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Consideraciones

La fabricacién de los paragolpes serd efectuada empleando material nuevo apto forja; no se
admitiran variantes en ninguna proporcién dentro del lote requerido. Se solicitara copia del
certificado de origen del lote empleado para fa fabricacion. Personal de la empresa solicitante
o un representante podrd hacerse presente previa coordinacion con el proveedor para
verificar dicho lote, pudiendo ademas retirar muestras de las palanquillas para verificar los
atributos de las mismas. Podran asi mismo realizarse la seleccidén de un trozo preforma para |
identificarlo y efectuar la trazabilidad de los procesos de la cadena productiva y sus |
caracteristicas.

Se- podra solicitar muestras al azar de despuntes del material forjado previo tratamiento
térmico y posterior a este para ser evaluado por el contratante. |

Se solicitard la destruccién de una pieza del lote para efectuar los ensayos correspondientes
segln lo establecido por la NORMA IRAM FAL 70-15. No se admitirdn valores fuera de norma.
El proveedor debe hacerse cargo de los costos del ensayo asf como de la pieza a destruir.

El proveedor realizard la gestion de ensayos destructivos en laboratorio acreditado por el QAA
{Organismo Argentino de Acreditacidn) bajo la norma ISO/IEC 17025 y/o esté supervisado y
certificado por el SAC (Servicio Argentino de Calibracion y Medicion), el cual también deberd
contar con certificacion IS0 9001, a los fines de garantizar la validez técnica de los resultados
de los ensayos y/o calibracidn, como asl también la trazabilidad al Sistema Internacional de
Unidades {SI).

Se deberd realizar una macrografia sobre el corte longitudinal del cuerpo completo de
paragolpes para verificar la orientacidn de fibras distribuidas.

Se solicitard al proveedof ensayos no destructivos de Particulas magnetizables en el 100% del
lote de paragoipes. El END debe ser respaldado por matriculados Nivel 2.

£l lote serd entregado acufado donde figurard la OEfitem de lote, y los certificados de ED y
END deberdn estar referenciados a dicha identificacidn y lote.

La empresa solicitante podra requerir visitas programadas en instancias de tratamiento
térmico y mecanizados previa coordinacién con el oferente, los cuales estdn supeditados a
procesos de control estadistico propios del contratante.

Se le exigird al proveedor |a presentacidn de una planilla de control dimensional del lote
entregado.

Para la confeccidn y entrega de informes él proveedor deberd "s'eguir los par'gmetros
especificados en la ET MRR/G-003, ULTIMA EMISION, }

IF-2018-31301092-APN-GL R#SOFSE

pagina2 de 15



ESPECIFICACION TECNICA

ET MRR/G-003/18
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1. OBJETO.

La presente especificacion técnica (E.T.) tiene por objeto establecer los
requerimientos a cumplir en la presentacion de informes de ensayos y registros de
control dimensional por parte de los proveedores del ferrocarril.

El comitente de esta especificacidon Técnica es Trenes Argentinos Operaciones,
Linea General Roca.

2. ALCANCE.

La presente E.T. se aplicard cuando la misma esté como requerimiento
detallado en el plano de.la pieza en cuestion ¢ en su respectiva Orden de Compra.

3. DETERMINACION DEL NUMERO DE MUESTRAS A ENSAYAR,
CALIBRAR Y/O CONTROLAR DIMENSIONALMENTE.

3.1 Numero de muestras a ensayar o controlar.
Para determinar la cantidad de muestras a ensayar & controlar

dimensionalmente, solicitado por Trenes Argentinos Operaciones, Linea General
Roca; el proveedor debera considerar el siguiente flujograma:

Muestra a Ensayar 0
Controlar.

frsmnensf

&
§

Establecer la Cantidad de
Muestras a Ensayar 6 Controlar

)

