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OBJETO

La presente especificacion trata sobre la ejecucion de soldaduras aluminotérmicas de
rieles incluyendo la provision de todos los materiales, herramientas, equipos y consumibles
necesarios para su ejecucion de acuerdo al ANEXO | Especificacion Técnica FA 7001/67,
debiendo realizarse todos los trabajos necesarios para su correcta y completa realizacion, con
personal de supervision, de seguridad y la movilidad necesaria.

Se prevé la ejecucion de MIL CIEN (1100) soldaduras aluminotérmicas de rieles.

SISTEMA DE CONTRATACION

El sistema de Contratacion es por “Unidad de Medida”, donde la unidad es cada
“Soldadura Aluminotérmica” realizada y los precios cotizados deberan incluir todas las
provisiones directas e indirectas que se deban realizar por ejemplo, materiales, seguros,
transporte, mano de obra, herramientas, equipos para ejecutar los trabajos en forma integral,
etc. de acuerdo con la documentacion de la presente licitacion.

PLAZO DE EJECUCION

El plazo de ejecucion de los trabajos sera de 180 dias corridos a contar a partir de la firma
del acta de inicio.

VISITA DE RECONOCIMIENTO

Los Oferentes deberan visitar e inspeccionar los sectores donde se llevarén a cabo los
trabajos de acuerdo a lo establecido en el Articulo 16.1 — H del PBC

DE LOS OFERENTES

Las empresas que ya cuenten con materiales y proc homplogados en el pais
podran participar como oferentes encuadrandose en la Categori (punto|F-2) del Anexo |
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Aquellas interesadas que no lo estén, antes de realizar ofertas, podran ser
homologadas realizando el procedimiento previsto para la Categoria B (punto F-3) del citado
Anexo.

Las que lo hayan cumplido satisfactoriamente quedaran habilitadas para participar en
este concurso y en todos los futuros por provision y/o ejecucion, cualquiera sea la cantidad de
soldaduras que se solicite y sin plazo de vencimiento.

Se aclara que los rieles para ensayos mencionados en el punto F-7 del Anexo | seran
provistos por el ferrocarril

ENRIELADURA

Seguidamente se indica la estructura de la via en cada uno de los ramales motivo de
estos trabajos:

e Ramal Temperley / Glew (Km 18+000 al Km 30+000)

Rieles: 50,88 Kg/m (U50), RLS.
Durmientes: Quebracho Colorado de 0,12 x 0,24 x 2,70 m, a razén de 1722 dtes/Km.

Fijaciones: Nabla sin silleta.
Balasto: Piedra partida granitica de 3 a 5 cm.

CANTIDAD DE SOLDADURAS A EJECUTAR

Ramal Progresiva / Via Cantidad
Temperley / Glew 25+200 al 28+750 / Via 2 400
Temperley / Glew 22+500 al 28+750 / Via 1 700
/
[
|
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DISPONIBILIDAD DE HORARIO PARA SOLDAR

Ramal Temperley / Glew

En horario nocturno se dispondra de un lapso de (4hs) CUATRO HORAS aproximadamente de
ocupacién de via sin servicio de trenes..

GRUPO DE TRABAJO A CONFORMAR.

Los grupos de trabajo a conformar deberan ser determinados por el Contratista de manera
de poder cumplir con el plazo de ejecucion presentados oportunamente antes de su inicio.

MATERIALES

Los materiales y equipos necesarios para la ejecucion y terminacion de las soldaduras
aluminotérmicas propiamente dichas (porciones, moldes, arena y otros elementos de consumo;
crisoles; cortamazarota, esmeriladoras) seran provistos por el Contratista.

Los materiales a proveer, la ejecucién de las soldaduras aluminotérmicas responderan
al ANEXO | Especificacion F.A. 7001/67.

Aquellos materiales que resulten necesarios para completar ¢ reemplazar de la
estructura de via (durmientes, cupones de rieles, fijaciones, elementos de union, bulones y
arandelas, piedra balasto) seran provistos por el ferrocarril.

EJECUCION DE LAS SOLDADURAS ALUMINOTERMICAS DE RIELES

Los materiales deberan ser de la mejor calidad entre los de su clase, y contar con la
aprobacién y certificados correspondientes de [.R.A.M. en aquellos que estén normalizados y a
las Especificaciones vigentes |.R.A.M. - F.A.

