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Gerencia de Mecanica J

MATERIAL RODANTE - GEOMETRIA DE LOS PARES
MONTADOS DE RUEDAS NUEVOS, REHABILITADOS FAT:MR-704
Y EN SERVICIO - TROCHAS 1676, 1435 Y 1000 mm )

Setiembre de 1983

A — ESPECIFICACIONES A CONSULTAR
A-1. FAT:MR-600 Material Rodante - Nomenclatura de partes de los ejes.

A-2. FAT:MR-601 Material Rodante - Nomenclatura de partes de las ruedas enterizas.

A-3. FAT:MR-602 Material Rodante - Nomenclatura de partes de las ruedas
enllantadas.

A-4. EAT:MR-603 Material Rodante - Nomenclatura de partes del perfil de rodadura
de las ruedas.

A-5. FAT:MRe-2002 Marcado unificado de Vagones.
A-6. IRAM. 17.

B — ALCANCE DE ESTA ESPECIFICACION

B-1. El objeto de esta especificacion es definir las caracteristicas dimensionales y
tolerancias de los pares montados de ruedas nuevos, rehabilitados y en condiciones de servicio.

C - DEFINICIONES

C-1. La nomenclatura de partes de los ejes Y ruedas se establece en las
Especificaciones Tecnicas FAT:MR-600, MR-601 y MR-602 y Dibujos NEFA Nros. 910, 912, 920, 925,
926.

C-2. La nomenclatura de partes del perfil de rodadura de las ruedas se establece en
la Especificacién Técnica FAT:MR-603 y Dibujo NEFA 911,

C-3. Par montado de ruedas: (Par) es el conjunto armado constituido por un eje y dos
ruedas del material rodante, caladas en el mismo.

C-4. Par nuevo: Es aquel que va a ser puesto en servicio por primera vez.

C-5. Par rehabilitado: Es el que va a ser puesto en servicio después de una
reparacion, o el que contando con componentes nuevos tiene los restantes rehabilitados.

C-6. Par para reponer_en servicio: Es el eje libre, no rehabilitado que responde a
condiciones de uso y de deformacion admisibles a la salida de talleres o desvios.

C-7. Par en servicio: Es aquel que instalado bajo vehiculo o bogie responde a
condiciones de uso y deformacion admisible en servicio.

C-8. Perfil de rodadura: Es la linea de contorno exterior de la seccién de la banda de
rodadura determinada por un plano axial de la rueda.

C-9. Perfil normal: Es el que corresponde a la rueda nueva o reparada a nueva.

C-10. Perfiles_econémicos: Son los derivados de autorizar ciertas variantes sobre el
normal, con el objeto de disminuir el mecanizado de los perfiles gastados, al proceder a repararlos.

Estos perfiles derivan de trasladar paralelamente en el sentido de la linea de
atrochamiento, la porcion BGC del perfil normal de rodadura (NEFA 706).

C-11. Perfiles_gastados: son los que adopta la banda de rodadura como
consecuencia del uso.

C-12. Ancho d

Ja pestafia: (p) Es la distancia entre los carpaneles de la pestana
iento (NEFAZ706 y NEFA 911).
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C-13. Testigo: Resto de superficie gastada del perfil de rodadura ubicado en el
carpanel exterior de la pestafia y por encima de la linea de atrochamiento, que puede dejarse visible
después de recuperar el perfil por mecanizado.

C-14. Circunferencia de rodadura: Es el lugar geométrico de los puntos de rodadura a
una distancia determinada y constante del flanco interno.

C-15. Aplanadura o Planchadura: Es el plano localizado de una banda de rodadura,
mensurable por la cuerda maxima que determina en la pista de rodadura.

C-16. Altura de la pestaia: (h) Es la distancia entre la cima de la pestafia y el punto
de rodadura (NEFA 911).

C-17. Inclinacién del carpanel exterior: (QR) Es la diferencia de distancia respecto del
flanco externo del perfil los puntos C y G (situado 2 mm debajo de la cima) (NEFA 706).

C-18. Diametro de las ruedas: Es el medido sobre la circunferencia de rodadura de

las ruedas.

C-19 Excentricidad: Es la mitad de la diferencia expresada en mm de las lecturas
méaximas de comparador, cuyo extremo mévil permanece en contacto con la circunferencia de
rodadura o del mufion, cuando el par montado gira entre puntos 360°

C-20. Ovalizacion: Es la diferencia entre los diametros maximo y minimo de una
rueda o mufidn, medidos sobre un plano normal al eje del par montado.