L e
L= E518 explicita la ™=,
e Cantidad en el
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“" Estd explicitala ., | Realizar el/los
Cantidad en la I g*mg“% : Ensayo/s 6 controlfes a

i respectiva norma ﬁ _“ﬁ % la/s muestra/s
", delEnsayo? " ' "
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. - i / N
Utllllzar la Car]tldad 3 ;« -AHLO‘E 5, VALDES VAZD
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3.2 Cantidad de Muestras Alternativas:

La cantidad de muestras a ensayar ¢ controlar deberd ser representativa
del lote de piezas a entregar segun Orden de Compra. En forma simultanea, el
proveedor deberad demostrar con certificado de material o documento pertinente,
el origen de la totalidad de la materia prima que utilizara para cumplir con dicha
Orden.

Por lo tanto, para realizar el ensayo 6 control solicitado por
TRENES ARGENTINOS OPERACIONES, LINEA ROCA; se tomara una
muestra (1) por cada colada o lote de materia prima, que se utilizaré
para cumplir con la Orden de Compra pertinente.

El comitente, en este caso Trenes Argentinos Operaciones, Linea General
Roca, mientras se cumple el proceso de manufactura o produccion, podra enviar
un inspector a la planta del productor o proveedor, con el objeto de verificar o
corroborar el origen de las muestras a ensayar o controlar. En productor o
proveedor, facilitara el libre acceso del inspector al area de produccion y demas
sectores que puedan estar vinculados con la pieza en cuestion.

4. SUBCONTRATACION DE SERVICIOS DE LABORATORIOS.
COMPETENCIA.

El proveedor de servicios de ensayos debera estar acreditado por el OAA
(Organismo Argentino de Acreditacién) bajo la norma ISO/IEC 17025 y/o esté
supervisado y certificado por el SAC (Servicio Argentino de Calibraciéon y
Medicién), como asi también deberd contar con certificacién ISO 9001, a los fines
de garantizar la validez técnica de los resultados de los ensayos y/o calibracion,
como asi también la trazabilidad al Sistema Internacional de Unidades (SI).

5. INFORMES DE LOS ENSAYOS E IDENTIFICACION DE LAS PIEZAS.
5.1. Generalidades.

Los resultados de cada ensayo efectuados por el laboratorio, deben ser
informados en forma exacta, clara, no ambigua y objetiva, dé acuerdo con las
instrucciones especificas de los métodos de ensayo. Debe incluir toda la
informacidén requerida por el cliente y necesaria para la interpretacién de los
resultados.

Por lo tanto, cada informe de ensayo debera incluir la siguiente informacién:

a) Numero de orden de compra del FFCC,

b) Numero de plano y NUM s{ correspondiere,

C) Numero de lote o colada utilizada en cuestlon, \\\\\\\\

lote o colada, ‘x

e) Cuando se trate de conjuntos ensamblados, se debera confé‘ccmnar un informe
general por conjunto, donde incluya toda la :nformacron de ioé puntos a, b, vy ¢,

respectivamente y el detalle de los nimeros de |d¢nt|ﬂcac10nfde las piezas que

WLy

componen dicho conjunto.  \B2018:31301002- APN-GL RHSOFSE
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f) Para la emisién de los informes de ensayos y/o calibraciones, se debera tener
en cuenta el item “informe de resultados” de la norma ISO-IEC 17025, dltima
edicion.

5.2. Identificacion y trazabilidad de las piezas.

El Proveedor deberd identificar de forma permanente y legible cada pieza
con un ndmero de serie correlativo, el nimero de lote o colada en cuestion y su
respectiva Orden de Compra, de manera tal poder garantizar la trazabilidad de
cada pieza con sus respectivos informes generados segun esta ET. La
identificacién se hara en un Iugar gue no dificulte el correcto funaonamtento de la
pieza ni sufra desgaste mecanicos.