En todos los casos el ferrocarril se reserva el derecho de efectuar los analisis de
comprobacién que crea convenientes. Con la debida anticipacion y previo al uso de cada
material a proveer por el Contratista, éste debera solicitar la aprobacion correspondiente al

mismo.

Se citan seguidamente los trabajos a cargo del Contratista, que son necesarios efectuar
para la preparacién de la via en donde se efectuaran soldaduras aluminotérmicas:

e Excavacion de las cajas de balasto hasta nivel inferfor/del/durmiente, aflojamiento de
fijaciones y corrimiento de los durmientes don se /efectuaran las soldaduras
aluminotérmicas.

e De existir anclas, removerlas para permitir el corrimi

« Desarme de las juntas donde se realizaran las solda
Obra del material recuperado (eclisas, bulones, mo

o y/o reubicacién del durmiente.
ras y entrega a la Inspeccion de

Una vez efectuadas las soldaduras, estara a cargo del Co

ta realizagitas siguientes tareas:
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e Reubicacién de los durmientes, apisonado y nivelacion con equipos mecanicos livianos
de via de todos los durmientes afectados, con el aporte de balasto piedra partida en el
tramo donde se efectud la soldadura aluminotérmica.

e Recolocacion del balasto para conformar el perfil transversal existente previamente.

« Correcto ajuste de fijaciones del tramo donde se trabajo.

El Contratista debera contar en el lugar de los trabajos con un Supervisor permanente como
interlocutor con la Inspeccion de Obra, quedando este Supervisor a cargo de los trabajos y de
la seguridad de su personal.

CONDICIONES GENERALES

Los rieles a soldar deberan presentar las superficies a unir perpendiculares al eje
longitudinal y los extremos correspondientes a estas superficies, incluidas las mismas, estaran
exentos de 6xido u otras substancias que perjudiquen la calidad de la soldadura y estaran
separados entre si la distancia (cala) que indique el fabricante de la porcién aluminotérmica.

Si los perfiles de los rieles a soldar son diferentes 6 con desgastes distintos, la alineacion
en los planos horizontal y vertical debera realizarse en correspondencia con las superficies de
rodamiento del hongo del riel, superior y lateral lado interior de la trocha.

Se realizaran soldaduras aluminotérmicas cuando se verifiquen las siguientes
condiciones:

e La diferencia de altura entre ambos perfiles no debe sobrepasar los 25 mm.

« La relacion entre el area menor y mayor de las secciones rectas de los rieles debe estar
comprendida entre 0,8 y 1,0. Teniendo en cuenta que las masas especificas de los
aceros son practicamente iguales en los diferentes perfiles de rieles, esta relacion
puede determinarse considerando el peso por metro lineal de los rieles a unir.

e Para unir rieles que no cumplan las condiciones indicadas es imprescindible colocar uno
6 varios cupones de perfil intermedio entre las barras principales a soldar, con una
longitud minima de 4 m cada uno de ellos.

e No se permite en ningun caso que la soldadura aluminotérmica quede apoyada sobre el

durmiente, en ese caso se debera redistribuir los durmientes y eventualmente adicionar
durmientes para cumplir con la normativa vigente.

PROCEDIMIENTOS, HERRAMIENTAS Y EQUIPOS

El procedimiento, las herramientas y los equipos utilizadgs par, ejecutar las soldaduras
aluminotérmicas de rieles deberan ser compatibles entre si y estar hgmologados oficialmente.

Preferiblemente se utilizaran las herramientas y los equipos agonsejados por el fabricante
para el procedimiento de soldeo considerado; no obstante/ se odran adaptar, si resultase
necesario, las herramientas y los equipos, siempre que se ¢gumplan tanto las condiciones que
permitan la correcta ejecucion de la soldadura aluminotérmica como las condiciones de
s AlberfeBHiidad durante la aplicacion del procedimiento de soldeo consideyatte®

erroviarie 8.E. S =

INEA ROCA Gerent®
Especificacton Tecnica:SOLDADURA
ALUMINOTERMICA DE RIELES

FERROVIARIA
LINEA ROCA



. OPERADORA FERROVIARIA
L’neaRoca SOCIEDAD DEL ESTADO

Desbaste de las soldaduras

Una vez efectuada la soldadura aluminotérmica, y habiendo transcurrido un lapso
prudencial de consolidacién de la misma, se debera quitar el material sobrante del hongo del
riel (mazarota) con cortamazarota hidraulica.