C-21. Diametro medio: Es la mitad de la suma de los diametros méximo y minimo de
una rueda o mufidn, medidos sobre la circunferencia de rodadura o un plano circular del mufion
respectivamente.

C-22. Conicidad: Diferencia de los diametros maximo y minimo tomados a lo largo de
dos generatrices diametralmente opuestas.

C-23. Atrochamiento interno del par: (Ai) Es la diferencia entre los flancos internos de
las bandas de rodadura de ambas ruedas (NEFA 921).

C-24. Afrochamiento activo del par: (Aa) Es la diferencia entre carpaneles externos
(Activos) de las pestafias, medido a nivel de la linea de atrochamiento del perfil (NEFA 921).

C-25. Vuelo: Diferencia expresada en mm entre las lecturas maximas y minima de un
comparador cuyo extremo movil permanece en contacto con el flanco interno de las ruedas, sobre
una circunferencia de @ igual al de la circunferencia de rodadura incrementada entre 10 y 20 mm.

C-26. Espesor de la banda de rodadura: Es la medida entre el punto de rodadura del
perfil y la circunferencia base.

C-27. Disimetria del par nuevo: Es la diferencia de distancia entre el flanco interno de
las ruedas y el borde formado por el radio de acordamiento del mufén con el asiento del guardapolvo
C-C' (NEFA 921).

C-28. Saliente por laminacion de banda: Es la arista circular que avanza sobre el
flanco externo de la banda de rodadura y que es producida por un efecto de laminacion al rodar éesta
sobre el riel.

C-29. Arista viva: Es un replegamiento percusivo localizado y superficial del carpanel
exterior de la pestafa, que deja una arista o filo.

C-30. Fisura: Es toda solucion de continuidad metalica visible en cualquier zona de la
superficie del par montado. Cuando la misma no afecta a toda la seccion resistencia metalica, puede
ser con o sin separacion de bordes.

C-31. Rotura: Es la fisura que afecta a toda la seccion metélica.
C-32. Falla Ks toda discontinuidad que no aparece en la superficie del metal.

C-33. Inclusbnes: Es el defecto metalirgico consistente en la existencia de partes
heterogéneas incluidas en eljmetal.

C-34. Exfoliapion: Es un solapamiento de laminas de metal sobre su superficie
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C-35. Acanaladura circular: Es el desgaste anular sobre la parte central de los ejes 0O
las pistas de rodadura.

C-36. Decalaje: Es el desplazamiento relativo de las ruedas o centros, respecto del
eje y/o de las llantas sobre los centros.

C-37. Lianta floja: Es la que permite desplazamientos sobre su centro de rueda o que
evidencia 6xido en su portada de calaje, caracterizandose por un sonido carente de resonancia al
golpearla con un martillo.

C-39. El sistema de referencia para el par montado, se establece en el Plano NEFA
980.

D - REQUISITOS GENERALES
Generalidades

D-1. Los perfiles normales y economicos de las bandas de rodadura se establecen en
los Planos NEFA 706, 989 y 992.

Se consideran también perfiles economicos los que teniendo perfiles normales o
econémicos de rodadura presentan testigos en el carpanel exterior de la pestaia de no méas de 5 mm
de ancho.

D-2. En un par rehabilitado, sea con ruedas o eje nuevo, se deberan aplicar para esos
elementos las prescripciones de nuevo y de rehabilitado para los elementos recuperados en el Taller.

Rotura y/o fisuras
D-3. Un par montado sera retirado de servicio si:

a) La pista de rodadura presenta fisuras o roturas tanto transversales como
longitudinales.

b) El velo de las ruedas o centros de rueda enterizas presentan fisuras radiales de
mas de 20 mm de longitud o circunferenciales de mas de 1/10 de la
circunferencia que pasa por ella.

c) Que existan fisuras en los conos interior o exterior de las ruedas.

d) Que existan fisuras en los talones interior o exterior de la llanta.

e) Que exista rotura o fisura en el aro de contencion de la llanta.

f)  Que en ruedas de rayos exista rotura o fisura de algunos de los rayos.
g) Que existan fisuras sobre la parte central del eje.

h) Que existan fisuras circulares aun incipientes en las proximidades de las
portadas de calaje de las ruedas.

