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Gerencia de Mecanica

ENGANCHE TIPO EY EL CON COLAS E2 PARA
APARATOS AUTOMATICOS DE ENGANCHE EAT: E-718
TRACCION Y CHOQUE PARA TODAS LAS TROCHAS '

Mayo de 1984

A — ESPECIFICACIONES A CONSULTAR
A-1. FAT: MR- 608
A-2. FAT: E-716
A-3. IRAM 15
A-4. IRAM 600
A-5. COPANT-ALAF 5: 1-009
 A-6. AAR M.201/80 - 201/74
A-7. AARM.211/80 — 211/74
A-8. ASTM.A:370 — Ultima Revisién

B~ ALCANCE DE ESTA ESPECIFICACION

B-1. Esta especificacién determina los requisitos técnicos de los enganches E y EL
con cola E2 para aparatos automaticos de enganche, traccion y choque de todas las trochas.

B-2. Establece el procedimiento para la aprobacién por Ferrocarriles Argentines de
los enganches, definidos por sus marcas, modelos, referencia del fabricante, asi como al alcance de
las aprobaciones gue conceden en virtud de esta especificacion.

B-3. Establece los procedimientos para la inspeccién y recepcion de partidas de los
mismos.

B-4. Establece los requisitos para la provision de componentes de los enganches.

C — DEFINICIONES

C-1. La nomenclatura de partes del aparato automatico de aparato automidtico de
enganche, traccién vy choque se establece en la Especificacion Técnica FAT: MR-808.

C-2. Contorno; Es la proyeccion vertical del contorno de mandibulas y cuerpo, que
intervienen activamente en el acoplamiento con otro enganche enfrentado.

C-3. Retentor vertical para enganche: Es el dispositivo que emplazado en [a parte
inferior de cada cabeza estd destinado a retener el cuerpo del enganche acoplado, en caso de corte
accidental del mismo.

i
C-4. Eje longitudinal del enganche: Es el d’é simetria horizontal longitudinal de la cola.

C-5. Plano de referencia hornizontal: Es el h;brizontal gue contiene al eje longitudinal.

C-6. Plano de referencia vertical: Es el ver?‘lc pasante por el eje longitudinal.
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FAT: E-718
Mayo de 1984

D - REQUISITOS GENERALES

DISENO
Generalidades

D-1. El dimensionamiento condicionado del enganche tipo E y EL con colas E2 para
las trochas 1000, 1435y 1676 mm se indica en el Plano NEFA 343 y sera de aplicacion manual en
locomotoras de nuevo disefio.

Mandibulas de Acoplamiento

D-2. Las mandibulas de acoplamiento para aparatos automdticos de enganche,
traccion y chogue responderan al contorne AAR.10A.

D-3. Las mandibulas de acoplamiento tendran desplazamiento alrededor de un eje
vertical materializado por un perno segin Especificacion Técnica FAT: E-7186.

D-4. La altura de [a mandibula serd de 276 < H < 280 mm.

El disefic del enganche preVeré que esta altura esta equidistantemente repartida
respecto del plano de referencia horizontal.

El eje vertical de giro de la mandibula estara ubicado en su proyeccion vertical sobre
el plano de referencia horizontal a 12,7 mm del plano de acoplamiento y a 95,2 mm de la proyeccion
del plano de referencia vertical segin Plano NEFA 289.

D-5. La apertura del enganche se producira por giro horaric de la mandibula de
acoplamiento {observado desde arriba del plano de referencia horizontal).

Cerrojo

D-6. Sera de disefio y propuesta del fabricante debiendo producir un rapido efectivo y
seguro enclavamiento del giro de la mandibula, al completarse el cierre de la misma.

No sera susceptible de apertura accidental, por las vibraciones puestas en la
operacién en servicio de los enganches. Sélo libraran el giro de la mandibula por accionamiento
especifico del botador.

El dimensionamiento sera robusto, debiendo conformar los requisitos de composicion
quimica descriptos en el Punto D-12 y los requisitos mecénicos correspondientes al Grado =
detallados en el Articulo D-41.

Recibiran un tratamiento térmico adecuado para conferirle una dureza comprendida
entre 241 y 191 HB.

Botador

D-7. Su disefio serd a propuesta del fabricante debiendo producir el
desenclavamiento del enganche por levante del cerrojo, y el giro simultdneo de apertura de la
mandibula.

