
7026 

5538 

5107 
5146 

1182 

Procedimiento pé.lra la preparaci6n 
de las soper-f'Lc í.as metálicas par.-:i 
el pintado 
Tabla de coloret> 
Característicüs de la pintura parg 
el pintado de los enganches centr~ 
les de tornillo 
Características de la pintura anti 
corrosiva 
Características de las atundelas 
Características de los pasadores 
de aleta 
Características del acei~e de lina 
za cocida 
Acero moldeado. 

1(]54 
1107 

aceros 
Detenninación de carbono 
Deterrninaci6r, dl: fósforo 
Determinac.i.qn dE: azuf re 
Determinaciéri de manganeso 
Detenninaci6r. de silicio 

050 
852 
E154 
856 
~E 
1G42 

536 
507 
5H8 
600 

Ensayo de .,i.;racci6n 
Ensayo dc~dureza Brinell 
Característica~ de los cC8ros 
laminados 
Determinación de niqucl 
Oeterminaci6n de cromo 
Determinacién dG molibdeno 
Composici6n química de los 

lOé! 
104 
503 
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3.2.4.1 las piezas de acoro aleado deberán templurse en aceita y revenirse a 
una tomperatura y tiempo adecuados, de manera que al material cump_la con los 
roquisi tos rnucání.cos exigidos. La tuarce del nrillete y el arillctt; se trata- 
rán t~rmicamento dospu~s de armados. 

3.2.4 Tr.atamicnto t~rmico 

podrán ser obtenidos por punzonado y su 
J • 

Se perm.í tc el prefonnado .. ·por forja. Las ro 
:.1. 

mec'anizado dobon sor eliminadas. 

3.2.3 Orificios: Los orificios no 
terminaci6n será realizada en frío. 
babas producidas en la oporaci6n dG 

J.2.2 Traba del perno de ajuste. El conjunto de la traba del perno ci8 ujuste 
con la tuerca que vincula las barras paralelas so unirán medí.ente cor-dones do . . . 
soldaduras longitudinales, on ángulos de 7 mm de cateto antes del tratamiento 
térmico. 

3.2.1 Barras paralclls - grillGLe - tornillo - t~ercas ~ pernE• Las barras 
paralelas, el grillete y las tuercas se obtendrán por forjado; el tornillo y 
el perno se podrá obtener por forjado a laminada. No sn admitirá corte; o s:ipl:;: 
to ni soldaduras. 

, 
3.2 FABRICACION 

3.1 MATERIAL. El acero destinado a la fabricación de los enganche!:> ¿en~ obh~ 
nido, preferentementE?, por los procedimientos llu hórno clóctrico o Siemens Mar 
tin. 

3 - CONDICIONES GENERALES 

.. 

barras. páralelas; 
grillete; 
tornillo; 
tuercas; 
perno; 
perno de ajuste¡ 
arandelas; ~-·- 
traba del perno de ajuste; 
pasadores de e Ie ta ;' 

":'"'' pa~~dor del pern~. 

a) 
b) 
e) 
d) 
e) 
r) 
g) 
h) 
i) 
j) 

2,2 Esta nonna r,~msidera los i;;nganctes menc i.onado s en 2.1 compue s con por J .:.cr; 
piezas siguientes: · · 

2.1 Establecer las caracteristicas que deben r-..;u;ü:r los cmgan;,.;h1s centrales 
de tornillo utilizados en la vinculaci6n de los vehículos remo} caoo s crrtr-e sí. 

2 - OBJETO 

Norma TI1AM-FA L 70-J' 
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(1) El fnuricante deberá indicar el tipo do QCGro qua omp1cnr~. 

8620 

--- ---1 

l 
BARRAS PARALELAS - TORNI: -¡ 
LLO - TUERCA DE BARRAS!. 

, PARALELAS 

• .... ·L.• 

-. ---·- .. -. ---.-:'"''-. -·· .••.. 4_._ ~' ... - .. - 4' ... -==---·--,-------:· 
(: )l!!) C.:zO .( ~-) . - ~-- 

COMPOSICION QUIMICA DEL GRILLETE 

PERNO 1 TORNILLD 1 BARRAS PARALELAS Y TUERCAS 
1 

, TABLA I 

4.5.l Compo~ici6n química. La composición química del acero, vcr-í.f í codc según 
--.. 

6.2, cumplirá con la norma IRAM 600 para los tipos de acoro cstaulccicios ~n 13 
tabla siguionte: 

4.5 CARACTERISTICAS Q[l MAT[RIAL DEL GRILLETE 1 .PEílNO 1 TDílNILL.O, BARRAS PARALE- 
LAS, TUERCAS 

4.1.4 TuGrca do barras per-a'Ic Las , La rosco do La +ucr-ce de DLir;"r-13 pcr-al c Lao 
sorá redonda, do 3 hiles por 25,4 mm y sorá izquiardn (fig. 14). 

4.1. 3 Tuerca do arillGtc. La. rosca do le tucr'ca de L grillo t:J s9rtl rouo-ida lk 
3 hilos por 25,4 mm y ssrá dorocha (fig. 14). 

