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TRENES ARGENTINOS

OPERACIONES

ADQUISICION DE PARAGOLPES Y PLATILLOS
PARA COCHES Y LOCOMOTORAS

1. OBIJETO

La presente documentacién define las condiciones a cumplir para la provision de materiales y repuestos de
material rodante para las lineas Mitre, San Martin, Roca y Sarmiento necesarios para las intervenciones de
mantenimiento.

2. DEFINICIONES

PET: Pliego de Especificaciones Técnicas.

ET: Especificacion Técnica

PL: Plano.

RF: Referencia de Fabrica.

DTC: Documentacién técnica para la compra.
3. ALCANCE

Se solicita la provision de los bienes listados, en las cantidades indicadas a continuacién. En todos los casos los
materiales a suministrar deberan ser nuevos, sin uso.

. . . REFERENCIA DE PLANO/ CANTIDAD
RENGLON | CODIGO SAP DESCRIPCION FABRICA ESPECIFICACION TECNICA [c/u]
PARAGOLPE COCHE 7730.015 442462 Pl.: 270301DTMR0317
! 1000009941 REMOLCADO MATERFER (MATERFER) ET.23.006.SCYGT.GCM.V2 112
2 1000000615 | PARACOLPE LOCOMOTORA 9582510 (GM) PI.: 9-02-94 (EMISION F) 77
PLATILLO DE PARAGOLE Pl.: NEFA 100/A (EMISION
3 1000022192 VAGON - 3) 34
PARAGOLPE CURVO COCHE DTC NUM50004702100N
4 1000020649 REMOLCADO MATERFER - - (5000470DTMR0017 8
ITEM 9.B)
PARAGOLPE RECTO COCHE DTC NUMS50004702100N
5 1000020650 REMOLCADO MATERFER - - (500??;\(;D9‘I'IXI)R0017 4

4. VISITA A DEPENDENCIAS DE MATERIAL RODANTE

En caso de que los oferentes lo requieran, podra efectuar una visita a las dependencias de Material Rodante
a fin de tomar vista del material a proveer y el sistema en donde sera instalado con el fin de adquirir cualquier
informacién adicional que se considere pertinente disponer.
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5. FUNCION DE LOS BIENES SOLICITADOS

Los bienes solicitados son repuestos pertenecientes a las locomotoras GM, coches remolcados Materfer y
Vagones afectados a los servicios las lineas Mitre, San Martin, Roca y Sarmiento.

Se trata de materiales y repuestos necesarios para la operacidon y mantenimiento (preventivo o correctivo) del
material rodante, requiriéndose el reemplazo por desgaste o deterioro segln previsiones efectuadas en las
cartillas de mantenimiento.

Cabe destacar que estos repuestos, por su funcidon de amortiguar vibraciones longitudinales como asi también
absorber energia cinética durante el frenado brusco, son considerados repuestos criticos que hacen a la
seguridad de marcha de las formaciones y de sus pasajeros.

Por lo expuesto, al tratarse de repuestos vinculados al sistema de traccién y choque del material rodante, la
adquisicion de estos bienes es esencial para garantizar la confiabilidad, como asi también, asegurar la
disponibilidad de las formaciones ferroviarias.

6. REQUISITOS DE LA OFERTA
6.1.  GENERALES

En los Renglones en que ademas de la referencia de fabrica (RF), se indique también un Plano (PL) y/o
Especificacion Técnica (ET/DTC), los oferentes podran optar entre cotizar por RF o cotizar de acuerdo con los
PLy/o ET/DTC mencionadas.

Nota: Los bienes cotizados segln las Especificacion Técnica / Plano / DTC citados deberan fabricarse de
acuerdo dicha documentacion. En tal sentido, el oferente debera manifestar explicitamente que los materiales
ofertados se ajustan en un todo de acuerdo con los requisitos exigidos en las Especificaciones Técnicas y Planos
respectivos al rengldn cotizado.

6.2. FORMA DE COTIZACION

Los oferentes deberdn formular sus propuestas cotizando la totalidad de las cantidades requeridas por
renglén. En consecuencia, quedan prohibidas las cotizaciones por parte de rengldn. A los efectos del presente
pliego, por parte de renglén deberd entenderse como aquella cotizacidon que no abarque la totalidad de las
cantidades requeridas en el rengldn respectivo.

Por otra parte, se indica que se aceptaran ofertas que coticen la totalidad de los renglones solicitados o bien
una cantidad menor de renglones. Consecuentemente los renglones podran ser adjudicados a diferentes
oferentes.
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6.3.  ANTECEDENTES

Los oferentes debera presentar, junto con su propuesta, antecedentes que demuestren la fabricacién de
paragolpes ferroviarios de acuerdo a la normativa solicitada. En tal sentido, debera adjuntar 6rdenes de
compra, protocolos de ensayos o cualquier otra documentacion donde se indique el tipo de material,
aplicacion, normativa de fabricacién, cantidad, cliente, lugar y fecha.

6.4. PLANILLA DE COTIZACION

A los efectos de facilitar la comparacion de ofertas, se solicita a los oferentes tener a bien cotizar utilizando la
planilla de cotizacién modelo que se adjunta.

Sin perjuicio de lo anterior, el oferente podrd presentar cualquier otra informacién complementaria que crea
conveniente.

7. ENTREGA
7.1. PLAZO DE ENTREGA

El plazo de entrega se establece en hasta CIENTO OCHENTA (180) dias corridos, a computarse en la forma
establecida en el Pliego de Condiciones Particulares (P.C.P).

En caso de que SOFSE reciba ofertas formal y técnicamente admisibles que NO se ajusten a los plazos y/o
cronogramas de entrega establecidos en el presente Pliego de Especificaciones Técnicas, SOFSE podra aceptar
la propuesta de otro plazo y/o cronogramas de entrega por parte del Oferente, siempre que el plazo maximo
no sea superior a TRESCIENTOS SESENTA (360) dias corridos, a computarse en la forma establecida en el
parrafo precedente.

7.2. CRONOGRAMA DE ENTREGAS

Se definen los lotes de entrega de acuerdo con el siguiente detalle:

SOLPED POS. CODIGO SAP DESCRIPCION

30000029 10 1000009941 PARAGOLPE COCHE REMOLCADO MATERFER 40
30000029 20 1000000615 PARAGOLPE LOCOMOTORA GM 20
30000029 30 1000022192 PLATILLO DE PARAGOLPE VAGON 30
30000030 10 1000009941 PARAGOLPE COCHE REMOLCADO MATERFER 48
30000030 20 1000000615 PARAGOLPE LOCOMOTORA GM 22
30000031 10 1000000615 PARAGOLPE LOCOMOTORA GM 18
30000032 10 1000009941 PARAGOLPE COCHE REMOLCADO MATERFER 24
30000032 20 1000000615 PARAGOLPE LOCOMOTORA GM 17
30000032 30 1000020649 PARAGOLPE CURVO COCHE REMOLCADO MATERFER 8
30000032 40 1000020650 PARAGOLPE RECTO COCHE REMOLCADO MATERFER 4
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30000032 50 1000022192 PLATILLO DE PARAGOLPE VAGON 4

El oferente podrd proponer otro cronograma de entrega siempre que se ajuste a los requisitos del articulo 7.1
del presente documento.

7.3. LUGAR DE ENTREGA
Se establece como destino final de la mercaderia lo siguiente:

Linea Sarmiento (Liniers)

Los materiales solicitados bajo la SOLPED 30000032, deberdn entregarse en el siguiente destino:

Direccién Reservistas Argentinos 101

Ciudad Liniers, CABA

Provincia Ciudad Auténoma de Buenos Aires

Horarios de entrega Lunes a Viernes de 08:00 - 12:00 y de 13:00-15:00 horas.

Linea San Martin (Loc)

Los materiales solicitados bajo la SOLPED 30000031, deberan entregarse en el siguiente destino:

Direccién Padre Mugica 1365

Ciudad Retiro, Ciudad Auténoma de Buenos Aires

Provincia Ciudad Auténoma de Buenos Aires

Horarios de entrega Lunes a Viernes de 08:00 - 12:00 y de 13:00-15:00 horas.

Linea Mitre (Victoria)

Lo materiales solicitados bajo la SOLPED 30000030, deberdn entregarse en el siguiente destino:

Direccion Simoén de Iriondo, N2 1608

Ciudad Victoria

Provincia Buenos Aires

Horarios de entrega Lunes a Viernes de 08:00 - 12:00 y de 13:00-15:00 horas.
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Linea Roca (Escalada)

Los materiales solicitados bajo la SOLPED 30000029, deberan entregarse en el siguiente destino:

Direccién 29 de Septiembre 3501

Ciudad Remedios de Escalada, Lanus

Provincia Buenos Aires

Horarios de entrega Lunes a Viernes de 08:00 - 12:00 y de 13:00-15:00 horas.

En caso de tratarse de material de origen importado, la condicién de entrega sera la establecida en la
documentacidon que compone la presente contratacién. El proveedor podra proponer otra condicién de
entrega, la cual quedara a consideracion de SOFSE.

7.4. CONTROLES DE RECEPCION

Los materiales y repuestos solicitados ameritan un control de calidad al momento de la entrega, como
condicién para su recepcion.

=@ Los materiales que poseen plano y especificacidn técnica, estaran sujetos a los controles a efectos de
verificar que los materiales entregados se ajustan a lo requerido en dicha documentacion técnica.

=@ Los materiales que fueron cotizados segun RF, serdn sometidos a un control donde se verifique la
legitimidad, el origen y la referencia de fabrica de los repuestos entregados.

7.5. ROTULADO Y EMBALAJE

En cada bulto se debera indicar la siguiente informacion:

= Cddigo de Material (SAP).

= Descripcion del Producto.

= Nudmero de lote y/o serie (de corresponder).

= Cantidad total.

