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NUM27030105200N

Descripcion: Paragolpe sin accesorios, con tuerca y chaveta, para
CCRR.

Plano N2: 270301DTMRO0317 (Rev. 1)

Planos concatenados N2: No Corresponde

Referencia de fabrica: No Corresponde
Especificacion Técnica: ET MRR/G-003, ultima Edicion
Norma de aplicacion: IRAM-FA L 70-15, ultima
edicion

IRAM-FA 8 010, ultima edicion

Vincular mecanicamente los

Funcion: coches remolcados con la
locomotora.

ELABORO REVISO APROBO

NOMBRE G. Barborini Ing. H. Baigorria Ing. C. Valdes Lazo
FIRMA - - 01816 _APN- HS

Péagina 1 de 15




TRENES ARGENTINOS |

OPERACIONES &) MATERIAL RODANTE Linea Roca

DOCUMENTACION TECNICA PARA COMPRA FECHA: 18/04/2018 |

Consideraciones

e La fabricacion de los paragolpes sera 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 la fabricacidn. Personal de la empresa solicitante
0 un representante podrda 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 seleccidon de un trozo preforma para
identificarlo y efectuar la trazabilidad de los procesos de la cadena productiva y sus
caracteristicas.

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

e Se solicitard la destruccidon de una pieza del lote para efectuar los ensayos correspondientes
segun lo establecido por la NORMA IRAM FAL 70-15. No se admitiran valores fuera de norma.
El proveedor debe hacerse cargo de los costos del ensayo asi como de la pieza a destruir.
El proveedor realizara la gestion de ensayos destructivos en laboratorio acreditado por el OAA
(Organismo Argentino de Acreditacion) bajo la norma ISO/IEC 17025 y/o esté supervisado y
certificado por el SAC (Servicio Argentino de Calibracién y Medicién), el cual también debera
contar con certificacion I1SO 9001, a los fines de garantizar la validez técnica de los resultados
de los ensayos y/o calibraciéon, como asi también la trazabilidad al Sistema Internacional de
Unidades (SI).

e Se deberd realizar una macrografia sobre el corte longitudinal del cuerpo completo de
paragolpes para verificar la orientacion de fibras distribuidas. La gestion de ensayos
destructivos correspondientes y la emision de dichos certificados se efectuara por cuenta del
proveedor oferente y debera ser realizada en laboratorios acreditados por OAA bajo la norma
ISO/IEC 17025 y/o esté supervisado y certificado por el SAC (Servicio Argentino de Calibracion
y Medicién), el cual también debera contar con certificacién ISO 9001, a los fines de garantizar
la validez técnica de los resultados de los ensayos y/o calibracién, como asi también la
trazabilidad al Sistema Internacional de Unidades (SI).

e Se solicitara al proveedor ensayos no destructivos de Particulas magnetizables en el 100% del
lote de paragolpes. El END debe ser respaldado por matriculados Nivel 2.

e El lote sera entregado acufiado donde figurara la OE/item de lote, y los certificados de ED y
END deberan estar referenciados a dicha identificacién y lote.

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

e Se le exigira al proveedor la presentacién de una planilla de control dimensional del lote
entregado.

e Para la confeccion y entrega de informes el proveedor debera seguir los parametros
especificados en la ET MRR/G-003, ULTIMA EMISION.
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Péagina 2 de 15
Pagina 2 de 2



TRENES ARGENTINOS |

OPERACIONES

ESPECIFICACION TECNICA: MRR/G-003 FECHA: 08/02/2017 EM.:7 |

2] MATERIAL RODANTE | Linea Roca

TRENES ARGENTINOS

OPERACIONES

ESPECIFICACION TECNICA

ET MRR/G-003/18

REQUERIMIENTOS EN LA PRESENTACION DE
INFORMES. ENSAYOS Y CONTROLES
DIMENSIONALES.

EMISION: 7
FECHA: 29/03/2018

ELABORO REVISO REVISO APROBO

\ \
NOMBRE Ing. H. Baigorria Ing. H. Baigorria Ing. C. Valdes Lazo

FIRMA

FECHA 29/03/2018 IF-2018-60952395-APN-GLSM#SOF

Péagina 3 de 15




TRENES ARGENTINOS ‘

OPERACIONES

ESPECIFICACION TECNICA: MRR/G-003 FECHA: 29/03/2018 EM.:7 I

2) MATERIAL RODANTE Linea Roca

OBJETO.