Fallas e inclusiones

A ——_—

D-4. Toda vez que un par montado es retirado del vehiculo para rehabilitacion, se
debera investigar la existencia de fallas, inclusiones y fisuras por magnetoscopia o ultrasonido en los
ejes y bandas de rodadura especialmente, pudiendo utilizarse como alternativa de la revision
magnetoscopica técnicas de deteccion de fisuras por tintas penetrantes en los velos de ruedas y
centros de ruedas.

La fecha de préxima revision por ultrasonido se hara coincidir con la de entrada a
Taller para mantenimiento programado.

Exfoliacion

ervicio ¢ rehabilitados, no se admitirdn rastros de

D-5. En pares a
os totalmente por mecanizado, siempre que las

poner en s
exfoliacion, Estos deben haber j

ido elim
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dimensiones lo permitan.

D-6. En pares en servicio seran admitidas exfoliaciones sin desprendimiento. Toda
vez que resulten visibles cavidades por desfoliacion deben ser retirados de servicio.

Acanaladuras circulares

D-7. Seran admitidos en servicio los pares que pudieran presentar acanaladuras sin
aristas vivas, producidas por rozamientos de cuerpos metalicos semi desprendidos del vehiculo en los
ejes siempre que ellas:

a) Estén en la parte central de los ejes.
b) Que no presenten fondos agudos.
c) Que la profundidad no supere 2,5 mm.

D-8. En ejes rehabilitados solo se admitiran acanaladuras de 2,5 mm de profundidad
de fondo plano cuyos enlaces de flancos seran curvas de radio no inferior a 5 mm, siempre que la
acanaladura esté ubicada en la parte central de los ejes.

Decalaje y llantas flojas

D-9. Toda vez que se constate la existencia de decalaje de ruedas y/o centros de
rueda, se debera retirar el par montado de servicio.

D-10. Toda vez que se constate la existencia de decalaje, giro o flojedad de llantas se
debera retirar el par de servicio.

D-11. Toda vez que se constate falta, averia, fisura o rotura del anillo de contencién,
se debera retirar el par montado de servicio.

Manguito a rodamiento

D-12. Toda vez que se constate funcionamiento ruidoso o la existencia de fisura en
las pistas, flojedad o rotura de retenes con pérdida de grasa de los manguitos a rodamiento, se
debera retirar el par de servicio.

Cuando haya engranamiento o signo de calentamiento, golpes, etc., del rodamiento.

Falta del tapén frontal y/o de rebase del engrase.

Causas varias

D-13. Seran causal de retiro preventivo de servicio del par montado las siguientes
circunstancias:

a) Que el par montado haya sufrido las consecuencias de un descarrilamiento o
choque.

b) Que haya sufrido las consecuencias de un incendio.

c) Si faltare el collar identificatorio NEFA 476, se verificard la fecha de ingreso a
Taller o Desvio del vehiculo para reparacion programada, de estar ésta vencida
se retirarad el par de servicio, caso contrario continuara en servicio hasta la
proxima fecha de reparacion del vehiculo, en que sera repuesto el collar
identificatorio.

d) Que estén vencidas las fechas de proxima relubricacion y/o revision por
ulirasonido.

E- REQUISITOS ESPECIALES
¢ de rodadura de las ruedas se establecen en los

E-1. La geometria de
Planos NEFA 706, 989 y 992.
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E-2. Las condiciones dimensionales del par nuevo y/o rehabilitado y los limites de
desgaste y/o deformacion para los pares en servicio y a reponer en servicio se dan en Plano NEFA
1214 en base al acotamiento establecido en el Plano NEFA 921.

F — INSPECCION Y APROBACION

F-1. En el caso de adquisiciones o rehabilitaciones por contrato. El Contratista sera
quien facilite el instrumental, calibres y comodidades necesarias para que la Inspeccion de Obra de
FERROCARRILES ARGENTINOS pueda verificar el cumplimiento de esta especificacion. Al efecto el
Contratista debera obtener de F.A. la aprobacion de los calibres e instrumental a emplear en las
verificaciones.

G — METODOS DE ENSAYO

G-1. La condicién E-2 a.1 se verificara con un instrumento de medicion de las
caracteristicas mostradas en el Plano NEFA 922.

Modo de empleo

Se aplicara el apoyo (C) sobre la cima de la pestafia y el tope (D) contra el flanco
interior de la rueda.