Las columnas de la mazarota (apéndices laterales), en caso de existir, deben separarse de la
cabeza del riel en caliente y posteriormente, en frio, se cortan definitivamente. En los cortes, el
material de aporte de la soldadura no debera sufrir dafo alguno.

Una vez eliminado el molde y después de haber actuado sobre los apéndices, se procede al
desbaste de la soldadura retirando la mazarota cuando todavia esta caliente, al rojo oscuro,
utilizando una cortamazarota hidraulica con cuchillas de corte correspondientes al perfil del riel
que se esta soldando bien afiladas y sin desgastes.Los restos se recogen en pala y se vierten
fuera del balasto, en zonas donde no haya humedad por riesgo de explosion, ni en lugares
susceptibles de incendios.

La secuencia del desbaste debe realizarse segun el siguiente orden:

e Superficie de rodadura
e Cara activa de la cabeza del riel
e (Cara exterior de la cabeza

Ya solidificado el metal por completo, se limpia la unién con cepillo de alambre para eliminar la
arena que hubiera podido adherirse. Después del desbaste, se debera dejar enfriar la
soldadura en forma natural y se repondran los elementos de via para permitir el paso de las
circulaciones con la debida precaucion.

Esmerilado preliminar

La superficie de rodamiento y los costados del hongo del riel en la zona de la soldadura
se esmerilaran hasta obtener superficies sin imperfecciones.

La distancia maxima de esmerilado debera ser de 30 cm aproximadamente a cada lado de la
soldadura.

/
El esmerilado preliminar esta destinado a suprimir la mayor parte de lo$ excedentes de metal
de la mazarota después de la operacion de desbarbado.
Se realiza con muela giratoria y con la soldadura todavia caliente, rgspetando los tiempos de

reposo marcados por cada suministrador.

Una vez terminado el amolado preliminar, en las vias pr, ncipales’ no debe subsistir mas que
una pequefia desigualdad del metal de aportacion sobre Ia sppe ficie de rodadura y en la cara
activa de los rieles, no mayor a 0,5 mm. En el resto de las|vi
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Esmerilado de terminacion

El esmerilado de terminacion tiene como finalidad restablecer el perfil de la cabeza del
riel con la mayor perfeccion posible, especialmente en la superficie de rodadura y en la cara
activa.

Debe realizarse con muela de esmeril cuando la soldadura se ha enfriado hasta la temperatura

ambiente y, entre él y el amolado preliminar, debe dejarse pasar una o dos circulaciones.
Normalmente abarca unos 10 cm a cada lado de la soldadura.

Aceptacion 6 rechazo

Luego del esmerilado de terminacion se realiza una inspeccion visual, no debiendo apreciarse
Defectos Eliminatorios, aceptandose Defectos Accesorios.

Defectos accesorios.

Son aquellos localizados en la soldadura que no afectan su calidad de presentarse solos 6
unicos, como:

e Porosidad: formaciones esféricas que no salieron del molde.
Entalladuras: marcas que penetran en el material de aporte.

« Inclusiones: existencia de elementos en el cordon de soldadura que indican excesivo
calentamiento del molde, golpe del mismo 6 crisol sucio.

e Arranque del material: defecto en la cabeza por uso de cuchillas inadecuadas 6 no
respetar los tiempos y cortar en caliente.

e Inclusiones de corindén (escoria) o de arena vitrificada sobre el hongo.

Defectos eliminatorios.

Son aquellos que ponen en riesgo la vida util de la soldadura, que pueden provocar la rotura o
aparicion de otros defectos que automaticamente la invalida, debiendo ser realizada

nuevamente por el contratista a su costo.

En unién de acero de aporte con acero laminado:
e Fusion incompleta del perfil.
« Escasez de acero de aporte en la cabeza.
e Fisuras de retraccién de la soldadura.
* Mas de un defecto accesorio.

