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Consideraciones

e La fabricacion de los ganchos de traccion 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 fabricacion.
Personal de la empresa solicitante o un representante podra hacerse presente previa
coordinaciéon 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 seleccién 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 solicitara la destruccion de una pieza del lote para efectuar los ensayos
correspondientes segun lo establecido por la NORMA IRAM FAL 70-08. 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 gestién 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 deberd contar con certificaciéon 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).

Se deberd realizar una macrografia sobre el corte longitudinal de la cabeza para
verificar la orientacién de fibras distribuidas. La gestién de ensayos destructivos
correspondientes y la emisidon de dichos certificados se efectuard 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 Medicidn), el cual también debera contar con certificacién 1ISO 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).

La empresa solicitante se contactara con el Laboratorio acreditado informado por el
proveedor y solicitard una copia homologada de los ensayos destructivos realizados
una vez efectuada la provision del lote.

Se solicitard al proveedor ensayos no destructivos de Particulas magnetizables vy
ultrasonido en el 100% del lote de ganchos. Ambos END deben ser respaldados por
matriculados Nivel 2 respectivamente.

El lote serd entregado acufiado en la cabeza del gancho donde figurara la OE/item de
lote, y los certificados de ED y END deberan estar referenciados a dicha identificacion y

lote. | F-2018-30908317-APN-GL SM#SOFSE
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e 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 exigira al proveedor la presentacién de una planilla de control dimensional del
lote entregado.

Para la confeccion y entrega de informes el proveedor debera seguir los pardmetros
especificados en la ET MRR/G-003, ULTIMA EMISION.

|F-2018-30908317-APN-GL SM#SOFSE
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Asunto: PLANOS 7iSFA QUE CANCELAH ¥ SUSTITUYY
; : FPIGURA: 1 D2 LA NORIA IRAM PAL 7u=083/73.~

za Eiguras 1 <o la Jorma IRAM DiaLs 70«dd contampla
solamente 21l janciw Jda txabciﬁn para el asisszwa de azortiyuacorag
elastondcico,

] bado que Jiversas unidades del material rodante, con
' ‘tienon otros sistemas de amortiguacifa, gue Jacen variar el ciide
motro de la barra del gancho, fuﬁ menester elaborar un plano
pard cada tipo de ellos.
e
41 plano HEFALLLIO/2 sustituye al Lipo correspoidiei
te a la figuras 1 de la liorma oitada.
81l plano ! iﬁ?ﬁ.ZiZ]Z corresponde al tipo para vajones
con ausrtiquador a friceidn,
. %1 plano 1iiiFA.25372 corrasponda al s4po daico para
‘ locomwtoras Gral, !otors <du todoa los modaloa,
. 21 planc ¥8PA,791/2 corrasponde al qanaho de truac-

cidn para loconctoras Aleoe ds todos los tipos, de lag trocaas
corrsspondlentes,

sn 1los planovs thA.ZSZ/d, WFAGL53/2 y HEPR.TIL/Z se
desorive la tuerca normalizada de xosca H 4 63,5 (2 1/2%),
e Za @l planoe (L.7A,1100/2 se dascrile la tuarca agruas-
</ ilizada de rosca ¥ F 30,8 (2%).
Zas cltacas tuerzas serfn las Jde normal adguisiciln
para raaprovisionamieato de ayul en adslante, sin poerjuicio de

la adaptacifn procaria que con el mismo objeto de na preconiza-
do on las axiatuntad, por nota GMI.25/1/9 del 5/13/92.

Se adjunta copia de loz planos =itadoals

loas fises

_currespondienteds,
- ;
t JIs4lily ' ’
d.% 53 _
- . Ink JGA e
) C GEFRENCIA o
/&4\ FERRQGANN LY “ 'Wv\mm_
:%f{:}_:.:.s Ure. uurente’'de aAbasteclmizanto (Hilv, LuN)
Sr. J2ia Lopto. Control e Jalidad
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' TOAR, IhTITUTL ACBENTING DE BACICHALIL Gic: DE MATEPIALES
L
- FA, FERNOTARATLES ANGENTINGS L - |
. . :
BAMOHO DE THACGION PABA EL GISTEWA DE EHGANCHE e
CDU 625.2 - Norma IlNw-FA L 70-08 :
. “ g Diciembre de 1973
. i
e G | : g
1. NORWAS A CONSLLTAR - 34
LRAN TEWA f
15 Planes de muestren i
5 ' 102 liétodo de =ngavo dz traccidn
i - 1M M&todo de cnsayon de dureza Brinell \
503 Caractoristizas de los aceros laminados E
538 Caracteristigas de loz aceros forjedos f
: ) £83 Vatedo de dotersinacidn del molibdeno r
b ' 800 Compasicién guimica di lus acures ?
- il istodo de cdetarminacitn del vanadio ¢
as0/351 KWétodo do doterminacidén dael carbono ,
632 Motodo de doeterminacisn del FSsforo ?
o53/884 M&todo de doosrminacign del azufroe 3
’ 5_55/855 Mftodo de detorainacidn del nangancso
‘ _ ' 857/858 M&todo de dotzrminacidn del silicio :
- - ' 861 kétodo dc dotcrminacion Joi nizuzl g
: _ 862 MEtodo dc dsterminacién dol cromo '
_ 5035 Aosca Whitworth gruese ) ; s
= ‘5145 ) Pasador de aista - ) - A
2 ’ 2« UBJEYO i
2.1 Esta norma zstaplece las caracterfsticas del gancho de traccidn dol. sistemt P
= _ de enganche ¥y su corregspondicnte tuerca, utilizades en la vinculacidn de
! los vehicules forroviarios,
3. CONDICIONES GEMEALEH

3.1 ACERD. FEl1 acorc destinado & 1o fabricacidn do los ganchos se obtendrd, pre
fersntements , por los procesas de horno cléctrico o Siemzns dartina

-3,2 FABRICACIO:

Decel BGhncha

- ina ‘P’M =
IF-2018- 30908317-APN-GL SM#SOFSE
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Sarna  IRAMW-FA L 70-02
.-2-

3.,2.1.1 Forisc.. Los ganchos se vabricardn de una sola pieza por procesn de
foriado. ' i :

3.%.1.2 Trotucionto térmicos Los ganchos se fratarén té€rmicamente .mediante
temple y rovenide, a una temperaturs v tiempo acdecuados, de manera de chtener
las ceractaristicas mecdinicas exigidas. E1l calentemi=nto se efectuard en horno
con atmésfzra no oxidante y le temporatura se verificord por medio de pirGmetrcs
controcstades con registrador. :

3.2,1.2 Amolodc, Se amclard toda la superficie de la garganta del gancho segln
se indica en la figura 1.

3«2,2 Tugrco

3.2.2.1 Foriadc. Las tuergas se fabricardn por preceso de forjedo o a pa.tir
de barras hexagoecnalss laminades. 2Rl
"' L3 3 -
. 3.,2.2.,2 Trotomizntn térmico. Las tucrcas recibirfin un tratamiento térmico de
normaliizedc.

o 1

b, :
3.3 TERMINACION SUPERFICIAL. Los ganchos y tuercas estardn exentos de rebabas,
salvo los admitidos segln 4.1, no evidenciardn falta de material, ni presenta-
ré& otros defectos gue afecten su utilizacidn.

. »
3.4 FEPADACION. No se admitird ia reparacidn de defectcs mediante ealdadura u
- otro mtericl de rellenc, '
~ .
2.5 PROTECCIGY CONTIA LA COANCSICN. Les ganchos y tuerces cetarsn prctegidos
por medic de inmersifn en bafic caliente de aceite de lino cocido o cualaiiier
otra forma de pretecci6n establecida por convenio previc,

e .

4.1 MEDIDAS

il 4,1,1 Las meditias de lcs genchos, verificados segin .1, cumplirén ccn io ezco-
blecide en la Tigura 1 y pérrafos siguientes:

441a2 'Rebagg

a) rchbobn transversal: af'x = 2 mom
b) rebabn longitudinal:dix = 2 mm
\ ,

4,1.3 Dceviacifn de pstamp:

a) transversai: Ax = 1,7 mm

b) longitudinol: © L mdx 2 mm

L]

IF-2018-30908317-APN-GL SM#SOFSE

o - Qégina8 de 84

4,1.4 ia risco de’ wistars serd B2 x 4 L de iz porm IRA 5038 - Ajuste madic,



: ' | Normo InNEFA L 70-08 ‘I
ey T ot

* -

4,2 COMPOCICIV Jli' ZCA

4.2.1 Gonche. Lo wompeeicilin cufmicn ol ganch:, verificada segén 6.2, sed
la del accro LW 30620 o IitAL 23650 dz la norma IEAN 300,

4,2.2 Tuercn, Lo composicibn quinice dz la tuerca, rificada segun £.2, cum-
pliré con los lfinites 51gu19ntnu.

fésforo : mix. 0,04 %
azufre. : méx. 0,04 %

4,3 CAAACTERISTICAS MECANICAS : '

4,3.,1 (Ganche. ‘Las coractaristicas mecénicas dzl gancho, verificados seg(n
6.3, szrén los siguientes:

A E 2
kR a) resistencia a la t“ncciﬁn, minima: &1,74 dalN/mm_
N o
b) limite dc fluenciz, rinimo 45,06 daN/mm
olargamiento de roture, minlna: 1B Y
i d] rcsistencia a la flexidn por
%‘ choguz en probeta entallcda,minima:?,64 et
r; 4 |3| 2 TL-' elr'c :
4,3,2.1 WMoterizl. Las tuercce se fabricordn con cccrc grado F-30 de la nerma
- JRAM 5u3 o cceoro grado ASO ds 1a normn IRAM 5332,
& Zee Diccern Brirsll, Vorivicods bsgcﬁ 5.8,2 savd, como minims, 122 HB
-10/3000/ 30,
4.3.2.3 Aplastamientc. Lla tuercn, - verificada segln 8.4.1, no evidencicrd ro-
tura o fisurz, ’
I

i 4,3.5 Paosodor de aleta. El material del pasador de nlete serd 21 F-20 de la
‘norma IRAL 503, s 5

4,4 IKPGECION BAUVANN,

4,4,1 Le scceibn del gancho antes del atague, cortado segin se indica en 6.5.1
nc presentord, a simple viste, cavidedes, i

4.,4,2 Efsctunds 1o impresion Soumann, seadn 5.5.72/2, la imzogen  obtenidn
presentard uno colorncién uniforme, Puzdc, no obstonte, presentar unc zena cene-
tral de coleracifn diferente gquz le periférica, o condicisn que la zona ceniral
no estd seporads de la periferic por una line? oscurd.

4,5 DEFECTUS UETALIYCICUS. El gnnchs, verificadc scgin 6,5, cumplird con los
requisitss cstnblecidas = continuacidn. ‘

4,5.1 Eomraes de comion oon ) vATE 0y CrhC PR 201 8- 30006317 APR-BE SVHEORSE
ningtn tipe e doefcocun ,
SiF o
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F 2 IRAM-FA L 70-03
§ ¥ i . ...a-—

4.5,2 Vdstooo s .

S5,2.1 No oz adinitirdn  fizuras, grietns o slizgues on la dlirecaidn transversa
del véstogo, ni fisurcs de tempie en cualouisr direccién. '
‘4,5.2.2 Fo adritirdn fisuras, griztos c pliegues en lo direccién del eje longi-
“tudinal del wdstogn, sicmpre que cumplan las condiciones siguicntes:

n) profundided méxima: 3 % del difimetro nominal
b] en la mismo szccidn tronsversal o diametrnl del wvistago, como
~mixino, 4 defoctos

--u;-;;_ Y, SN
5 — INSPECCICH Y RECEPCION
: S.1 EQUEPCE © O CTRELMERTOS OE COMTACL. El fobricunte dispondrd de los equipos

0 -instrumsentocs necesovics porn renlizer los verificocionss que prevd esta norma.
' 9

5.2 HOMOGENELAD DEL TRATAMIENTD TESWICO.  E1 fobricants  controlard la home-

0 sy

geneidad del trotomiznte tdrmico, medisnte 12 verificocién de la dureza Bripell

en cava plazs.

