tuercas deben ser planas y perpendiculares al

eje longitudinal. Las redes son afiladas, uniformes y sdlidas.

Los pernos y tuercas deben estar libres de revestimiento, inclusiones y quemaduras.

Si se proporciona un agujero de pasador, se perfora mediante un eje perpendicular al eje

del perno.

1.6 - Tolerancias

1.6.1 - Tolerancias en dimensiones

Las tolerancias de fabricacién figuran en los dibujos adjuntos a la oferta.

Si los dibujos no indican tolerancias admisibles, en el control dimensional

(Puntos 2.1.2.2) se observardn los siguientes valores:

Pernos de pescante (1): 0,8 mm
Tornillos de montaje (2): 1,6 mm

- didmetro de la varilla
en la parte lisa.

Longitud de la varilla inferior a de 100 a de 180 a de 300y
para una longitud 100mm 179 299 mas
2,5mm | 4mm I emm | 8mm \

- Longitud del RilOu. ey

_Dimension sobre plano de la cabeza del PO

B RFRARSTRUCTURA
ROYIARIA SE,

_Dimensiones en plano de 13 TUBIEa ...

+2 veces el paso

-1mm

~1mm




1.6.2 - Tolerancias de peso

La solicitud de licitacidn especifica si el suministro se paga en peso o en pieza. En el primer
caso, siempre que se cumplan las tolerancias de fabricacién, los pernos se pagan por el
peso real. El exceso de peso en refacién con el peso normal, tal y como se muestra en los
dibujos, solo se pagara hasta el 2% del peso, en caso de deficiencia de peso se tendra en
cuenta el peso real sin limitacion.

El peso real de un perno es ef peso medio resultante del pedestal de 100 partes no
dotadas de su proteccién contra el rolio y designadas por el medio receptor. El célcuio del
peso normal se realiza en el dibujo, teniendo en cuenta una densidad de metal de 7,85.

(1) pernos también utilizados, en su caso, en el montaje del aparato de cruce. El diametro

se mide a una distancia de 1 a 2 didmetros de |a cabeza.




2 -Condicidon de recepcion

2.1 - Generalidades

2.1.1— Observaciones preliminares.

Las plantas productoras de acero y el proveedor deben poder realizar todas las pruebas

prescritas.

La preparacién de los especimenes de ensayo y de los ensayos serd responsabilidad del
proveedor que pone a disposicion del agente receptor el personal y el equipo necesarios.

Las piezas o materiales sujetos a

ensayos o pruebas no se facturaran a la red del cliente,

excepto las partes sujetas a la prueba de atornillado (seccion 2.3.2.2.3) y las partes sujetas
a medidas dimensionales y {punto 2.3.2.3) y se encontrd que era buena en la prueba o en

los controles.

2.1.2 - Naturaleza y proporcién de pruebas y controles.

2.1,2.1 - Pruebas de material.

Las barras se recibiran de acuerdo con las especificaciones contenidas en la solicitud de
licitacidn, ya sea en las fabricas en las que se fabrican o en los proveedores de los tornillos.
Estas barras se someten a los siguientes ensayos mecanicos:

Ensayo de tracciénUng serie de ensayos por fraccion de 10T

Ensayo de flexidn

La licitacién deberd indicar si la red de clientes admite un certificado de laminador {20T).

2.1.2.2 - Pruebas y Controles de piezas acabadas.

Los tornillos y tuercas se someten a las siguientes pruebasy controles:

Ensayos de traccion de pernos
P

1

-Prueba de plegado de pernos

Una serie de pruebas por lotes de:
500 a 20000 piezas para pernos de empalme;
2000 a 100000 piezas para los bolsos de gpego.

(véanse los puntos 2.2.2y 2.3.2.2}

Una serie de ensayos de lotes de 3000 a 00000 piezas

SGGinad det Estado
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{véanse los puntos 2.2.2 y 2.3.2.2). Estas pruebas no se
-Ensayo de apriete de las tuercas llevan a cabo para lotes de barras menores a 2000
piezas.

-Control dimensional y de acabado: una serie de inspecciones por lotes {ver 2.2.2, 2.3.2.3
y2.3.2.4),

El control dimensional cubre las siguientes dimensiones:

+ diametro de la varilla en la parte lisa;

e |ongitud del tallo

¢ longitud de la parte roscada

e dimensién sobre planc de la cabeza del perno
e dimensional en la placa de tuerca;

e clase de tolerancia de hilo.

Las demds caras que figuran en los dibujos adjuntos a la convocatoria de licitacion podran
en cualguier momento estar sujetas a controles por parte del agente receptor, pero no se
someteran al control sistematico definido en 2.3.2.3.