En superficie de rodadura y cara activa de la union:
e Falta de material de aporte. Por escasez de

e« Mas de dos defectos accesorios.

En cordon de soldadura:

e Fisuras. Por no soldar correctamente los perfiles,
tensiones en el riel que provoguen movimientos.

» Mas de dos defectos accesorios.
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GARANTIA

Las soldaduras aluminotérmicas realizadas se garantizaran por el termino de dieciocho
(18) meses a partir de la ejecucion de las mismas, de acuerdo a lo establecido en Anexo |
punto F 22

RECEPCION PROVISORIA

Para la recepcion provisoria rige lo establecido en las “Normas Técnicas para
Renovacién y Mejoramiento de Vias y Especificacion F.A. 7001/67", con las siguientes
aclaraciones:

La Recepcion Provisional no se efectuara, hasta tanto los trabajos estén completamente
terminados a entera satisfaccion de la Inspeccién de obra.

La Recepcién Provisional sera efectuada después de haber examinado y verificado en el lugar,
que se hayan respetado y cumplido las exigencias requeridas por el Comitente.

En caso de que alguna de las comprobaciones efectuadas se encuentre fuera de la tolerancia
admitida no se realizara la Recepcion Provisoria solicitada, dejando constancia en el Acta
correspondiente los motivos de tal determinacion.

E| Contratista debera efectuar todas las correcciones indispensables antes de solicitar una
nueva Recepcion Provisoria, estando la Inspeccion facultada para realizar, en este segundo
pedido de recepcion, todas las comprobaciones que resulten necesarias.

Si nuevamente se comprueban defectos no se concretara la recepcion, quedando constancia
en el Acta. EI Comitente podra entonces disponer las medidas necesarias para regularizar las
obras motivo del rechazo, quedando a cargo del Contratista todos los gastos que ello
demande.

RECEPCION DEFINITIVA DE LOS TRABAJOS

Una vez cumplido un Plazo de Garantia contado a partir de la firma del “Acta de
Recepcion Provisoria”, la Inspeccion de Obra, conjuntamente cop el Contratista previamente
citado, procederan a efectuar todas las verificaciones indispengables para asegurar que los
trabajos puedan ser recibidos definitivamente.

Para la Recepcién Definitiva valen todas las condiciones

normas’ establecidas para la
Recepcion Provisional. f

/

eces)érios para efectuar las
ra la Recepcion Definitiva

El Personal y elementos de medicion y verificacion
comprobaciones, seran cedidos sin cargo por el Contrati
como para la Provisional.

Si las verificaciones son correctas se procedera a labrar el/“Acta de Recepcion Definitiva”, que
sera firmada por ambas partes.
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NORMAS, REGLAMENTOS E INSTRUCCIONES A CUMPLIR

El Contratista debera cumplir con las disposiciones establecidas en el RITO (Reglamento
Interno Técnico Operativo), el Articulo 43° del PBC, la Norma N° 20 del Servicio de Higiene,

Seguridad y Medio Ambiente de la LGR.

ANEXO I:
Se adjunta como Anexo | la “NORMA IRAM — FA 7001 / 67 de noviembre de 1967

Especificacion Tecnica: SOLDADURA
ALUMINOTERMICA DE RIELES




RESOL. P N*° 830/7

SOLDADURA ALUMINOTERMICA FA.7 001

Noviembre de 1967

A — ESPECIFICACIONES A CONSULTAR
A-1. No trala

B - ALCANCE DE ESTA ESPECIFICACION

B-1. Esta especificacion se refiere a las condiciones que deben reunir los rieles
soldados en la via por el procedimiento aluminotérmico en cumplimiento de convenios celebrados
entre Ferrocarriles Argentinos y Conlratistas.

B-2. Esta especificacion se refiere a las condiciones que deben reunir los elementos
que componen la soldadura aluminotérmica: material de aporte, arena y bucetas, en los casos de su
adquisicion por parte de Ferrocarriles Argentinos.

B-3. Asimismo, esta especificacion establece las condiciones necesarias para la
participacion de fabricantes o contratistas en las licitaciones.

B-4. Las soldaduras aluminotérmicas a las cuales se refiere esta especificacion son
las efectuadas por el sistema denominado intercalado, aplicando los procedimientos indicados a
continuacion:

a) Rapido (con precalentamiento de duracion 8 minutos aproximadamente o sin
precalentamiento).

b) Clésico, utilizando caja hiumeda o caja seca segun se establezca en el pedido.

