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2 - DBJETO €

2.1 Establecer las caracterfsticas que deben reunir los enganches centrales
de tornille utilizados en la vinculacién de los vehiculos remolcados entre si.
2.2 Esta norma considera los engaqckea mencionados en 2.1 compucstos por las
piezas 81gulentes."”

a) bdrras-paralelas;

b) grillete;

c) tornillo;

d) ‘tuercas;

e) perno;

f) pernc de ajuste;

g) arandelas; Ry

h) traba del perno de ajuste;

il pasadores de aleta;

i) pakador del perna. = . 4
«

3 - CONDICTIONES CENERALLS

3.1 MWATERIAL. EIl acerc destinadc a la fabricacifn de los enganches sera oble
nido, preferentemente, por los procedimientos de horno eldctrico ¢ Siemens Mar
tin.

3.2 FABRICACION

3.2.1 Barras paralelas — grillete - tornillo — tuercas - perno, Las barras
paralelas, el grillete y las tuercas se obtendrdn por forjado; el tornillc y
el perno se podré obtener por forjado o laminadc. No so admitird corte o sople
te ni soldaduras, -

3.2.2 Traba del pernc de ajuste, El conjunto de la traba del perno de aiuste
con la tuerca que vincula las barras paralelas sc unirdn mediante GDTdDﬂL_ diz
soldaduras longltudlnaleq, en &ngulos de 7 mm de cateto antes del tratamiento
térmico.

3.2,3 Orificios. Los orificios no podrén ser obtenidos por ,punzonado y su
terminacibén seré realizada en frfo. Se permitc el pr eformado por forja. Las rg
babas producidas en la operacién de necanlzadn deben ser ellmlnadas.

3.2.4 Tratamiento t&rmico

3.2.4.1 Llas piczas de acero aleado deberén templarse en aceite y rovenirse a
una temperatura y tiempo adecuados, de mancra quez gl material cumpla con los
roquisitos mecénicos exigidos. La tuerca del grillete y cl grillctc so trata—
rén térmicamente despubs de armados.

-
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3,2.4.,2 El calentamicnto so ofectuaré en horno con atmdsfora no oxidanite. Lu
temperatura se verificaré por medio dec pirdmetros contrastados, cen rogistrador,

3.3 PROTECCION CONTRA LA CORROSION, Los enganches estardn protegidos contra
la corrosi6n por medio de inmersifn, a 38°C + 5°C, en aceite de linaza coeidc
(IRAM 5538),

3.4 TERMINACION, Los enganches prosentarin las superficics lld 5 oxentas di
rebabas de mecanizado.

4 - REQUISTITOS
4,1 WVEDIDAS

4,1.1 Las medidas verificadas dc acuerdo con 6.1, cumplirdn con lo cstablocido
en las figuras 1 a 14 y pérrafos 4,1.2/4,

: a
4,1.2 Tornillo. La rosca del ftornillo serd rcuanda de 3 hilos por 25,4 »m
[Fig. 15} y scré izguierda o derecha scgln s¢ incdica en la Flogura &,

4,1.3 Tuerca de grillete. La rosca de la tucrca del gfillatﬂ serd rodonda de
3 hilos por 25,4 mm y seré derccha (fig. 14). '

d4,1.4 Tuerca do barras paralelas. La rosca de lo tuerca de barvas paralclas
serd redonda, de 3 hilcs por 25,4 mm y serd izguisrda (fig. 14).

4.5 CARACTERISTICAS DEL MATERIAL DEL GRILLETE, FERND, TORNILLD, BARRAS PARALE-
LAS, TUERCAS

4.5,1 Composicifn quImlca. La compesicidn quimica del acero, veriricada segln
G.2, cumplird con la norma IRAM 600 para los tipos de acero cstablecidos 3n la
tabla siguicnte:

TABLA I
COMPOSICION QUIMICA DEL GRILLETE

PERND, TORNILLD, BARBAS PARALELAS Y TUERCAS

e PR, ‘“‘I_'j‘ffﬁh}r' —
[ R L . S A Wi, 1 o, | T L, S A . a8 —— -— s gt =i { - ‘ﬂ‘ I I_ =
CRILLETE Pgdﬁc _1 I{3 ;'0 ' b
| UG sagen asan T
o rik | oz (%) .
BARFAS PARALELAS - TORNL: ' ]
LLD - TUERCA DE BARRAS | 8620
PARALELAS

(1) El feoricante deberd indicar ol tipo de acero que cmplearS.
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4.5.2

Caracter{sticas mecénicas.