Su disefio sera simple, no susceptible al desgaste,

Sistema de accionamiento de la mandibula

D-8. Podra ser de dos tipos:

a) De accionamiento superior (tirac}ior), con agujeros para pemo de eniace con
el mecanismo de acoionamie{')to, de eje horizontal normai al plano de
referencia vertical, de & 23 mm.|

b) De accionamiento inferior jdotado de levantador y simple rotor de
accionamiento J |

El ferrocarril en. su pedido de
accionamiento-que requiere. ™ /i

T ién indicard expresamenie el tipo de
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FAT: E-718

Estos accionamientos seran disefiados para impedir un accidental desenclavamiento
de la mandibula como se especifica en los Planos NEFA 1225 y 1226 y conforme se indica en este
(ltimo sera de verificacion 100%.

Cuerpo

D-9. Su disefio serd a propuesta del fabricante, debiendo prever el adecuado
alojamiento y operacién de la mandibula, el cerrojo, el botador y el sistema de accionamiento de la
mandibuia.

Sus partes desgastables admitirdn un razonablemente simple procedimiento de
recuperacion en mantenimiento y un facil recambio de los componentes gue encierra.

En la cara inferior de la cola, en la zona de apoyo sobre el umbral de la boquilla
debera prever una placa de desgaste renovable, en acero IRAM 600 - Clase 9260 soldada
firmemente al cuerpo.

El disefio del cuerpo y sus accesorios sera tal que por el simple cambio del tirador,
permita el desenclavamiento por el levantador sustitutivo inferior. :

La posicién del eje del perno estard ubicada a no mas de 204 mm del planc de
acoplamiento y del plano de referencia horizontal.

Los restantes aspectos del disefio serdn a propuesta del fabricante, en el objeto de
que permita un adecuado accionamiento del cerrojo y el botador.

Dimensionamiento

D-10. El dimensicnamiento de las distintas secciones y componentes conformara los
requerimientos y combinatorias de solicitacién previstas en E-2.

Materiales
Proceso

D-11. Los enganches y sus componentes deben ser producidos en acero fundido
procesado en homno eléctrico, SIEMENS MARTIN, CRISOL, convertidor u oxigeno basico..

Composicion Quimica

D-12. El analisis del acero no excedera lo siguiente:

Carbono méximo - %032
Manganeso maximo - %185
Fésforo maximo - % 0,04
Azufre maximo - % 0,04
Silicio . maximo - % 1,50

Esta composicién se ajusta a lo requerido para el:
Grado C: Normalizado y Revenido
Grado C: Templado y Revenido
Grado E: /

D-13. El dosaje correspondiente a otros elementos sera opcional para el fabricante en
el propdsito de ajustar las caracteristicas del acero para que el mismo cumplimente ios requisitos
mecanicos previstos en esta especificacion. {

! H H
D-14, De no ser solicitado espec:ficaméntefjé Grado “E” por Ferrocarriles Argentinos,
deberda interpretarse que el acero fundide Grado “C” sera Ie! tipo requerido para la fabricacion del
enganche y sus componentes, a excfpcwn del cerro;a q.ue espondera en todos los casos al Grado
“E”‘ -
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Cuando se suministre en Grado “E" el enganche serd marcado en sobrerelieve con
las letras “HTE".

Dureza

D-15. El acero Grado “E” del mismo producird en el ensayo Jominy Standard
(Excepto para el cerrojo), la dureza minima a 11 mm del templado final para el porcentaje de carbono
detaliado a continuacion basandose en la compaosicion inicial.

Porcentaje de Carbono Dureza minima RC
Hasta 0,25 30
0,25a0,30 33
0,31a0,32 35

Frecuencia de Ensayo

D-16. Siendo . satisfactorios los resultados del ensayo Jominy para 10 (diez)
tratamientos térmicos consecutivos, el fabricante se encargara de realizar un ensayo Jominy por o
menos una vez por mes para el acero Grado “E".

Calculo de Dureza

D-17. El didametro critico ideal (Dl) serd calculado por cada tratamiento del acero
templado y revenido de acuerdo con la Norma ASTM-Designacién A.255, dltima revision, Apéndice 1.
El valor D.l. calculado se incluira en la documentacién de ensayos quimicos y mecanicos.

Anilisis Quimico
Anadlisis de Cuchara

D-18. Un andlisis de muestra debe ser realizado por el fabricante en un 25% de las
piezas fundidas durante el inicio de la colada (de cada cuchara), para determinar el porcentaje de
carbono, manganeso, fésforo, azufre, silicio y otros elementos de aleacion.