5.2 VE'IFIEnJLVh DF LA WATERTA PrTWA.  E1l usuaris se reservard el derccho de
efectuar los ver:fico "~ngs auc craa Lonu”ﬁ*CPto, parn 1o cunl el Fabriconua
-~ facilitoré todos los medics duranto el paricdo do fabricocidn,

-5.4 LJTE. El lote dc ganchos sometides o la inspeccidn gl usuario estard
constituido por 100 ganchaos como sdximo, increm rtado en lag.unidndes que se dus
“truirén en los ensayos, G

fﬂ o D iﬂﬁéﬁ&ﬂ Estars conswitulds por el nlmere de unld“ﬂca sstablecido en 1o
- norma IRAM 15 para 1o inspeccién normal,

5.6 DEFECTOS METALUARGICOS Y TERM MACICHN SUPERFICIAL. Sobre todos los gonchos
s - wgue integran ol lois se verificardn la torminocidn superficial y los defoctos
By ~metaldrgicos, Lus defectcs macclurg cos definidos en 4.5.2 se investigardn cada
A5 em.

5.7 CABACTERIETICAS HZGAHICRE Y _CORPOSICION QUINICA

-

--547,1 De- 1o rucztra, constituids segdn 5.1 se extraerd una unidad @ los efec—
ios de rcalizor 1os siguientes verific cia s

) ocancho

1 - Cocmposicién culmiso

2 - Reosistonels o 1o traccién

3 - Limitc do Fluencie ) !

4 — Alrresnicnto do rotura g =

o = Fosistoi it o 1o flexifn por choouw: en probeda entnllada

G-~ bapmpaion Brusorn IF-2018-30008317-APN- GL SM#SOFSE
7 - Duress Srinald (= titels inferrativo)
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-~ - =zNorma IRAM-FA L 70-C€
i

b] Tl
1 ~ Coiwoozicidn oulimico ST

E
2 = Duraz, Brinell ; ' :

3 ~ Aplocztimiento e G s

5,7.2 En el coso cue se verifique lo existencin de ganchos con los defectos
.2, se tomard como unidad egquelle en lp cucl diches defectos

Jdndicodos en 4.8.5,

se encuentren més cerconos al limite superior de telerancic.

5.7.3 Pare la verificocidn de las caracteristicas mecfnices en el coso defini-
do en 5.7.2, 21 representante del usunrio podrd realizor lo verificocidn en lo
zona del vdstogo, en cuyo coso los wvalores determinados de resistencic o la
traccidn y resistencia o la flexidn por chogue serdn como minimo los obtenidos
en la zona de la cebezao. A T R - ’

- 5.8 WNEDIDAS &u ofectuar” la verificacidn en todas las unidedss gue componzn

1n muestra constituida segin 5.5.1. 4

5.5 " CRITERICS DE ASEFTACIGN g AECHAZD

5.59.2 Terminccidn superficicl y defectos metoldrgicos. Las piezas examinadas

LB

serdin rechozodhs si no cumplen con lo estoblecido en 3.3 v 4.5.

5.9.2 Composicidn auimicc, coractoristicos mecénicas e imprezidr Boumann, E1
Adote serd rschazado si la muestro verificoda no:cumple ceon lo establecido en
4,2/6, entendifndosc goncho y tuorza por separadoe, ’

" 85,9.3 HWEDIDAS. Se seguird lo estableocide en . ia-snorme T3AM 15, parac un nivel
»de calided aceptoble {(AQL) 5,3 % 2 6,2 %, ° ' :

520 INHQ?ﬁLITACIﬁE. I s ganchos rechazados per'lo inspeccidén del usuario
gue no senn recupcrables, se inhatilitordn pera el uso-medionte el corte de lo
‘punta de la coboeza ¢ en el empolme de 1l s2ccifin cuadrada cen la circular
wefectuado en presencia del representante -del -usuariao, '

6 —-METODOS DE_ENSAYO

B.1 WEDIDAS Pora verificar las medidns se utilizan celibrodores y.elementos
de medicidn gquz permitan leer el ,1 mn, i

- -

8.2 QLOMPOSTICION JUTMICA. Lo composicitn Gquimice del escerc se verifica por

d

roualguier método oropuesto por el fabriconte-y-.aprobade por el  ususrio. En cz-

-50s de discrepancin debon apliccorse, segdn corresponda, los ‘métodos indicades
en les normas IAAL 588-721 — 380 - 851 — 852 ~ B53 - B54 — 855 —~ 856 —~ 857 -
858 -~ BBl y 352,

6.3 CARACTENISTICAS WECANICAS DEL GANCHQ .

S¥F.

S? S : ) T % : o
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L eNermo Tie-FA L 70206
e P

6+3.1 Hesistencic ¢ In traccidn v alorcamisnts de rotura, La resistencin ©
la traccién y 1 1laraam1¢nt de roturs severifican de-ncuerdc con la nermc
IRAM 102, utilizondo probéts prepercicnnl corta y' extrayencle de 1n pasicadn
indicada en la figura 2, En el.casc definido en 5,7.3.1a proboto s extrac du
la posicidn indiccdn en la figura S.

6.3.2 HResistencis o lo flexidn por chocue en~pru““ta entaslnds, La resisten-
cia & la flexién por. chegue en probeto entallada se verificn de acuerdc con
1o establocido en la normn IRAM corrzspondionte {ver 3—1). L= probeta se extrae

de le posicidn indicada en 1o figura 2, cuidando que la entallacuera se zfectle
- en le forma que indico dicha figura, z i

6.3.3 Dureza Brirx.ll., La durzza Brinell se-verifica en- el lugny indichade en
‘la figura 4, de cousrco con el método ez ah1951du en la norms IRAN 104,

-

6.4  GARACTERLSTICGAC MEG ANICAS DE LA TUERCA

4

6.4.1 Dureza Srincli. Se verifice,. siguienddt el:métsde indicada en la noree
IRAM 104, . '

6.4,2 Aplostomizntc, Se comprime 1z tuerca entre des cares paralelas haste
due la distancin entre dichas saras eloonce @l BD % de su medido original, Se
verifica a continuccidn si eixste Tisurc o "ntL_

B e T | Ll TR, L o St

6.5 IMPRESICH SALL mmw

eizian 1nd1 cade en 1n figura 2 y se prepa-
ro la suparticios mzdicntz d'sbﬂsuc vtilizando.en 1z fose.finel esmcr11 reimero
000. .

6.3.,1 Eu sxtroe 1o prsbetoe do 1la po

- o - = ST - - - - —
6.5.2 Sec aplica o consinuacidn, sobre la superficie preparada segin 6.5.1 de-
bidamente dosengrasada, una hoja de papel fotogréfico 2l bromurc aue previoman
“t2 ha side sumergida sn solucisn el 2 §& de-dcido-sulfirice, durante nproximads

=merite2 3 min, Lo aplicocidn de la hoja . se realiza.con una presicn modorods: cu-
-rante un lapse adecuatlo,

..5«5.3 Retirad: la huoja se love con agua corriente y se fijo medicnte un Fi-

]

jador fotogréficoc. A continuncidn se lava:nuevomente con agua corricnte oprexi
smadamente 30 min, y se szca. : :

-

E.6 - DEFECTOS ITALURGICOS, Los dafectos metaldrgicos se ‘verifican a simplz

~wvista y su preofundiccd se determine .mediznte-amolads hesta la cosaparicicn del

defectc.” SN s o

~7 .~ MARCADO, RCTULADC Y EMBALAJE

7.1 "Los ganchos llzvaran marcado en 1o scccidn extremo del vastago cuande so
trate de ferrncocriles argentines, adem@s de He2@l83080AG Y ABN-GL SMH#SOPEsicin

nes vigentes, lus carcetures siguientes:

ShiF = pégina 12 de 84
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Norma IRt FA L 7002
et TR o

I Ucicacidn de-probetas para los ensayos
| de traccidn y flexidn por chogue en pro-
l \ beta -entallads. ’ ' '

l P
T _l
1/3 D | 13 o 1/3 0
= l
ks Figura 3

Zo..~ * de determinacidn d2 la
\ dureza Brinell. '

Figura 4
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IRAM-FA L 70-1&
e

1 — Ui cruz-dentro e un o frculas Jde 19 mie do difmetro
2 - El ndmere dol contrats en coracteres cde 10 me de altura

Tt el U -

3 = Un troze herizentel cuondo se trate de-controtos por com
. “ -pres sonjuntas por parce de una rogifing

l;
tr‘.

A
4

B.— ANEXCS

8.1 Hasto tants no exista una norma IRAM de cnsayc de resistencic o la flexidn
por chocug en prubets con entalle en V (I20D) sz upllcorﬁ le Recomendacién 150
R 84, utilizondo protete cuadrada.’

ANTECEDENTES

En el estudio di esta norma se han tenido c©on cuenta los antecedentes si-
guientes. - 5
4
Fal\e FERRCCARRILEE ASGENTINOS .
F.A. Especificacisn 8002/67 — Gancho de traccifn para el sistema de enganche

UNICN IMNTERNACIGWAL DFE FERROCARAILES - Ficha 82%5 - Specification technigue
pour lo fourniture as crochots de traction peur materiel remorque a attelage
renforoe

INFOQORME

Se han definidc en el oresente documento las medidas del gancho, inter-
cambiable en les vesiculos ferroviarics nomrmalizados, unificdndosze ds esta ma--
nera la varicdad de diccrios existentes. Con reliccifn a las carccteristicas del
matorial, se mantuvioron las requaridas anteriormente, precisdndosc en lo re-
ferente a defectos metallragiccs los limites zcoptables para determinadns zonas.
En lo que TESDéC£7 n nuestreo y recepcidén se’ estcplaclc un criterio escveuisti-
ce para las verifico cicnes que no reguieren ensaycs destructivos, mantenidna.
-dose la prepercidn pova los ensaycs destructives. Asimismo traténdose de ele-
~mentos cuya funcidn afccta 1la seguridad de biones y personas se considerd ne-
cesario establecer su inutilizacién en les casos de ganchos con defectos que
les hagan irreccuperables,

IF-2018-30908317-APN-GL SM#SOFSE
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ESPECIFICACION TECNICA: MRR/G-003 FECHA: 08/02/2017 EM.:7 I

(&) 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
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TRENES ARGENTINOS |

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

&) MATERIAL RODANTE Linea Roca

OBJETO.

La presente especificacién 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 aplicard 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 Numero de muestras a ensayar o controlar.
Para determinar la cantidad de muestras a ensayar 6 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

Ve

Esta explicita la
Cantidad en el
Planodenla
o/c?

Esta explicita la

Realizar el/los ]

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

del Ensayo?

Utilizar la Cantidad
alternativa mencionada en
el Pto. 3.2 de esta ET.

|F-2018-30908317-APN-GL SM#SOFSE
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TRENES ARGENTINOS |

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

|€) MATERIAL RODANTE Linea Roca

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 utilizard para cumplir con dicha
Orden.