= Fecha de elaboracién y/o vencimiento del material (de corresponder)
=@ Proveedor.

=  Ndmero de Orden de Compra (OC).

Adicionalmente, para aquellas piezas en cuya especificacion se detalle el grabado de forma permanente de la
orden de compra (OC), conocida anteriormente como orden de entrega, la misma deberd marcarse segun lo
dispuesto en el plano NEFA 707 emisién 10, con las condiciones establecidas para los contratos por compra
conjunta, respetando, segun la direccion de entrega, la referencia patrimonial correspondiente a cada linea.

El embalaje serd aquel que garantice la seguridad de los materiales durante el transporte desde las
instalaciones del proveedor hasta los destinos enumerados en el presente.
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Todo el material solicitado debe ser entregado en pallets de 4 entradas, tipo ARLOG, normalizado de madera
para manipulacién con auto-elevador o zorra manual, embalado con film stretch para ser estibado en altura
evitando desprendimientos.

7.6. DOCUMENTACION DE ENTREGA

La mercaderia objeto de la contratacion debera ser entregada con REMITO original, sin enmiendo,
conteniendo la ORDEN DE COMPRA (OC) que se esta entregando, referencia de los items numerados, cédigos
de material, con la descripcidn y la unidad de medida, de acuerdo con cémo esta explicito en la OC.

Cualquiera de las condiciones expuestas en los apartados 7.5y 7.6, que no se cumpla por el proveedor, puede
ser motivo de rechazo, quedando bajo exclusiva responsabilidad del mismo, asumir los costos adicionales que
esto ocasione, no quedando eximido de cumplir con los plazos originales de entregas especificados en la
contratacién y en los lugares indicados.

8. GARANTIA

El proveedor garantizara que los repuestos entregados en virtud de esta contratacién seran nuevos y que se
encontrardn libres de defectos respecto de sus materiales, disefio o fabricacidn. El periodo de garantia sera
de al menos DOCE (12) meses contados a partir de la fecha de recepcion definitiva.

El proveedor deberd corregir, reparar, enmendar, reconstruir o reemplazar, bajo su propio costo y a
satisfaccion del comitente, cualquier defecto y/o desperfecto que se detecte durante el periodo de garantiay
sea atribuible a un motivo de falla en la calidad del repuesto.
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DOCUMENTACION TECNICA PARA COMPRA

NUM27030105200N

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

Plano N@: 270301DTMRO0317 (Rev. 1)

Planos concatenados N2: No Corresponde

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

IRAM-FA 8 010, ultima edicion

Amortiguacion de los esfuerzos

Funcion: de choque entre vehiculos
ferroviarios.

ELABORO REVISO APROBO

NOMBRE G. Barborini Ing. H. Baigorria Ing. C. Valdes Lazo
FIRMA
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&) MATERIAL RODANTE Linea Roca

Consideraciones

La fabricacidn de los paragolpes sera efectuada empleando material nuevo apto forja; no se
admitirdn 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 seleccidn de un trozo preforma para
identificarlo y efectuar la trazabilidad de los procesos de la cadena productiva y sus
caracteristicas.

Se podrd 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
segln lo establecido por la NORMA IRAM FAL 70-15. No se admitiran valores fuera de norma.
El proveedor debe hacerse cargo de los costos del ensayo asi como de la pieza a destruir.

El proveedor realizara la gestion de ensayos destructivos en laboratorio acreditado por el OAA
(Organismo Argentino de Acreditacidn) bajo la norma ISO/IEC 17025 y/o esté supervisado y
certificado por el SAC (Servicio Argentino de Calibracién 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 debera realizar una macrografia sobre el corte longitudinal del cuerpo completo de
paragolpes para verificar la orientacion de fibras distribuidas.

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 identificacion y lote.

La empresa solicitante podrd requerir visitas programadas en instancias de tratamiento
térmico y mecanizados previa coordinacidon con el oferente, los cuales estan supeditados a

procesos de control estadistico propios del contratante.

Se le exigira al proveedor la presentaciéon 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.

IF-2025-25602162-APN-GMR#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 CompletQozs 256021 aénac?m mt&ggOFSE
ato de choque OFICINA TECNICA
e Apar MATERIAL RODANTE

Faginall deo/s
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ESPECIFICACION TECNICA: MRR/G-003/20 FECHA: 30/04/2020 EM.: d

TRENES ARGENTINOS

OPERACIONES

ESPECIFICACION TECNICA

ET MRR/G-003/20

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

EMISION: 9
FECHA: 30/04/20

ELABORO REVISO REVISO APROBO

NOMBRE Ing. H. Baigorria Ing. H. Baigorria Ing. C. Valdes Lazo
FIRMA -
FECHA 30/04/20
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ESPECIFICACION TECNICA: MRR/G-003 FECHA: 30/04/2020 EM.: 9 |

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-2025-25602162-APN-GM R#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. SERVICIOS DE LABORATORIOS DE ENSAYO Y/O CALIBRACION.
COMPETENCIA.

El LABORATORIO 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), en por lo menos un
campo de aplicacion de cualquier magnitud que calibre y/o tipo de ensayo que
realicen.

El objeto es garantizar la validez técnica de los resultados de los ensayos
y/o calibracion, como asi también la trazabilidad al Sistema Internacional de
Unidades (SI), entre otros.

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 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 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 déb2dZ6@5662t6IARN - BMIRFSORSE
general por conjunto, donde incluya toda la informacion de los puntos a, b, y ¢,

d0ina 14 7
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TRENES ARGENTINOS

OPERACIONES

ESPECIFICACION TECNICA: MRR/G-003

Linea Roca

&) MATERIAL RODANTE

FECHA: 30/04/2020 EM.:9 |

respectivamente y el detalle de los niumeros de identificacién de las piezas que

componen dicho conjunto.

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

5.2. Identificacién y trazabilidad de las piezas.

El Proveedor deberd identificar de forma permanente y legible cada pieza
con un numero de serie correlativo, el niumero de lote o colada en cuestion 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 identificaciéon Unica del informe de control dimensional (NUmero de

serie correlativo);

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

. Una identificacién precisa del Nimero de pieza, Niumero de Plano, NUM y
Orden de Compra de la pieza en cuestion;

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

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

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

FECHA EMISION MOTIVO REALIZO AUTORIZO

08/02/2017

6

Se modificd a nuevo formato.

Ing. H.
Baigorria

Ing. D.
Iglesias

29/03/2018

Se eliminaron leyendas y
modificaron descripciones.

Ing. H.
Baigorria

Ing. C. V.
Lazo.

05/07/2018

Se modificé pto 4.

Competencia de Laboratorios.

Ing. H.
Baigorria

Ing. C. V.
Lazo.

30/04/2020

Se modifico pto 4,
Competencia de Laboratorios.

Ing. H.
Baigorria

Ing. C. V.
Lazo.
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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-2025-25602162-APN-GMR#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:

- Ing: E; Ciocca ,..;;;;;;a;;;;;;;;;;;;;;;;;;;};;;;;;;;;;g;;;; FuA.

5 Ingd M: Ferrindes-spiiiiiiises e siiiaisidnianiaisisraint FORJA ARBENTINA
Tcoi A. Funaro ..';.:;;;.';;:.;.;.:;;;;,;;;;".';;';;;;;;;;..‘;',.;_;:._;;:_'.;‘: LA CANTABRICA
Ing: M; Giraldi-giiesicsidiaititiigisssiiassiiaapsadscavaias FORJA SA,
Engs Lo MONGS o 5005 000 85 0050« 54 S8 3055 s 002000 sapisay FORUA ARGENTINA
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Tea: Mz Horanlo swsasrstiistietliddnsieidsbeinas g niovas: PRI Bulls
Too,; He Sanguinetti f.sseiicsiiiiiaiiticiiiinesiisdinaisasas FAL

v TO0 o LAEGIZA. suvwwdinsdvedvonnnsniise i vens dacer cuniivenoy DA

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,. Tenienda en cucnta
que esta solucibn tdenice implica mayores 005¥E§0%3$96g§g¥%£i2$51 ﬁaggﬁZscaba debi
damente avalade considerando les condiciones de uso, so resolvid incluir una reco
mendacidn a toner en cuenta cn ¢l proceso de ﬁaﬁﬁaq%qﬂg97térmico.

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 $ | F-2025-25602162-APN-GM R#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-2025-25602162-APN-GMR#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-2025-25602162-APN-GM R#SOFSE

Pagina 22 de 57



.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-2025-25602162-APN-GMR#SOFSE
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Nota 1.
Material: Acero moldeado S.A.E J 435 C - Grado 0105 ~ Normalizado

Nota 2.
Material: Acero F.A. 8003/8004 IRAM-FA L 70-10 y 70-19

P SO,
- +

Nota 3.
~ Material: Acero moldeado S.A.E ] 435 C - Grado 0025

-

* Notad.

* Los item 2, 3y 4 se cementaran con una profundidad entre 0.7 a Imm. Luego seran templados y revenidos.

Nota 5.

Los item 1y 7 se entregara con 2 capas de esmalte sintetico antiéxido y dos manos de convertidor sintetico gris RAL 7015

excepto en las zonas de contacto y friccion; estas y el resto de los componentes deberan entregarse lubricadas y con un
proceso anticorrosivo no permanete.

Nota 6: consideraciones constructivas y de controles de calidad para realizar la oferta.

a. Los paragolpes nuevos serén acufiados segdn lo establecido en el plano referenciando OE/N° correlativo.
b. EL PROVEEDOR DEBERA ENTREGAR LOS SIGUIENTES INFORMES:
> Analisis quimico de acero de colada,

> Certificado de partida de materiales utilizados para la construccién de los resorte,
73 > Ensayo de traccin del acero para colada,

p > Examen microgréfico del acero para colada,,
y 7 Informe de ensayo de carga al 100 % del lote a entregar segun orden de compra, verificindose el cumplimiento de la
. FAT:V-709, dltima emision;
> Un informe de control dimensional membretado de la Empresa proveedora donde se deje constancia que todo el lote

de paragolpes solicitado cumple dimensionalmente con lo establecido segun plano adjunto (principales cotas).