El resultado de este ensayo sera puesto a disposicion de Ferrocarriles Argentinos
cuando lo requiera. Si se utiliza taladrado, las virutas extraidas deberan ser de por lo menos 6,5 mm
por debajo de la superficie del lingote de ensayo.

Final del andlisis

D-19. Una muestra representativa de la Ultima pieza fundida aceptable de cada
tratamiento térmico debe ser tomado por el fabricante para determinar el porcentaje de manganeso.
Los resultados de este analisis seran puestos a disposicién de Ferrocarriles Argentinos cuando este
lo requiera. :

Si se utiliza taladrado, las virutas extraidas deberan ser de por lo menos 6,5 mm por
debajo de la superficie del lingote de ensayo.

Los lingotes se conservaran en poder del fabricante por 2 (dos) afos y estaran a
disposicidén de Ferrocarriles Argentinos. ‘

D-20, Las probetas serédn fundidas unidas a la pieza, si el disefio de las piezas es tal
que no es posible adosar la probeta en ella, la probeta de/ensayo se fundira en forma separada o con
el sistema de produccién multiple de piezas fundidas sobre modelo, de acuerdo con designacion
ASTM.A.370 Ultima revision. [ '

]
D-21. El proceso utilizado por el fabjricaLte/ en las probetas de fundicién sera
representativo de los métodos del proceso normal del fabricante.

D-22. Se analizaran las 7ppiedades meicéni;lca's de cada carga y las probetas de cada
/ o ' NN
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hornada seran termotratadas con fundiciones del mismo grade, del mismo modo que las fundiciones
que ellas representan. Cada hornada termotratada sera acompafada por [o menos de una probeta de
ensayo de acero de igual calidad.

D-23. Las propiedades mecanicas establecidas en D-41 y D-28, se aplican solamente
para analizar las probetas, definido en el Articulo D-20.

D-24. En el momento de la compra, las probetas pueden ser separadas de las piezas
fundidas (exciuyendo las probetas agrietadas), y por lo menos el 70% de las piezas deben tener las
propiedades de peso y de traccion establecidas. Las ubicaciones de las probetas (de ensayo) seran
acordadas por ambas partes, comprador y fabricante, a menos que se indique en una especificacién
del producto.

Ensayo de Tension

D-25. Se procederd al ensayo de acuerdo con los métodos Standard y las
Definiciones para el Ensayo Mecéanico de los Productos de Acero. La Designacidn ASTM.A.370,
(itima revision, que utiliza 142" de didmetro (12,7 mm), 2" (50,8 mm} en el large del calibrador de las
probetas como se ilustra en esa especificacion.

D-26. El fabricante analizard las probetas de temperatura de calentamiento y
registrard los resultados, que excluyen las probetas agrietadas. Se analizard una probeta por
temperatura para cada grado de acero. Si una probeta indica un defecto durante el maquinado o si
presenta grietas antes o después del ensayo, sera descartada y sustituida por otra.

[-27. Se aconseja repetir el ensayo si el porcentaje de elongacion de cualquier
probeta de traccion es menor que la que se especifica y cualquier parte de la fractura es mayor de 32"
desde el centro del largo del calibrador como se indica por las marcas del mismo en la probeta antes
del ensayo.

Ensayo de Impacto

D-28. El acero poseerd propiedades de impacto que seran determinadas por el
ensayo de las probetas Standard Charpy — V — grieta tipo "A”, preparadas como se ilustra en la Figura
11 en la Designacién ASTM.A.370.

. El ensayo consiste en determinar el promedio de energia absorbido de las tres
probetas de impacto del mismo tratamiento térmico, los resultados cumplimentaran los requisitos
minimos siguientes a las temperaturas dadas a continuacion:

Temperatura Energia
Acero Fundido :
< Farenheit | Pie-Lbf kgfm J (Joule)
Grado C Normalizado y Revenido -17,77 0 15 2,074 20,337
Grado C Templado y Revenido -40 - 40 20 2,765 27,116
Grado E - 40 -40 20 2,765 27,116

D-29. Se procedera a los ensayos de impacto de acuerdo con las Definiciones y los
Métodos Standard para el Ensayo Mecanico de los Productos de Acero, la Designacion ASTM.A.370,
tltima revisién. !