Por lo tanto, para realizar el ensayo 0 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 producciéon, 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
Medicién), 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
informacidon 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 si correspondiere,

c) Numero de lote o colada utilizada en cuestién,

d) Una lista de los nimeros de identificacién 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 informacion de los puntos a, b, y ¢,
respectivamente y el detalle de los nimeros de identificacion de las piezas que
componen dicho conjunto. | F-2018-30908317-APN-GL SM#SOFSE
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OPERACIONES

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

|2) MATERIAL RODANTE Linea Roca

f) Para la emisién de los informes de ensayos y/o calibraciones, se deberd tener
en cuenta el item “informe de resultados” de la norma ISO-IEC 17025, ultima
edicion.

5.2. Identificacién y trazabilidad de las piezas.

El Proveedor deberd identificar de forma permanente y legible cada pieza
con un numero de serie correlativo, el nimero de lote o colada en cuestiéon 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 debera incluir por lo minimo los siguientes items:

1. Una identificacion Unica del informe de control dimensional (NUmero de
serie correlativo);
2. Una detalle claro de las cotas a controlar y sus respectivas tolerancias
segun plano;
. Una identificacion precisa del NUmero de pieza, Numero de Plano, NUM y
Orden de Compra de la pieza en cuestién;
. Cuando sea necesario, indicar en la pieza; la posicién de la referencia
geométrica que se utilizd para realizar el o los controles dimensionales;
. El o los nombres, funciones y firmas é una identificacion 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. |119" -|Ing. ~ D.
Baigorria Iglesias

Se eliminaron leyendas vy| Ing. .| Ing. C. V.

29/03/2018 modificaron descripciones. Baigorria Lazo.

|F-2018-30908317-APN-GL SM#SOFSE
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DOCUMENTACION TECNICA PARA COMPRA FECHA: 18/04/2018 I
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TRENES ARGENTINOS

OPERACIONES

DOCUMENTACION TECNICA PARA COMPRA

NUM27030105200N

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

Plano N@: 270301DTMR0317 (Rev. 1)
Planos concatenados N¥: No Corresponde

Referencia de fdbrica: 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 - - P - v |
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') MATERIAL RODANTE Linea Roca

Consideraciones

La fabricacién de los paragolpes sera efectuada empleando material nuevo apto forja; no se
admitiran variantes en ninguna proporcion dentro del lote requerido. Se solicitard copia del
certificado de origen del lote empleado para la fabricacidn. Personal de la empresa solicitante
0 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 seleccidon 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 solicitara la destruccion de una pieza del lote para efectuar los ensayos correspondientes
segun lo establecido por la NORMA IRAM FAL 70-15. No se admitiradn 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 gestién de ensayos destructivos en laboratorio acreditado por el OAA
(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 debera
contar con certificacion 1SO 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).

Se debera realizar una macrografia sobre el corte longitudinal del cuerpo completo de
paragolpes para verificar la orientacién de fibras distribuidas. La gestion de ensayos
destructivos correspondientes y la emisién 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 Medicidn), el cual también debera contar con certificacion 1SO 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 (Sl).

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.

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.

La empresa solicitante podrd 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.

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

Para la confeccion y entrega de informes el proveedor deberd seguir los parametros
especificados en la ET MRR/G-003, ULTIMA EMISION.

|F-2018-30908317-APN-GL SM#SOFSE
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TRENES ARGENTINOS |

OPERACIONES
ESPECIFICACION TECNICA: MRR/G-003 FECHA: 29/03/2018 EM.:7 |
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OBJETO.

La presente especificacién 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 aplicard 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 Numero de muestras a ensayar o controlar.
Para determinar la cantidad de muestras a ensayar 6 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

Ve

Esta explicita la
Cantidad en el
Planodenla
o/c?

Esta explicita la

Realizar el/los ]

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

del Ensayo?

Utilizar la Cantidad
alternativa mencionada en
el Pto. 3.2 de esta ET.

|F-2018-30908317-APN-GL SM#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 utilizard para cumplir con dicha
Orden.

Por lo tanto, para realizar el ensayo 0 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 producciéon, 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
Medicién), 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
informacidon 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 si correspondiere,

c) Numero de lote o colada utilizada en cuestién,

d) Una lista de los nimeros de identificacién 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 informacion de los puntos a, b, y ¢,
respectivamente y el detalle de los nimeros de identificacion de las piezas que
componen dicho conjunto. | F-2018-30908317-APN-GL SM#SOFSE
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TRENES ARGENTINOS |

OPERACIONES

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

|2) MATERIAL RODANTE Linea Roca

f) Para la emisién de los informes de ensayos y/o calibraciones, se deberd tener
en cuenta el item “informe de resultados” de la norma ISO-IEC 17025, ultima
edicion.

5.2. Identificacién y trazabilidad de las piezas.

El Proveedor deberd identificar de forma permanente y legible cada pieza
con un numero de serie correlativo, el nimero de lote o colada en cuestiéon 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 debera incluir por lo minimo los siguientes items:

1. Una identificacion Unica del informe de control dimensional (NUmero de
serie correlativo);
2. Una detalle claro de las cotas a controlar y sus respectivas tolerancias
segun plano;
. Una identificacion precisa del NUmero de pieza, Numero de Plano, NUM y
Orden de Compra de la pieza en cuestién;
. Cuando sea necesario, indicar en la pieza; la posicién de la referencia
geométrica que se utilizd para realizar el o los controles dimensionales;
. El o los nombres, funciones y firmas é una identificacion 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. |119" -|Ing. ~ D.
Baigorria Iglesias

Se eliminaron leyendas vy| Ing. .| Ing. C. V.

29/03/2018 modificaron descripciones. Baigorria Lazo.

|F-2018-30908317-APN-GL SM#SOFSE
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Norma IRAN-FA L 701
Noviembre de 1974

g El estudio de esta norma ha estado a cargo de los respectivos organismes,
integrados de la forma siguicnto:

. Comisién de Elementos para el sistema de cnganche y chogue
o "Integrente © i i ' ' - Representa a:
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Too,; He Sanguinetti f.sseiicsiiiiiaiiticiiiinesiisdinaisasas FAL
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4 i « )
Comité General de qu@ég‘!C.GJigl

. Dry Ei J. Eachmann - _ Ing. S: Ladylss
Dr,- E: Catalanao - Br. * Ei [#r6
Ing: D, L. Donegani Prof. . A, Rodriguc:
Ing. Agr. J. A. Fernindez ' Ing: 6. Bchulte
Dr: J. Garcifa Fernéndez Ing. M; Vainsztein
Dr. A, Giossa : ' Pref, M. MNestanza

Ing. A. Klein

ANTECEDENTGE 3

C I N

.

En cl ecstudio de esta norma se ha tenido en cucnta ¢l antecedente siguiento:

F.A., = FENROCARRILES ARGENTIMNOS
FA 08010 - Paragolpes - Caracteristicas del material.

INFORME

En el presente documento se considera el elemento del paragolpe propiamente
dicho (platillo, véstago y tucrca) en cuya fabricacidn intervicne una rama espc
cializada de la industria (FORMJA). Los demés elementos se considerardn en otros
documentos.,

Se precisaron las caracteristicas macénicas del vistago y platillo asf como
la de la tuerca, requiriéndose para este Gltimo clemento limites para cl conﬁeq&
do de fésforo y azufre. Tenicndo on cuenta la diforencia en las medidas de la sac
cifn del véstage y platillo sc planted la necosidod de un tratamiento téroice de -
normalizodo para homogeneizar las caracteristicas mocbnicas, Tenmiendn en cucnta
que esta solucibn tdenice implica mayores ccs¥3%0E%?Qg9§%¥€@iﬁ$§%§§N§§K§§%§ba debi
damente avalade considerando les condiciones de uso, so resolvid incluir una reco
mendacidn a toner en cuenta cn ¢l proceso de ﬁﬁﬁﬁé@@%ﬁﬁ?ltérmiao'

v
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- " IRAM, INSTITUTO ADGENTING DE RACIONALIZACION DE WATERIALES

F.A, - FENNCCARRILES ARGENTIIIGS

PO -

PLATILLO, VASTAGO Y TUENCA PARA PARAGOLPES DZ COCHES Y VAGONES

L muesz ' ' - : e Norma TRAM—FA L 70-15.
: : Noviembre de 1974

1 — NORNMAS A CONSULTAR

IRAN I e
102 Método de ensayo de traccién
- ~ 13 Miétodo de ensayo ce plegado
‘E; 4 E =0 Método de dnsayo cie dureza Brinell
S 838 -~ Caracterfs¥icas mccénicas de los
. aceros al carbono forjados
852 aB854 Método de anélisis quimico de los
aceros al carbono aleados
5530 Caracterfsticas del aceite de 1i

naza cocida.

2 — OBJETO

T

2.1 Establecer los requisitos gque deben cumplir ol Platillo, el véstago y la
tuerca de los paragolpes para coches ¥y vagones,

3"~ CONDICIONES GENEMALZS

\ 3.1 FABNICACION

3.1.1 El acero usado en la fabricacién del platillo, el véstago y la tuerca scréi
elaborado por cualquier proceso que 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.

3.1.3 Durante el proceso de forja se cuidard que la temperatura de calentamiento
y la velocidad de enfriamiento sean las adecuadas, te mancra de obtener caracte
risticas mecénicas homogéneas on toda 1a picza,

3.2 ASPECTO SUPERFICIAL. E£1 platillo, el véstago y la tuerca estarén libres de
rebabas, falta de material u otros defectos que afccten su utilizacidn,
i) B $ IF-2018-30908317-APN-GL SM#SOFSE
S
L
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i ' ‘ ' Norme TRAVLFA L 70_15 :
g

3.3 PROTECCION CONTRA LA-CORNOSION. E1l platillo, el véstago y la tuerca estarén
protegicos contra la corrosién por inmersién a 38 °C - 5 °C, en aceite de linaza *
cocido [IHAM 5538) o cualguier otra ppoteccién propucsta por el fabricante y apﬁgf'
bada por 2l usuario.

4 - REQUISITOS -

i

o

4,11 HEDIDAS Las medidas del Dlat:u.lln, del vaatagc y la tuerca, uerlfa.cadas
usegﬁn 6 1, cumpllrén con lo indicado en el plano cor:esnondlente.

4.2 GAFI."-\CJ’EFIIST_ICAS WECANICAS DEL PLATILLO Y VASTAGO

Sl s d;aii- Traccién. El-platillo 'y el véstago; ensayados segin-6.2.1; cumplirén- con----
' 1o establecido a continuacién.

Resistencia a la tracclﬁn minima: 490 Mga (49,98 kgf/mm )
Limite de fluencia minlmo 245 MPa (24,99 koTy/mm 2)
Alargamiento mfnimo ﬁS 22 .

4,2.2 Plcgado. E1 material del platillo y del vastago, cnsayados segln 6.2.2, no'f
evidenciarén fisura o rotura. :

4.3 L..u'\l |ﬁCT|_| IDTIGP\D f\'lECANICAﬂ DE: L.:ﬂ TUE—IEA

4,3.1 Durcza Orinell. La durecza Brinell de la tuerca, verificada segln 6.3.1,
serd, como mfnimo, 115 H 10/3000/30.

4,3.2 Aplastamiento, La tuerca, cnsayada segin 6.3.2, no presentaré Fisuras ni ﬁ'
evidencia de rotura.