Se ajustara la longitud del instrumento por rotacion de la cabeza micrometrica (A) de
modo que el tope (E) alcance al flanco interior de la otra rueda (Debe verificarse que el eje del
instrumento esté en el momento de lectura, paralelo al eje del par).

La distancia total sera 1a leida en el visor micrométrico.

El tope (D) es regulable a fin de permitir el ajuste del instrumento de las posiciones de
contraste.

G-2. La condicién E-2 a.2 se verificara por diferencia entre las lecturas maximas y
minimas leidas segin G-1 entre los flancos del par.

G-3. La condicién E-2 a.4 se verificard haciendo girar el eje entre puntos y aplicando
la punta moévil de un comparador a reloj, montado sobre base rigida, sobre el flanco interno de la
rueda. El vuelo se obtendra por diferencia entre las lecturas maxima y minima obtenidas con el
comparador.

G-4. El valor OR limite podra comprobarse, alternativamente a lo indicado en G-1, en
forma aproximada mediante el calibrador QR que forma parte de la plantilla mostrada en el Plano
NEFA 914.

Modo de empleo
- Apoyar la parte (G) del calibrador sobre la cima de la pestafia.

- Apoyando la arista (F’) sobre el perfil de rodadura, desplazar el calibrador hasta
que la arista (A) apoye en el carpanel exterior.

Si (H) llega a tocar el carpanel exterior, la inclinacion del mismo excede el limite
autorizado para la permanencia en servicio de la rueda.

G-5. La comprobacién de las prescripciones E-2 b.1, E-2 b.2 y E.2 b.5 se realizaran con
un aparato de medida de las caracteristicas indicadas en el Plano NEFA 913.

Modo de empleo

. Poner el aparato en posicién, aplicando la parte magnética de la pata fijla (1)
sobre el flanco interior de la banda de rodadura.

- Desplazarlo hasta que la pata (2) apoye sobre el perfil de rodadura.

- Bajar la regla grfpduada (4) de altura de la pestafia sobre la cima de la misma y
desplazar la catjeza movil (3) para traer la parte saliente (9) de la regla (4) en
contacto con el darpanel exterior de la pestafia. Apretar la tuerca moleteada (7) y

) - acercar la pieza movil (6) al contacto del carpanel
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exterior de la pestafia, apretar el tornillo del bloqueo (8).

- Retirar el aparato con precaucion y leer:

- Laaltura de la pestarfia en la regla (4).

- El ancho de la pestafia en la graduacién de la regla fija (10).

- Elvalor QR en la regla (11) ligada a la cabeza movil (3).

G-6. El aparato de medida descripta en G-5 podra sustituirse para medir la altura
limite de pestafia, por el calibrador de “altura” que forma parte de la plantilla mostrada en el Plano
NEFA 914.

Modo de empleo
- Apoyar la pata (B) del calibrador sobre el flanco interior de la banda de rodadura.
- Desplazarlo hasta que la pata (C) apoye sobre el perfil de rodadura.

Si la pestana toca el dintel de la portada prevista para ella en el calibrador, la altura
de la misma excede al maximo permisible para su permanencia en servicio.

Alternativamente a lo indicado en G-5 para medir los anchos limites de pestana, se
podra utilizar el correspondiente calibrador que forma parte de ia plantilla mostrada en el Planos
NEFA 914.

Modo de empleo
- Apoyar la pata D o D’ del calibrador, sobre el flanco interno de la rueda.
- Desplazarlo hasta que el tope E o E' apoye en el carpanel exterior de la pestana.

Si el punto F o F’ llega a apoyar sobre el perfil de rodadura, el ancho de la pestafia es
inferior al minimo establecido para autorizar su permanencia en servicio.

G-7. La longitud de una aplanadura se medira con la escala (I) de la plantilla
mostrada en el Plano NEFA 914,
Modo de empleo

. Se apoyara la escala (I) sobre la cuerda de la aplanadura haciendo coincidir el
origen (J) con el comienzo de la cuerda.

Se leera la longitud en el punto de la escala coincidente con el otro extremo de la
cuerda.

G-8. El espesor de llantas y bandas de rodadura, se verificara con el calibre mostrado
en el Plano NEFA 914.
Modo de empleo

Apoyar la parte (B) del calibrador sobre el flanco interno de la banda de rodadura,
desplazarlo hasta que la parte (C) apoye sobre el perfil de rodadura. Se leera el espesor en la escala
(B) en coincidencia con el circulo base de la rueda.