6. Informes de Control Dimensional.

Cuando se solicite explicitamente la entrega de informes de control
dimensional, el mismo deberé incluir por lo minimo los siguientes items:

1. Una identificacién Gnica del informe de control dimensional (NUmero de
serie correlativo);

2. Una detalle claro de las cotas a controlar y sus respectivas tolerancias
segun plano;

3. Una identificacion precisa del Numero de pieza, Nimero de Plano, NUM y
Orden de Compra de la pieza en cuestién;

4. Cuando sea necesario, indicar en la pieza; la posicion de la referencia
geométrica que se utilizé para realizar el o los controles dimensionales;

5. El o los nombres, funciones y firmas 6 una identificacién equivalente de
la/s persona/s que autorizan el informe de control dimensional;

6. Fechas y periodos de calibracion de los instrumentos utilizados para el
control dimensional.

FECHA EMISION |MOTIVO REALIZO AUTORIZO
s Ing. H.|Ing. D.
08/02/2017 6 Se modifico a nuevo formato. Baigorria Iglesias
‘ Se eliminaron leyendas vy| Ing. H.| Ing. C. V.
29/03/2018 7 modificaron descripciones. Baigorria Lazo.
N
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3.1 FAORICAGION

3.1.1 EL acera usadg en la fabricacidn del platille, el védstago y la tuerca ssré
elaborado por cualguier proceso que asegurs el cumplimierto de esta rorma.
' \

.12 E1 platillo y el véstago se ?abricarén por fordedo, constituyerdo ambos

unaxsnia-piaza. Le tusrce s¢ obtendrd a partir de barrs laminada o por fargad5¢

3,13 Durante Bk prmcago ity Farja se cujdard que lo tomperatura do calentamiento

y Ta velocidad de: enfrianients sean las adecuadus, o manera de wbtgqgr caracta
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Norma TAAK-FA L 70

UT”quGN CUNTHA LA BG@&GSIGN El plaﬁlllﬁ, el Véntago y 1= tuerca Esba?én

mntra 1a corr951ﬁn pnr xnmer516n & 36 °C -+ 5°%, en aceite de llnaza
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nhada pnr el usuarim,

MEBID&S Las med1da5 dal platxllo, del véatago j la tuerca, Uerlflsadas
o car;aspandlente.

segun 6 lJ Gunpllrén con. lo lﬁdlﬁﬂdo en 01 lano:

»

._Limite de'fluen01a miﬂlﬂﬂ. 245 MPa (2@ g9 krz'mn L)

Alafgmmlcnba minlmoaﬂﬁ. 22 ﬁ.

“'quggéu Bl mat&rlal dal plabilln y del.véatado, Gnsayadas aagun Buls 2 na
afén fisura ¢ vYotura, ,

4,3 "fmmm:rzz“rzmn ﬂECAi\EIE:Ro DE_LA TUERGA -
4,31 Dur@z§zﬁrihg;1,.ta dupcze Brinell de la tuercs, verificada segidn 6.3.1,
serd, como .'rg_fﬁimo y f1"‘15f H 10/8000/30,

a, 3 2 ﬁplastamxento La terca, mnsayaﬁa segdn 6.3.2, no presentard fisuras ni o
evidencia de rmtura. o

S 4.3.3 COMPOSTEION ---:ﬁfxr';}gtjsx OE Ly TUEACA, La composicién quimica de la  tuerca,

- ‘verificada segdn 6.3.3, cumplird con lo siguiente:

. Fésrore méx.: 0,05 ?’i"
Feufre mdx.: 0,08 %

4,4 TLFRE EIGN SQU%ANN
4,4.1 Examinada visualmonbe la pieza antos del ataquo, segdn se indica en 6,4.34
no evidencisrd cavidades.