D-30. E] fabricante analizara los especime eé fundidos y registrara los resultados
incluyendo la quimica de esa carga, excluyendo los espemmenes agrietados. La frecuencia de estas
verificaciones serd de una carga por semana y por grado de acero obtenidas durante la colada del
dltimo 25% de la carga. ;

D-31. Como una alternativa de los fabncantes llas propiedades de impacto pusden

determinarse por el uso del ensaye dindmjico de rotura de acu‘ [do con la Especnﬁcacuon ASTM.E.604-
£

77. El ensayo consiste en determinar la ehergia absorbida d Eas]tres probe{as del mismo tratamiento
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térmico, que sera de un minimo de 50 pie-libras (6,913 kgfm o 67,79 J) en las temperaturas dadas:

Acero Fundido Temperatura
T Farenheit
Grado C Normalizado y Revenido 15,55 + 60
Grado C Templado y Revenido -51,11 - 60
Grado E ' - 51,11 - 60

E| Articulo D-30 es aplicable a este articulo.

El propdsito de la misma es determinar, si este ensayo deberia reemplazar al Charpy,
por lo que se tendran en cuenta los antecedentes AAR relevados al 1°de junic de 1980,

Repeticién del tratamiento térmico

D-32. Si los resultados del ensayo fisico no se ajustan a los requisitos especificos, el
fabricante puede repetir el tratamiento pero no mas de dos veces, y la repeticion de los ensayos se
hara como se indican en los articulos carrespondientes.

Tratamiento Térmico

D-33. Las piezas de fundicion deberan estar suficientemente limpias para responder
al tratamiento térmico. Las cavidades internas no estaran blogueadas por material del molde. Luego
seran tratadas de acuerdo al procedimiento siguiente.

D-34. Las piezas fundidas despues de ser coladas, se las dejara enfriar a una
temperatura menor a los 538C antes del tratamient o térmico a una relacién que no petjudique a las
mismas.

Recocido Completo

D-35. La pieza fundida sera calentada a la temperatura apropiada sobre el rango de
transformacion por el tiempo necesario en el horo. Si Ferrocarriles Argentinos lo requiere, el
proveedor podra normalizar el material.

Cuando se realice el narmalizado éstas seran procesadas en el orden siguiente:

Calentar a temperatura apropiada y uniforme sobre el rango de transformacion y
mantenerla durante el tiempo adecuado para refinar ef grano.

Retirar del horno vy enfriar en aire calmo hasta que la temperatura sea menor a los
371C.

D-36. El normalizade y revenido de las piezas fundidas seran procesadas en el orden
siguiente:

Calentar a temperatura apropiada y uniforme sobre el rango de transformacion y
manteneria durante el tiempo adecuado para refinar la estructura del grano.

Retirar del horno vy enfriar en aire calmo hasta que las piezas fundidas en su totalidad
estén por lo menos a 38C menos que la temperatura del revenido.

El revenido por calentamiento se realiza a temperatura uniforme apropiada bajo el
rango de transformacion, pero no menor de los 316°C y mantenerla por el tiempo necesario. Retirar
del horno y dejar enfriar en una relacion deseada.

D-37. El templado vy revenide de las piezas de acero fundido se procederdn en el
siguiente orden: i

Calentar a temperatura uniforme apropiada sobre el rango de transformacion y
mantenerla el tiempo preciso para refinar la estructura del grano

Retirar del hormmo y mientras las piezas fund Jas estén por sobre el rango de
transformacion, someterlas a un enfriam /Fnto rapido por / medio liquido adecuado a una
temperatura sustancialmente por debajo dei ngo de transfo‘ir Ién.
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El revenido por calentamiento se realizara a la temperatura uniforme apropiada abajo
del rango de transformacion, pero que no sea menor de los 427T. Mantenerla duranie el tiempo
necesario, sacar del homo y dejar enfriar a una relacion deseada. Todas las piezas fundidas tienden
a fisurarse, después del temple seran revenidas lo antes posible para evitar que se fisuren, en ningln
caso el tiempo entre ef templado y el revenido se excedera de las ocho (8) horas.

D-38. Las temperaturas de los harnos para el tfratamiento térmico seran controladas
por pirometros asociados al equipo registrador de los parametros tiempo-temperatura.

Los pirdmetros seran calibrados por lo menos una vez cada tres meses. El registro de
las calibraciones del pirdmetro y los registros de los tratamientos térmicos realizados estaran
disponibles para Ferrocarriles Argentinos para su revision durante un afio-

D-39. 5i, en la opinién del Inspector de Ferrocarriles Argentinos, una fundicién no ha
sido tratada térmicamente, la misma deberd someterse a tratamiento térmico.