La presente especificacidn 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 especificacion Técnica es Trenes Argentinos Operaciones,
Linea General Roca.

ALCANCE.

La presente E.T. se aplicara cuando la misma esté como requerimiento
detallado en el plano de la pieza en cuestion 6 en su respectiva Orden de Compra.

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

3.1 NuUmero 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 6
Controlar.

<

Establecer la Cantidad de
Muestras a Ensayar 6 Controlar

Esta explicita la

Cantidad en el
Plano 6 enla
o/c?

Esta explicita la @ Realizar el/los

Cantidad enla Ensayo/s 6 control/es a
respectiva norma la/s muestra/s

del Ensayo?

Ls )

Utilizar la Cantidad
alternativa mencionada en

el Pto. 3.2 de esta ET. IF-2018-60952395-APN-GLSM#SOFSE
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3.2 Cantidad de Muestras Alternativas:

La cantidad de muestras a ensayar 6 controlar debera ser representativa
del lote de piezas a entregar segun Orden de Compra. En forma simultanea, el
proveedor debera 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 tomard 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 produccién 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 Acreditacion) bajo la norma ISO/IEC 17025 y/o esté
supervisado y certificado por el SAC (Servicio Argentino de Calibracion y
Medicion), como asi también debera contar con certificacion 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, de acuerdo con las
instrucciones especificas de los métodos de ensayo. Debe incluir toda la
informacién requerida por el cliente y necesaria para la interpretacion de los
resultados.

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

a) NUmero de orden de compra del FFCC,

b) Nimero de plano y NUM si correspondiere,

c) Numero de lote o colada utilizada en cuestidn,

d) Una lista de los nimeros de identificacion de cada pieza, obtenidas por cada
lote o colada,

e) Cuando se trate de conjuntos ensamblados, se debera confeccionar un informe
general por conjunto, donde incluya toda la informacién de los puntos a, b, y c,

respectivamente y el detalle de los nimeros de identificacién de las piezas que
componen dicho conjunto. IF-2018-60952395-APN-GLSM#SOFSE
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f) Para la emisidon de los informes de ensayos y/o calibraciones, se debera tener
en cuenta el item “informe de resultados” de la norma ISO-IEC 17025, ultima
edicion.

5.2. Identificacion y trazabilidad de las piezas.

El Proveedor debera identificar de forma permanente y legible cada pieza
con un numero de serie correlativo, el nimero de lote o colada en cuestién 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
identificacion se hara en un lugar que no dificulte el correcto funcionamiento 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 deberd incluir por lo minimo los siguientes items:

1. Una identificacién uUnica del informe de control dimensional (NiUmero de

serie correlativo);

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

. Una identificacion precisa del NUmero de pieza, NiUmero de Plano, NUM y
Orden de Compra de la pieza en cuestidén;

. Cuando sea necesario, indicar en la pieza; la posiciéon de la referencia
geomeétrica que se utilizd para realizar el o los controles dimensionales;

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

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

FECHA EMISION |MOTIVO REALIZO AUTORIZO

08/02/2017 6 Se modificé a nuevo formato. Ing. -|Ing. D.
Baigorria Iglesias
Se eliminaron leyendas vy| Ing. .| Ing. C. V.

29/03/2018 modificaron descripciones. Baigorria Lazo.
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En el ecstudio de esta norma se ha tenido en cusniaz ¢l antecedente siguiento:

FeA: « FEORDCARRILES ARGENTINOS
FA 0010 - Paragolpes -~ Caracteristicas del material.

I NFOGRERE

- —

En 2l presente documento se considera el elemento del paragolpe propiamente
dicho (platillo, véstago y tucrca) en cuya Ffabricaciédn intervicne uma rema espe
cializada de la industria (FORJA), Los demfs clementos sco considerardn en otros
documentcs.,

Se precisaron las caracteristicas macénicas del vistago y platille asi como
la de la tuerca, roguiri€ndosc para este Gltimo clemcnto limites para cl conﬁbni;
do de ¥4sforo y azufre. Tenicndo on cuenta la diforcncia en las medidas de la sec
cifn del véstago y platillo sc planted la necesidad de un tratamienta t8rnico de -
normalizado para homogencizar las caracteris-ticg.a_zmcggg@%%g_ KPR SMASOFSE
que esta solucibn técnica implica mayores costos cuys justificacidn no cstaba debi
damente avalade considercndo los condiciones de usg, so reselvidincluir una recgﬁ
mendacidén a tener en cuenta cn el procesc de trphuagde Firmico.