Norma IRAV-FA L 7C-(7
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Las caracteristicas mecfnicas, verificadas

segin 6.3, cumpliré&n con 1o establecido en la tabla siguiente:

TABLA IT

CABRACTERISTICAS MECANICAS DEL GRILLLTE,

PERNO, TORNILLO, BARRAS PARALELAS, TUERCAS

. . ) i Resistencia a 1=
Resistencia Imite de _ ‘ ' . adiia
. , Alargamiento flexifn por chogue
. a la traccién fluencia .
Pieza . _ minimo sobre probeta enta-
minima minimo , '
, 1lada mfnima
(MPa) (MPa) (%) (dahm )
Grillete F
Tuerca del
: 950 740 15 7
Grillete =
Pernc
Tornillo
Barras para: ' .
P2 630 470 18 g
ralelas
Tuercas

4.6 EXAMEN MACROGRAFICO (IMPRESION BAUMANN). Realizada la mecrograFia_(Baumamn

de acuerdo con lo indicado en 6.5, la imagen obtcnida debe presentar una colora
cibén uniforme. Pueda, no obstante, presentar una zona central de coloracidn di-
ferente que en la periferia, a condicidn de gue la zona central no esté separada
de la periferia por una linea oscura. Antes del ataque, la superficie dz la pie

za examinada no debe presentar cavidades.

4,7 CARACTERISTICAS DEL MATERTAL DEL PERND DE AJUSTE, PAGADOR DEL PERNO, PASA-

DORES DE ALETA, ARANDELAS Y TRABA DEL PERNO DE AJUSTE,

Las piezas tecrminadas

cumplirdn con lo establecido en las normas DBAM que se indican a continuscion:

a) Pasador del DEerNO .sssses ceisvniasnsas wee ACBTO
b} Permo de @justs . ssasssicsssissnsnsvsans ACBTO
6 BAantales . weons it snitn cun Bed EihTrasn vis POETD
d) Pasadores de alet@ ...eeesessssrarsassres Acero

e] Traba del perno de ajuste .iisesacassesas ACEYO

GNSI
LU !

Acero
Clase
Acero

F-26 IRAM 503

F-24 IRAM 503

F-24 TRAM 503

F-20 IRAM 503

laminado F-24 IRAW 503
moldeado IRAM 70z6

A

forjado A37 IRAM 538
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4.8 DEFECTCS

4.08,1 Defectos metallrgicos. - Las piezas integrantes del enganche, verificadas
de acuerdo can 6.5, estarén exentas de pliegues, fisuras, falta de material o

otros defectos que afecten su utilizacidn.

4.8.2 Rebabas. Las rebabas producidas en la zona de urnidén de las cstamoas ver
ficadas de acuerdo con 6.1, serdn admitidas con las tolerancias establecidas a convi

nuacibn:

a) brillete
Rebaba transversal: méx = 0,6 mm
Rebaba longitudinal: méx = 1,6 mm

b) Tuerca de grillct
Rebaba transversal: méx = 0,6 mm
Rababa longitudinal: méx = 1,6 mm

c) Perno

Rebaba transversal: méx = 9,8 mm
Rebaba longitutdinal: méx = 1,1 om

<€

4,8.3 Desviacifn de sstampa. La desviacifn de esstampa, verificada de acucrdo
con 6.1, seré& admitida con 1las tolerancias estullscidas a continuacidn:

a) OGrillete
transversal: mix = 0,6 mm
longitudinal: mé&x = 1,6 mm

b} Tuerca de grillste
transversal: mAx = 0,6 mm
longitudinal: méx = 1,6 mm

c] Perno
transverxsal: méx = 0,8 mm
longitudinal: méx = 2,2 mm

5 ~ INSPECCION Y RECEPCION

5.1 INSPECCION DEL USUARIO

5.1.1 Atribuciones. La inspeccifn del_usuafio podré verificar en cualquier mg
_mento la fabricacién de los enganches en todos sus detalles, asf como efectuar
todas aguellas verificaciones gue crea conveniente, a los efectos de asegurarse
quea las condiciones de fabricacifn previstas sean cumplidas, sin interferir en
el proceso * de fabricacién,