Nota 7: competencia del laboratorio.

El proveedor deberd realizar los ensayos en laboratorios acreditados por el OAA (Organismo Argentino de Acreditacion)
y/o supervisados y certificados por el SAC (Servicio Argentino de Calibracién y Medicién) bajo la ISO / IEC 17025,  fines de
garantizar la validez técnica de los resultados de los ensayos y/o calibracion, como asf también la trazabilidad al Sistema
Internacional de Unidades (SI).

 Nota 8: confeccion de informes.

—_— a. Para la confeccion y emision de los informes, se deberd tener en cuenta el punto 5.10 de la norma ISO/IEC 17025.
El informe debera contener minimo los siguientes items:

> Nimero e orden de compra del FFCC,

»  Ndmero de plano y NUM si correspondiere,

> Nimero de lote o colada utilizada en cuestion,

£ > Numero de identificacién de la muestras en cuestién,

> Una lista de los ntmeros de identificacion de cada pieza, obtenidas por cada lote o colada,

> Cuando se trate de conjuntos ensamblados, se deber confeccionar un informe general por conjunto, donde incluya
toda la informacién de los puntos a, b, y c, respectivamente y el detalle de los niimeros de identificacién de las piezas que
componen dicho conjunto.

Cantidad de informes: 1 (uno) por cada partida o colada de material utilizado para la entrega segin O/C.

Inspector Técnico de la Linea Gral. Roca: Una vez que el proveedor es adjudicatario de la O/C pertinente, se debera poner en
contacto con las oficinas de Calidad e Ingenieria, para dar cumplimiento a estos requerimientos: El proveedor debera
garantizar el acceso libre al area de proceso productivo a los fines de seleccionar muestra para ensayos /o verificaciones en
proceso productivo.

N £
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1. OBIJETO

Establecer los requisitos técnicos generales, necesarios y suficientes, que deben cumplir los oferentes
adjudicatarios de piezas de acero forjadas en caliente contratadas por SOFSE.

2. ALCANCE

Piezas de acero forjado de solicitacion mecanica, destinadas al uso en vehiculos ferroviarios.

3. REQUISITOS DE LOS MATERIALES PREFORMA PARA EL PROCESO.

En el caso que las especificaciones técnicas particulares de cada pieza requerida no lo cite, el material
preforma en todos los casos debera ser APTO FORJA. El oferente deberd poseer la documentacién que
certifique la calidad y procedencia de los lotes de materia prima empleada.

4. REQUISITOS A CUMPLIR POR PARTE DEL OFERENTE
4.1 Sistema de gestion de calidad propio o normado.

La empresa oferente deberd contar con un sistema de gestién de calidad (SGC) documentado, para
que SOFSE en caso de requerirlo, pueda auditar y/o controlar los procesos involucrados y verificar
trazabilidad entre los mismos.

4.2 Capacidad productiva.

La empresa deberd contar con instalaciones, personal y equipamiento que permita cumplir con los
requisitos de produccién requeridos por SOFSE. El proceso pruductivo podra incorporar instancias
subcontratadas por el oferente, siempre y cuando las mismas se hallen incorporadas en el SGC
documentado segun lo citado en 4.1.

SOFSE podrd requerir recorrer instalaciones, total o parcialmente, para constatar que se cumplan con
los requerimientos citados en la presente ET; previo al inicio del proceso, o durante la produccién.

4.3 Control de calidad de procesos.

La empresa deberd contar con equipos y recursos técnicos que permitan realizar controles en las
diferentes etapas criticas del proceso productivo, asegurando la calidad de las tareas desarrolladas. Los
instrumentos de control dimensional deberdn contar con certificaciones de calibracién vigente, pudiendo
ser exigidos por SOFSE en cualquier instancia.

Se requiere que el personal del oferente adjudicatario afectado a dichos controles, cuente con
capacitaciones y/o certificaciones, seglin corresponda.

Para el caso de ENSAYOS NO DESTRUCTIVOS (END) aplicados, el personal que ejecute y/o apruebe los
mismos debe estar certificado bajo la norma IRAM-NM-ISO 9712, ultima version.

4.4 Equipos de conformacion en caliente.

El oferente adjudicatario deberd afectar a los procesos afines, prensas y martinetes o martillos de
capacidad y dimensiones de carrera acordes a la pieza a conformar; no se aceptaran piezas unidas por
procesos de soldadura, de ningun tipo.

Los hornos de calentamiento deberdn poseer las dimensiones adecuadas a los tamafos vy
caracteristicas dimensionales de las piezas para asegurar un alcance eficiente en los gradientes térmicos de
las cargas introducidas. Los instrumentos para verificacién y control de temperatura de los sistemas

— - - A PN-(GGMBRZ£S0)
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empleados, deberan disponer de certificado de calibracion vigente.

4.5 Matriceria.

El adjudicatario deberad disponer de la matriceria para estirados y/o instancias de corformacion
particular del material preforma, por secuencia Unica o multiple.

En caso de disponer de la matriceria en cuestidn, siendo procesos de instancias multiples, se debera
identificar a que etapa de conformaciéon corresponde cada una, para en caso de ser necesario, ser
inspeccionado el sub-procceso por parte de SOFSE. No se aceptara en caso de observarse déficit en piezas
finalizadas en bruto, adecuacion dimensional del material por recrecido mediante aporte en la pieza
conformada (soldaura).

En caso de no disponer de la matriceria afin, el desarrollo de las mismas en tipo y cantidad correra por
cuenta del oferente, no participando SOFSE en dicho proceso. De confeccionar matrices por
subcontratacién, los procesos involucrados deberan hallarse incluidos en los alcances del SGC
documentado segun 4.1.

4.6 Tratamientos Térmicos.

Serdn desarrollados segun especificaciones técnicas particulares de cada pieza requerida, empleando
equipos de atmoésfera controlada, sistema de control de temperaturas que permita trazar las velocidades
de calentamiento y enfriamiento; con adecuados registros de los valores de ciclos, y protocolos
estandarizados detallados en el SGC documentado segun 4.1.

4.7 Mecanizado de las piezas.
El oferente adjudicatario deberd contar con las madaquinas-herramientas adecuadas para realizar
mecanizados, roscados, etc; segin cada especificacidn técnica particular lo requiera.

4.8 Laboratorios metalografico, metrolégico y mecanico.

Los laboratorios que emitan ensayos o controles de aptitud sobre caracteristicas de solicitacion
mecdnica a partir de especificaciones técnicas particulares de cada norma, deberdn encontrarse
acreditados en el O.A.A, o certificados bajo ISO 9001.

4.9 Documentacion técnica respaldatoria de productos entregados.

Complementario a lo citado en la presente ET, el oferente adjudicatario deberd cumplir con todo
aspecto normativo y documental referido por las especificaciones técnicas particulares de cada pieza
demandada.

4.10 Documentacion técnica a presentar al momento de la oferta.

El oferente debera presentar junto con su propuesta antecedentes que demuestren competencia en la
fabricacién de piezas afines ferroviarias, de acuerdo a la normativa solicitada. En tal sentido, debera
adjuntar drdenes de compra, protocolos de ensayos, presentaciones, memorias descriptivas de productos o
cualquier otra documentacion que permita observar su aptitud técnico/comercial.

_ - _A PN-GMB#S0O
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TOLERANCIAS NO ESPECIFICADAS | SIMBOLOS DE LABRADO

MUESTRAS DE LAS MARCAS

IRAM 5002 IRAM 4517

I 11

111

OFHOOO

v

ESTAMPADAS BAJO RELIEVE EXCEPTO DONSE SE INDICA

INDICACIONES

Ademas de otras marcas requeridas por especificaciéon o por los representantes del

ferrocarril toda pieza standard de los ferrocarriles (N.E.F.A.) debe ser marcada con

claridad con lo siguiente:

I- Lareferenciapatrimonial interna del ferrocarril usuario.

I1- Elsimbolo “N.E.F.A.”

III- Las tres ultimas cifras de la orden de compra o contrato que indiquen al
proveedor (o totalidad de cifras, si asi se solicita).

En los casos en que los dibujos no indiquen la posicidon de estas marcas, las mismas
deben hacerse estampadas, fundidas o impresas indelebles en posicion que no
estén sujetas a desgaste, como asi mismo no deben debilitar o perjudicar la
duracidén de la pieza en servicio, empleandose punzones de aristas redondeadas.

La marca “N.E.F.A.” es indicada por una cruz dentro de un circulo de 19 mm de
diametro, pero si el tamafio de la pieza elaborada no lo permite, la marca puede ser
reducidaa13 mm o 6,5 mm de diametro.

Los niumeros seran de 10 mm de altura, pudiendo reducirse, segin tamaio de la
piezaa 6 mm.

NOTAS:

La marca N.E.F.A. sera adoptada por los Ferrocarriles de trocha media y angosta
para piezas que sean normalizadas con los de trocha ancha.

Para el material proveniente de contratos por compra conjunta, por parte de un
ferrocarril se adoptara igual criterio que para las érdenes de compra conjunta, o sea
la insercion de las tres ultimas cifras del mismo, pero a los efectos de su
diferenciacion de aquellas se estampara debajo del simbolo N.E.F.A. una barra
como lamostradaconelN°1V.

Cuando los elementos se adquieran mediante contratos por parte del
organismo central, en lugar del numero patrimonial del ferrocarril se
colocara lasigla F.A., como asi también el numero del contrato en lugar de
las tres ultimas cifras de la orden de compra.

Ejemplo: F.A.