*

4,3.3 DOMPDSICIDN'SUIMICA DE LA TUERCA,. La composicién quimica de la . tuerca,
o verificacla segdn 6.3.3, cumplird con lo siguiente:

Fésforo méx,: 0,05 %
Azufre méx.: 0,05 %

4,4 TLIPRESION BAUMANN

4.4.1 Exaninada visualmentc la pieza antes del ataque, segln se indica en 6,4.1;
no evidenciaré cavidades.

4.4,2 Cfectuada la impresién Caumcnn, segln se indica en 6,4.2 y 6.4.3, la ima
gen presentard una coloracidn unifurme. Puede, no obstante, presentar una zona
central de coloracién difercnte a la de la pcriferi" a condicién de que la zona
central no csté separada de la periferia por una 1fnca pscura.
IF-2018-30908317-APN-GL SM#SOFSE
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RERRL . oo e - S " Norma IRAM—FA L 70-15 -
SE L

4.5 DEFECTOS METALUHGICGS. El platillo, el vastago y la tuerca, verificados
segin 6.5, no presentarén fisuras, pliegues u otros defectos que afecten su utili.
zacién.

S - INDPECDIUN 6 RECEPCIUN

5, 1 LUGAH DE LA INSPECCIUN. Lﬂa cnsayns serén reallzados en fébrlcas o en el-

e laboratorlo que determlne el rﬂpresentantc del usuarlo.

”
l/:

_dades, como méximo, de iguales . caracteristlcas.

5.2 ATRIBUCIONES DE _L__.L\_'_I_N‘S_PgCCIng.-'EJ.; reprasentantc del usuario tendré el derecho

_de inspcccionar en cualguier momento_léﬁfabricacidn dzl p}atilio y del vastago y
. 1a tuerca, asf como efectuar todas aquellas verificaciones que crea convenientes,
.2 los efectos de asegurarse que las condiciopes de.fabricacién.previstas.sean cum ..

Dlidas.

5.3 LOTE, Los lotes prcsentad0o a la lnspecclﬁn estardn const1tu1dos por 100 uni

i

5.4 mEDIDmal__EPMINACIUN SUPENFICIAL Y DEFECTOS h:T.LUﬂaICOS. Se verificarén

las medidas, la terminaci6n superficial y los defectos metaldrgicos, en todas las
piezas que integran el lote, rechazéndose'indiuiduaIMEnte'aqUellas gue no cumplan
con esta noirma.

5,5 CAIACTERISTICAS MECANICAS, comPDoIcmN CUi JICA, LiPRESION BAUWANN

5,5.1 GSe verificarén en una de las piezas correspondicntes al lote. En caso que
el resultado de cualquiera de los ensayos no satisficicra lo. establecido en la
presente norma, sc rechazard cl lote,

5.5,2 En el caso de no cumplir con las caracteristicas mecénicas exigidas, el
fabricante podrd someter el lote a un nuevo tratemiento térmico, y volver a presen
tarlo a inspeccién del usuario,

& - WETODOS DE_ENSAYQ

6.1 EDIDAS. Las medidas sz verifican con elementos de medicién y calibracores
adecuados.

6.2 CADA CTL_ﬂIaTIL;F\S MECANICAS DEL PLATILLO Y VASTAGO

Ba2ul Trdcqigp. Se sigue el m&todo establecido con la norma IAAWM 102, utilizando
Probeta proporcional corta. La probeta se orienta en el sentido longitudinal de
las fibras, equidistante decl centro y la superficic exterior del véstago y sc

extrac del lugar indicado en la figura 1.
IF-2018-30908317-APN-GL SM#SOFSE
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.2 6 3. QﬁC LAISTICAS McCANIGAS DC LA TUEHCA-

f tanta del centro y la superficie CXLLrlﬂr del véstago, y se extrae del lugar indi

" Norma IRAL-FA L 70-15"
.-ﬂ-—

6.2.2 Plegado, Se sigue el método cstablecido en la norma IRAM 103, con didmg

“tro de mandril 20 mm y Angulo de plegado 90°,.

6.2.2.1 Se utiliza probeta de scccidn cuadrade dc'ED mm de lado y 280 mm de
largo, con aristas radondeadas, con. radlD minlmo 1 S mm’ Y. méxlmo 3 mm,

E 2 2 2 La probeta se orlunta cn el sentldn lnngltudinal de las flbras, equldls

cado en le Tigura l.: "

v BaBeils Du oza. Ermnall Se sigue el método establecido en la norma IRAM 104, Ec s G o

cfectdan tres 1mprmntas en las entrecaras de la tucrca, consideréndose cl prome
dio de los valores obtenidos. :

b

- 6.3 2 Aplastamlentn. Sc comprime la tuerca hasta que su dlémctrn interior se re

duzca al 50 % de su didmetro primitive.

5 3.3 quPDSICION GUIMIGA DE LA TUERCA. Se siguc Ll méxoda indicade en las

" normas IRALG 852 a IRAM &34,

6.4 TiPHCSION BAUMANN

6.4.1 Para la determinacién dc la impresién Baumann sc prepara una seccidn-del
véstago mediante desbaste utilizando, en la fase final, esmeril ndmero CCO,

6.4,2 A continuacién se aplica sobre la superficio preparada segln 6.4.1 tebi
damente _oesengrasada una hoga de papel fotogréfico ol bromura de plata proviemente
sumergida en solucidn al 2 % de Acido sulflrice, en volumen, durante aproximada
mente 3 min, La aplicacién de la‘hoja sobre la superficie sc cfectlia con una pre
sidn modarada durante 1 § 2 nmin.

6.4,.3 Una vez retirada la hojo de papel Fotogréfico,'éata se lava con agua Co—
rriente y se fija mediante .un fijador sumergifndola, finalmente, -2n agua corrien
te durante aproximadamento 30 min,

2 -~
6.5 DCFECTOS METALURGICOS. La presencia de defectos metaldrgicos superficiales
se verificq visualmente. :

7 — MARCADC, ROTULADO Y clBALJ=

S i | o,

2.1 La picza deberd marcarse por punzonado en el lugar y con las referencias
que se¢ indiguen cn el planog correspondiente,

IF-2018-30908317-APN-GL SM#SOFSE
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DEPARTAMENTO NORMALIZACION
Y METODOS

PARAGOLPES PARA COCHES Y VAGONES -

CARACTERISTICAS DEL MATERIAL FA. 8010

Junio de 1975

A — ESPECIFICACIONES A CONSULTAR

A-1. Las caracteristicas de las piezas de acero moldeado se establecen en la
Especificacién Técnica FA 8 701.

A-2. Las caracteristicas del platillo, el vastago y la tuerca se establecen en la Norma
IRAM-FA L 70-15.

A-3. Las caracteristicas de la fundicibn maleable de corazén negro ferritica se establecen
en la Especificacion Técnica FA 8 715.

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. Debera cumplir con lo establecido en la especificacion FA 8 701, PIEZAS DE
ACERO MOLDEADO, Clase "A", o en la Especificacion Técnica FA 8 715, PIEZAS DE FUNDICION
MALEABLE DE CORAZON NEGRO FERRITICA, Grado FMNf 3512, segun corresponda.

#

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

IF-2018-30908317-APN-GL SM#SOFSE
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NOTA 1: el proveedor entregara los ensayos citados en la norma IRAM FAL 70-15:

a. Resistencia al traccion
b. Limite ala fluenda

c. Alargamiento

d. Dureza Brinell

e. Composicion quimica

f. Impresion Baumann

Su formato de entrega se describe en la ET Trenes Argentinos, Linea Gral. Roca MRR/G003/13 ult.

emision.

NOTA 2: Debera figurar en forma permanente , en la zona de grabado, €l nimero de Orden de Compra.

Plano de referencia: C 18626 y NEFA 2-70-3-3002

wa 15/8" x 5h

Tolerancias salvo espedificacion
JS 14 =js 14 IRAM 5002

Simbolos de labrado
IRAM 4517

NUM 27030105200
RIF 7730015 442462

ITEM DENOMNACION MATERIAL NUM CTDAD
1 |Vastago-Platillo FA 8010/ IRAMFAL 70-15 |27030105250 1
2 |Tuercacastillo FA 8010/ IRAMFAL 70-15 1
3 |Pasador de aleta DIN %4 - 8 x 100 | Acero comercial 1
Fecha: 03-02-2016 Linea Roca N” de plano:
Dibujo: Ing. C. Valdes 270301DTMR0317
Reviso: Trenes Argentinos
Aprobo |ng D. IgIeS|as Operadora Ferroviaria Utlllzaaon :
Emision Eaa | Titulo: rato de choque
T21302 EISIBC$ Paragolpe Completg;s sos0e: 1%% mgfzgSOFSE
ato de choque OFICINA TECNICA
e Apar MATERIAL RODANTE
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TRENES ARGENTINOS |

OPERACIONES

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

&) MATERIAL RODANTE Linea Roca

TRENES ARGENTINOS

OPERACIONES

DOCUMENTACION TECNICA PARA COMPRA

NUM90509600000N

Descripcion: Conjunto de enganche central a tornillo para
vehiculos remolcados.

Plano N€: IRAM-FA-L 70-07, Figura 1.

Planos concatenados N9: No corresponde.

Referencia de fdbrica: No corresponde.

Especificacion Técnica: ET MRR/G-003, ultima emision.

FA 8001, ultima emision.
IRAM-FA-L 70-07 ultima emision.
Funcion: Oficiar la union entre coches.

Norma de aplicacion:

ELABORO REVISO APROBO

NOMBRE E. A. Gomez Ing. H. Baigorria Ing. C. Valdes Lazo
FIRMA _ _ |IF-2018-30908317-APN-GL SM#SOFS
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TRENES ARGENTINOS ‘

OPERACIONES

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

(&) MATERIAL RODANTE Linea Roca

Consideraciones constructivas y de controles de calidad

1-Materia prima empleada

1.1-La fabricacién del Enganche central a tornillo sera efectuada empleando material (nuevo)
laminado; no se admitiran variantes de materia prima de ningln tipo en relacion a lo citado
por la NORMA IRAM FAL 70-07. Se solicitara copia de certificados de origen del/los lote/s
empleados para la fabricacién de las piezas componentes del Enganche. Operadora
Ferroviaria SE o un representante, podra hacerse presente previa coordinacién con el
proveedor para verificar dicho/s lote/s pudiendo retirar muestras de las palanquillas de SAE
8620 y SAE 4340 para verificar los atributos de las mismas.

Operadora Ferroviaria SE podrd seleccionar un trozo preforma de cada componente del
Enganche (trozos de palanquilla seccionadas destinadas a procesos productivos de forjado),
imprimir una identificacién y realizar la trazabilidad de los procesos de la cadena productiva.

2-Tratamientos térmicos
2.1-El proveedor deberd poder acreditar calibraciones en pirémetros de los hornos empleados
en los procesos térmicos

3-Ensayos Destructivos

3.1-Operadora Ferroviaria SE solicitard al proveedor la destruccién de un Enganche completo
adicional al lote requerido sobre la cual se efectuaran:

3.1.1-Los ensayos correspondientes segun lo establecido por la NORMA IRAM FAL 70-07;
dénde no se admitirdn valores fuera de norma.

NOTA 1: Los costos asociados de la unidad destruida y los ensayos citados en 3.1 correran por
cuenta del proveedor el cual debera tenerlo en consideracién al momento de realizar la
oferta.

NOTA 2: El proveedor realizard la gestidon de ensayos destructivos citados en 3.1 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 Calibracion
y Medicidn), el cual también debera contar con certificacion 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).

NOTA 3: Operadora Ferroviaria SE se contactara con el Laboratorio acreditado informado por
el proveedor y solicitard una copia homologada de los ensayos destructivos realizados una vez
efectuada la provisidon del lote. Los costos asociados correrdn por cuenta del proveedor el cual
debera tenerlo en consideracién al momento de realizar la oferta. TECNICA PARA COMPRA
FECHA: 31/01/2018

4-Ensayos no Destructivos

4.1- Operadora Ferroviaria SE solicitara al proveedor ensayos no destructivos efectuados por
Particulas magnetizables y ultrasonido en el 100% de los componentes del Enganche del lote
requerido.