Al menos un apéndice de ensayo debera permanecer adherido a las placas cuando
las mismas sean presentadas a inspeccion a los efectos de hacer comparables las caracteristicas de
composicidn y tratamiento térmico.

Esos apéndices seran facilmente removibles por impacto.

L.a dureza de los enganches y sus componentes debera estar comprendida dentro de
los valores que se detallan en el cuadro siguiente:

GRADO DUREZA {HB)
cr 179-229
"E" 241-2H1

El nitmero de ensayos a realizar sera de uno por cada colada y tratamiento térmico, el
que debera ser puesto a disposicién de la .O.F.A.

D-40. Inspeccién Visual: Enganches y partes seran libres de defectos superficiales
tales como fisuras, grietas por contraccién y entallas en las dreas que se muestran en el Plano NEFA
1238.

Toda discontinuidad de superficie que haya sido detectada fuera de las dreas
definidas en el Plano NEFA 1238 las cuales exceden en longitud la mitad del espesor, excepto por
uniones de colada, seri considerada un defecto y sera removida. Si fa penetracién del defecto no
excede el 10% del espesor de |a seccidn fundida, el area sera limpiada por amcladora.

Discontinuidades mayores en profundidad que el 10% del espesor y localizadas sobre
superficies calibradas serdn removidas y reparadas por soldadura. Las reparaciones deberdn
realizarse en acuerdo con la Especificacion AAR.M.201 — Afic 1981 y AAR.M.211 — Afio 19281,
Paragrafo 2.4.2.1.

Solidez Inferna

A los efectos de verificar la solider interna se establece que un espécimen cada 1000
enganches serd seccionado segin se indica en Plano NEFA 1239.

Las dreas especificadas pro nivel de severidad de discontinuidad se ilustran en Planc
NEFA 1239,

Las areas fundidas para evaluar seran esp/éciﬁcadas asi como el nivel de severidad y
sus resultados registrados por comparacién de ellos con el “Standard Reference Photographs for
Casting Solidity” incluido como Apéndice "H” en la Noyma AARM.211 — Afio 18981. El nivel de
severidad sera el contenido en la norma citada, Paragrafd 2.3.3.5,

Propiedades Fisicas

D-42. El acero usadg para las piezas I1’u d[das conforrgaré los siguientes minimos

requerimientos: i e

’
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MAXIMA DEFORMACION
PERMANENTE MINIMA ULTIMA
MATERIAL ELEMENTO CARGA DEFORMACION CARGA (KG}
(KG) (mm)
Mandibula 136.200 0,76 249.700
GRADO C
Cuerpo 204.300 0,76 329,150
Mandibula 181.600 0,76 295,100
GRADOE
Cuerpo 317.800 0,76 408.600

E-3. Para la realizacion de los ensayos sera responsabilidad del fabricante la
construccion de los dispositivos de ensayo.

E-4. Las dimensiones indicadas en Plano NEFA 1221 seran usadas para determinar
la deformacion permanente y sus resultados. El fabricante disefiard una mandibula especial para
ensayar [os cuerpos de enganches y debe tener una capacidad que exceda 408.600 kg.

Cuando se ensayan cuerpos de enganches, si la mandibula especial para ensayos se
rompe el ensayo se dara por terminado y se anotara “Médxima carga aplicada”.

Las maquinas de ensayos requeriran calibracién por Institutos Oficiales.

En los ensayos vigentes en la presente especificacion, personal de la Gerencia de
Mecénica fiscalizara los mismos y de requerirlo el fabricante podra verificar las condiciones de ensayo
utilizando el instrumental de esta Gerencia.

F - INSPECCION Y APROBACION

Prototipos

F-1. Para poder ser considerado en licitaciones, el Fabricante debera contar con la
previa aprobacion del enganche y sus componentes correspondientes al tipo solicitado, otorgada por
Ferrocarriles Argentinos, o la AAR (American Asociation of Railroads).

F-2. Para la aprobacion ante Ferracarriles Argentinos el fabricante debera presentar
sin cargo 4 (cuatro) muestras prototipo y la siguiente documentacion técnica en sextuplicado:

a) Planos generales y de despiece,
by Planilla de pesos standard y tolerancias.
¢) Instruccion técnica de operacion.

A los efectos de que sea verificado en cualquiera de ellas el cumplimiento de las
prescripciones de esta especificacion, sus concatenadas y las especificas previstas por el Fabricante,
asi como una prueba operativa en servicio. De ocurrir tal circunstancia Ferrocarriles Argentinos
otorgara una certificacion de APROBACION CONDICIONAL quedando los prototipos a disposicion de
Ferrocarriles Argentinos para otras eventuales verificaciones operativas.

