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El estudio de esta norma ha estado a cargo de los respectivos
organismos, integrados en la forma siguiente:

Comisibn de Resortes

Integrante Representa a:
Ing. B. M. Borchardt iccsiscensesrasesssssss HOESCH ARG,
Sri M. €80 wisiirmadsim s s vnsvans==v s ARTIMSA
Ing. €. Blaccaglin o R s xa vsian svns «e: F AT CONCORD
Ing. H. D, Lodtica oraiina sleisns=a wvssee-ssssa. FRANCOVICH TRAVERSARO
Ing, C. Lépez Lemoine Sam s e B v e e e SANTA ROSA
Ing.. 0. E. Novessi h sl o .. e » ++.. EATON METALURGICA
Sr. H. A. SangUinettile el anlae Tt el ot 30 FERROCARRILES ARGENTINOS
Inge Q. Velez: ivensansicoltvstate v s s sa P VAT
Téc. B. Laterza .--- e e s s« xonswe. INSTITUTO IRAM

Comité General de Normas (C.G.N.)

Dr.. E. J. Bachmann o Ing. D. V. Lowe
Dr. J. A. Bianchi Dr. E. Mird
Ing. D. L. Donegani _ Ing. G. Schulte
Ing. Agr. J. A. Fern8ndez Ing. M. Wainsztein
Ing. A. Klein _ Prof. M. Mestanza

ANTECEDENTES |

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

F.A. FERROCARRILES ARGENTINOS

Especificacibébn F.A. 8004/69 Barras para la fabricaci6n de resortes
helicoidales de suspensibn.

Datos aportados por la Comisién,
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IRAM-FA L 70-19 Diciembre 1970

MATERIAL FERROVIARIO

Barras para la fabricaclon de resortaa:hellcoldalen

de suspensién para vehiculos.

A - NORMAS A CONSULTAR

‘A-1.- El método de recepcibn por atributos, plan de muestra Gni-
ca con rechazo, se establece en la norma IRAM I5.

A-2 . El método de recepcibn por atributos, plan de muestra mGl-
. le con rechazo, se establece en la norma IRAM 7.

¢y

A-3 El método de ensayo de dureza Brinell sé‘establece en la
norma IRAM 104. :

A-4 Los métodos de ensayos magnéticos para la deteccién de de-
fectos ce materiales férreos se establecen en la norma |RAM 125,

A-5 - EI método de an&lisis quimico se establece en la norma

IRAM 584.

A-6 La clasificaci6n de aceros,segln su composicibn quimica,se
establece en la norma [RAM 600.

A-7 Los colores de identificacién de aceros se establecen en
Ia norma (RAM 658.

B - ALCANCE DE ESTA NORMA

B-1 Esta norma establece las caracteristicas que deben cumplir
las barras de seccibén circular, cuadrada, rectangular o trapezoidal,
destinadas a la fabricacién de resortes helicoidales cilfndricos, de
suspensibn,utilizados en vehiculos ferroviarios.

D - CONDICIONES GENERALES
PROCESO DE FABRICACION Y FORMA DE ENTREGA

D-1 Las barras se obtendré&n por laminacibn de l ingotes obteni-

dos por los proc s Siemens Martin, horno eléctrico o bési a
oxfigeno.

D-2
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IRAM~FA L 70-19 Diciembre 1970

D-3 La operacién de rectificado deberd efectuarse a partir de
un dismetro suficiente para asegurar la eliminacién de defectos su-
perficiales y la descarburacién.

D-4 Las barras de seccibn cuadrada, rectangular o trapezoidal
se entregaran en estado bruto de laminacibn.

D-5 Las caras de las barras de seccibn cuadrada, rectangular
o trapezoidal deberan ser planas.

D-6 Las barras deberan entregarse en atados y estar firmemen-
te liadas, de forma que durante su transporte y manipuleo no se
desarme el atado.

D-7 Los atados de barras rectificadas deberan protegerse de
forma que durante su transporte y ‘manipuleo- las barras no sufran de
terioros.