NOTA 1: Los costos asociados correrdan por cuenta del proveedor el cual debera tenerlo en
Consideracion al momento de realizar la oferta.

NOTA 2: El proveedor debera entregar un protocolo firmado por el/los matriculados

referenciando componentes y el lote identificado. Ambos END deberan ser respaldados por
matriculados Nivel 2. | F-2018-30908317-APN-GL SM#SOFSE
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TRENES ARGENTINOS |

OPERACIONES

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

&) MATERIAL RODANTE Linea Roca

5-Entrega de Informes
5.1- Para la confeccion y entrega de informes el proveedor deberd seguir los pardmetros
especificados en la ET MRR/G-003, ULTIMA EMISION.

6-ldentificacion del lote

6.1- El lote sera entregado acufiado segun lo establecido por la NORMA IRAM FAL 70-07
donde figurara la OE/n° correlativo, y los certificados de ED y END deberan estar
referenciados a dicha identificacion.

7-Trazabilidad de procesos requerida por Operadora Ferroviaria SE para efectuar sistemas
de gestion de calidad

7.1- Operadora Ferroviaria SE podra requerir visitas programadas en todas las instancias de
procesos previa coordinacion con el oferente, las cuales estan supeditadas a procesos de
controles estadisticos propios.

7.2-El proveedor deberd suministrar un documento membretado de la Empresa donde se deja
constancia que se han realizado los controles dimensionales de los componentes del
Enganche en el lote, y que este cumple dimensionalmente con lo establecido segin la NORMA
IRAM FAL 70-07.

8-Plano constructivo
8.1 El perno figura 7 y el pasador figura 7.1 de la norma IRAM FAL 70-07, deben ser
construidos de acuerdo a la norma FA 8 001.

9-Excepciones validadas

9.1- Cualquier variante a los puntos anteriores podra ser remitida a Operadora Ferroviaria SE
al momento de efectuar la cotizacién la cual tendrd la potestad de evaluar si da a lugar o
rechaza la oferta.

|F-2018-30908317-APN-GL SM#SOFSE
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JAAM, INSTITUTO ARGENTINC DE RAGTONALIZACION DE WATCRIALES

F.A. — FERROCARRILES ARGENTINOS

ENCANCHE CENTBAL DE TORNILLO

Para vehiculas remolecados

CoU 625,2,012.8 ) Norma IRAW-FA L 70-07
Noviemhre de 1574
(Mmdificada Cotubre de 1975)

1 - NORMAS A CONSULTAR

102 +  Ensayo de #traccibn

104 tnsayo dexdureza Srinell

503 Caracteristicas de los eceros
laminados i

535 Determinacidn do niguel

537 Ceterminacidn e cromo

558 : Determinacifn de molibdeno

600 - Composicién gufmica de los
aceros

0s0 ~ Beterminacién de carbono

B52 Determinacién de F6sforo

6854 Determinacidr de azufre

656 Determinacidi de mangan=sso

BY6 Determinacidn de silicic

1caz Procedimiento para la preparacién

de las superficies metd&licas para
el pintada

1054 Tabla de colores

1107 Caracteristicas de la pintura para
el pintado de los enganches centrz
les de tornillo

1182 Caracter{sticas de la pintura anti
corrosiva

5107 Caracteri{sticas de las arandelas

5146 Caracteristicas de los pasadores
de aleta

5538 . Caracterifsticas del aceiie de iina
za cocido

7026 Acerc mcldeado.

|F-2018-30908317-APN-GL SM#SOFSE
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Norma IRAM-FA L 70-0

3

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-paralelasg

b) grillete;

c) tornillo;

d) ‘tuercas;

e) perno;

f) pernc de ajuste;

g) arandelas; _ oz

h) traba del perno de ajuste;

i) pasadores de aleta;

i) pakador del perna. = . 4
X

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 cordanau 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.

IF-2018-30908317-APN-GL SM#SOFSE
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Norma IRAM-=A L 20-07
g Y
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 11 15 oxentas do
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,

. 4 . s
4,1.2 Tornillo. La rosca del ftornillo serd rcuanda dee 3 hilos poy 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 gfillot: 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

A
e : EOETET Jmlq e

0 S . A Bt e | T A Vi A - —— -— s g =i { - ‘ﬂ‘ i I_ =
CRILLETE Psdﬁc _1 "1”3 Ho )

| "."L':t:,a::,-*.;xz—_-‘_i_ :rg__L . i:‘” N
o rik : oz (%) .
BARFAS PARALELAS - TORNL: ' ]
LLO -~ TUERCA DE BARRAS | 8620
PARALELAS

(1) E1 faoricante deberd indicar ol |E:R02S309083170A ENCGLEMHSOFEE
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4

AL

4.5.2 Caracterf{sticas mecénicas. Las caracteristicas mecfnicas, verificadas
b |

segln 6,3, cumplirén con 1o establecido en la tabla siguiente:

TABLA IT

CABRACTERISTICAS MECANICAS DEL GRILLLTE,

PERNO, TORNILLO, BARRAS PARALELAS, TUERCAS

: : ' ! Resistencia a la
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
?UEI‘Ga d91 950 /’4‘-'10 ¥ 1E 7
Grillete =
Pernc
Tornillo
Barras para :
P2 630 470 18 g
ralelas
Tuercas I n
o g i

4.6 EXAMEN MACROGRAFICO (IMPRESION BAUMANN). Realizada la mecrogra?ia_(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 MATERIAL DEL PEBNO DE AJUSTE, PASADOR DEL PERNO, PASA-
DORES DE ALETA, ARANDELAS Y TRABA DEL PERNO DE AJUSTE,
cumplirdn con lo establecido en las normas DBAM que se indican a continuscion:

Las piezas tecrminadas

a) Pasador del Perno .s..eeevessssssssssssess Acero F-26 IRAM 503
b] Perno de 8juSte secesenaccasasssseannssss Acaro F-24 IRAM 503
6} ALEntalas . .cmsdos snan nes aes srssvaassin s ACETD F-24 TRAN 803

Acero F-20 IRAM 503

Acero laminado F-24 IRAW 503
Acerc moldeado IRAM 70z6
Clase A

Acero forjado A37 IHAM 538

d] PaSEldDI‘ES de aleta " " T "R E R YSTEET RN AT ERY S
e) Traba del perno de ajuste .ivieiacesscsss

IF-2018-30908317-APN-GL SM#SOFSE
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Norma TRAM-FA L 72-0

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
i.

ficadas de acuerdo con 6.1, serdn admitidas con las tolerancias establecidas a conti

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 longitudinal: méx = 1,1 mm

<€

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) Grillete
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 aquellas 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.
IF-2018-30908317-APN-GL SM#SOFSE
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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,

|F-2018-30908317-APN-GL SM#SOFSE

pagina44 de 84




Norma IRAW-FA L 70-07
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TABLA IIT

VERIFICACION DE [LAS CARACTERISTICAG MECANICAS,

COMPOSICION QUIMICA Y EXAMEN MACROGRAFICC

I Resisten|limite |Alarga | Durecza |Resis- |Ensayo | Composi Examen
cia a la|l de miento | Brinell| tencia de eidn MACTO-
Piezas traccibn (fluencia a la plegadol quimica jgrafi-
flexidn 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 X
Perno X X X X X X A
Perno de ajuste X X
Pasador X X
Arandelas b { X
Pasadores A X
;raD§ del pernoc | % % % 1
i de ajuste _ ) i

&
5.5 CONTROL DE LA HOMOGENEIDAD DEL 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.

5.6 MATERIA 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.

IF-2018-30908317-APN-GL SM#SOFSE
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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, 587, 588, 880, 852, 854, 856 y B8,

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 proporcional, 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.

& - ANEX0S

8.1 Hasta tanto exista una norma IRAM do ensayo | B2018-30908317APN-Gl=SM#SQFSE
por choque en probeta con entalle en v (IZOD) se aplicard la Recomendacién

IS0 R 84, utilicéndosc la prabeta milimdtrica. o
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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 vaveenennenas « o pmalem A s renw ey wewn TOIESCEND S,

A].UBS O A 00 0% S DN OFEE DA PY R RN R L.EJ. B&.ﬂté&bl"iCﬂ SIAI

Sr. As ANDBLUCCL sncevecencnossessonocnnscsersssass Tafor

PETRITO. o pamcn vt v apiie s ise g nees v ois vesas L DHITCARTIRE B, R
BEMSP wovoveniomosmmen o sussmns sonvap sunss PP losodonss Miptie
CRlISI0 saassswsaanevssesvonsaressnssus senes FPOProcarriles Argerti
LCLOBES wenow=wunonsmowsves soesiessss vos sess ¢ FOOPOoETTL 108 Argantd
DL NEEET. uusavs enpemmeimssvmes i ol sess « b Bartshriaa Sl
Falig sespwnness vnonsssims sasvassns ol sves s GOLOBENED v Ferrard
FOYENEEE sauwen rewwswrers snwsswiyenays sese s DLanTor B.A:Ts v B,
FUREED sunenswes pes npws vaa s eed sasissssewes LA Bantlibrica Buh
BIFEEIHE & geswens v wees cos vas soesasbervenses Foede 8ifle

FIOGHEE. 5 o saen bie esessss vye weisss s s vew- FobIa Abgenting
SRS s v e soss cesses s v den TONEL

FOPBR wxmpns vuma v e v s cos bio s umiaison e o CENBEEPEE

MarElfiBe suwswavevs vonivesaasaed vas cepsins se Opamfof Suhale ¥ O,
Martings sowsnesans vos seanisnass oew sssicss o FOPrOcErriles Argentl

Malﬁzicni Iﬂnlﬂﬂ.ﬂlllI.ﬂlﬂﬂ!_....-.cilﬁi.lI..‘l La Cantébr‘icag'ﬂ.

a
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a
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Ing.
ar,
Ing.
Or.
Dr,
a1,
Sr.
Sr.
Ing.
Sr.
Sr.

a

Matera ssvssisasscsasinnansnsoesnescaonsesss LB Dantébrica 5,A.
Mourdiroff . .cecesranssasonnsanssacssrasssens lalleres Adabor
Mambammery DOlY L. sseeninnsewimdie o ons sun s e L2 Bafibsliriss S8,
MEPENIT «wwi coomaPs ons suasmbeses o0y bed avssps FOIGE Bl

REtriguURE o crsnmsn el smens s uss spress pessae Dabpicasionegs Ml tay
SANGUINELEL sousencanssonnsravesensseasasses FErrocarriles Argenti
OIS wemensnnon smmmes vmen see wabasbssvseaneen ohanior S.A.Ls v €.
S11VENT wuoenscacocnarssrsssnsrssssnasssssesa FErrocarriles Argenti
MPLZ stndiis sniin sanmmmmans pon memsawa s neu SULER

Tyehaikly & enws nasnoens® vadomenswapmnwnesens: SRStLtube HAN
LOEBUBE oie ssom nin s oo o8 e woid s a amsnsennes Losbitubn THAY

- - L] L] a a e - L] a

[dp)
-
CLIDC QI IPRE 2 TE <« O A= <cMmMeiinodDIDL

Sr.

Comité General de MNormas (C.G.N.)

Or. E, J. Bachmann Ing. S, Mardyks

Dr. E. Catalano Dr. E. Mird

Ing, D. L. Donegani ' Prof. M, A, Rodriguez
Ing, Agr, J. A. Ferndndez Ing. G. Schulte

Pr, J. Garcia Fernéndez Ing. M. Wainsztein
Dr, A. Brosso Prof, M. Mestanza

Ing. 4. Klein
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ANTEGCEODENTES

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.