La red de clientes puede establecer excepciones at control dimensional en las condiciones
especificadas en 2.3.2.4,

Los ensayos y verificaciones se llevan a cabo en la planta de produccion.
2.2 - Muestreo y preparacién de especimenes - Muestreo de piezas acabadas.

2.2.1 Especimenes

Las barras elegidas para los ensayos se tomardn y marcardn de acuerdo con las
instrucciones del agente receptor.

La preparacién de los especimenes debe realizarse mecanicamente sin calentamiento,
martilleo, endurecimiento o recocido.

Los especimenes conservardn la marca del agente receptor sin alteracién,

La base para la medicién del alargamiento es la de ISO, L = 5,65vSes d gi.ir, para
especimenes con seccién prismatica (siendo S la seccién inicial de la parte calibrada),
£ — 5Dpara muestras de seccién circular (didmetro D).

i liar4




2.2.2 Piezas acabadas

Las partes se agrupan en lotes del mismo tipo. Ademas, se pueden recoger pernos de
diferentes disefios en un lote para recibir, siempre que provengan del mismo lote de
material y que su patrén de cabeza y didmetro de vastago sean iguales.

Las muestras deberan ser tomadas de tal manera que sean representativas de los
envios presentados.

El tamafio de un lote no puede ser inferior a 500 piezas ni mas de 20000 piezas para los
pernos; no podra ser inferior a 2000 piezas ni mas de 100000 piezas para los pernos de
fijacién.

El agente receptor tendré derecho a dividir los lotes o agruparlos para fines de ensayoy
control.

Las partes acabadas destinadas a las pruebas seran marcadas por el agente receptory
conservaran las marcas intactas hasta la finalizacién de las operaciones de aceptacion.

2.3 - Implementacién de pruebas y controles — Resultados a obtener.
2.3.1 - Condiciones generales

Los limites establecidos para los resultados que deben obtenerse en los ensayos 0
controles deben ser absolutamente observados para cada muestra tomada.

Para ser aceptado, el lote presentado debe satisfacer las pruebas y coordenadas

requeridas.
2.3.2 - Procesos de prueba y control
2.3.2.1 Pruebas de material

Si en un lote la pieza Unica tomada para una prueba particular no cumple las condiciones
impuestas, se pueden hacer dos casos de prueba similares a peticién del proveedor, Si una
de estas contra-pruebas no es satisfactoria, el lote correspondiente es rechazado.

2.3.2.1.1y 2.3.2.1.2 - pruebas de traccion y plegado

-
A Gheide

Ambas pruebas se realizan de acuerdo con las normas nacionales del pals flel proveedor.
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En el caso de la prueba de flexién, durante la prueba no debera producirse ninguna grieta,
revestimiento u otro defecto.

2.3.2.2 - Ensayos en piezas acabadas
Las pruebas se llevan a cabo tomando muestras de pernos.

Se realizan segun el plan progresivo de Wald (apéndices A y B} o cualquier otro método
estadistico de control de calidad aprobado por la red del cliente. La red adjunta ala
solicitud de licitacion es el modelo det diagrama que se utilizara.

2.3.2.2.1 - Prueba de traccidn

El perno con su tuerca es agarrado en ambos lados en las ataduras de una maquina de
traccion y sometido a traccion hasta que se rompe. Los sujetadores se preparan
especialmente para esta prueba y realizan el centrado de la carga con respecto a la pieza
ensayada,

Bajo ninguna circunstancia debe ocurrir la ruptura en la conexion de la varilla de perno

con la cabeza.

La carga de rotura, indicada como mmz2 de la seccidn original del vastago o de la seccién
medida o del fondo de la rosca (en funcion de si la rotura ha ocurrido en la parte lisa o en
la parte roscada), no sera inferior a |a resistencia a la traccion esperada para el material.

2.3.2.2.2. - Prueba de plegado

El perno a ensayar se engancha o menos hasta la mitad de su longitud en un agujero
atrapado en un blogue de hierro fundido o acero. El diametro del agujero no es mayor
que 11/10 del didmetro de la pieza. Las entradas redondeadas no superan el medio

diametro de la pieza.

El perno se pliega, si es posible en su parte lisa, por un dngulo de 30 °, luego se endereza.
El enderezado no es necesario para tornillos con una resistencia a la traccion mayor o

igual a 490 N / mm2.
Durante esta prueba. No debe haber grietas o roturas.

2.3.2.2.3 - Prueba de atornillado

| o Chain
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(s {9102 - as etapas de fabricacién o control.
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Este ensayo se puede prescindir si se ha definido una clase de tolerancia de rosca para el
tornillo y la tuerca. El procedimiento a seguir sera determinado por la red cliente.