D-8 Las barras rectificadas se deberan entregar con una adecua
da proteccién contra la corrosibn. '

INDICACION DE CARACTERISTICAS

D-9 Los atados de barras deberén pintarse con los colores de
identificacibébn de acuerdo al tipo de acero,segin lo indicado en la
norma IRAM 658, Ademés,deberén llevar una tarjeta o chapa donde fi-
guren, aparte de las que establezcan las disposiciones legales vi-
gentes, las indicaciones siguientes:

a) la marca registrada o el nombre y apellido o la ra-
26n social del fabricante o del responsablede la co-
mercial izacibén del producto, (representante, fraccio-
nador, vendedor, importador, exportador, etc);

.b) el tipo de acero;

c) el nGmero de colada;

d) las medidas nominales de la seccién y de la longitud
de las barras;

e) el peso neto del atado.

E - REQUISITOS ESPECIALES
MATERIAL

E-1 La composicibp quimica de las barras, verificada segln
a del acero,|RAM 9260,estableer la
y' de contener/ ¢romo, se acepfard un i
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MEDIDAS
E-2 Les barras, verificadas seg(n G-2/4
establecidas en el plano correspondiente, con
se indican en la tabla I. ‘

, tendran las medidas
‘las tolerancias que

-3 ‘En el caso que la seccibn trapezoidal, cuadrada o rectéan-

gular, presente una deformacibn angular con respecto al perfil teb-
rico, la variacibn "a” que se produzca, de acuerdo a lo indicado en

la figura |, serd como méximo 0,05 c.

de la barra seran redondea~-

f-4 Los vértices de las secciones
de 0,08 C.

dos, con un radio de curvatura no mayor

DESCARBURAC I ON

E-5 En las barras | aminadas, ensayadas seg(n G-5, se admitira
una descarburacién total, mas parcial méaxima de | % del diametro o
distancia entre caras paralelas de las barras.

E-6 Las barras rectificadas, ensayadas segtin G-5, deberan es-

tar exentas de descarburacibn.
DUREZA

E-7 En caso de requerirse la
misma, verificada segln G-6, seré

dureza Brinell de las barras, la
|la establecida por convenio pre-

viO.
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MEDIDAS

Forma de

:5\\§sfcci6n

Dimensién
considerada

Referencia

Discrepancias

(mm)

Ovalizacibn
maxima
admisible

(mm)

/NN

Barras de longitud

Diferencia mékima
admisible entrela
distanciade entre

s
——"" Tordas

Para barras lamina-
das destinadas a
rectificar.

2 en cualquier
tramo de | m
de longitud,

J o
€1 7n x5 caras para barras
Todas Longitud - cuiiasfas
Barras de longitud 3 )
. a convenir
comercial :
Banpas j0< d< I8 + 0,21 0,31
lamina | 18<d% 30 + 0,26 0,39
Dikmetrs 7| 02 [ 30<4ES0 + 0,3l 0,46
lar =
(mm) Barras 10< d< I8 + 0,05 0,05
"‘;?"" 18< d< 30 + 0,06 0,06
Prioa
goe | 30<d< 50 + 0,08 0,08
Distancia 10< ¢<:18 + 0,21 0,31
Rectangular ©| entre ca- 183 e<30 T0.36 ~ 535
cua ada ras para- b r "
: lelas (mm) 30< ¢ £ 50 + 0,31 / $,46
- ; Altura 10< c £ 18 + 0,21
apezoidal l ado ma 18< ¢£30 + 0,26 = -
; yor (mm) 30< ¢ < 50 + 0,31
Para barras rectifi-[4 en cualquier
cadas y barras tramo de | m
\ L d i -
Rt it |aminadas e longitud

=
=
32
|
5
S
s
~
(=]
I
Yol
o
0
2
3
o
o
®
e
=
o




tados a ables.d
o jallarde

] - l".lh‘“ A oroe (\'.ﬂ
Pég. 8 e faterial Rodanie
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DEFECTOS

E-8 Las superficies de las barras en estado bruto de lamina-
cién deber&n evidenciar un aspecto acorde con el proceso normal de
laminacién aplicable a barras para fabricacién de resortes y, veri-

ficadas segGn G-7, deberadn estar |libres de fisuras, grietas o plie-

gues de laminacibn.