IF-2018-30908317-APN-GL SM#SOFSE
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DEPARTAMENTO NORMALIZACION
Y METODOS

ENGANCHE CENTRAL DE TORNILLO FA. 8 001

Julio de 1981

0 - ESPECIFICACIONES A CONSULTAR

0.1. Las caracteristicas del enganche central de tornillo se establecen en la Norma
IRAM-FA L 70-07 de Noviembre de 1974 (modificada en Octubre de 1975).

1-ALCANCE DE ESTA ESPECIFICACION

1.1. Esta especificacion establece las caracteristicas que debe cumplir el enganche
central de tornillo utilizado en la vinculacion de los vehiculos remolcados entre si 0 con un vehiculo de
traccion.

2 - CONDICIONES GENERALES

2.1. El enganche central de tornillo debera cumplir con lo establecido en la Norma
IRAM-FA L 70-07 de Noviembre de 1974 (modificada en octubre de 1975), ENGANCHE CENTRAL
DE TORNILLO - Para vehiculos remolcados, con las siguientes modificaciones:

a) Pérrafo 4.7: Donde dice “a) Pasador del perno ... Acero F-26 IRAM 503", debera
regir: “Pasador del perno ... Acero F-20 IRAM 503”.

b) Figuras 7 y 7.1: Se anulan las figuras “7 — Perno” y “7-1 — Pasador”. Deberan
regir las nuevas figuras 7 y 7.1 que son parte integrante de esta especificacion.

#

|F-2018-30908317-APN-GL SM#SOFSE

ES COPIA 1/2
Ménica Bellocchio — Area Ingenieria - CNRT FA. 8 001
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TRENES ARGENTINOS ‘

OPERACIONES

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

(&) 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
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TRENES ARGENTINOS |

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

&) MATERIAL RODANTE Linea Roca

OBJETO.

La presente especificacién 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 aplicard 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 Numero de muestras a ensayar o controlar.
Para determinar la cantidad de muestras a ensayar 6 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

Ve

Esta explicita la
Cantidad en el
Planodenla
o/c?

Esta explicita la

Realizar el/los ]

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

del Ensayo?

Utilizar la Cantidad
alternativa mencionada en
el Pto. 3.2 de esta ET.

|F-2018-30908317-APN-GL SM#SOFSE
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TRENES ARGENTINOS |

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

|€) MATERIAL RODANTE Linea Roca

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 utilizard para cumplir con dicha
Orden.

Por lo tanto, para realizar el ensayo 0 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 producciéon, 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
Medicién), 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
informacidon 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 si correspondiere,

c) Numero de lote o colada utilizada en cuestién,

d) Una lista de los nimeros de identificacién 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 informacion de los puntos a, b, y ¢,
respectivamente y el detalle de los nimeros de identificacion de las piezas que
componen dicho conjunto. | F-2018-30908317-APN-GL SM#SOFSE
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TRENES ARGENTINOS |

OPERACIONES

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

|2) MATERIAL RODANTE Linea Roca

f) Para la emisién de los informes de ensayos y/o calibraciones, se deberd tener
en cuenta el item “informe de resultados” de la norma ISO-IEC 17025, ultima
edicion.

5.2. Identificacién y trazabilidad de las piezas.

El Proveedor deberd identificar de forma permanente y legible cada pieza
con un numero de serie correlativo, el nimero de lote o colada en cuestiéon 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 debera incluir por lo minimo los siguientes items:

1. Una identificacion Unica del informe de control dimensional (NUmero de
serie correlativo);
2. Una detalle claro de las cotas a controlar y sus respectivas tolerancias
segun plano;
. Una identificacion precisa del NUmero de pieza, Numero de Plano, NUM y
Orden de Compra de la pieza en cuestién;
. Cuando sea necesario, indicar en la pieza; la posicién de la referencia
geométrica que se utilizd para realizar el o los controles dimensionales;
. El o los nombres, funciones y firmas é una identificacion 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. |119" -|Ing. ~ D.
Baigorria Iglesias

Se eliminaron leyendas vy| Ing. .| Ing. C. V.

29/03/2018 modificaron descripciones. Baigorria Lazo.

|F-2018-30908317-APN-GL SM#SOFSE
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TRENES ARGENTINOS |

OPERACIONES

DOCUMENTACION TECNICA PARA COMPRA FECHA: 31/11/2017 I

|2) MATERIAL RODANTE Linea Roca

TRENES ARGENTINOS

OPERACIONES

DOCUMENTACION TECNICA PARA COMPRA

NUM90509800000N

Descripcion: Conjunto de gancho de traccidn central, de largo
1960 mm., para CCRR.

Plano N@: NEFA 1100 (Em. 2)
Planos concatenados N9: No Corresponde

Referencia de fdbrica: No Corresponde
Especificacion Técnica: ET MRR/G-003, ultima Edicion
Norma de aplicacion: IRAM-FA L 70-08, 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 - - P - v |
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TRENES ARGENTINOS |

OPERACIONES

DOCUMENTACION TECNICA PARA COMPRA FECHA: 31/01/2018

') MATERIAL RODANTE Linea Roca

Consideraciones

La fabricacion de los ganchos de traccidn serd efectuada empleando material nuevo
apto forja; no se admitirdn 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 o un representante podrd hacerse presente previa
coordinaciéon con el proveedor para verificar dicho lote, pudiendo ademas retirar
muestras de las palanquillas para verificar los atributos de las mismas. Podrdn asi
mismo realizarse la seleccion 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 solicitara la destrucciéon de una pieza del lote para efectuar los ensayos
correspondientes segun lo establecido por la NORMA IRAM FAL 70-08. 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 gestién 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 Medicidn), el
cual también deberd contar con certificacion 1SO 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).

Se deberd realizar una macrografia sobre el corte longitudinal de la cabeza para
verificar la orientacién de fibras distribuidas. La gestién de ensayos destructivos
correspondientes y la emision de dichos certificados se efectuard por cuenta del
proveedor oferente y deberd 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 Medicion), el cual también debera contar con certificacion I1ISO 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).

La empresa solicitante se contactara con el Laboratorio acreditado informado por el
proveedor y solicitard una copia homologada de los ensayos destructivos realizados
una vez efectuada la provisidn del lote.

Se solicitara al proveedor ensayos no destructivos de Particulas magnetizables y
ultrasonido en el 100% del lote de ganchos. Ambos END deben ser respaldados por
matriculados Nivel 2 respectivamente.

El lote serd entregado acufiado en la cabeza del gancho donde figurara la OE/item de
lote, y los certificados de ED y END deberan estar referédtiaddR083eha il Aliffdd &3nR5E
lote.
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DOCUMENTACION TECNICA PARA COMPRA FECHA: 31/01/2018 |

&) MATERIAL RODANTE Linea Roca

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

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

Para la confeccién y entrega de informes el proveedor deberd seguir los parametros
especificados en la ET MRR/G-003, ULTIMA EMISION.

|F-2018-30908317-APN-GL SM#SOFSE
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ESPECIFICACION TECNICA: MRR/G-003 FECHA: 08/02/2017 EM.:7 I

(&) 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
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|Z) MATERIAL RODANTE Linea Roca

OBIJETO.

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 especificacién 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 6 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

Ve

Esta explicita la
Cantidad en el
Planod 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?

Utilizar la Cantidad
alternativa mencionada en
el Pto. 3.2 de esta ET.

IF-2018-30908317-APN-GL SM#SOFSE
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3.2 Cantidad de Muestras Alternativas:

La cantidad de muestras a ensayar 0 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 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 produccién, 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 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 Ila
informacién requerida por el cliente y necesaria para la interpretacion de los
resultados.

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

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 informacion de los puntos a, b, y c,
respectivamente y el detalle de los nimeros de identificacién de las piezas que
componen dicho conjunto. | F-2018-30908317-APN-GL SM#SOFSE
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f) Para la emisién de los informes de ensayos y/o calibraciones, se deberd tener
en cuenta el item “informe de resultados” de la norma ISO-IEC 17025, ultima
edicién.

5.2. Identificacién 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 debera incluir por lo minimo los siguientes items:

1. Una identificacién uUnica del informe de control dimensional (NiUmero de
serie correlativo);
2. Una detalle claro de las cotas a controlar y sus respectivas tolerancias
segun plano;
. Una identificacion precisa del NUmero de pieza, Nimero de Plano, NUM y
Orden de Compra de la pieza en cuestidén;
. Cuando sea necesario, indicar en la pieza; la posicion de la referencia
geomeétrica que se utilizd para realizar el o los controles dimensionales;
. El o los nombres, funciones y firmas ¢ una identificacidn 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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la adaptacifn procaria que con el mismo objeto de na preconiza-
do on las axiatuntad, por nota GMI.25/1/9 del 5/13/92.

Se adjunta copia de loz planos =itadoals

loas fises

_currespondienteds,
- ;
t JIs4lily ' ’
d.% 53 _
- . Ink JGA e
) C GEFRENCIA o
/&4\ FERRQGANN LY “ 'Wv\mm_
:%f{:}_:.:.s Ure. uurente’'de aAbasteclmizanto (Hilv, LuN)
Sr. J2ia Lopto. Control e Jalidad
S Sy IF-2018-30908317-APN-GL SM#SOFSE

A.A.A, 1 — 3.000 Bl. x 100 — 2/81

pagina 72 de 84



“BRNCHO DE Tviﬁﬂélﬂi. FARA EL SISTEA DT ENGANCHE

. ’ e -
i .
b
. 4
L3
y i

= INSTITUTO ARGENTING DE AACIONALIZACICH DE EATCNIALES -

“LFRHAUCARRILEE ARSENTINCS

-

. ————

1 npisito aus meres Io Aoy P31 788 - Prehibida Lo soepeo
AEPlLLIGA AR

1.oowwe uete bPooho
turnoe Airuo

- e e -

i S ) o 9 o it g a0
§ 3
_ -
!
:

5 LR LI S R S e AR a4 R el & S

i e

. z LY
4 F
;
€




Ing.
Ten;
Ing,
inge.
Ing,
Tro,.
Ing.
Ing.
Ing.
Ing.
Teo,
Tcos
Ing.
Ing.
Lda.
Ing.
Ing.
ing.
TEas
Irig.

Dr.

Sr,

Ing.
Ing.
Teo.
Teao.
Ing.
Ing.
Tco.

(R: o
ing.
Ing.
Ur.
() &
TNQg.

SiF

-

~__.
\- de= |

El estuuio ds ceta
integrades on le Turma siguicnte:

=t
Cs

D.