1162

REFERENCIA PATRIMONIAL CORRESPONDIENTE

A CADA FERROCARRIL

1.FERROCARRIL D.F. SARMIENTO

2.FERROCARRIL GENERAL.BME. MITRE

3.FERROCARRIL GENERAL ROCA

5. FERROCARRIL GENERAL SAN MARTIN
6. FERROCARRIL GENERAL URQUIZA
7.FERROCARRIL GENERAL BELGRANO

ITEM I

DESCRIPCION

ICANT. I

ESPECIFIC. Y MATERIAL I COD./HIBR.

MARCADO DE PIEZAS STANDARD

FERROCARRILES
RGENTINGS

JAREA:

MECANICA

ESCALA

TROCHA:
TODAS

e OFE‘%OZS-ZTGGZTGZ-APN-GMF@#SOF

FIRMA Y

DIV.ESPECIFICACIONES
DEPTO. TECNICA

DIBUJO

FECHA APROB.

N° DE PLANO:

NEFA 707
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DOCUMENTACION TECNICA PARA COMPRA FECHA: 12/12/2018 |

|#) MATERIAL RODANTE Linea Roca

TRENES ARGENTINOS

OPERACIONES

DOCUMENTACION TECNICA PARA COMPRA

NUM50004702100N

Descripcion: Paragolpes a friccion con platillo convexo
(Buriasco). Vagones de carga.

5000470DTMRO0017 - Conjunto

Paragolpes de Friccidn

Planos concatenados N@: No Corresponde

Plano N®:

Referencia de fabrica: TAM 394-1 (SABB)
Referencia Comercial: No Corresponde

Especificacién Técnica: MRR/G-003, ULTIMA EMISION
Norma de aplicacion: FAT V-709
IRAM-FA L.70-19
IRAM-FA L 70-10
Amortiguacion de los esfuerzos
Funcion: dinamicos en los extremos del
vehiculo.

ELABORO REVISO APROBO
NOMBRE G. Barborini Ing. H. Baigorria Ing. C. Valdes Lazo

ml B | - |F- 2025—2%02162—A PN-GM R#SOFﬂ
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(&) MATERIAL RODANTE Linea Roca

Consideraciones

La fabricacion de los componentes sera efectuada empleando materiales nuevos segun lo
establecido por el plano 5000470DTMR0017 - Conjunto Paragolpes de Friccion; no se
admitira material recuperado de ningdn tipo en ninguna pieza.

Las piezas deben proveerse correctamente embaladas para prevenir dafios mecanicos y
ambientales. El proveedor debe embalar las piezas de tal manera que no sufra deterioro por
herrumbe (cera, aceite y kerosene, etc). Cada paquete / caja / conjunto debe identificarse
con el N° de orden de compra. Los paragolpes nuevos seran acufiados segun lo establecido
en el plano referenciando OE/N° correlativo.

El proveedor debera entregar los siguientes informes:

Anélisis quimico de acero de colada

Certificado de partida de materiales utilizados para la construccion de los resortes
Ensayo de traccion del acero para colada

Examen micrografico del acero para colada

Informe de ensayo de carga al 100 % del lote a entregar segin orden de compra,
verificandose el cumplimiento de la FAT: V-709, Gltima emision;

Un informe de control dimensional membretado de la Empresa proveedora donde se
deje constancia que todo el lote de paragolpes solicitado cumple dimensionalmente con
lo establecido segun plano adjunto (principales cotas).

El proveedor debera presentar informes similares de cada pieza que integre el conjunto,
segun la norma que describa la fabricacién de dicha pieza.

El proveedor debera realizar los ensayos en laboratorios acreditados por el OAA
(Organismo Argentino de Acreditacion) y/o supervisados y certificados por el SAC
(Servicio Argentino de Calibracion y Medicion) bajo la ISO / IEC 17025, a 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).

Para la confeccion y emision de los informes, se debera tener en cuenta el item “informe de
resultados” de la norma 1SO-IEC 17025, ultima edicion. El informe deberé contener
minimo los siguientes items:

a. Numero de orden de compra del FFCC.

b. Numero de plano y NUM si correspondiere.

c. Numero de lote o colada utilizada en cuestion.

d. Numero de identificacion de la muestras en cuestion.

e. Una lista de los nimeros de identificacion de cada pieza, obtenidas por cada lote o
colada.

f. Cuando se trate de conjuntos ensamblados, se debera confeccionar un informe general
por conjunto, donde incluya toda la informacién de los puntos a, b, y ¢, respectivamente el
detalle de los niumeros de identificacion de las piezas que componen dicho conjunto.
Cantidad de informes: 1 (uno) por cada partida o colada de material utilizado para la
entrega segun O/C.

| F-2025-25602162-APN-GM R#SOFSE
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DOCUMENTACION TECNICA PARA COMPRA FECHA: 06/12/2018 |

7. Unavez que el proveedor es adjudicatario de la O/C pertinente, se debera poner en contacto
con las oficinas de Calidad e Ingenieria, para dar cumplimiento a estos requerimientos:
El proveedor debera garantizar el acceso libre al area de proceso productivo a los fines de
seleccionar muestra para ensayos y/o verificaciones en proceso productivo.

| F-2025-25602162-APN-GM R#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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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-2025-25602162-APN-GM R#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-2025-25602162-APN-GM R#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-2025-25602162-APN-GM R#SOFSE
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| ESPECIFICACION TECNICA FAT: V-709 I

EMISION SETIEMBRE DE 1990

ESPECIFICACIONES CONCATENADAS

FA 8 204
FA 8 211
FA 8214
IRAM 15
SAE.J 429d
IRAM DEF D.10/54 - 1981
IRAM FA L. 70-19
IRAM FA L.70-10

LISTA DE PLANOS

NEFA 644

| F-2025-25602162-APN-GM R#SOFSE
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Gerencia de Mecanica
PARAGOLPES NORMALIZADOS A FRICCION TROCHAS 1676 Y
1435 mm — CARACTERISTICAS TECNICAS - UTILIZACION
VAGONES

FAT: V-709

Setiembre de 1990

A — ESPECIFICACIONES A CONSULTAR
A-1. FA 8 204
A-2. FA 8 211
A-3.FA 8 214
A-4.IRAM 15
A-5. SAE.J 429 d
A-6. IRAM DEF D.10/54 - 1981
A-7.IRAM FA L. 70-19
A-8. IRAM FA L.70-10

B — ALCANCE DE ESTA ESPECIFICACION

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

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

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

C — DEFINICIONES

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

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

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

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

C-5. Fuerza de Reaccién: Es la fuerza que para una determinada carrera se genera en el
paragolpe, segun su eje horizontal.

C-6. Diagrama Carrera-Esfuerzo: s el que para cada valor de carrera (en abscisas)
determina las fuerzas de reaccion correspondientes (en ordenadas).

C-7. Trabajo Entregado (We): Es el trabajo necesario que se le debe entregar al
paragolpe para que desarrolle su carrera maxima, cuando se lo ensaya segun las condiciones

establecidas en el Articulo C. |F-2025-25602162-APN-GMR#SOFSE
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FAT: V-709
Setiembre de 1990

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

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

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

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

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

D - REQUISITOS GENERALES

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

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

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

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

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

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

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

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

EJECUCION Y TERMINACION

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

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

La terminacién de los componentes forjados si los hubiera, sera la prevista en los
disefios del Fabricante y en caso de no corresponder mecanizarlos se procedera a controlar por
amolado las rebabas de forja y a eliminar por granallado las cascaras y oxidaciones.

D-10. Los resortes seran construidos segun IRAM-FA L.70-19, debiéndose como
terminacién prever un perdigonado y una proteccion por algun esquema de pintado a opcion del
Fabricante. Los restantes aspectos de terminaciéon conformaran la Norma IRAM-FA L 70-10.

| F-2025-25602162-APN-GM R#SOFSE
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MARCADO

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

a) Logotipo o nombre del Fabricante.

b) Pais de origen.

c) N° del Certificado de Aprobacion.

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

e) Fecha de fabricacion y numero del paragolpe.

PINTADO

Preparacidn

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

Proteccion

D-13. Se aplicara 2 (dos) manos de pintura antiéxido de acuerdo a la Especificacion F.A.
8 214.

Capas de Terminacion

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

Espesor Total
D-15. No sera inferior a 140 micrones.

D-16. La calidad de la pintura se verificara segun Especificacion F.A. 8 204.

E - REQUISITOS ESPECIALES
ENSAYOS DE APROBACION

Prototipo
Carrera Maxima

E-1. Estara comprendida entre 110 < Cmax < 135 mm.

Esta prescripcion sera verificada de acuerdo a lo indicado en G-3.

Capacidad

E-2. Se realizara un ensayo en prensa de capacidad acorde a los valores de esfuerzos
involucrados en todas las condiciones de funcionamiento.

El instrumental de medida sera de suficiente afinamiento y maximo error del 2%.

Se procederd a verificar aplicando cargas sucesivas las siguientes condiciones
mecanicas: |F-2025-25602162-APN-GM R#SOFSE
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Esfuerzo de reaccion inicial : 1.000 kg a 2.000 kg
Esfuerzo de reaccién a 38 mm

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

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

(We) : >1.700 kgm
Capacidad (Wc) : >0,56We

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

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

Uniformidad de Accion

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

F —INSPECCION Y APROBACION
PROTOTIPOS

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

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

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

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

c) Datos técnicos para la verificacion de resortes.

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

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

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

F-3. La evaluacion de la documentacion técnica indicada en F-2 sera efectuada por la
Gerencia de Mecanica de Ferrocarriles Argentinos quien, de considerarlo procedente autorizara la
realizacion de los ensayos de aprobacion de prototipos.