E-9 Las barras rectificadas, verificadas segn G-8, no deberén
oresentar indicaciones transversales, grietas o fisuras longitudina-
les, leves indicaciones continuas, grietas de recalentamiento, plie-
gues o escamas. Las indicaciones leves, no continuas, y en una sola
|Tnea longitudinal, no deberén ser mayores de 10 cm de largo.

F - INSPECCION Y RECEPCION
LUGAR DE INSPECCION

F-1 La inspeccibén se realizard en la fabrica del proveedor, ei
cual pondra a disposicién del comprador, o su representante, el per="
sonal y elementos necesarios para las verificaciones que prevé esta
norma. '

LOTE

F-2 Los lotes estaran formados por barras de iguales medidas
nominales transversales, correspondientes a una misma colada.

MUESTRA

F-3 De cada lote, formado segin F-2, se extraer& una muestra
en la forma establecida en la norma IRAM 15 6 IRAM |7, segin lo que
se establezca por convenioc previo,

MATERIAL

F-4 Sobre una de las barras de la muestra, extraida segln F-3,
se realizard el andlisis quimico. ;

MEDIDAS

F-5 Sobre cada barra de la muestra, extraida seglGn F-3, se ve-
rificardn las medidas, considerdndose defectuosas aquellas que no cum
plen con lo especificado en esta norma. La aceptacién o rechazo del
lote se efectuard en base al nGmero total de defectuosas , en la forma
establecida en la norma IRAM 15 6 IRAM |7, para un nivel de calidad
aceptable (AQL) del | % para barras rectificadas y 2,5 % para barras
| aminadas.

DESCARBURAC | ON

bre:la que erificard la/descarburacidn.
ensayo n le con lo esf
nuevas as, rechazéndbse el

Subgere
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DUREZA

F-7 En caso de haberse especificado valores de dureza, el pro-
cedimiento de muestreo y el criterio de aceptacibn o rechazo
blecera por convenio previo,

DEFECTOS

'

F-8 Sobre cada barra extrafda, segGn F-3, se verificaran los

e no cumplan con Jo
especificado en esta norma. La aceptacién o rechazo de! lote se efec
tuard en base al nimero total de barras defectuosas, en |a forma es-
tablecida en la norma IRAM 15 6 IRAM 17 (seglin la acordada) para un
nivel de calidad aceptable (AOL) del 0,65 %, para barras rectificadas
y barras laminadas. La inspeccibn de defectos en barras laminadas pa
ra rectificar se establecers por convenia previo,

G - METODOS DE .ENSAYO

MATERIAL

G-1 La composicién quimica del material se verifica siguiendo
el método establecido en la norma IRAM 584.

MEDIDAS ‘

G~2 Para la verificacién de diémetros o distancia entre caras
paralelas se utiliza un elemento de medicibn que permita leer el
0,0 mm,

G-3 Para la verificacibn de los largos se utiliza un elemento
de medicibn que permita leer e! | mm.

G-4 La rectitud de las barras se verifica por medio de una re-
gla met&lica y elemento de nedicién que permita leer el | mm.

DESCARBURAC | ON

6-5 La descarburacién se verifica examinando el corte transver
sal de una barra,con un microscopio adecuado, utilizando 100 aumentos
luego de preparar Ia probeta para observaci6tn metalogr&fica. Se re-
gistra como profundidad de descarburacién la profundidad promedijo,

DUREZA BRINELL

6-6 La dureza Brinell se determina siguiendo el método estable
cido en la norma IRAM 104,

DEFECTOS

G-7 a verificacj
visualm En caso
de de Se a siny

Trenes Argemmmos - Linea Gral Roca




JRAM-FA .L 70-19 Diciembre 1970

_ <=2 La verificacibén de defectos en barras rectificadas se rea-
.za siguiendo el método indicado en la norma IRAM 125, con una inten

.cdad de 40 A por milimetro de diametro.