.Fﬂijﬂ

Muntaner Coll

wrss no

Comicsia,
]

Horma ISAM-FA L 70-CE
Diciemore de 1973

2stacu a carzo de les respactivos organismcs,

o Elementus pora el sistems S encanche vy chogue

Intearant

Alvas

S Fr s iddiedavgasuNBdatarRTIALERArPaERTY YN

ngE:lUCCi meDesessIsIERNRREBIINOSIYISISEANSTORIERS
AITOYOD eevsasssssnresssacsennsesnassasnanaais
Baber l.l..ll!.'ll.l!.l.ﬁhl‘li.u..U;.l.‘ﬁl.l
Cifil evensssssseasvascssaurevasvaossansncas
Carbon2  wasvsvesassancrserscesnnannsssencases
CallSjo scosneesneconansrssasessasvenasvasns
CiOCCO seasssncossessssacssccsscnaassnnnnans

Cri=ztobal

IIIO‘.l..l..l’l'...l".ﬂll-l-‘l.‘3..
Di Mucci

FASESEFANTSEe AR AT RSN REfasE T RIBO NEE VY

S PO PE BRSPS EOGrFEEAY SRS NI ROEPRNASUEEEN

runaro
Giraldi
Huches

ll.....'.-'.!l'.'l'-....-.....‘.r.’...-
PYTRSAS TR ENR IAN NS EES TR AN SRR NS RAUN
..I"...'...-.I"..“..'......’.'..1'.
IompielrC ssesscecannsransssassranssnsennasas

Kohecn

®ANFE 30BN E I FFEBPFRESIRPAOONOFENEREET NS

BOPEINGZ. “sasnsicinendisssinniisissendvemynis
ha?‘tl'haz SEssvYsssENrIAINTAsRaNT A REReRORNRENNE G
NEVEZ TG . Hinim wimai am oo pie mia non: b e wa it e soe e ity
MOEBrE sessvsanensvanerstosransecescnssnansns

hicundireff

“evesssesEaBsEnARTEST TR AT asasnanT
N N N R N I I SO ]
Muro
Palrtl saesesversssssasestannnysarsossvacanss
nodrioguez

Sanguinetti

LA R R AR RN SRR R RN RN RN RN ENEERERREEREERERENNENRHN]

eNeARIIsIIALIINEIRG NI IR EBN ISR een s

tseasivsssnssmvaEnsuNeIns AT Y
Sirvent
Philigo
Pig iriz

fEasEfAAn PSR RAERELERRNARNARAED AT eRELN
S8 FPOAFPTT R R TIEERARNERSEAYOOEERRIENRTD
LE R EEEEE RN RN EEN NN ERERNERNEERERNSENN]

!_atﬂl‘:ﬂa ..ll..b.ll..l..l.l".'.ﬂI!'Ul.'...'.

-Hepresenta a:

LA CANTABHICA

TAFOR

LA CANTABRICA
FABRICACIONES MILITARES
LA CANTABARICA
TAMET

A,

F. A

F.l\a ,

LA CANTAERICA
COLASANTO Y FERRART
LA CANTABRICA
FOPJA Seh.

FORJA AABGENTINA
TAMET

COMETARSA

STANFORD

Fa f‘\. -

LA CANTARRICH

LA CANTABRICA
COHETARSA

LA CANTABATGA
Fahishle CoEe

FORJA AAGENTINA
FABRICACIGIES MILITARES
raf\s

F.A,

DaGoFa M

SONIEA

TRAN.

‘Comité General i Norms IC.E.N,!

J. BEchnenn 3

L, Donsgnni

Ar'e Jy Al Forndndzz

Ja
l'\l

A.

Corofis Ferndndaz
Cresso
Kl=in -

e T

"Ingn Do
-m-. E-
“Profe hia

V. Lowe
Miré
A. Rodricuez

Ing. G. Schulte
Inge M. Wainsztcoin
~rof, M. Mestanza i

I F—éOl8—30908317-A PN-GL SM#SOFSE

pagina 74 de 84




, 3
¢ .
' TOAR, IhTITUTL ACBENTING DE BACICHALIL Gic: DE MATEPIALES
L
- FA, FERNOTARATLES ANGENTINGS L - |
. . :
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CDU 625.2 - Norma IlNw-FA L 70-08 :
. “ g Diciembre de 1973
. i
e G | : g
1. NORWAS A CONSLLTAR - 34
LRAN TEWA f
15 Planes de muestren i
5 ' 102 liétodo de =ngavo dz traccidn
i - 1M M&todo de cnsayon de dureza Brinell \
503 Caractoristizas de los aceros laminados E
538 Caracteristigas de loz aceros forjedos f
: ) £83 Vatedo de dotersinacidn del molibdeno r
b ' 800 Compasicién guimica di lus acures ?
- il istodo de cdetarminacitn del vanadio ¢
as0/351 KWétodo do doterminacidén dael carbono ,
632 Motodo de doeterminacisn del FSsforo ?
o53/884 M&todo de doosrminacign del azufroe 3
’ 5_55/855 Mftodo de detorainacidn del nangancso
‘ _ ' 857/858 M&todo de dotzrminacidn del silicio :
- - ' 861 kétodo dc dotcrminacion Joi nizuzl g
: _ 862 MEtodo dc dsterminacién dol cromo '
_ 5035 Aosca Whitworth gruese ) ; s
= ‘5145 ) Pasador de aista - ) - A
2 ’ 2« UBJEYO i
2.1 Esta norma zstaplece las caracterfsticas del gancho de traccidn dol. sistemt P
= _ de enganche ¥y su corregspondicnte tuerca, utilizades en la vinculacidn de
! los vehicules forroviarios,
3. CONDICIONES GEMEALEH

3.1 ACERD. FEl1 acorc destinado & 1o fabricacidn do los ganchos se obtendrd, pre
fersntements , por los procesas de horno cléctrico o Siemzns dartina

-3,2 FABRICACIO:

Decel BGhncha

- ina ‘P’M =
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Sarna  IRAMW-FA L 70-02
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3.,2.1.1 Forisc.. Los ganchos se vabricardn de una sola pieza por procesn de
foriado. ' i :

3.%.1.2 Trotucionto térmicos Los ganchos se fratarén té€rmicamente .mediante
temple y rovenide, a una temperaturs v tiempo acdecuados, de manera de chtener
las ceractaristicas mecdinicas exigidas. E1l calentemi=nto se efectuard en horno
con atmésfzra no oxidante y le temporatura se verificord por medio de pirGmetrcs
controcstades con registrador. :

3.2,1.2 Amolodc, Se amclard toda la superficie de la garganta del gancho segln
se indica en la figura 1.

3«2,2 Tugrco

3.2.2.1 Foriadc. Las tuergas se fabricardn por preceso de forjedo o a pa.tir
de barras hexagoecnalss laminades. 2Rl
"' L3 3 -
. 3.,2.2.,2 Trotomizntn térmico. Las tucrcas recibirfin un tratamiento térmico de
normaliizedc.

o 1

b, :
3.3 TERMINACION SUPERFICIAL. Los ganchos y tuercas estardn exentos de rebabas,
salvo los admitidos segln 4.1, no evidenciardn falta de material, ni presenta-
ré& otros defectos gue afecten su utilizacidn.

. »
3.4 FEPADACION. No se admitird ia reparacidn de defectcs mediante ealdadura u
- otro mtericl de rellenc, '
~ .
2.5 PROTECCIGY CONTIA LA COANCSICN. Les ganchos y tuerces cetarsn prctegidos
por medic de inmersifn en bafic caliente de aceite de lino cocido o cualaiiier
otra forma de pretecci6n establecida por convenio previc,

e .

4.1 MEDIDAS

il 4,1,1 Las meditias de lcs genchos, verificados segin .1, cumplirén ccn io ezco-
blecide en la Tigura 1 y pérrafos siguientes:

441a2 'Rebagg

a) rchbobn transversal: af'x = 2 mom
b) rebabn longitudinal:dix = 2 mm
\ ,

4,1.3 Dceviacifn de pstamp:

a) transversai: Ax = 1,7 mm

b) longitudinol: © L mdx 2 mm

L]

IF-2018-30908317-APN-GL SM#SOFSE
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4,2 COMPOCICIV Jli' ZCA

4.2.1 Gonche. Lo wompeeicilin cufmicn ol ganch:, verificada segén 6.2, sed
la del accro LW 30620 o IitAL 23650 dz la norma IEAN 300,

4,2.2 Tuercn, Lo composicibn quinice dz la tuerca, rificada segun £.2, cum-
pliré con los lfinites 51gu19ntnu.

fésforo : mix. 0,04 %
azufre. : méx. 0,04 %

4,3 CAAACTERISTICAS MECANICAS : '

4,3.,1 (Ganche. ‘Las coractaristicas mecénicas dzl gancho, verificados seg(n
6.3, szrén los siguientes:

A E 2
kR a) resistencia a la t“ncciﬁn, minima: &1,74 dalN/mm_
N o
b) limite dc fluenciz, rinimo 45,06 daN/mm
olargamiento de roture, minlna: 1B Y
i d] rcsistencia a la flexidn por
%‘ choguz en probeta entallcda,minima:?,64 et
r; 4 |3| 2 TL-' elr'c :
4,3,2.1 WMoterizl. Las tuercce se fabricordn con cccrc grado F-30 de la nerma
- JRAM 5u3 o cceoro grado ASO ds 1a normn IRAM 5332,
& Zee Diccern Brirsll, Vorivicods bsgcﬁ 5.8,2 savd, como minims, 122 HB
-10/3000/ 30,
4.3.2.3 Aplastamientc. Lla tuercn, - verificada segln 8.4.1, no evidencicrd ro-
tura o fisurz, ’
I

i 4,3.5 Paosodor de aleta. El material del pasador de nlete serd 21 F-20 de la
‘norma IRAL 503, s 5

4,4 IKPGECION BAUVANN,

4,4,1 Le scceibn del gancho antes del atague, cortado segin se indica en 6.5.1
nc presentord, a simple viste, cavidedes, i

4.,4,2 Efsctunds 1o impresion Soumann, seadn 5.5.72/2, la imzogen  obtenidn
presentard uno colorncién uniforme, Puzdc, no obstonte, presentar unc zena cene-
tral de coleracifn diferente gquz le periférica, o condicisn que la zona ceniral
no estd seporads de la periferic por una line? oscurd.

4,5 DEFECTUS UETALIYCICUS. El gnnchs, verificadc scgin 6,5, cumplird con los
requisitss cstnblecidas = continuacidn. ‘

4,5.1 Eomraes de comion oon ) vATE 0y CrhC PR 201 8- 30006317 APR-BE SVHEORSE
ningtn tipe e doefcocun ,
SiF o
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4.5,2 Vdstooo s .

S5,2.1 No oz adinitirdn  fizuras, grietns o slizgues on la dlirecaidn transversa
del véstogo, ni fisurcs de tempie en cualouisr direccién. '
‘4,5.2.2 Fo adritirdn fisuras, griztos c pliegues en lo direccién del eje longi-
“tudinal del wdstogn, sicmpre que cumplan las condiciones siguicntes:

n) profundided méxima: 3 % del difimetro nominal
b] en la mismo szccidn tronsversal o diametrnl del wvistago, como
~mixino, 4 defoctos

--u;-;;_ Y, SN
5 — INSPECCICH Y RECEPCION
: S.1 EQUEPCE © O CTRELMERTOS OE COMTACL. El fobricunte dispondrd de los equipos

0 -instrumsentocs necesovics porn renlizer los verificocionss que prevd esta norma.
' 9

5.2 HOMOGENELAD DEL TRATAMIENTD TESWICO.  E1 fobricants  controlard la home-

0 sy

geneidad del trotomiznte tdrmico, medisnte 12 verificocién de la dureza Bripell

en cava plazs.

5.2 VE'IFIEnJLVh DF LA WATERTA PrTWA.  E1l usuaris se reservard el derccho de
efectuar los ver:fico "~ngs auc craa Lonu”ﬁ*CPto, parn 1o cunl el Fabriconua
-~ facilitoré todos los medics duranto el paricdo do fabricocidn,

-5.4 LJTE. El lote dc ganchos sometides o la inspeccidn gl usuario estard
constituido por 100 ganchaos como sdximo, increm rtado en lag.unidndes que se dus
“truirén en los ensayos, G

fﬂ o D iﬂﬁéﬁ&ﬂ Estars conswitulds por el nlmere de unld“ﬂca sstablecido en 1o
- norma IRAM 15 para 1o inspeccién normal,

5.6 DEFECTOS METALUARGICOS Y TERM MACICHN SUPERFICIAL. Sobre todos los gonchos
s - wgue integran ol lois se verificardn la torminocidn superficial y los defoctos
By ~metaldrgicos, Lus defectcs macclurg cos definidos en 4.5.2 se investigardn cada
A5 em.