F-4. Si los prototipos cumplimentan las exigencias de los ensayos previstos en esta
especificacion, Ferrocarriles Argentinos otorgara un Certificado de Aprobaciéon Condicional por el término

de 2 (dos) afios durante el cual se realizara la prueba operativa de servicio ﬁi&_%jglig@%grgtﬂ{?% RESOFSE
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en un servicio de exigidas condiciones operativas.

Al finalizar dicha prueba, Ferrocarriles Argentinos, de no mediar razones técnicas que
inhabiliten para el uso a los paragolpes, puestos en evidencia durante la aplicacion de los prototipos al
servicio en dicho lapso y verificadas nuevamente las caracteristicas de capacidad establecidas en E-2,
otorgara APROBACION DEFINITIVA.

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

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

INSPECCION DE OBRAS

Sus Atribuciones

F-7. Ferrocarriles Argentinos podra destacar segun su conveniencia una inspecciéon de
obras (1.O.F.A.) permanente o temporaria, la que tendra derecho a verificar en cualquier momento la
fabricacion de los paragolpes y sus componentes en todos los detalles, asi como de efectuar todas
aquellas comprobaciones que crea conveniente a los efectos de asegurarse que las condiciones de
fabricacion previstas, sean cumplidas integramente.

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

RECEPCION DE PARTIDAS
EXTRACCION DE MUESTRAS
LOTE

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

MUESTRAS

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

ENSAYO DE VERIFICACION

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

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

Para los requisitos especiales, carrera maxima, capacidad y uniformidad de accién, las
unidades ensayadas deberan encontrarse dentro de los valores especificados en los Articulos E-1. E-2 y
E-3 de esta especificacion; idéntico tratamiento debera adoptarse para el requisito establecido en el
Articulo D-8 de la misma.

El AQL establecido para las comprobaciongs.gipsrEignales2yA PN RERESOREE 15%
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segun Norma IRAM 15.
Para los requisitos de caracter quimico y metalografico el AQL establecido es de 6,5%.

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

CRITERIO DE ACEPTACION Y RECHAZO

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

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

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

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

G - METODOS DE ENSAYO

Generalidades

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

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

Carrera Maxima

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

La determinacion de la carrera maxima se hara por diferencia entre la altura libre y la de
bloqueo.

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

En la prensa se realizaran aplicaciones previas tendientes a lograr el adecuado ajuste de
las partes friccionantes.

Todos los elementos a utilizar seran contrastados por el IRAM, INTI u otros organismos
habilitados para tal fin a decisiéon de Ferrocarriles Argentinos.

H - INDICACIONES COMPLEMENTARIAS

H-1. La posesion de una Certificacion de Aprobacion Cond&gas&gt&ggaalaé{ﬂgﬁa&ﬁ RESOFSE
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al suministro de hasta un maximo de 2.000 (dos mil) paragolpes.

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

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

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

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

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

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

H-7. Las aprobaciones conferidas en base a esta especificacion sélo son validas para el
paragolpe que haya merecido la Certificacion de Ferrocarriles Argentinos y para el Fabricante original del
prototipo, no siendo extensiva tal calificacion a otros modelos del mismo fabricante, ni al mismo modelo
producido por otro fabricante.

H-8. Todas las piezas componentes de paragolpes que pertenezcan a un mismo modelo
y Fabricante deberan cumplir la condicién de intercambiabilidad, aun entre distintas 6rdenes de compra o
contratos.

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

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

| - ANTECEDENTES
I-1. AAR. 901 F.
[-2. UIC 526 OR.
| F-2025-25602162-APN-GM R#SOFSE
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SIMBOLO DE LABRADO
IRAM 4517 : \ :

- NUM50004702200N - NUM50004702100N

IMPORTANTE: EL PROVEEDOR DEBERA SUMINISTRAR UNA MUESTRA, LA CUAL DEBE SER APROBADA POR EL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA DE REMEDIOS DE ESCALADA ANTES DE LA ENTREGA DEL PRIMER LOTE

10 NUM50004702570N TRABA PARA PLATO 9 3
9.B NUM50004702330N PLATILLO CONVEXO 8 1
9.A NUM50004702350N PLATILLO RECTO 7 1
8 NUM50004702510N RESORTE ANTAGONICO 6 1
7 NUM50004702530N RESORTE INTERIOR 6 1
6 NUM50004702550N RESORTE EXTERIOR 6 1
5 NUM50004702370N| APOYO GUIA PARA RESORTE 5 1
4 NUM50004702310N CAJA PARAGOLPE 4 1
3 NUM50004702470N CUNA 320 3 2
2 NUM50004702490N CUNA 410 3 1
NOTA N°1: 1 NUM50004702450N CUNA FLJA 2 1
ESTE PLANO DEBE SER COMPLEMENTADO CON LAS
ESPECIFICACIONES CONTENIDAS EN LAS NORMAS FAT V-709 Y N.0 ITEM NUMS N.° DE PIEZA N° HOJA|CANTIDAD|
FAT MR-737. LAS DIMENSIONES Y LAS NORMAS DEBERAN SER
CONTROLADAS Y VERIFICADAS POR EL FABRICANTE QUIEN MATERIAL. -
PRESENTARA EL CERTIFICADO DE ENSAYO. EL FORMATO DE
ENTREGA SE DESCRIBE EN LA ET MRR-G003/ULTIMA EMISION. TRENES ARGENTINOS > ARAGOLPES DE FRICCION (BURIASCO
L0S CUERPOS Y LOS COMPONENTES EXTERIORES LLEVARAN OPERACIONES
L .
MARCADO SOBRE EL RELIEVE DE LOS MISMOS, LAS SIGUIENTES >ISTEMA DE TRALLION ¥ CHOQUE
INSCRIPCIONES: SUBGERENCIA DE MATERIAL RODANTE
gg LOGOTIP(C)) O NOMBRE DEL FABRICANTE. LINEA GENERAL ROCA ___ VAGONES DE CARGAPLANO : _
PAIS DE ORIGEN. i ‘ . + | 's. C Keinrath 27/08/2018
c) N° DEL CERTIFICADO DE APROBACION. CODRDINACION GENERAL TECNICA BBU% | s ¢ Keinrarn Tsos | s000L700TMR001 | /A
d) N° DE ORDEN DE COMPRA. DEPARTAMENTO INGENIERIA REVISO: | ING. H. BAIGORRIA SE COMPLETA CON :
e) FECHA DE FABRICACION Y NUMERO DEL PARAGOLPE. REMEDIOS DE ESCALADA APROBO. | ING. C VALDES LAZO SIN COMPLEMENTOS.
R N =Y FO“”A’-“‘T’ZMM
2768-1Clase m y 2768-2 Clase K - A3 1/9 VER TABLA.
] 7] T T 5] 5
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SIMBOLO DE LABRADO

IRAM 4517 %

SECCION A-A

R6
Q —

\

G125
2,50
Y
|
|
® 100

SECCION B-B

1
N\
-\

33
55

127

NOTA N°1 - MATERIAL.: ‘
VERIFICA NORMA FA 8701, CLASE B(GRADO AM500 - CALIDAD C, BAJO

IRAM IAS U500-7026).

LA PIEZA SERA CEMENTADA, TEMPLADA Y REVENIDA. PROFUNDIDAD DEL

CEMENTADO: MIN 0,75

HB:500-614

IMPORTANTE: EL PROVEEDOR DEBERA SUMINISTRAR UNA MUESTRA, LA CUAL DEBE SER APROBADA POR EL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA DE REMEDIOS DE ESCALADA ANTES DE LA ENTREGA DEL PRIMER LOTE

NOTA N°2 - IDENTIEICACI()N: MATERIAL: VER NOTA
EL ELEMENTO VENDRA IDENTIFICADO, EN FORMA LEGIBLE Y ' ‘
ﬁ%ﬁ%ﬁl\éEgE%ggEENL[%g%gmE%ZECIFICADO CON LA LETRA "H" CON EL TRENES ARGENTINOS CUNA FIJA
NOTA N° 3: ' OPERACIONES| rarac0ires oF FRICCION-SIST. DE TRACCION ¥ CHOQUE
ESTE PLANO DEBE SER COMPLEMENTADO CON LAS ESPECIFICACIONES SUBGERENCIA DE MATERIAL RODANTE ACONES D CARGA
CONTENIDAS EN LAS NORMAS FAT V-709 Y FAT MR-737. LAS DIMENSIONES SE— -
Y LAS NORMAS DEBERAN SER CONTROLADAS Y VERIFICADAS POR EL COORDINACION GENERAL TECNICA e e |/
FABRICANTE QUIEN PRESENTARA EL CERTIFICADO DE ENSAYO. EL e — e
FORMgTO DE ENTREGA SE DESCRIBE EN LA ET MRR-G003/ULTIMA REMEDIOS DE ESCALADA APROBO. | ING. C. VALDES LAZO SIN COMPLEMENTOS,
EMISI N_ Representacion cofas y simbolos:[RAM ESCALA FORFAZUZP- .