3-9 El método de ensayo para verificar los defectos en barras

aminadas para rectificar se establece por acuerdo previo.

H - INDICACIONES COMPLEMENTARIAS
H-1 Para el disefio de los resortes utilizando el material que

trata esta norma se da,a titulo ilustrativo,el valor del médulo de
slasticidad por torsibn,que es G=8000 daN/mmZ.

"~

ing I'a s Callardo

Subgerente Material Rodante

Trenes Argentines - Linea Gral. Roca
s8a, 98




| ESPECIFICACION TECNICA FAT: V-709 I

EMISION SETIEMBRE DE 1990

ESPECIFICACIONES CONCATENADAS

FA 8204
FA 8 211
FA 8214
IRAM 15
SAE.J 429d
IRAM DEF D.10/54 - 1981
IRAM FA L.70-19
IRAM FA L. 70-10
LISTA DE PLANOS
NEFA 644
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Gerencia de Mecanica

PARAGOLPES NORMALIZADOS A FRICCION
TROCHAS 1676 Y 1435 mm - CARACTERISTICAS FAT: V-709
TECNICAS - UTILIZACION VAGONES L

Setiembre de 1990

A - ESPECIFICACIONES A CONSULTAR
A-1. FA 8 204
A-2. FA 8 211
A-3.FAB214
A-4. IRAM 15
A-5. SAE.J 429 d
A-6. IRAM DEF D.10/54 - 1981
A-7.IRAM FA L. 70-19
A-8. IRAM FA L.70-10

B- T. PECIF |

B-1. Establece los requisitos de caracter técnico que deben satisfacer los paragolpes
normalizados a friccion para los vagones de Ferrocarriles Argentinos.

B-2. Establece el procedimiento para la aprobacion por Ferrocarriles Argentinos de
los paragolpes, definidos por sus marcas, modelos y referencias del fabricante, asi como el alcance
de las aprobaciones que se conceden en virtud de esta especificacion.

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

C - DEFINICIONES

C-1. La nomenclatura de piezas que constituyen un paragolpe normalizado se
establece en el Plano NEFA 644, que en caracter de anexo forma parte de esta especificacion.

C-2. Plano de referencia: A los efectos de esta especificacion es el plano horizontal
enrasado con el extremo superior del platillo del paragolpe, cuando colocado éste con su eje
longitudinal vertical, no soporta mas que su propio peso.

C-3. Carrera (C): Es la variacién de distancia entre diferentes posiciones del plano de
referencia respeto de la superficie de fijacion.

C-4. Carrera Maxim. max.): Es la carrera a la cual se produce el bloqueo de los
componente del paragolpe (excepto resortes).

C-5. i6n: Es la fuerza que para una determinada carrera se genera

en el paragolpe, segin su eje horizontal.




Este trabajo esta representado por el area encerrada bajo la curva correspondiente al
diagrama carrera-esfuerzo, entre los limites de carrera C =0 y C = Cmax.

C-8. Trabajo Devuelto (Wd): Es el trabajo o energia devuelta por el paragolpe entre C
= Cmax y C = 0 cuando al ser ensayado desaparece la accion compresiva que actua sobre él.

C-9. Capacidad (We): Es la diferencia entre el trabajo entregado (We) al paragolpe y
el devuelto (Wd) por el mismo.

C-10. Esfuerzo final: Es esfuerzo de reaccion del paragolpe, correspondiente a su
carrera maxima.

C-11. Largo total: Es la medida entre la superficie base de fijacion en el vagon
(cabezal o suplemento sobre el mismo) y el plano de referencia.

D - REQUISITOS GENERALES

D-1. Los paragolpes constaran de un platillo rectangular no giratorio y de una caja,
destinados a contener los resortes y amortiguadores a friccion.

D-2. Las medidas del platillo seran aproximadamente 356 mm (vertical) por 610 mm
(horizontal), los frentes de los platillos de un vehiculo seran planos y curvos, correspondiendo colocar
uno curvo en el extremo derecho del cabezal del bastidor, observando al vehiculo de frente, y uno
plano en el extremo izquierdo del mismo.