G-9. Las condiciones E-2 b9, E-2 b.10 y E-2 b.11 seran verificadas con un
comparador de las caracteristicas mostradas en el Plano NEFA 923.

Modo de Empleo Primera Lectura

Espaciar los topes T y T’ adecuande aproximadamente su distancia a los diametros a
comparar.
- Fijar la posicién de (T) mediante el tornillo (C).
- Aplicar el comparador de modo que los asientos D y D’ se apliquen contra el
flanco interno de la rueda y el tope (G) contra la banda de rodadura.

. Atornillar el micrémetfo (B) a fondo de su carrera y correr el tope (T') hasta que la
ruleta (M) asiente sobfe la banda de rodadura, y fijar el mismo mediante el tornillo

(E).
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Segunda lectura

Se realiza sin mover Ios tornillos del comparador al aplicarlo sobre las ruedas y se lee
en el cuadrante las variantes de diametro.

H — INDICACIONES COMPLEMENTARIAS

H-1. Los pares montados con manguitos a rodamientos o con caja grasera no
destapable en servicio, llevaran abrazados en el lado derecho de la parte central del cuerpo del eje un
collarin de identificaciéon segun se indica en el Dibujo NEFA 476, el que debera ser colocado y/o
repuesto en caso de falta al paso por Talleres, previa verificacion de los datos a estampar.

En el par montado de cualquier tipo, que haya sido revisade por ultrasonido debera
colocarse el collarin NEFA 929 en el que se consignara la fecha de la proxima revision programada.

Las fechas de proxima relubricacidn y revision por ultrasonido seran no obstante la
existencia de los collarines antedichos, indicada en coches y vagones, con el marcado dispuesto en
la especificacion FAT:Mre-2002.

Los huelgos de montaje de los collarines se apreciaran por diferencia entre diametro
interior y el de la zona cilindrica del eje, y deberan estar comprendidos entre los limites siguientes:

5mm<@ c-O e<10 mm

H-2. Las prescripciones de esta especificacion seran de obligatoria aplicacion en todo
el material rodante de la Empresa, en el momento que hayan completado el equipamiento necesario,
para el logro de tal objetivo.

H-3. Durante el periodo de transicién, la geometria de los perfiles de rodadura,
respondera a lo indicado en los Dibujos NEFA 989 para las trochas 1.676 y 1.435 mm y al NEFA 992
para la trocha 1.000 mm, quedando los atrochamientos con las medidas actuales.

Simultaneamente con la adopcion del perfi NEFA 706 seran corregidos los
atrochamientos, quedando en consecuencia para las mismas las prescripciones de esta
especificacion.

H-4. Declérase material no standard, los pares montados con centros para enllantar
de acuerdo a las prescripciones de la especificacion técnica FAT:Mre-53.

H-5. Complementariamente a lo indicado en H-4, no seran rehabilitados los pares
montados con centros de rayos y/o fijacion de llantas con tornillo.

H.6. Los locotractores a los efectos de las verificaciones geométricas de los pares
montados de ruedas deberan considerarse al igual que las locomotoras.

| - ANTECEDENTES

I-1. Se han tomado en cuenta en la redaccion de esta especificacion los siguientes
documentos:

a) Notice Thecnique 54a y 54b de la S.N.C.F.
b) Visite de Essieeux Montes S.N.C.F.

c) AAR Wheel and Axle Manual.

d) Perfil normal AARG. 5-G8.

e) Perfil normal S.N.C.F.

f)  Perfil normal de ruedas Chile Plano H-645

g) Planos C.A.F. 89.50.209.02 y 89.50.241.02.

h) Perfiles Standard de llantas de la AF.E. (Uruguay) Planos 1‘1759/F4 y
18194/f.78.

i)  Third-Internatighal Wheel-set Conferencia Report 1969.
de la S.C.E.T. contenidas en Acta N°2

i)  Observaciones
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k) Maximo perfil banda de rodadura cartilla 500 1101 — hoja 25 — de la Reg. Central
(San Martin).

1) Normas A.B.G.S.

Esta emisién anula y reemplaza a Emision Abrif 1977.