TT6a tlaoe my 21562 Clase k. =1 23 | 219 NUM50004702450N

6

] 7] 7] L] 5
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IMPORTANTE: EL PROVEEDOR/DEBER/:\ SUMINISTRAR UNA MUESTRA, LA CUAL DEBE SER APROBADA POR EL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA DE REMEDIOS DE ESCALADA ANTES DE LA ENTREGA DEL PRIMER LOTE

SIMBOLO DE LABRADO

IRAM 4517 %

SECCION A-A

SECCION B-B
- 166 - B 170 N
- 4 - —
10,80
. I ( ‘
T -
Q R2,00 8 Q8
|

107°

71°

64°

R4 !
S\
|
By
o I
120°
3 NUM50004702490N CUNA 410 NOTA N©2
NOTA N°1: 2 NUM50004702470N CURA 320 NOTA N2
RADIO DE ACUERDO NO IDENTIFICADO ES 4mm. ITEM NUM NOMBRE MATERIAL

NOTA N°2 - MATERIAL:
VERIFICA NORMA FA 8701, CLASE B(GRADO AM500 - CALIDAD C, BAJO IRAM IAS U500-7026).
II:IAI‘QEIESZSA EERA CEMENTADA, TEMPLADA'Y REVENIDA. PROFUNDIDAD DEL CEMENTADO: MIN 0,75mm
* 55+
NOTA N°3 - IDENTIFICACION: ,
EL ELEMENTO VENDRA IDENTIFICADO, EN FORMA LEGIBLE Y PERMANENTE, EN EL LUGAR ESPECIFICADO CON LA LETRA "H" CON EL NUMERO DE
ORDEN DE COMPRA.
NOTA N°4.
ESTE PLANO DEBE SER COMPLEMENTADO CON LAS ESPECIFICACIONES CONTENIDAS EN LAS NORMAS FAT V-709 Y FAT MR-737. LAS DIMENSIONES
Y LAS NORMAS DEBERAN SER CONTROLADAS Y VERIFICADAS POR EL FABRICANTE QUIEN PRESENTARA EL CERTIFICADO DE ENSAYO. EL FORMATO
DE ENTREGA SE DESCRIBE EN LA ET MRR-GO03/ULTIMA EMISION.

MATERIAL: VER NOTA.

TRENES ARGENTINOS

OPERACIONES

SUBGERENCIA DE MATERIAL RODANTE
LINEA GENERAL ROCA

CUNA 412 Y 320

VAGONES DE CARGA

PARAGOLPES DE FRICCION-SIST. DE TRACCION Y CHOQUE

COORDINACION GENERAL TECNICA

RELEVO:

S. C. Keinrath

DiBUJO:

S. C. Keinrath

27/08/2018

27/08/2018 | PLANO N®:

5000470DTMR0017

REV

A

DEPARTAMENTO INGENIERIA
REMEDIOS DE ESCALADA

REVISO

ING. H. BAIGORRIA

APROBO

ING. C. VALDES LAZO

Representacion cofas y simbolos:IRAM.
Tolerancias no indicadas segln IRAM

ESCALA
1:2,5

A3 3/9

SE COMPLETA CON

SIN COMPLEMENTOS.
FORFAZDZ - 200 Z TH Z-ARNSVTIRAFSOFSE |

VAR TABLA.

o 2| e L > |

2768-1Clase my 2768-2 Clase K

|<l@I

8
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IMPORTANTE: EL PROVEEDOR/DEBERZ\ SUMINISTRAR UNA MUESTRA, LA CUAL DEBE SER APROBADA POR EL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA DE REMEDIOS DE ESCALADA ANTES DE LA ENTREGA DEL PRIMER LOTE

384,00

280,00

140,00 29,00, 160,00 20,00 _

1
|
1

146,00

55,00 o

Y

35,00

e

' &S
)
S
\%«
(o)
74,00

I —

A
%
10,00

20,00

/-

$ 240,00
430,00

33,00

NOTA N°1 - MATERIAL:
VERIFICA NORMA FA 8 701, CLASE B(GRADO AM500 - CALIDAD C, BAJO IRAM IAS U500-7026).

NOTA N° 2:

ESTE PLANO DEBE SER COMPLEMENTADO CON LAS ESPECIFICACIONES CONTENIDAS EN LAS NORMAS FAT V-709
Y FAT MR-737. LAS DIMENSIONES Y LAS NORMAS DEBERAN SER CONTROLADAS Y VERIFICADAS POR EL
FABRICANTE QUIEN PRESENTARA EL CERTIFICADO DE ENSAYO.EL FORMATO DE ENTREGA SE DESCRIBE EN LA ET
MRR-GO03/ULTIMA EMISION.

SIMBOLO DE LABRADO

IRAM 4517 : \

MATERIAL: VER NOTA.

TRENES ARGENTINOS

OPERACIONES

SUBGERENCIA DE MATERIAL RODANTE
LINEA GENERAL ROCA

CAJA PARAGOLPES
PARAGOLPES DE FRICCION-SIST. DE TRACCION Y CHOQUE

VAGONES DE CARGA

COORDINACION GENERAL TECNICA

RELEVO: | s ¢ Keinrath 27/08/2018 | PLANO N° B

DIBUJO S. C. Keinrath 27/08/2018 5000470DTMR0017 A

DEPARTAMENTO INGENIERIA
REMEDIOS DE ESCALADA

REVISO: | ING. H. BAIGORRIA

SE COMPLETA CON :

APROBO: | ING. C. VALDES LAZO

SIN COMPLEMENTOS.

Representacion cofas y simbolos:IRAM
Tolerancias no indicadas segln IRAM
2768-1Clase my 2768-2 Clase K

NUM50004702310N

1:2,5 A3 4/9

ESCALA FORMAZUZP- 20002 1H 2B do M RESOFSE |
<1®
1 |

8
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- SIMBOLO DE LABRADO
-_— IRAM 4517 W
_— i
L
— , 3l &, / |
- COMTEMPLAR SEPARACION 0 2>
— || PARA SOLDAR PIEZAS 3750\@ @
| N
A I @
|
i
o o
b I o o o S =
: NS S o o = g
9 o I} LN © S L
S S S o o)
1
r
o Y Y
%'—‘-‘ ‘ { A\ 4
T \ '
o 30,00 —[H]
S%lc| NOTAN°1: /§ !
= IRAM IAS U 500-503 - F24. 2500 4’600
= = NOTA N°2: - 40,00 28,00 C NUM50004702410N TUBO GUIA INTERIOR NOTA N°3
=P IRAM IAS U 500-2503 - 2" SCH40.
=9 B NUM50004702430N AN NOTA N2
=2 03:
25 %500_2503 -2 1/2" SCH40. A NUM50004702390N APOYO RESORTE NOTA N°1
= ITEM NUM NOMBRE MATERIAL
zZ9 NOTA N°4 - SOLDADURA:
53 ELECTRODO IRAM IAS U 500-601 E4310 (AWS 6010) MATERIAL: VER TABLA
§§ NOTA NO5 - IDENTIFICACION: TRENES ARGENTINOS APOYO Y GUIA PARA RESORTE
w2 EL ELEMENTO VENDRA IDENTIFICADO, EN FORMA LEGIBLE Y PERMANENTE, EN EL LUGAR : .
o ESPECIFICADO CON LA LETRA "H" CON EL NUMERO DE ORDEN DE COMPRA. %ﬁgcﬁﬁgR!goﬁNES PARAGOLPES DE FRICCION-SIST. DE TRACCION ¥ CHOQUE
@é ; or. LINEA GENERAL ROCA VAGONES DE CARGA
= NOTA N°6: ) . RELEVO: ['s C Keinrath 27/08/2018 | PLANO N°: X
= ESTE PLANO DEBE SER COMPLEMENTADO CON LAS ESPECIFICACIONES CONTENIDAS EN COORDINACION GENERAL TECNICA —— : A
= LAS NORMAS FAT V-709 Y FAT MR-737. LAS DIMENSIONES Y LAS NORMAS DEBERAN SER I ERIETER — ISNGCHKEECAFIZE:RRI - AL SiofggngDTlM[RO°N°T7
IS CONTROLADAS Y VERIFICADAS POR EL FABRICANTE QUIEN PRESENTARA El. CERTIFICADO REMEDIOS DE ESCAL ADA T R i SIN COMPLEMENTOS.
Z= DE ENSAYO. EL FORMATO DE ENTREGA SE DESCRIBE EN LA ET MRR-G003/ULTIMA G R R T —— —FoTo -
§§ EMISION. T e e S en 5 Cmn 6@ 11 A3 | 5/9 NUM50004702370N
= T 2| 30| Lo 5 | 6

0!
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IMPORTANTE: EL PROVEEDOR DEBERA SUMINISTRAR UNA MUESTRA, LA CUAL DEBE SER APROBADA POR EL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA DE REMEDIOS DE ESCALADA ANTES DE LA ENTREGA DEL PRIMER LOTE

SIMBOLO DE LABRADO
IRAM 4517

® @ [TTT777

176

/3
N
/
\J

220

o
Y
A
™M | |§
1 g o
o
| | |
1 |
| |
\ 1 2
ESPECIFICACION
EXTERIOR(6)|INTERIOR(7)|ANTAGONICO(8) 8 | NUM50004702510N |[RESORTE ANTAGONICO NOTA No1
ARROLLAMIENTO | IZQUIERDO | DERECHO | IZQUIERDO 7 | NUM50004702530N | RESORTE INTERIOR NOTA No1
ESPIRAS TOTALES 7 4 3/4 12
ECPIRAS UTILES 5 E 1013 6 | NUM50004702550N | RESORTE EXTERIOR NOTA N1
ALTURA LIBRE 330 220 290 ITEM NUM NOMBRE MATERIAL
MATERIAL: VER NOTA
NOTA N°1 - MATERIAL: , TRENES ARGENTINOS RESORTES
SAE 9260, SEGUN NORMA IRAM FAL 7019.TEMPLADO Y REVENIDO, SEGUN NORMA IRAM FAL 7010.
RECUBIERTO POR ANTIOXIDANTE O PINTURA ASFALTICA! OPERACIONES| rracoires ot FRIcCION-5IST. DE TRACCIGN ¥ CHoQUE
HRC: 35 35' Ani. SUBGERENCIA DE MATERIAL RODANTE
NOTA N©°2 - IDENTIFICACION: LINEA GENERAL ROCA VAGONES DE CARGA
EL ELEMENTO VENDRA IDENTIFICADO, EN FORMA LEGIBLE Y PERMANENTE, EN EL LUGAR ESPECIFICADO ‘ ' -
CON LA LETRA "H" CON EL NUMERO DE ORDEN DE COMPRA. COORDINACION GENERAL TECNICA RELEVO. ]S C Keinrafh 21/08/2018 | PLANO N
NOTA N©°3: DIBUJO: ] S. (. Keinrath 27/08/2018 | 5000470DTMR0017 A
ESTE PLANO DEBE SER COMPLEMENTADO CON LAS ESPECIFICACIONES CONTENIDAS EN LAS NORMAS DEPARTAMENTO INGENIERTA REVISO: | ING. HBAIGORRIA SE COMPLETA CON
FAT V-709 Y FAT MR-737. LAS DIMENSIONES Y LAS NORMAS DEBERAN SER CONTROLADAS Y REMEDIOS DE ESCALADA APROBO. | NG C VALDES LAZ0 SIN COMPLEMENTOS,
VERIFICADAS POR EL FABRICANTE QUIEN PRESENTARA EL CERTIFICADO DE ENSAYO. EL FORMATO DE Representattn coras y STmbolos TRAM FSCALA FORFR2O2Y- z
ENTREGA SE DESCRIBE EN LA ET MRR-G003/ULTIMA EMISION. T e ey Sren 5 e =l@| ., 23 /9 VER TABLA.
T 2| 3 L 5 ] 6
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SIMBOLO DE LABRADO
IRAM 4517 :