D-3. La superficie frontal del platillo curvo sera una superficie cilindrica de generatriz
vertical con radio de curvatura no inferior a 1.100 mm y no mayor de 1.300 mm.

D-4. La base de la caja poseera 4 agujeros de 24 mm de didametro en disposicion
rectangular para poder fijarla al vehiculo mediante 4 bulones de 7/8" (22,2 mm) S.AEE. — J.429d —
Grado 2 con tuerca castillo y pasador. La distancia entre centros de agujero sera en sentido horizontal
368 + 0,5 mm y en sentido vertical 146 = 0,5 mm.

D-5. El largo total del paragolpe sin carga aplicada sera de 520 + 5 mm.

D-6. Cuando se ha consumido la carrera maxima del paragolpe, los resortes que
forman parte de él conservaran como minimo una carrera potencial de 6,4 mm antes de llegar a
block.

D-7. Los restantes aspectos del disefio seran libres, en el objeto que el Fabricante
pueda ajustar las caracteristicas resistentes y de amortiguacion a los requisitos de esta
especificacion.

D-8. Cualquiera sea la carrera no debera presentar tendencia a agarrotarse.

EJECUCION Y TERMINACION

D-9. Seran ejecutados con la mano de obra mas calificada conformando dimensiones
y tolerancias del plano.

La terminacion de las partes fundidas sera la de moldeo, salvo las superficies
friccionables que tendran el tratamiento adecuado que el fabricante considere conveniente para el
cumplimiento de esta especificacion, previa remocion de mazarotas, rebabas y otros defectos
metallrgicos por corte oxiacetilénico (practicado previamente el tratamiento térmico), y posterior
granallado y/o amolado, para dejarlas libres de defectos que afecten su utilizacién y manipuleo.

La terminaciéon de los componentes forjados si los hubiera, sera la prevista en los
disefios del Fabricante y en caso de no corresponder mecanizarios se procedera a controlar por
amolado las rebabas de forja y a elimin cascaras y oxidaciones.
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MARCADO

D-11. Los cuerpos o componentes exteriores llevaran marcado sobre relieve en sitios
a opcién del Fabricante las siguientes inscripciones:

a) Logotipo o nombre del Fabricante.

b) Pais de origen.

c) N°del Certificado de Aprobacion.

d) N°Contrato u Orden de Compra contra la cual se fabrica.
y en la plaqueta sobre relieve, por percusion:

e) Fecha de fabricacion y nimero del paragolpe.

TADO

Preparacién

D-12. Se hara sobre superficies metalicas libres de 6xidos por granallado, arenado,
limpias y desengrasadas; no se pintaran los frontales de los platillos, ni las superficies de friccion.

Proteccién

D-13. Se aplicara 2 (dos) manos de pintura antiéxido de acuerdo a la Especificacion
F.A. 8214,

C de T inaci

D-14. Se aplicaran 2 (dos) manos de pintura esmalte sintético brillante segin
Especificacion F.A. 8 211; la ultima sera de color gris N°00-1-140 Norma IRAM-DEF-D: 10/54/1981.

Espesor Total
D-15. No sera inferior 2 140 micrones.
D-16. La calidad de la pintura se verificara segiin Especificacion F.A. 8 204.

E - REQUISITOS ESPECIALES
ENSAYOS DE APROBACION
Prototipo
arrer. xima
E-1. Estara comprendida entre 110 < Cmax < 135 mm.
Esta prescripcion sera verificada de acuerdo a lo indicado en G-3.




Setiembre de 1990

Esfuerzo de reaccion inicial : 1.000 kg a 2.000 kg
Esfuerzo de reaccion a 38 mm

de carrera : 1.000 kg a 3.000 kg
Esfuerzo de reaccibn a una

carrera de 60 mm ¢ 1.500 kg a 6.000 kg
Esfuerzo final : 93.000 kg a 100.000 kg
Trabajo entregado al paragolpe

(We) : 21.700 kgm
Capacidad (Wc) : 20,5We

La temperatura ambiente en este ensayo sera de aproximadamente 15T. Para
temperatura de 40T y +60T en la superficie de la caja, las caracteristicas sefialadas no deben
variar en mas del 20% de las relevadas a 15T.