5.1.2 Ensayos. Para la realizacifn de los ensayos, el fabricante dispondré de
elementos de control adecuados. '

5.2 LOTE. El lote estari constitufdo por 100 enganches, como m&ximo, debidndg
se incrementar esta cantidad en las unidades gue se destruirén en los ensayos.

GNS
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5.3 MUESTRA

5.3.1 Termineci6n y defectos metallrgicos. La terminacién y defectos metallr
gicos scrén verificados en todos los enganches gua intcgran 2l lote en gstado
cesarmados, gin recubrimiento,

5.3.2 Medidas, desuiacién'de estampa y rebaba. La verificacién de¢ las carac—
teristicas dimensionales, desviacifn de estampa y retabas se realizard cn una
mucstra constitufda por el 5 % de los enganches que integran ¢l lote, on estado
desarmados, a excepcifn del grillete y su tuerca, que deberén estar armados,

5.3.3 Caracterfsticas mecénicas, composici®n gquimica y ocxamen macrogrifico (im-
presién Baumann). De las piszas del lote sc tomeréd una muestra constituida por
una unidad en la cual se verificardn las ceracturisticas mecdnicas (resistoncia
a la traccién, limite de fluencia, alargamicnto, rusistencia a la flexidn por
chaque en probeota entallada, durcze Brinell, ocnsayo de plcgado), composicion
quimica y examen macrogréfico en-:las siguientygs piczas gue integran cl enganche,
de acuerdo con lo establecido cn la tabla III,

5.4 ACEPTACION O RECHAZO

S.4.1 Terminacifn y defectos metallrgicos. Se ruchazardn individualmente las
piczas integrantes de los cnganches, que no cumplan con lo aestablecido cn 3.4
y 4.8.1. De acuerdo con el ndmero y magnitud de los defectos, el reprosentantc
del usuario podré rechazar todo el lote,

5.4.2 Medidas, desviacidn de estampa y rebaba. Si cualguiera de las piczas
integrantes del enganche nc cumpliera con 1o establecido en 4,1, 4,8,2/3 se re
chazaré el lote,

5.4.3 GCaracteristicas mecénicas, composici6n quimica y examen macrogréfico {im-
presifn Baumann). Si el resultado del ensayo efectuado no cumplicra con 1lc cg
tablecide en 4.5/7 se¢ rcchazaré el lote,




VERIFICACION DE [LAS CARACTERISTICAG MECANICAS,

TABLA IIT

MNorma IRAK-—FA

COMPOSICION QUIMICA Y EXAMEN MACROGRAFICC

w T e

70=J7

1

Resisten|Limite Dureza |[Resis- |Ensayc | Composi |Examen
cia a la|l de Brinell| tencia de eidn MACTO-
Piezas traccibn (fluencia a la plegadol quimica jgrafi-
flexisdn co {im
por cho presidn
' Que Baumann)
.| Tornillo X X X X X X X
Grillete X X, X X X X X
Barras parale- % % X i« a % X "
las ’
Tuercas X X X A X X b
Perno X X X X X X A
Perno de ajuste X X
Pasador X X
Arandelas A X
Pasadores A X
Trau§ del perno X X
i de ajuste

5.5 CONTROL DE LA HOWMOGENETIDAD DELL TRATAMIENTO TERMICO, E1 fabricante asegura-

ré& la homogeneidad del tratamiento térmico mediante la verificacidn de la durez
Brinell en cada una de las piezas, cuyos valores estarén a disposicibn del repre
sentante del usuario,

S8E

MATERTJA PRIMA

5.6.1 [l fabricante entregaré a los representantes del usuario un certificado
en el cual conste gue la materia prima utilizada en la fabricacidn de los engan—

ches cumple lo establecido en 4.5.1.