C — DEFINICIONES
C-1. No trata.

D - CONDICIONES GENERALES

PROCESO DE FABRICACION

Preparacion de los rieles a soldar

D-1. Los ricles deberan presentar las superficies a unir perpendiculares al eje
longitudinal y libres de déxido perjudicial.

D-2. Si los perfiles de los rieles a empalmar son diferentes, la alineacion debera
realizarse en correspondencia con las superficies de rodamiento del hongo del riel, superior y del
costado.

Procedimiento y equipo de soldadura

D-3. El sistema, su forma de aplicacion, come asi también los equipos y materiales,
deben ser reconocidos y aceplados por Ferrocarriles Argentinos.
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Tranchado

D-4. El material sobrante del hongo del riel debe trancharse al rojo. En este corte, el
material de aporle no deberd romperse en caliente ni deberd producirse rotura con estructura
filamentosa. Luego del tranchado se martillara la superficie del hongo del riel por medio de martillo
adecuado sin afectar el perfil del mismo.

Enfriamiento

D-5. Luego del tranchado y martillado se debera dejar enfriar la soldadura en forma
natural.

Esmerilado

D-6. La superficie de rodamiento y los costados del hongo del riel en la zona de la
soldadura se esmerilaran de manera de obtener superficies sin imperfecciones. El esmerilado se
debera efectuar en frio por medio de esmeriladores provislos de guias especiales.

ASPECTO SUPERFICIAL DE LAS UNIONES SOLDADAS

D-7. Luego de la soldadura y esmerilado no debera apreciarse:

a) Porosidad u olros defectos en la zona de union del metal fundido y del metal
laminado.

b) Defectos en la union del alma y el hongo.

c) Sobre el hongo (en la superficie de rodamiento o superficies verticales),
inclusiones en profundidad de corindén o de arena vitrificada.

d) Sobre toda la superficie del metal fundido: sopladuras, evidencias de
discontinuidad o de oxidacion, falta de material por cualquier causa.

g) Cavidades.
EMBALAJE

Material de aporte

D-8. Las porciones de material de aporte deberan entregarse en envases
impermeables de material plastico con cierre a prueba de humedad, acondicionados en cajones o
tambores de peso no mayor de 40 kg y 80 kg respectivamente. Cada envase debera tener las
siguientes indicaciones:

a) El nombre del fabricante.

b) El namero de la Orden de Compra.

c) El peso del riel por metro.

d) La resistencia a la traccion de los rieles a soldar.

e) El procedimiento de soldadura,

Arena

D-9. La arena para los moldes se entregaran en bolsas impermeables de peso no
mayor de 50 kg, resistentes al manipuleo normal.
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E - REQUISITOS ESPECIALES

CARACTERISTICAS DE LA UNION SOLDADA

Carga de rotura por flexion

E-1. Ensayada la unign de acuerdo a lo indicado en G-1 y G-2, la carga de rotura
debera ser mayor que Ios limites indicados en la Tabla | siguienile para rieles son resistencia a la
traccion hasta 85 kg/mm?:

TABLA |
Peso del riel (kg/m) | Carga de rotura minima (t)
50 72
42 54
40 50
37 46

Dureza Brinell

E-2. La dureza Brinell determinada de acuerdo a lo indicado en G-3 no debera ser
menor ni exceder en mas de 30 unidades con respeclo a la dureza determinada en el riel a 200 mm
de la zona de la soldadura.

Estructura metalografica

E-3. Examinada la zona de la soldadura de acuerdo a lo indicado en G-5., ia union
entre el metal fundido y el metal laminado debera ser metalica, sin fisuras ni otras discontinuidades.
La zona de la unién no debera presentar estructura Widmanstatten.

Porosidad

E-4. Preparada la superficie a examinar de acuerdo a lo indicado en G-4, la seccion
transversal del riel en la zona de la union no debera evidenciar poros en magnitud tal que supere el
5% de la seccion vriginal del riel.

Alineacion

E-5. Verificada la union soldada de acuerdo a lo indicado en G-6, la tolerancia es de
0,5 mm en rieles nuevos o rieles usados recorlados. En los demas casos segun el estado de los rieles

que se unan.