Esta prescripcion sera verificada de acuerdo a lo indicado en el Capitulo G.

ift Accién

E-3. La performance de los paragolpes sera similar en idénticas condiciones de
ensayo, debiendo verificarse en un grupo de 8 (ocho) paragolpes ensayados segin G-3 que la
capacidad verificada (Wc) de cada paragolpe no difiera en mas o menos de un 20% del promedio del

grupo.

F —INSPECCION Y APROBACION
PROTOTIPOS

F-1. Para poder ser ofrecidos a Ferrocarriles Argentinos en forma directa en sus
requerimientos o suplidos en sus compras de vagones a terceros, los paragolpes deben contar con la
previa Certificacion de Aprobacién otorgada por dicha empresa.

F-2. Para la aprobacién ante Ferrocarriles Argentinos el Fabricante debera presentar
sin cargo 12 (doce) muestras prototipos y la siguiente documentacion técnica en sextuplicado:

a) Planos de conjunto y despiezo conteniendo dimensiones, tolerancias y
especificaciones de todos los componentes.

b) Informe técnico sobre dureza de los componentes friccionables y grados de
terminacion de todas las piezas.

¢) Datos técnicos para la verificacion de resortes.

d) Planillas consignando el peso standard de los componentes y el intervalo de
tolerancias para los mismos.

e) Instruccion técnica para el desarme, inspeccion, reparacion y rearme del
paragolpe, con la indicacion de los limites de desgaste admisible en los
componentes, (sera condicion imprescrindible que los componentes posean
un disefio tal que pidan rearmes incorrectos).

A los efectos de que sea verificado en 8 (ocho) cualesquiera de ellos, el cumplimiento
de las prescripciones de esta especificacion, sus concatenadas y las especificas previstas por el
Fabricante, asi como una prueba operativa en servicio a los 4 (cuatro) restantes.

F-3. La evaluacion de la gecumentacion técnica indicada en F-2 sera efectuada por la
Gerencia de Mecanica de Ferrocarrilgs Argentinos quien, de considerarlo i
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término de 2 (dos) arios durante el cual se realizara la prueba operativa de servicio de los mismos (4
prototipos), en un servicio de exigidas condiciones operativas.

Al finalizar dicha prueba, Ferrocarriles Argentinos, de no mediar razones técnicas
que inhabiliten para el uso a los paragolpes, puestos en evidencia durante la aplicacién de los
prototipos al servicio en dicho lapso y verificadas nuevamente las caracteristicas de capacidad

establecidas en E-2, otorgarda APROBACION DEFINITIVA.

F-5. En caso de aprobacion del prototipo, tanto Condicional como Definitiva,
Ferrocarriles Argentinos extendera un Certificado que asi lo acredite, el cual no sera valido para
eventuales variantes, las que indefectiblemente deberdan someterse a un nuevo proceso de
aprobacion.

F-6. En cualquier momento Ferrocarriles Argentinos podra dar caducidad al
Certificado de APROBACION DEFINITIVA otorgado, de observarse en las provisiones resultados
inferiores a los comprobados al efectuarse la evaluacion original, o se advirtiera un nivel oscilante de
calidad en la recepcion de partidas.

INSPECCION DE OBRAS
Atribucio
F-7. Ferrocarriles Argentinos podra destacar segln su conveniencia una inspeccion
de obras (1.O.F.A.) permanente o temporaria, la que tendra derecho a verificar en cualquier momento
la fabricacién de los paragolpes y sus componentes en todos los detalles, asi como de efectuar todas

aquellas comprobaciones que crea conveniente a los efectos de asegurarse que las condiciones de
fabricacion previstas, sean cumplidas integramente.