5.7 CABACTERIETICAS HZGAHICRE Y _CORPOSICION QUINICA

-

--547,1 De- 1o rucztra, constituids segdn 5.1 se extraerd una unidad @ los efec—
ios de rcalizor 1os siguientes verific cia s

) ocancho

1 - Cocmposicién culmiso

2 - Reosistonels o 1o traccién

3 - Limitc do Fluencie ) !

4 — Alrresnicnto do rotura g =

o = Fosistoi it o 1o flexifn por choouw: en probeda entnllada

G-~ bapmpaion Brusorn IF-2018-30008317-APN- GL SM#SOFSE
7 - Duress Srinald (= titels inferrativo)
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b] Tl
1 ~ Coiwoozicidn oulimico ST

E
2 = Duraz, Brinell ; ' :

3 ~ Aplocztimiento e G s

5,7.2 En el coso cue se verifique lo existencin de ganchos con los defectos
.2, se tomard como unidad egquelle en lp cucl diches defectos

Jdndicodos en 4.8.5,

se encuentren més cerconos al limite superior de telerancic.

5.7.3 Pare la verificocidn de las caracteristicas mecfnices en el coso defini-
do en 5.7.2, 21 representante del usunrio podrd realizor lo verificocidn en lo
zona del vdstogo, en cuyo coso los wvalores determinados de resistencic o la
traccidn y resistencia o la flexidn por chogue serdn como minimo los obtenidos
en la zona de la cebezao. A T R - ’

- 5.8 WNEDIDAS &u ofectuar” la verificacidn en todas las unidedss gue componzn

1n muestra constituida segin 5.5.1. 4

5.5 " CRITERICS DE ASEFTACIGN g AECHAZD

5.59.2 Terminccidn superficicl y defectos metoldrgicos. Las piezas examinadas

LB

serdin rechozodhs si no cumplen con lo estoblecido en 3.3 v 4.5.

5.9.2 Composicidn auimicc, coractoristicos mecénicas e imprezidr Boumann, E1
Adote serd rschazado si la muestro verificoda no:cumple ceon lo establecido en
4,2/6, entendifndosc goncho y tuorza por separadoe, ’

" 85,9.3 HWEDIDAS. Se seguird lo estableocide en . ia-snorme T3AM 15, parac un nivel
»de calided aceptoble {(AQL) 5,3 % 2 6,2 %, ° ' :

520 INHQ?ﬁLITACIﬁE. I s ganchos rechazados per'lo inspeccidén del usuario
gue no senn recupcrables, se inhatilitordn pera el uso-medionte el corte de lo
‘punta de la coboeza ¢ en el empolme de 1l s2ccifin cuadrada cen la circular
wefectuado en presencia del representante -del -usuariao, '

6 —-METODOS DE_ENSAYO

B.1 WEDIDAS Pora verificar las medidns se utilizan celibrodores y.elementos
de medicidn gquz permitan leer el ,1 mn, i

- -

8.2 QLOMPOSTICION JUTMICA. Lo composicitn Gquimice del escerc se verifica por

d

roualguier método oropuesto por el fabriconte-y-.aprobade por el  ususrio. En cz-

-50s de discrepancin debon apliccorse, segdn corresponda, los ‘métodos indicades
en les normas IAAL 588-721 — 380 - 851 — 852 ~ B53 - B54 — 855 —~ 856 —~ 857 -
858 -~ BBl y 352,

6.3 CARACTENISTICAS WECANICAS DEL GANCHQ .

S¥F.

S? S : ) T % : o
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6+3.1 Hesistencic ¢ In traccidn v alorcamisnts de rotura, La resistencin ©
la traccién y 1 1laraam1¢nt de roturs severifican de-ncuerdc con la nermc
IRAM 102, utilizondo probéts prepercicnnl corta y' extrayencle de 1n pasicadn
indicada en la figura 2, En el.casc definido en 5,7.3.1a proboto s extrac du
la posicidn indiccdn en la figura S.

6.3.2 HResistencis o lo flexidn por chocue en~pru““ta entaslnds, La resisten-
cia & la flexién por. chegue en probeto entallada se verificn de acuerdc con
1o establocido en la normn IRAM corrzspondionte {ver 3—1). L= probeta se extrae

de le posicidn indicada en 1o figura 2, cuidando que la entallacuera se zfectle
- en le forma que indico dicha figura, z i

6.3.3 Dureza Brirx.ll., La durzza Brinell se-verifica en- el lugny indichade en
‘la figura 4, de cousrco con el método ez ah1951du en la norms IRAN 104,

-

6.4  GARACTERLSTICGAC MEG ANICAS DE LA TUERCA

4

6.4.1 Dureza Srincli. Se verifice,. siguienddt el:métsde indicada en la noree
IRAM 104, . '

6.4,2 Aplostomizntc, Se comprime 1z tuerca entre des cares paralelas haste
due la distancin entre dichas saras eloonce @l BD % de su medido original, Se
verifica a continuccidn si eixste Tisurc o "ntL_

B e T | Ll TR, L o St

6.5 IMPRESICH SALL mmw

eizian 1nd1 cade en 1n figura 2 y se prepa-
ro la suparticios mzdicntz d'sbﬂsuc vtilizando.en 1z fose.finel esmcr11 reimero
000. .

6.3.,1 Eu sxtroe 1o prsbetoe do 1la po

- o - = ST - - - - —
6.5.2 Sec aplica o consinuacidn, sobre la superficie preparada segin 6.5.1 de-
bidamente dosengrasada, una hoja de papel fotogréfico 2l bromurc aue previoman
“t2 ha side sumergida sn solucisn el 2 §& de-dcido-sulfirice, durante nproximads

=merite2 3 min, Lo aplicocidn de la hoja . se realiza.con una presicn modorods: cu-
-rante un lapse adecuatlo,

..5«5.3 Retirad: la huoja se love con agua corriente y se fijo medicnte un Fi-

]

jador fotogréficoc. A continuncidn se lava:nuevomente con agua corricnte oprexi
smadamente 30 min, y se szca. : :

-

E.6 - DEFECTOS ITALURGICOS, Los dafectos metaldrgicos se ‘verifican a simplz

~wvista y su preofundiccd se determine .mediznte-amolads hesta la cosaparicicn del

defectc.” SN s o

~7 .~ MARCADO, RCTULADC Y EMBALAJE

7.1 "Los ganchos llzvaran marcado en 1o scccidn extremo del vastago cuande so
trate de ferrncocriles argentines, adem@s de He2@l83080AG Y ABN-GL SMH#SOPEsicin

nes vigentes, lus carcetures siguientes:
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Norma IRt FA L 7002
et TR o

I Ucicacidn de-probetas para los ensayos
| de traccidn y flexidn por chogue en pro-
l \ beta -entallads. ’ ' '

l P
T _l
1/3 D | 13 o 1/3 0
= l
ks Figura 3

Zo..~ * de determinacidn d2 la
\ dureza Brinell. '

Figura 4

IF-2018-30908317-APN-GL SM#SOFSE
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1 — Ui cruz-dentro e un o frculas Jde 19 mie do difmetro
2 - El ndmere dol contrats en coracteres cde 10 me de altura

Tt el U -

3 = Un troze herizentel cuondo se trate de-controtos por com
. “ -pres sonjuntas por parce de una rogifing

l;
tr‘.

A
4

B.— ANEXCS

8.1 Hasto tants no exista una norma IRAM de cnsayc de resistencic o la flexidn
por chocug en prubets con entalle en V (I20D) sz upllcorﬁ le Recomendacién 150
R 84, utilizondo protete cuadrada.’

ANTECEDENTES

En el estudio di esta norma se han tenido c©on cuenta los antecedentes si-
guientes. - 5
4
Fal\e FERRCCARRILEE ASGENTINOS .
F.A. Especificacisn 8002/67 — Gancho de traccifn para el sistema de enganche

UNICN IMNTERNACIGWAL DFE FERROCARAILES - Ficha 82%5 - Specification technigue
pour lo fourniture as crochots de traction peur materiel remorque a attelage
renforoe

INFOQORME

Se han definidc en el oresente documento las medidas del gancho, inter-
cambiable en les vesiculos ferroviarics nomrmalizados, unificdndosze ds esta ma--
nera la varicdad de diccrios existentes. Con reliccifn a las carccteristicas del
matorial, se mantuvioron las requaridas anteriormente, precisdndosc en lo re-
ferente a defectos metallragiccs los limites zcoptables para determinadns zonas.
En lo que TESDéC£7 n nuestreo y recepcidén se’ estcplaclc un criterio escveuisti-
ce para las verifico cicnes que no reguieren ensaycs destructivos, mantenidna.
-dose la prepercidn pova los ensaycs destructives. Asimismo traténdose de ele-
~mentos cuya funcidn afccta 1la seguridad de biones y personas se considerd ne-
cesario establecer su inutilizacién en les casos de ganchos con defectos que
les hagan irreccuperables,

IF-2018-30908317-APN-GL SM#SOFSE
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178*2

0
+2 +2
100 " | 1057 5141 DESVIO ESTAMPA
‘ TRANSVERSAL: 1,7 mm
LONGITUDINAL: 2 mm
38,1
+2 +2
203 0 51
140 mm min. de filetes completos
&
w |
0 ) Nols >~ ~o : | :
S o ~N O K ’ +
T n___l:r_'_'é:",\_"%_'____ - ———S————————'—————r||—?-—
I o< © o Q I
S byt
| R.5
18
(a-b)<2 |
'?% Largo especificado + 4 Q
.9
d

SE AMOLARA Agujero para pasador de aleta IRAM 10 - Largo 110 mm

LA GARGANTA IRAM 5146 Clase C o D o medida comercial que mas se

acerque por exceso (en cuyo caso se adecuara el @ del

agujero a la medida del pasador ofrecido) (C)
| =1

- ___}_

IRAM 5036
AJUSTE MEDIO

Rpsca W 2” x 4%,

_j\ Entre caras 80

R.5

50,8

7

SM#45C

62
NOTA: EL EMPALME DE LA SECCION RECTANGULAR GANCHO COMPLETO
CON LA CIRCULAR SERA PROGRESIVA TRAM 5146 Clase C o D - Largo 110
C | Pasador IRAN 503 *A.34
B | Tuerca IRAM 503 - F.30
A | Gancho IRAM FA-L 70-08
Q ITEM DESCRIPCION CANT.| ESCUADRIA, ESPECIFICAC. Y OBSERVACIONES CATAL-NOMEN.
z
g FERROCYRAILES
<]
SISTEMA DE ENGANCHE L RGEN TS
GANCHO DE TRACCION PARA [—
-l
- EL SISTEMA DE ENGANCHE MECANICA
3 2
a @ % ESCALA TROCHA LINEAS: UTILIZACION EMISION
—-— - =
g g < 1435 - 1676 MITRE- SARMIENTO - SAN MATERIAL A
RHHE NARTIN-URQUZA_| F DO FB230008
2 Se normaliz6 tuerca y largo de pasador 13/3/83 B E ; g ﬁ FIRMA Y FECHA APROB. N° DE PLANO
HEAHHE NEFA 1100
EMISION | COTA ALTERACIONES FECHA - FIRMA MEBHE

14N VAN 30 VIONIHID - OIHOOOTIFE W
00 L&V:IHN ONV1d 713d VIidO9 s3
T
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German.Barborini
Tachado

German.Barborini
Nota adhesiva
Corresponde 1960mm para CCRR Materfer.
Corregido por Ing. Material Rodante
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