CARACTERISTICAS DE LOS ELEMENTOS
COMPONENTES DE LAS SOLDADURAS

Arena. Material de Aporte

E-6. La calidad de la arena y del material de aporte, deberan ser lales que realizada
la soldadura de acuerdo a lo indicado en los parrafos D-1 a D-6, la union soldada deberad cumplir con
los requisitos esla};ecidos en los parrafos E-1 a E-5 y D-7.
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Bucetas

E-7. Las piezas deberan ser bien compactas y uniformes, debiendo el material resistir
un minimo de cinco coladas.

F —INSPECCION Y RECEPCION

CRITERIO DE EVALUACION DE LOS FABRICANTES O CONTRATISTAS

F-1. Ferrocarriles Argenlinos evaluara la Categoria de fabricantes o contratistas de
acuerdo al siguiente criterio, indicado en los parrafos F-2 y F-3 siguientes:

F-2. CATEGORIA A: Fabricantes que regisiren antecedentes de entregas al ferrocarril
en cantidades apreciables y con resultados satisfactorios.

F-3. CATEGORIA B: Fabricantes que no registren antecedentes de entregas a los
ferrocarriles o que habiendo efectuado entregas, las mismas fueron en cantidades reducidas o con
resultados desfavorables.

CAPACIDAD TECNICA DE LA FABRICA

F-4, El establecimiento en donde se fabriquen los elementos para la soldadura
aluminotérmica debera contar con instalaciones adecuadas para la fabricacion y para mantener un
ritmo de produccion aceptable. Debera disponer de los elementos necesarios de control de la materia
prima y de verificacion de las uniones soldadas de acuerdo a los requisitos de esla especificacion.

APROBACION DE LA MUETSRA PREVIA

F-5. Se realizara esta inspeccion a los fabricantes de la Categoria B en la forma que
se indica en los parrafos F-6 y F-8.

Preparacion de los ensayos

F-6. Se realizaran ensayos en 30 soldaduras efectuadas con porciones de material de
aporte tomados de un lote de 100 como minimo por el representante de F.A., el cual a su vez tomara
cinco porciones mas, las que se reservaran para el caso de litigio.

Condiciones de realizacion de las soldaduras

F-7. Se utilizaran cupones de rieles nuevos. Las soldaduras las realizara el fabricante
o contratista con sus propios elementos, utilizando el sistema aprobado por F.A. y en presencia de
sus representantes.

Criterio de aceptacion o rechazo

F-8. Se considerara de aceptacion la muestra previa si las 30 soldaduras cumplen
con los requisitos establecidos en los parrafos D-7, E-1 a E-5.

SUPERVISION DE LOS ENSAYOS DE LA
MUESTRA PREVIA E INSPECCION DE FABRICA

F-9. La supervision de los ensayos de la muestra previa a la inspeccion de fabrica
estara a cargo de una comision convocada por el Instituto de Investigaciones Ferroviarias e integrada
por representantes de los ferrocarriles y la Coordinacion de Via y Obras.

E-10. Los resultados de los ensayos correspondientes a la muestra previa y de la
inspeccion de fé;_[_i_ca. se emitiran en base al informe producido por la Comision encargada de la
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Supervision.

CONDICIONES DE PARTICIPACION EN LAS LICITACIONES

F-11. Los fabricantes o contratistas de la Categoria B deberan tener la aprobacion de
F.A. de la capacidad técnica de la fabrica y de la muestra previa. Los fabricantes de la Categoria A
deberan tener | aprobacién por F.A. de la capacidad técnica de la fabrica.

CONTROL DE LAS UNIONES SOLDADAS

Aplicacién
F-12. Los controles que se indican a continuacion en los parrafos F-13 a F-17 se
realizaran en los casos de contratos de soldaduras en via.

Aspecto exterior y alineacion

F-13. Estas caracteristicas se verificaran en todas las soldaduras realizadas. En el
caso de que alguna soldadura no cumpliera con los requisitos indicados, debera reponerse con cargo
al contratista de la obra. Si la cantidad de rieles con aspecto exterior defectuoso supera el 15% de las
soldaduras ya realizadas, F.A. podra rescindir el contrato con lodas las consecuencias para el
contratista.