2.3.2.2.4 - Ensayo de deformacion de la tuerca

La tuerca se coloca sobre un yungue. Se tritura hasta que su dimension plana se reduce en
un 10%.

Durante el ensayo no habra grietas ni fisuras.
2.3.2.3. - Control dimensional y control de acabado

Cualquier perno cuya dimensién controlada sea inferior a una tolerancia o que no cumpla
o termine especificado, o el punto 1.5, se considerara (mévil) o controlado.

La inspeccién dimensional y el control del acabado de la ejecucion se llevan a cabo o
medios de tomar especimenes de la serie de pernos del stock.

Se llevan a cabo de acuerdo con el Plan Wald Progresivo (Anexo 1} a menos que |a
licitacién se refiera a otro plan de muestreo para el muestreo (véase 2.3.2.4). La Red de
Cliente adjunta al modelo de licitacion el diagrama al modelo de licitacion del diagrama a

utilizar.

En caso de denegacién, el proveedor tiene la opcidn de clasificar, a su costa, las piezas del
lote en cuestidn y volver a presentar el lote coma recibo.

En la segunda presentacién, el control se lieva a cabo de acuerdo con el esquema
progresivo, anexo 2, dejando un menor riesgo para la red del cliente.

2.3.2.4 - Derogacién de los controles por lote. Tarjeta de control

Cuando el proveedor aplica permanentemente a su fabricacidon un proceso para el panel
de control aprobade por la red del cliente, la red del cliente puede, a su discrecién,
espaciar los controles de lotes. Los resultados mostrados en las tarjetas de control se
consideran entonces como un control de aceptacion.

En particular, la aprobacién de 1a Red en el proceso de la tarjeta de control se refiere a los
siguientes puntos:

-el tamafio y frecuencia del muestreo;

- Los limites del control.
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- posiblemente, el nimero de partes fuera de los limites, tolerado dentro de un perfodo
definido.

Las tarjetas de control se mantendran a disposicién del agente receptor, que también
podra supervisar en cualquier momento la correcta aplicacion del proceso por cualquier
método elegido por la Red.

Las tarjetas de control deben llevar todas las indicaciones que permitan la identificacion
inequivoca de la fabricacién. Deberan ser retenidos por el proveedor al menos hasta el 31
de diciembre del afio siguiente al indicado en las partes.

3 - Suministros de embalaje
3.1 — proteccion

Los pernos y sus tuercas deben estar protegidos contra la herrumbre para
almacenamiento a largo plazo. El pedido de licitacién indica el método de proteccién
admitido por la Red de Clientes.

Cualguiera que sea el método de proteccién adoptado, todas las superficies,
especialmente las piezas mecanizadas, deben estar cubiertas con un producto resistente.

3.2 —Embalaje

El pedido indicara la naturaleza del embalaje necesario para cada suministro (cestas,
barriles, cajas, cajas metidlicas o bolsas), asi como la cantidad de piezas por envase o el

peso maximo de cada envase.

El embalaje utilizado en el envic no debera haber sido utilizado con anterioridad para
ningtin propésito que pudiera hacer que pudiera dafiar los materiales.

La orden también especifica si los envases deben ser sellados, por el agente receptor, del
punzén del cliente. En tal caso, el proveedor suministrard, sin compensacién adicional, los
equipos y herramientas necesarios para sellar a disposicion del agente receptory le
prestara toda la asistencia solicitada.

Cada buito se marcara de forma legible e indeleble, en su caso, en una etiqugta

firmemente fijada en el embalaje:

-El nombre o la marca del proveedor.

-El nimero de la orden. /
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-La naturaleza de las piezas.
-La cantidad y el peso total de |as piezas.

En el caso de envases especiales disefados para usos repetidos, el embalaje no se paga y
no se devuelve al proveedor; sigue siendo propiedad de la red de clientes. De lo contrario,
todas las normas pertinentes se indican en el anuncio de licitacion.

4 - Garantia (1)

El proveedor garantiza sus entregas por un periodo que se extiende hasta el 31 de
diciembre del afio siguiente al indicado en las partes,

Ni la supervisidn de los agentes delegadas por la Red de Clientes ni las pruebas realizadas
durante la recepcién no disimulan en modo alguno la responsabilidad del proveedor.

Los tornillos que, durante el periodo de garantia, resulten defectucsos, que los hagan
inapropiados para el servicio o de tal naturaleza que reduzcan su vida util, se pondran a
disposicion del proveedor para su reemplazo o reembolso.

(1) La clausula de garantia no se aplica a British Railways
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