o



VS “IAAM, INSTITUTO ANGEITIN G DE nAEmNALI;.:m | DE WATERIALES

PR

ROl DU e25.2 ' : e Norma IRAM-FA L 70-15
' ' Noviembre de 1974 =

1 — NOBMAS A CONSULTAR

IRl TELA AR
_ 102 Método de ensayo de traccién B
=y - 1u3 Método de ensayo ce plegado R
: ‘E;j'_r 104 Método de dnsayo cie dureza Brinell R e

B g 638 - Caracterfs¥icas mccédnicas de los

s aceros al carbono forjados
' 852 a B854 Método de anélisis qgufmico de los
; aceros al carbono aleados
5533 Caracteristicas del aceite de 1i

naza cocido.

2 — CBJETD

o e e -

2.1 Establecer los requisitos que deben cumplir cl platillo, el véstago y la
tuerca de los paragolpes para coches y vagones,

~ CONDICIONES GENERALIS

-, 3.1 FADRICACION

3.1.1 EL acerc usado en la fabricacién del platillo, el véstago y la tuerca scré
elaborado por cualgquier proceso guc asegure el cumplimiento de esta norma.

3.1.2 E1 platillo y el véstago se fabricarén por forjado, constituyendo ambos
una sola pieza. La tuerca se obtendrd a partir de barrs laminada o por forjado.

3413 Durante el proceso de rforja se cuidard que la temperatura de calentamiento
y la velocidad de enfriamiento sean las adecuadas, cdc mancra de obtener caracuu
risticas mecénicas homog8neas cn toda la picza,

3.2 ASPECTO SUPERFICIAL, £1 platillo, el véstago y la tuerca estarén libres de

rebabas, falta de material u otros defectos que afccten su utilizacidn,
IF-2018-60952395-APN-GLSM#SOFSE
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3.3 PqDT’“CIGN CONTRA LA CORNOSION. El platillo, el Uﬁstagn y 1la tuerca estarén
prnteglnDS contra la corrosién por inmersién a 38 °C - 5 °C, en aceite de linaza"
cocido (IfNAW 5538) o cualquier otra proteccién propuesca por el fabricante y apru
bada por el usuario,

L

e e -, (ol : . 4 - REQUISITOS -

e

i TR
SERAACAR T

8.2 EEQEE&E' Las medidas del platillo, del vastago y 1a tuerca,'Verificadas1'er:_
..segdh 6.1, cumplirén con lo indicado en el plano corirespondiente.

O T ] -~ 4 F ’
S 4,2 CARACTERISTICAS MECANICAS DilL PLATILLO Y VASTAGO
S TR daﬁai- Traccidn. El-platillo y el véstago, ensayados segin-86.2.1; cumplirén- con---=-
= lo establecido a continuacién.
:;_:*; ; . P
S Aesistencia a la traccidn minima: 490 MPa (49,98 kgf/mm )
RIS Lfmite de fluencia minlmm 245 MPa (24,99 kotimm <)
= Alargamiento minimuLJq. 28 oL
4,2.2 Plegado. E1 material del platillo y del véstago, ensayados segln 6.2.2, no Q
evidenciarén fisura o rotura. SR
4,3 ;ﬁpﬁsT_nIaTzcﬂa WECANICAS DE LA TUEAGA
4,3.1 Durcza Orinell. La durcza Brinell de la tuerca, verificada segdn 6.3.1,
serd, como mfnimo, 115 H 10/3000/30,
4.3.2 Aplastamiento. La tuerca, cnsayada segdn 6.3.2, no presentaré fisuras ni i
evidencia de rotura,
; 4,3,3 BDMPDSICIUN CUIMICA DE LA TUERCA, La composicién quimica de la  tuerca,
b verificada segfin 6.3.3, cumpliri con lo siguiente:

F&sforo méx,: 0,05 %
Azufre méx.: 0,05 %

4,4 TLPNESION BAUMANN

4.4.1 Examinada visualmentc la pieza antes del ataque, segln se indica en 6.4.1,
no evidenciaréd cavidades.

4.4,2 Cfoctuada la impresidn Caumicnn, segdn se indica en 6.4.2 y 6.6.3, la ima
gen presentard una coloracién uniforme. Puede, no obistante, presentar una zona
central de coloracién difercnte a la de la periferia, a condicidn de que la zona

central no e¢sté separada de la periferia por una linca oscura.
IF-2018-60952395-APN-GLSM#SOFSE
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