IMPORTANTE: EL PROVEEDOR/DEBER/:\ SUMINISTRAR UNA MUESTRA, LA CUAL DEBE SER APROBADA POR EL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA DE REMEDIOS DE ESCALADA ANTES DE LA ENTREGA DEL PRIMER LOTE

- 352,00 - - 340,00 -
@/@ _120,00_
Y [ [
R55,50 _.30,00 |
|, 12,00
@00\
128,00/
N _
-
_____ 0\ RJQO(; R13450 B /I/',' % _/E - - - - - - -
# | / o
© R /1 |_10,00
LA >
~—r 2, <
N 5_—;_:_4_.___ e . % N )
QQ
®f& 20,50 _ -
G
30° ©
&500\
)\ Y
| - 25,00
-
A - 77,00
N—OTA Nol - MATE—RIAL: MATERIAL: VER NOTA
VERIFICA NORMA FA 8 701, CLASE B(GRADO AM500 - CALIDAD C, BAJO IRAM IAS U500-7026). ' '
NOTA No©°2: TRENES ARGENTINOS PLATILLO RECTO
ESTE PLANO DEBE SER COMPLEMENTADO CON LAS ESPECIFICACIONES CONTENIDAS EN LAS NORMAS FAT V- OPERACIONES! raracoLres 0F FRICCION-SIST DE TRACCION Y CHOQUE
709 Y FAT MR-737. LAS DIMENSIONES Y LAS NORMAS DEBERAN SER CONTROLADAS Y VERIFICADAS POR EL SUBGERENCIA DE A CRAL RODANTE
FABRICANTE QUIEN PRESENTARA EL CERTIFICADO DE ENSAYO.EL FORMATO DE ENTREGA SE DESCRIBE EN , , T AR
LA ET MRR-GOO3/ULTIMA EMISION. COORDINACION GENERAL TECNICA DBUI_ 5. C_Keinrath e B Rl PAN
DEPARTAMENTO INGENIERIA REVISO: ING. H. BAIGORRIA SE COMPLETA CON
REMEDIOS DE ESCALADA APROBO: | ING. C. VALDES LAZO SIN COMPLEMENTOS.
Representacion cofas y s1mbolos TRAM, TSCALA FORFAZOZD- 28002 IH 2B DoV RESOFSE. |
A Sl o | s | NUMS0004702350
T ] 2 3] L] 5] 6 | 7 | 8
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IMPORTANTE: EL PROVEEDOR/DEBERZ\ SUMINISTRAR UNA MUESTRA, LA CUAL DEBE SER APROBADA POR EL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA DE REMEDIOS DE ESCALADA ANTES DE LA ENTREGA DEL PRIMER LOTE

N
()
Q’_\/
|
30°
Q
Q
&
&
_ /_ ] _\
g K
™ ‘% !
\X
|
ﬁ) N
R2,00 % S
~4 R ’\?9
\\ N
, B \ -
1 \
\ |
o
A 50 2 / \
/ \ o |
\
|
Q
\,,,)‘9
Q
26°
B 352,00 o

332,00

R1300,00

/Rz%@

4

30,00|
R
AN
\\
10,00 | —
A

=

—— R195,00

1550,00

SIMBOLO DE LABRADO
IRAM 4517

34,00

R1500,00

NOTA N°1 - MATERIAL:

VERIFICA NORMA FA 8 701, CLASE B(GRADO AM500 - CALIDAD C, BAJO IRAM IAS U500-

7026).

NOTA N°2 - IDENTIFICACION:
EL ELEMENTO VENDRA IDENTIFICADO, EN FORMA LEGIBLE Y PERMANENTE, EN EL LUGAR

ESPECIFICADO CON LA LETRA "H" CON EL NUMERO DE ORDEN DE COMPRA.

NOTA N°3:

ESTE PLANO DEBE SER COMPLEMENTADO CON LAS ESPECIFICACIONES CONTENIDAS EN
LAS NORMAS FAT V-709 Y FAT MR-737. LAS DIMENSIONES Y LAS NORMAS DEBERAN SER
CONTROLADAS Y VERIFICADAS POR EL FABRICANTE QUIEN PRESENTARA EL CERTIFICADO

DE ENSAYO.EL FORMATO DE ENTREGA SE DESCRIBE EN LA ET MRR-GO03/ULTIMA

EMISION.

}

20,50

MATERIAL: VER NOTA.

TRENES ARGENTINOS

OPERACIONES

SUBGERENCIA DE MATERIAL RODANTE
LINEA GENERAL ROCA

PARAGOLPES DE FRICCION-SIST. DE TRACCION Y CHOQUE

PLATILLO CONVEXO

VAGONES DE CARGA

COORDINACION GENERAL TECNICA

RELEVO:

S. C. Keinrath

27/08/2018 | PLANO N° RE

DIBUJO

S. C. Keinrath

27/08/2018 5000470DTMR0017 A

DEPARTAMENTO INGENIERIA
REMEDIOS DE ESCALADA

REVISO:

ING. H. BAIGORRIA

SE COMPLETA CON

APROBO:

ING. C. VALDES LAZO

SIN COMPLEMENTOS.

Representacion cofas y simbolos:IRAM
Tolerancias no indicadas segln IRAM
2768-1Clase my 2768-2 Clase K

ESCALA
1:2,5

FORFAZUZP- 200 Z TH ZZANGSSMTRFSOFSE |
NUM50004702330N

A3 8/9

6 |

|<l@I

8
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IMPORTANTE: EL PROVEEDOR DEBERA SUMINISTRAR UNA MUESTRA, LA CUAL DEBE SER APROBADA

POR EL DEPARTAMENTO DE INGENIERIA DE REMEDIOS DE ESCALADA ANTES DE LA ENTREGA DEL PRIMER LOTE

1 I 2 [ 3 4 [ 5 [ 6
SIMBOLO DE LABRADO
IRAM 4517 ; é; ;
W1/2 x 12h
S S ESPESOR 19mm

&) ©

N ©

&g

90,00 _.

NOTA N°1 - MATERIAL:

ACERO IRAM IAS U 500-503_ F24.

NOTA N°2 - IDENTIFICACION:

EL ELEMENTO VENDRA IDENTIFICADO, EN
FORMA LEGIBLE Y PERMANENTE, EN EL
LUGAR ESPECIFICADO CON LA LETRA "H"
CON EL NUMERO DE ORDEN DE COMPRA.
NOTA N°3:

ESTE PLANO DEBE SER COMPLEMENTADO
CON LAS ESPECIFICACIONES CONTENIDAS EN
LAS NORMAS FAT V-709 Y FAT MR-737. LAS
DIMENSIONES Y LAS NORMAS DEBERAN SER
CONTROLADAS Y VERIFICADAS POR EL
FABRICANTE QUIEN PRESENTARA EL
CERTIFICADO DE ENSAYO. EL FORMATO DE
ENTREGA SE DESCRIBE EN LA ET MRR-
GO03/ULTIMA EMISION.

\\§

MATERIAL: VER NOTA

TRENES ARGENTINOS

OPERACIONES

SUBGERENCIA DE MATERIAL RODANTE
LINEA GENERAL ROCA

TRABA PARA PLATO

PARAGOLPE DE FRICCION -SIST. DE TRACCION Y CHOQUE

CCRR CNR FG

COORDINACION GENERAL TECNICA

REVELO:

S. C. KEINRATH

27/08/18 | pLaND No

DIBUJC:

S. C. KEINRATH

27/08/18

REV

5000470DTMR0017 A

DEPARTAMENTO INGENIERTA
REMEDIO DE ESCALADA

REVISO:

ING. H. BAIGORRIA

SE COMPLEMENTA CON

APROBO:

NG C VALDES LATD202

\ RN CYMr#SESED S

REPRESENTACION COTAS Y SIMBOLOS: IRAM
TOLERANCIAS NO INDICADAS SEGUN IRAM
2768-1CLASE m Y 2768-2 CLASE K.