El Fabricante estara obligado a brindar la colaboracion y facilidades necesarias para
que la IOFA, pueda desarrollar sus tareas sin inconvenientes.

RECEPCION DE PARTIDAS
EXTRACCION DE MUESTRAS
LOTE

F-8. El lote presentado estara constituido por paragolpes de iguales caracteristicas
contando el mismo de 150 (ciento cincuenta) unidades como maximo.

MUESTRAS

F-9. Del lote presentado se extraeran las muestras que correspondan segun Norma
IRAM 15, plan de muestreo de muestra (nica con rechazo, nivel de inspeccion general |l y AQL: 1%.

ENSAYO DE VERIFICACION

F-10. En las muestras elegidas, segin se indica precedentemente se debera
comprobar el cumplimiento de los requisitos establecidos en los Articulos D-8, E-1, E-2 y E-3 de esta
especificacion, ademas de las tolerancias dimensionales, peso, dureza de los componentes y
caracteristicas mecanicas de los resortes con las correspondientes al prototipo aprobado, y verificarse
que las caracteristicas de los materiales conforman esta especificacion y sus concatenadas,
circunstancia que sera avalada por la presentacion de las correspondientes certificaciones otorgadas
por un ente inspector segun lo previsto en el Capitulo H.

A los efectos de las comprobaciones dimensionales, se utilizaran calibradores de
recepcion del tipo PASA-NO PASA a propuesta del Fabricante y que deben merecer la aprobacion de
Ferrocarriles Argentinos. o

Para los requisitos especia ! carrera maxipfa, capacjdad y uniformidad de acgion,

unidades ensayadas deberan encont ,’; dentro de log valoresfespecificadqgs en los Articulos, E-

. E-2 y E-3 de esta especificacion; idgntico tratamiénto debgra adoptarse\ para el requigito
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establecido en el Articulo D-8 de la misma.

El AQL establecido para las comprobaciones dimensionales y la de peso es del 15%
segun Norma IRAM 15.

Para los requisitos de caracter quimico y metalografico el AQL establecido es de
6,5%.

Los gastos que la obtencion de estas certificaciones demanden sera a cargo del
Fabricante.

CIONY H

F-11. El lote sera de aceptacion si las caracteristicas mencionadas en F-10
encuadran totalmente dentro de las correspondientes al disefio aprobado y a las especificaciones
previstas.

Los Fabricantes que por primera vez encaren la produccion de paragolpes
normalizados a friccién, podran ser autorizados a retirar los lotes que eventualmente no
cumplimentaron algunos de los requisitos exigidos en esta especificacion, autorizaciéon que no podra
exceder de los 500 (quinientos) primeros ejemplares.

Estos lotes a criterio del Fabricante podran ser nuevamente presentados a
inspeccion, luego de que sean rehabilitados para dar cumplimiento a las exigencias de esta
especificacion y sus concatenadas.

Para el lote que se vuelva a presentar se aplicara un plan de muestreo de muestra
Gnica con rechazo, segin IRAM 15 para un AQL del 1%.

—~METODOS DE ENSAYO

Generalidades

G-1. Los ensayos descriptos en G-2 y G-3 de esta especificacion se haran con una
prensa hidraulica de no menos de 200.000 kg, (200 tn) de capacidad.

G-2. Los paragolpes seran ensayados previa verificacion de ajuste a las
prescripciones técnicas de esta especificacion y a las del fabricante. El instrumental de lectura sera
ajustado a “0" en un plano de referencia establecido como aquel en el que el piston, esté meramente
tocando el extremo superior del paragolpe, colocado en posicion vertical y rigidamente ligado por sus
agujeros de fijacion en forma directa o indirecta a la chabota.

arrer. ima

G-3. La carrera maxima sera verificada por la colocacion de 4 (cuatro) cintas o
alambres testigos de plomo, colocados entre componentes que se contactan entre si al producirse el
bloqueo. El espesor o el diametro de los testigos de plomo sera de 3,2 mm aproximadamente y el
bloqueo quedara definido por la carrera a la cual la mitad de los testigos colocados se cortan y/o
aplastan por debajo de 3.254 mm.