F-3. La aprobacién del prototipo tendra el caracter de CONDICIONAL por el término
de 2 (dos) afios a contar de la fecha de aprobacion, al cabo de los cuales Ferrocarriles Argentinos de
no mediar razones técnicas que lo inhabiliten para el uso, puestas en evidencia durante la aplicacion
de esos aparatos al servicio en dicho lapso, dara la APROBACION DEFINITIVA.

F4. En caso de aprobacién del protofipo, tanio condicional comec definitiva,
Ferrocarriles Argentinos extendera un certificado que asi Jo acredite, el cual nc serd valido para
eventuales variantes, las que indefectiblemente deberan :gopneterse a un nuevo proceso de
aprobacién.

F-5. La certificacion, tanto condicional ¢ o efinitiva, autoriza al fabricante a la
provisidn de repuestos los cuales se ajustaran en sus ca cterjsticas dimensionales y de material a
los correspondientes planos aprobados. T
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‘} FAT: E-718
Mayo de 1984

Considerando que las pruebas son de caracter destructivo, para el lote que se vuelva
a presentar se aplicara un plan de muestreo simple para inspeccién normal, con cero defecto, segin
Norma IRAM 158, Tablas | y lIA para un AQL del 1,0%.

G — METODOS DE ENSAYO

G-1. La verificacién del contorno se harda mediante el calibre NEFA 291, el cual
debera desplazar libremente en forma vertical en el tercio medio de la altura de mandibula y garganta
del cuerpo, con los botones roscables totalmente replegados y no desplazar con con un botdn
roscable desplazado por vez.

H - INDICACIONES COMPLEMENTARIAS

H-1. La posesion de una certificacion de APROBACION CONDICIONAL, autoriza al
fabricante al suministro de hasta un méaximo de 1.000 {mil) enganches completos, luego de los cuales
el fabricante debera repetir cada 1.000 (mil} enganches fabricados todos los ensayos establecidos en
E-2 hasta lograr la aprobacién definitiva, incluyendo esta prescripcion también a los fabricantes con
licencia.

H-2. L.a posesidn de una certificacion de APROBACION DEFINITIVA, autoriza al
fabricante al suministro sin limite de enganches y/o sus componentes, no obstante ello, el fabricante
debera continuar realizando cada 2.000 (dos mil) piezas, al igual que en el Punto H-1 todos los
ensayos correspondientes si asi lo requiriera Ferrocarriles Argentinos, para ceriificar la calidad de
fabricacion.

H-3. A los efectos de la emision de los certificados de cumplimiento con
especificacion, previstos en el Capitulo Inspeccién y Aprobacion, los organismos inspectores
aceptados por Ferrocarriles Argentinos son: Instituto Argentino de Racionalizacion de Materiales
(IRAM} - Bureau Veritas — Lloyd Register of Shippings — Parque Industrial San Francisco —
S5.G.S. Argentina.

H-4. Los gastos que demanden las inspecciones y ensayos para aprobacion de
prototipos seran a cargo del fabricante.

H-5. Las aprobaciones conferidas en base a esta especificacion sélo son validas para
el enganche automatico para aparato autornatico de enganche, traccién y choque, que ha merecido la
certificacion de Ferrocarriles Argentinos y para el fabricante original del prototipo no siendo extensiva
tal calificacion a otros modelos del mismo fabricante, ni al mismo modelo producido por ofras
fabricantes.

H-6. Cuando los enganches sean producidos bajo licencia Know How, otorgada por
fabricantes que hayan obtenido la aprobacidn del enganche por la AAR (American Association of
Rallroads), esta circunstancia sera certificada por la presentacion de la documentacion probatoria
extendida por la AAR respecto al enganche automatico fabricado por el licenciado, debidamente
autenticada no eximiendo al fabricante de la obligatoriedad de presentacidon de la restante
documentacidon técnica, que prevé esta especificacion, ni la de admitir el acceso a la techologia de
fabricacién, permitiendo la realizacion de los ensayos previstos cuando Ferrocarriles Argentinos lo
estime conveniente.

| - ANTECEDENTES CONSULTADOS
1. AAR.M. 201/79 / }
I-2. AARM. 211/79 [
J Ji

NOTA. Por haber un error evidente, se modificc el valor de la energia en kgfm. — Octubre de
2011 ﬁ ! g‘ ]
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