Sad)

ESCALA

1:1

FORMATO HOJA CATALOGO

9/9

NUMS0004702570N

1 | 2 I

3 I

4

Al
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PLANILLA COTIZACION - NACIONAL

Procedimiento de Seleccion N°: DETALLE PROVEEDOR
Razén Social
Clase de Contratacion: C.U.LT.
Tel
Expediente: E
Moneda:
Renglon Cantidad um Cédigo SAP Descripcion Referencia de Fabrica Plano / ET Precio Unitario LV.A. S.ubtotal
(%) (sin LV.A))
PARAGOLPE COCHE REMOLCADO Pl.: 270301DTMR0317
1 112 C/U 1000009941 MATERFER 7730.015 442462 ET.23.006.SCYGT.GCM.V2 0,00
2 77 CcIU 1000000615 PARAGOLPE LOCOMOTORA GM 9582510 (GM) Pl.: 9-02-94 (EMISION F) 0,00
3 34 Cc/J 1000022192 PLATILLO DE PARAGOLE VAGON - PI.: NEFA 100/A (EMISION 3) 0,00
DTC NUM50004702100N -
4 8 cu 1000020649 | PARAGOLPE CURVO COCHE REMOLCADO - (5000470DTMR0017 ITEM 0,00
MATERFER 98)
DTC NUM50004702100N -
5 4 cu 1000020650 | PARAGOLPE RECTO COCHE REMOLCADO - (5000470DTMR0017 ITEM 0,00
MATERFER 9.A)
Subtotal (sin I.V.A.) 0,00
.V.A. -
Total (con l.V.A.) 0,00
Total letras

Condicién de pago: Segun pliego
Plazo de entrega: Segun pliego

Lugar de entrega: Segun pliego
Mantenimiento de oferta: Segun pliego

TRENES ARGENTINOS

OPERACIONES

IF-2025-25602162-APN-GMR#SOFSE
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PLANILLA COTIZACION - EXTRANJERO

Procedimiento de Selecciéon N°: DETALLE PROVEEDOR
Razén Social
Clase de Contratacion: Identificacion Tributaria
Expediente: E-Mail:
Moneda:
. . o s . . Precio
Inconterm Renglén | Cantidad | U/M Cédigo SAP Descripcion Referencia de Fabrica Plano / ET Unitario Flote Subtotal
EXW 0,00
FCA Pl.: 270301DTMR0317 000
FOB 1 112 C/U 1000009941 PARAGOLPE COCHE REMOLCADO MATERFER 7730.015 442462 ET.2§.006.SCYGT.GCM.V2 0,00
CFR 0,00
CIF 0,00
EXW 0,00
FCA 0,00
FOB 2 77 C/U 1000000615 PARAGOLPE LOCOMOTORA GM 9582510 (GM) Pl.: 9-02-94 (EMISION F) 0,00
CFR 0,00
CIF 0,00
EXW 0,00
FCA 0,00
FOB 3 34 C/U 1000022192 PLATILLO DE PARAGOLE VAGON - Pl.: NEFA 100/A (EMISION 3) 0,00
CFR 0,00
CIF 0,00
EXW 0,00
FCA PARAGOLPE CURVO COCHE REMOLCADO DTC NUM50004702100N 0,00
FOB 4 8 C/U | 1000020649 MATERFER - (5000470DTMR0017 ITEM 9.B) 0,00
CFR 0,00
CIF 0,00
EXW 0,00
FcA PARAGOLPE RECTO COCHE REMOLCADO DTC NUM50004702100N 0,00
FoB 5 4 C/U | 1000020650 MATERFER - (5000470DTMR0017 ITEM 9.A) 0,00
CFR 0,00
CIF 0,00
Total: 0,00

Total letras:

Lugar de cumplimiento de Incoterm (Ciudad/Pais):
Condicién de Pago: Segun pliego
Plazo de Entrega: Segun pliego
Mantenimiento de Oferta: Segun pliego

TRENES ARGENTINOCS

OPERACIONES

IF-2025-25602162-APN-GM R#SOFSE
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Republica Argentina - Poder Ejecutivo Nacional
ANO DE LA RECONSTRUCCION DE LA NACION ARGENTINA

Hoja Adicional de Firmas
Informe grafico firma conjunta

Numero: |F-2025-25602162-APN-GMR#SOFSE

CIUDAD DE BUENOS AIRES
Miércoles 12 de Marzo de 2025
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Planilla Nacional



				PLANILLA COTIZACIÓN - NACIONAL





				Procedimiento de Selección N°:														DETALLE PROVEEDOR

																		Razón Social

				Clase de Contratación:														C.U.I.T.

																		Tel.:

				Expediente: 														E-Mail:

																		Moneda:



				Renglón		Cantidad		U/M		Código SAP		Descripción		Referencia de Fabrica		Plano / ET		Precio Unitario		I.V.A. 
(%)		Subtotal I.V.A. $		Subtotal 
(sin I.V.A.)



				1		112		C/U		1000009941		PARAGOLPE COCHE REMOLCADO MATERFER		7730.015 442462		Pl.: 270301DTMR0317
ET.23.006.SCYGT.GCM.V2						0.00		0.00

				2		77		C/U		1000000615		PARAGOLPE LOCOMOTORA GM		9582510 (GM)		Pl.: 9-02-94 (EMISION F)						0.00		0.00

				3		34		C/U		1000022192		PLATILLO DE PARAGOLE VAGON		-		Pl.: NEFA 100/A (EMISION 3)						0.00		0.00

				4		8		C/U		1000020649		PARAGOLPE CURVO COCHE REMOLCADO MATERFER		-		DTC NUM50004702100N - (5000470DTMR0017 ITEM 9.B)						0.00		0.00

				5		4		C/U		1000020650		PARAGOLPE RECTO COCHE REMOLCADO MATERFER		-		DTC NUM50004702100N - (5000470DTMR0017 ITEM 9.A)						0.00		0.00

				Subtotal (sin I.V.A.)																		0.00		0.00

				I.V.A.																				- 0

				Total  (con I.V.A.)																				0.00

												Total letras

				Condición de pago: Según pliego

				Plazo de entrega: Según pliego

				Lugar de entrega: Según pliego

				Mantenimiento de oferta: Según pliego













Planilla Extranjero





				PLANILLA COTIZACIÓN - EXTRANJERO



				Procedimiento de Selección N°:																DETALLE PROVEEDOR

																				Razón Social

				Clase de Contratación:																Identificación Tributaria

																				Tel.:

				Expediente: 																E-Mail:

																				Moneda:



				Inconterm		Renglón		Cantidad		U/M		Código SAP		Descripción		Referencia de Fabrica		Plano / ET		Precio

																				Unitario		Flete		Seguro		Subtotal

				EXW		1		112		C/U		1000009941		PARAGOLPE COCHE REMOLCADO MATERFER		7730.015 442462		Pl.: 270301DTMR0317
ET.23.006.SCYGT.GCM.V2								0.00

				FCA																						0.00

				FOB																						0.00

				CFR																						0.00

				CIF																						0.00

				EXW		2		77		C/U		1000000615		PARAGOLPE LOCOMOTORA GM		9582510 (GM)		Pl.: 9-02-94 (EMISION F) 								0.00

				FCA																						0.00

				FOB																						0.00

				CFR																						0.00

				CIF																						0.00

				EXW		3		34		C/U		1000022192		PLATILLO DE PARAGOLE VAGON		-		Pl.: NEFA 100/A (EMISION 3)								0.00

				FCA																						0.00

				FOB																						0.00

				CFR																						0.00

				CIF																						0.00

				EXW		4		8		C/U		1000020649		PARAGOLPE CURVO COCHE REMOLCADO MATERFER		-		DTC NUM50004702100N - (5000470DTMR0017 ITEM 9.B)								0.00

				FCA																						0.00

				FOB																						0.00

				CFR																						0.00

				CIF																						0.00

				EXW		5		4		C/U		1000020650		PARAGOLPE RECTO COCHE REMOLCADO MATERFER		-		DTC NUM50004702100N - (5000470DTMR0017 ITEM 9.A)								0.00

				FCA																						0.00

				FOB																						0.00

				CFR																						0.00

				CIF																						0.00

				Total:																0.00

														Total letras:

				Lugar de cumplimiento de Incoterm (Ciudad/País):

				Condición de Pago: Según pliego

				Plazo de Entrega: Según pliego

				Mantenimiento de Oferta: Según pliego















Completar SOFSE



		Items a cotizar:

		Item		Cantidad		U/M		Código SAP		NOMENCLADOR		Descripción		Refencia de Fábrica		Plano / ET



		1		128		C/U		1000030672				RUEDA DE PAR MONTADO PARA TOSHIBA LGR				NEFA 1296 EM.4.
GCTF_MR_002
FA 8005
ETMRR_G001

		2				C/U

		3				C/U

		4				C/U

		5				C/U

		6				C/U

		7				C/U

		8				C/U

		9				C/U

		10				C/U

		11				C/U

		12				C/U

		13				C/U

		14				C/U

		15				C/U

		16				C/U

		17				C/U

		18				C/U

		19				C/U

		20				C/U

		21				C/U

		22				C/U

		23				C/U

		24				C/U

		25				C/U

		26				C/U

		27				C/U

		28				C/U

		29				C/U

		30				C/U

		31				C/U

		32				C/U

		33				C/U

		34				C/U

		35				C/U

		36				C/U

		37				C/U

		38				C/U

		39				C/U

		40				C/U

		41				C/U

		42				C/U

		43				C/U

		44				C/U

		45				C/U

		46				C/U

		47				C/U

		48				C/U

		49				C/U

		50				C/U

		51				C/U

		52				C/U

		53				C/U

		54				C/U

		55				C/U

		56				C/U

		57				C/U

		58				C/U

		59				C/U

		60				C/U

		61				C/U

		62				C/U

		63				C/U

		64				C/U

		65				C/U

		66				C/U

		67				C/U

		68				C/U

		69				C/U

		70				C/U

		71				C/U

		72				C/U

		73				C/U

		74				C/U

		75				C/U

		76				C/U

		77				C/U

		78				C/U

		79				C/U

		80				C/U

		81				C/U

		82				C/U

		83				C/U

		84				C/U

		85				C/U

		86				C/U

		87				C/U

		88				C/U

		89				C/U

		90				C/U

		91				C/U

		92				C/U

		93				C/U

		94				C/U

		95				C/U

		96				C/U

		97				C/U

		98				C/U

		99				C/U

		100				C/U

		101				C/U

		102				C/U

		103				C/U

		104				C/U

		105				C/U

		106				C/U
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