La determinacién de la carrera maxima se hara por diferencia entre la altura libre y la
de blogqueo.

La medida de la altura de bloqueo se hara luego de un corto nimero de
compresiones a fondo sin deformacion de los componentes.

En la prensa se realizaran, aplicaciones previas tendientes a lograr el adecuado ajuste

de las partes friccionantes. ;
Todos los elementog a utllizar seran trastados pbr el IRAM, INTI u\otros
organismos habilitados para tal fin a/decision de Ferroca le; Argentin
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H - INDICACIONES COMPLEMENTARIAS

H-1. La posesion de una Certificacion de Aprobacion Condicional autoriza al
Fabricante al suministro de hasta un maximo de 2.000 (dos mil) paragolpes.

H-2. El fabricante otorgara a Ferrocarriles Argentinos por el término de 2 (dos) afos,
una garantia por defectos de fabricacion y/o funcionamiento de los paragolpes adquiridos segun H-1y
a partir de la puesta en servicio de los mismos, debiendo ante la presencia de cualquiera de las
eventualidades citadas proceder al reemplazo de los elementos defectuosos.

H-3. Los cuatro paragolpes prototipos afectados a la prueba de servicio no deberan
presentar ningun tipo de inconvenientes durante los 2 (dos) anos establecidos en E-4, caso contrario
caducara la vigencia del Certificado Condicional, debiendo el Fabricante modificar el disefio del
paragolpe y hacer una nueva presentacion que se sometera a un nuevo proceso de aprobacion que
cumpla con los requisitos establecidos en esta especificacion.

Ademas de lo establecido precedentemente debera proceder al reemplazo de todos
los elementos que Ferrocarriles Argentinos haya adquirido en virtud de lo establecido en H-1 por otros
que posean la Aprobacion Definitiva.

H-4. La posesion de una Certificacion de Aprobacion Definitiva autoriza al Fabricante
al suministro sin limite de paragolpes , no obstante ello, el Fabricante debera realizar todos los
ensayos correspondientes, salvo la prueba de servicio si asi lo requiera Ferrocarriles Argentinos para
certificar la calidad de fabricacion.

H-5. A los efectos de la emision de los Certificados de cumplimiento con
especificacion prevista en el Capitulo Inspeccion y Aprobacion, los mismos deberan ser extendidos
por el Departamento Recepcion de Materiales o los Laboratorios o entes que el mismo designe al
efecto o el Parque Industrial Piloto de San Francisco, con excepcion de los requisitos contemplados
en los puntos E-1, E-2 y E-3 de esta especificacion, los que seran certificados por el personal del
Departamento Técnica de la Gerencia de Mecanica para el caso de recepcion de partidas.

H-6. Los gastos que demandan las inspecciones y ensayos para aprobacion de
partidas y prototipos seran a cargo del Fabricante.

H-7. Las aprobaciones conferidas en base a esta especificacion sélo son validas para
el paragolpe que haya 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 otro fabricante.

H-8. Todas las piezas componentes de paragolpes que pertenezcan a un mismo
modelo y Fabricante deberan cumplir la condicion de intercambiabilidad, ain entre distintas ordenes
de compra o contratos.

H-9. Si los paragolpes fueran de produccién extranjera, el oferente debera proponer el
ente certificante contemplado en su propuesta, el cual seréa aceptado o no a sola opcién de
Ferrocarriles Argentinos (Departamento Recepcion de Materiales).

H-10. El Fabricante garantizara por el término de 2 (dos) afios a contar de la puesta
en servicio, todos los paragolpes que sean adquiridos de acuerdo a la presente especificacion, por
defectos de fabricacion y/o funcionamiento, debiendo ante la presencia de cualquiera de las
eventualidades citadas proceder al reemplazo de los elementos defectuosos, pudiendo Ferrocarriles
Argentinos aplicar el Articulo F-6 de comprobarse un elevado numero de unidades defectuosas.

|- ANTECEDENTE
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