Ensayo de flexion — Porosidad — Dureza Brinell — Estructura metalografica

F-14. Por cada 300 soldaduras realizadas en via, el representante de F.A. extraera de
la partida correspondiente una porcién de material de aporte con la cual se realizara una unién
soldada, utilizando cupones de rieles destinados a tal efecto.

F-15. Las soldaduras podran realizarse en obra como en los laboratorios del
Ferrocarril, y en presencia de representantes de F.A. y del conlratista.

F-16. Asimismo, el representante de F.A. elegird dos soldaduras ya realizadas en la
via por cada 1.000 efectuadas, las cuales una vez exlraidas de la misma se procederan a ensayar.

F-17. En el caso que cualquiera de los ensayos no cumpliera con lo establecido en
los parrafos D-7, E-1 a E-5 de esta especificacion, se realizaran dos ensayos adicionales por cada
rechazo, uno realizado con soldadura extraida de la via y otro en soldadura realizada con porcion de
material de aporte extraido de la parlida en litigio. Si cualquiera de los ensayos no diera resultado
satisfactorio, F.A. podra suspender la obra y rescindir el contrato con todas las consecuencias por el
contratista.

CONTROL DE LOS ELEMENTOS COMPONENTES DE LA SOLDADURA

Aplicacion
F-18. Los controles que se indican a continuacion en los parrafos F-19 a F-21 se
realizaran en los casos de la adquisicion de estos elementos por parte de F.A.

Material de aporte

F-19. Se realizaran soldaduras en la proporcion de una por cada 300 porciones
entregadas. La union soldada debera cumplir con los requisitos establecidos en el parrafo E-B.
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Bucetas

F-20. Se realizaran pruebas de colada en cinco (5) soldaduras. Las bucetas deberan
cumplir con lo establecido en el parrafo E-7.

Arena

F-21. La calidad de la arena se evaluara por el resullado de los ensayos efectuados
en tres uniones soldadas. Las mismas deberan cumplir con los requisitos eslablecidos en el parrafo
E-6.

GARANTIA

F-22. Las soldaduras se garantizaran por el término de dieciocho (18) meses a partir
de la puesta en via del riel soldado.

G - METODOS DE ENSAYO

CARGA DE ROTURA POR FLEXION

G-1. Se realiza el ensayo sometiendo a flexién los cupones soldados en las
siguientes condiciones:

a) Distancia entre apoyos: 1 metro.

b) Forma de la cuiia de aplicacion de la carga y de los apoyos: cilindrica de diametro
30 a 50 mm.

G-2. El riel se dispone de forma tal que el patin del mismo se halle semetido a una
solicitacion de traccion. La aplicacion de la carga debe hacerse en correspondencia son la soldadura.
Se registran las cargas de rotura y en caso de estimarse necesario, las flechas en dicho instante.

DUREZA BRINELL

G-3. El ensayo se realiza sobre la superficie de rodamiento del hongo del riel, en el
centro de la union soldada y a 10, 20, 40 y 200 mm a cada lado. En el caso de haberse empleado
ricles usados, previamente se cepilla la superficie en donde se determina la dureza, hasta una
profundidad de 3 mm. Se utiliza bolilla de 10 mm y carga de 3.000 kg.

POROSIDAD

G-4. Se praclica un corte con sierra en la seccion transversal del riel, en la zona de
union y se observa la presencia de poros.

ESTRUCTURA METALOGRAFICA

G-5. Se practica un corte en la zona de la union, en el sentido lengitudinal del riel. La
seccién se prepara para la observacion metalografica.

ALINEACION

G-6. Se aplica una regla metalica de un metro de largo sobre el hongo del riel y se
coloca con su centro en correspondencia con la soldadura, determinandose la alineacion en los
sentidos horizonial y vertical.
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H - INDICACIONES COMPLEMENTARIAS
H-1. No trata.

|- ANTECEDENTES

I-1. Esta especificacion fue tratada en el Comité de Especificaciones de Materiales en
las reuniones del 24/10/66 (Acta N°® 22), 7/11/66 (Acta N° 23), 5/12/66 (Acta N° 24) y 19/12/66 (Acla

N° 25).
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