5.6.2 Asimismo, el representante del usuario podré exigir al fabricante las ve-
rificaciones gue estime corvenientes a los efectos de asegurarse de la homogenei-
dad de la composicién qufimica.

5.7 BEPABACION, Los defectos superficiales podrén ser eliminados mediante
anolado, con la condicién de gue se cumplan las tolerancias dimensionalss estable

cidas en 4.1, No se admitiré soldadura.
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6 - METODOS DE ENSAYD

6.1 MEDIDAS. Las medidas se verifican por medio de instrumentos de medicidn
o calibradores adecuados.

6.2 COMPOSICION QUIMICA, La composicifn quimica del acero se verifica scodn lo
establecido en las normas IRAM 586, 87, 588, 850, 852, 854, 856 y 058,

6.3 CARACTERISTICAS MECANICAS

6.3.1 Traccibén. El ensayo de traccidn se efectla de acuerds con 1o estable~
cido en la norma IRAM 102 y se utiliza la probesta proporcicral, Las prooetas se
toman de acuerdo con lo indicado en la figura 16.

© 6,3,2 Flexifn por choque en probeta cntallada. La resistencia a la flexidn por
chogque en probeta entallada se verifica de acuerdo con lo establecido en la nor—
ma IRAM correspondiente (ver 801]. La probeta se extrae de acuerde con la figu-—
ra 16. x '

6.4 DUREZA BRINELL,., La dureza Brinell sé verifica de acuerdo con lu ostableci—
do en la narma IRAM 104,

6,5 IMPRESION BAUMANN

6.5.1 OSe extrae la probeta de la posicifin indicada en la figura 1 y sz prepara
la superficie mediante desbaste, utilizando en la fase final osmeril nGmero 000.

6.5.2 Se aplica a continuacibn, sobre la superficic preparada segln 6.5.1, cdebi
damente desemgrasada, una hoja de papel fotogréfico al bromurc que previamcnte

ha sido sumergida en solusién al 2 % de &cido sulflrico, durante aproximadamente
3 min. La aplicacién de la hoja se realiza con una presidn moderada durantc 2

min, aproximadamente,

6.5.3 Retirada la hoja se lava con agua corriente y se fija mediante un fijador
fotogréfice. A continuacidn sz lava nuevamsnte con agua corriente durante 30
min, aproximadamente, y sc seca,

6.6 DEFECTOS METALURGICOS., Los defectos metallirgicos se verifican visualmente.
En casos de discrepancia se utilizan tintas penctrantes o métodos magnéticos
(magraflux). '

7 — MARCADO, ROTULADO Y EMBALAJE

7.1 MARCADO. Los enganches seré&n marcados mediante punzonada ,de acuerdo con lo
indicado en la figura 15.

8 - ANEX0S
8.1 Hasta tanta exista una norma IBAM dec cnsayo de resistencia a la flaxién

por choque en probeta con entalle en v (IZOD) se aplicard la Recomendacién
IS0 R 84, utilicéndosc la probeta milimStrica.

\ b GE % O 96 3 A
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El estudio ce esta norma ha sstado a cargo de los respectivos organic
integrados en la forma siguiente:

Comisi6n de Elementos para el sistema de enganche y chogue

Integrante Representa a:

Aldea L R A I B s ¥wNcesAeEDEORsAEnEREO RS F‘DPJCStarn;J SIAI
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Sre A. ANDBLUCCL wavevecenoncosensanannsnsnensssess TAror

PETRITO. o pamcn vt v apiie s ise g nees v ois vesas L DHITCARTIRE B, R
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ANTECEDENTES

En el estudio de esta norma se han tenido en cuenta los antecedentes siguien

tes:

UIC - UNION INTERNACIONAL DE FEHRDCARRILES
Ficha 826-0.

F.A, - FERROCARRILES ARGENTINOS
Especificacién FA 8001/67 Enganches centrales de tarnilla.
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