48,2 Gfoctuada la impresiaon Baaﬁmpn, seglin so ihdics on 6,4.2 y 8afwd; 1a dng
gen prosehtard una coloracison uniforme., Pusde, no olistanko, ﬂreawmtar unu‘zgﬂa
central de volorasién diferontc @ late la periferic, & Dcﬂdlﬁiﬁﬂ de que la ‘zona
central nc estd separsda de lao periforda por una lfnoo osCuUrE. é é 1
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el resultadd do cuslguiera do los ensayos no satisficicro lo establecidc en la
presente norma, se rechazard. ol Iote, '

5.5.2 E£n el cesc de no oumplir con las caracterdsticas mecénicas exigidas, el
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SR
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f”f .  .6 2.2 Plcqydo. se sigue el mdtodn cstablealda er la norma IRAM 103, con difmg .
e ‘trs de mandril 20 mmoy Anguls de plr:;gadc:\ 08, ~dal Lo el )

w

s 6:2 2 1 Su utiliza probeta de BECDlﬁanuaerﬁm do 2& i dc lado y‘Eﬁﬂ L
. 1@99 istasred dgﬂdas,ccn Y 2.1:1 inimo 1.5 mmyméx::.mc: 3 mm,

{“ ) efectdan Lrws 1mpruntas Bn la$ anﬁracaras ﬁe 1a.ﬁuersé1 conélderéndmsc:cl prcﬁe
di@ de lms Valmrcs chanxdos. o : S et

6.6 TP KESION. BAUNANN

5. ﬂxl Para 1a determinecifn df la impresidn Baumenn se prepara una seceddn-del
véqtagg me dlanae ﬁ sbgsﬁg_ﬁt} zbﬁﬁa,_eﬁ'la;fQSé Pingl, esmeril ndmerc CCO,
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. sibn modirada dupants 3 & 2 rmins

£.4.3 Una vez rétireda lath seia de-popel Fotogréficoe, Gsba se lava con agus co-
rriente y so Fija modiante.un Tlgadar sumergisndola, Tiral mmnﬁ -Bn agua corvien
té'ﬁﬁrant&:Qﬁﬂﬁkiﬁﬁdameﬁth:@ﬂ mln. '

BB DhsaCTDa METALUHGICD . La preseneio de dofectes metallroicos superficiales
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. DEPARTAMENTO NORMALIZACION
Y METODOS
PARAGOLPES PARA COCHES Y VAGONES -
CARACTERISTICAS DEL MATERIAL

FA. 8 010

Junio de 1975

A — ESPECIFICACIONES A CONSULTAR
A-1.
Especificacién Técnica FA 8 701.

Las caracteristicas de las piezas de acero moldeado se establecen en la
IRAM-FA L 70-15.

A-2. Las caracteristicas del platillo, el vastago y la tuerca se establecen en la Norma
en la Especificacién Técnica FA 8 715.

A-3. Las caracteristicas de la fundicion maleable de corazén negro ferritica se establecen

B - ALCANCE DE ESTA ESPECIFICACION
B-1. Se refiere a las caracteristicas que deben cumplir el material del platillo, vastago,
tuerca y guia de los paragolpes para coches y vagones.

C — DEFINICIONES
C-1. No trata.

D - REQUISITOS GENERALES

PLATILLO, VASTAGO Y TUERCA

D-1. Deberan cumplir con lo establecido en la norma IRAM-FA L 70-15: PLATILLO,
VASTAGO Y TUERCA PARA PARAGOLPES DE COCHES Y VAGONES

GUIA (CAJA Y BUJE DEL PARAGOLPE}

D-2. Deberad cumplir con lo establecido en la especificacion FA 8 701, PIEZAS DE
ACERO MOLDEADQ, Clase "A", o en la Especificacidn Técnica FA 8 715, PIEZAS DE FUNDICION
MALEABLE DE CORAZON NEGRO FERRITICA, Grado FMNf 3512, segun corresponda.

Y
Ay

Esta especificacion anuia la Especificacion FA. 8 010 de Marzo de 1975.

Y
: NN\'\ ’i‘i %
Vo

ig ) .:,?MN‘W/’!

ing. CARLOS A. VALDES LAZO

INGENIERIA _
|F-2018-31 3G 1082/ PRE CIERISOFSE
ES COPIA
Ménica Bellocchio — Gerencia de Seguridad - CNRT
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