Lic. SEBAZTIAN BRUSCHETT
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| ESPECIFICACION TECNICA FAT: MR-500 I

EMISION ABRIL DE 1975

ESPECIFICACIONES CONCATENADAS

FAT: MR-
FAT: MR-
FAT: MR-
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IRAM
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601
602
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Gerencia de Mecanica

CALADO DE RUEDAS EN EJES DEL MATERIAL
RODANTE FAT: MR-500

Abril de 1975

A - ESPECIFICACIONES A CONSULTAR
A-1. FAT: MR-600
A-2. FAT: MR-601
A-3. FAT: MR-602
A-4. FAT: MR-704
A-5. FAT: MR-803
A-6. IRAM 15

B - ALCANCE DE ESTA ESPECIFICACION

B-1. esta especificacion se refiere a las condiciones técnicas para el calado de ruedas en
ejes para el Material Rodante.

C — DEFINICIONES

C-1. La nomenclatura de partes de los ejes se establece en la Especificacion Técnica
FAT: MR-600.

C-2. La nomenclatura de partes de las ruedas se establece en las Especificaciones
Técnicas FAT: MR-601 y MR-602.

C-3. Calado: Es la operacion de montar una rueda en un eje del Material Rodante.

C-4. Velocidad de calado: Es la de penetracion del asiento de rueda del eje en el agujero

de la rueda.

C-5. Fuerza de calado: Es la necesaria para calar la rueda.

C-6. Eje_habilitado: Es el usado que ha superado los controles de fallas por magnetos
copia y ultrasonido.

D - REQUISITOS GENERALES
Generalidades

D-1. En ejes nuevos se montaran ruedas enterizas. Como excepcion se podran montar
ruedas enllantadas cuyo espesor de llanta supere los 50 mm Utiles y cuyo centro supere los controles de
falla por ultrasonido y magnetoscopia.

D-2. En ejes rehabilitados |se montara de preferencia ruedas y/o centros de ruedas
recuperados de ejes retirados de servicio ppr desgaste. Previamente esos elementos deberdn superar
un ensayo de fallas por ultrasonido y mangefpscopia,

ingu Py e
D-3. En ningln caso se N

GRISCHPUN
UBEWJ. G oy

BRUSCHETTl  ing. R .

Coordindder S

= UAVALLA
Tt ATERIAL RODAW

ES COPIA ¢
R/ FERROVIARIA 5.1

Ménica Bellocchio — Gerencia de Seguridad - CNRT




S\
FAT: MR-500
Abril de 1975

Preparacion de los componentes

D-4. El mecanizado de los agujeros de rueda y asientos de ruedas del eje se podra
realizar de acuerdo a cualquiera de las siguientes alternativas:

a) Encuadrando las condiciones ajuste y tolerancias indicadas en la tabla que sigue:

Wi Ajustes Apriete (mm)
Calidad minimo maximo
41/4"x 8" h.6/V.7 0,188 0,253
5"x 9" h.6/N.7 0,227 0,292
512" x 10" h.6/V.7 0,259 0,324
6" x 11" h.6/N.7 0,285 0,350
61/2"x 12" h.6/V.7 0,285 0,350

b) Mecanizar los elementos a montar hasta calidades h.10 y V.11 completando la operacion con un
rolado a presion de modo que la tolerancia de circularidad sea 0,02 mm y la de cilindricidad 0,02 mm;
verificadas estas condiciones dimensionales se podran aparear ruedas y ejes en los que se cumplan
las condiciones de apriete indicadas en el inciso a). La determinacién del diametro de comparacion se
hara promediando para el eje y la rueda 6 lecturas de diametro, 3 de ellas en un plano diametral y las
restantes en otro diametral perpendicular al primero, correspondiendo en cada plano una lectura al
centro de la sup cilindrica y |as restantes a cada zona extrema de ella.

D-5. El mecanizado incluira la formacion de los chaflanes y portadas de calaje indicados
en los planos respectivos. En caso de no estar éstos previstos se conformara un chaflan de conicidad de
1,5:10 en el eje y la portada de calaje de radio 5 mm en |a rueda.

Calado

D-6. Durante las operaciones de calado de las ruedas deberan ser protegidos los
extremos de los ejes a fin de no dafiarlos ni deformarlos.

D-7. El lubricante a usar para el calado de ruedas sera sebo blanco.

D-8. La operacion se realizard a temperatura ambiente en prensas hidraulicas
apropiadas con registrador de fuerza contrastado.

D-9. La velocidad de calado estara comprendida entre los 30 y 200 mm/minuto.

D-10. La fuerza de calado debera empezar a crecer antes de que el eje haya calado 20
mm en la rueda, y crecera gradualmente sin saltos bruscos ni caidas hasta el fin del trabajo.

D-11. La geometria de los ejes con sus ruedas montadas respondera a la Especificacion
Técnica FAT: MR-704.

D-12. La fuerza de calado de por lo menos 90% de las ruedas, debera estar
comprendida entre los valores que se establecep en la tabla que sigue en tn.
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FAT: MR-500
Abril de 1975
. Presion (tn)
Medida — T
minimo maximo
41/4"x 8" 60 90
5"x 9" 70 103
51/2" x 10" 76 116
6" %" 83 127
61/2"x12" 88 130

Hasta un 10% de ruedas, con fuerzas de calado de valores 0,9 Pmin < F < Pmin; o bien
comprendidas entre Pmax < F < 1,15 Pmax, seran admitidas siempre que la rueda del otro extremo
acuse valores normales.

D-13. Las presiones de calado de las ruedas seran estampadas en la posicion indicada
en el Plano NEFA N°491. Este estampado se hara por percusion en frio con punzones de 12 mm de
arista redondeada, indicandose la presion maxima alcanzada expresada en tn hasta la primera cifra
decimal.

D-14. La resistencia eléctrica total del par montado se ajustara a las prescripciones de la
Especificacion Técnica FAT: MR-803.

Pintado

D-15. Posteriormente al control dimensional, los ejes recibiran un arenado o granallado
y/o lavado con solvente para eliminar los restos de grasa o aceite, operaciones que se realizaran
protegiendo debidamente las partes vulnerables de los cojinetes. De inmediato se les aplicara una
pelicula de pintura epoxibituminosa segin Norma IRAM 1197, color negro, con un espesor minimo seco
de 130 micrones. El procedimiento de preparacion de superficies y pintado debera merecer la aprobacion
de Ferrocarriles Argentinos, debiéndose dar amplia informacion previa a ese objeto.

E - REQUISITOS ESPECIALES

E-1. No trata.

F —INSPECCION Y APROBACION

Generalidades

F-1. El Fabricante entregara cada partida de ejes montados con la certificacion de
conformidad a esta especificacion, otorgada por el IRAM o por firmas de Ingenieros Inspectores a
satisfaccion de Ferrocarriles Argentinos, adjuntando copia de los diagramas fuerza de calado de todos
los ejes. Los gastos que origine la obtencion de estas certificaciones serdn a cargo del Fabricante.

F-2. Ferrocarriles Argentinos tendra el derecho de inspeccionar en cualquier momento la
fabricacion y montaje de los ejes en todos sus detalles y de efectuar todas aquellas verificaciones que
crea conveniente, a los efectos de constatar el fiel cumplimiento de esta especificacion. El fabricante esta
obligado a brindar la colaboracion y facilidades necesarias para el cumplimiento de los objetivos
expuestos.

F-3. En caso que observaciofjes de Ferrocarriles Argentinos afectaran la aceptacion de

alguna partida se podra disponer una reptlmon de verificaciones a través de un laboratorio
previamente establecido en el contrato respec o suitados seran considerados definitivos.

AN “w?(:t!ﬁﬂ
LINEAT MITRE
MITRE

ES COPIA
Ménica Bellocchio — Gerencia de Seguridad - CNRT

a .f&At RoomrE

arial Rodante T
caROYIARIA S. E.

/f\NEA MITRE A



S3

FAT: MR-500
Abril de 1975

resultados arbitrales negaren la razdn.

Plan de muestreo e inspeccion

F-4. El muestreo para inspeccion sera el indicado en el texto de esta especificacion o el
indicado en cada una de las especificaciones involucradas. En los casos que ello no se encontrare
previsto sera de aplicacion la Norma IRAM 15, lote maximo 50, plan muestreo simple normal, clave D -
AQL 10%.

Fuerzas de calado

F-5. Se verificara la totalidad de los registros de fuerza de calado, procediendo al
rechazo del eje que no satisfaga las condiciones de estas especificaciones.

Decalaje de ruedas

F-6. Sobre 2 ejes de cada lote cuyo calaje date de por lo menos 48 horas se hara un
ensayo de decalaje de las ruedas el que se hard con una presion igual al 1,2 veces la presién real de
calaje de las mismas.

G- METODOS DE ENSAYO

G-1. No trata.

H - INDICACIONES COMPLEMENTARIAS

H-1. No trata.

| - ANTECEDENTES
I-1. SNCF Notice Thecnique 54 a
|-2. AAR Wheel and Asle Manual
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