, 
4.1.2 Tornillo. La rosca dol tornillo seré rcaonda de 3 hilos por 2S ,,:: 1m 

(fig. 16) y será izquierda o derecha según sé incicn en la figurQ 4, 

4.1.1 Las medidas vurificadus de acuordo con 6.1, cumplirán con lo ostablocido 
un las figuras 1 a 14 y párrafos 4.1.2/4 .. 

4.1 MEDIDAS 

4 - REQUISITOS 

3.4 TERMINACION. Los enqanche s ¡::rru~entan~n las superficies lis:~s cxcot as ce 
robabas de mecanizado. 

3.3 PROTECCION CONTRA LA CORRORIO:-J. Los enganches estarán protcgido3 centro. 
la corrosi6n por modio de inm:Jrsi6n 1 a 38 ºC ± 5ºC, en acoi te de Lí.nozn coc í cc 
( IRAM 5538) • 

3.2.4.2 El calentamiento so cfec tuaré en !-¡orno con atmóaf'crn no cx.í dan t.; . L..: 
temperatura se vor-Lf í.car'é por· modio de ;:Jir6rnetrüs contrustudoe , con r' ...:o;¡.'..stri:ü.!u~ ·• 

- J - 
No rmo LRAM-=-A L 70- iJ7 



GNS 

\\> \ 

Pasadores de aleta . 
Traba del perno de ajuste~: .••••..•••••• 

Perno de ajuste •.••...••.•.••..••••• ; ... 
Acero F-26 IRAM 503 
Acero F-24 IAAM 503 
Acero F-24 IRAM 503 
Acero F-20 IRAM SOJ 
Acero laminado F-24 IRAM 503 
Acero moldeado IRAM 70é6 
Clase A 
Acero far jada A37 lRAM 538 

............................... Arandelas 

a) Pasador del perno ••.•........•• ; • : •· .•••• 
b) 
c) 
d) 
e) 

4.7 CARACTERISTICAS DEL MATERIAL DEL PERNO DE AJUSTE, PASADOR DEL PERNO, PASA- 
OORES DE ALETA, ARANDELAS Y TRABA DEL PERNO DE AJUSTE. Las piezas terminadas 
cumplirán con lo astablecido. en Las normas IRAM que se indican a continuación: 

, , 
4.6 EXAMEN MACROGRAFICO (IMPRESION BAUMANN). Realizada la me.crografía. (Baurr:ctnn 
de acuerdo con lo indicado en 6.5, la imagen obtenida debo presentar una color~ 
ci6n uniforme. PuedG, no obstanto, present~r una zona central do coloración di- 
ferente que en la perifaria, a condici6n de que la zona central no está separada 
de la periferia por una línea oscura. Antes del ataque, la superficie d3 la pi~ 
za exo.minadR no dGbe presentar cavidades. 

- 
Resistencia 1 limite de 

Resistencia a le i 
1 

a la tracción flu8ncia Alargamiento flexi6n por choque 1 
Pieza mínima mínimo mínimo sobre probeta onto- 

' 
llada mínima 

-· (MPa) (MPa) (o/o) (dal\m) 

Grillete ~ 
Tuerca del 950 '?40 J 15 7 GrillGte 
Perno 

~ 

Tornillo 
Bar-r-as p~ra· 630 470 1 lé3 o ralo las 

1 Tuercas ¡ 1 1 1 

PERNO, TORNILLO, BARRAS PARALELAS, TUERCAS 

CARACTERISTICAS MECANICAG DEL GRILl..CTE, 

TABU\ II 

4.5.2 Características mecánicas. Las características me~6nicas, verificadas 
según 6.3, cumplirán con lo ostablccido en la tabla siguiente: 

- 4 - 
Norma IilAív'-1-A L ·10--0·1 
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5.2 LOTE. El lote estará constituído por 100 anaanche~, como máximo, debiéndo 
se incrementar esta cantidad en las.unidades que se destruirán en los ensayos. 

5.1.2 Ensayos. Para la realizaci6n do los ensayos, el fabricante dispondrá dn 
elementos de control adecuadas. 

5.1.1 Atribuciones. La inspecci6n del usuario ;:iodr6 verificar en cualquier m~ 
mento la fabricaci6n dG los enganches en todos sus detalles, así como efect~ar 
todas aquellas verificaciones que crea conveniente, a los efectos de asegurarse 
que las condiciones de fabricaci6n previstas sean cumplidas, sin interferir en 
el proce~u · dG fabricación. 

S.l INSPECCION DEL USUARIO 

5 - INSPECCION Y RECEPCION 

máx = 010 mr.i 
máx == 2 ,2 mm 

transvc:i::sal: 
lonai tudina1 : 

e) Perno 

transve::--sal: máx = O ,6 mm 
longitudinal: m~x == 116 mm 

b) Tuerca de grillete 
transversal: máx = ·a,G mm 
longitudinal: máx ~ 1,6 mr.i 

a) Grillete 

4.8.3 Oesviaci6n de estampa. la desviación de 9G-:ampa, verif"icada de acuerdo 
con 6.1, será admitida con l~s tolerancias estuLlecidas a continuación: 

máx-= 0,0 mm 
~ 

máx = 1,1 mni ,. 
Rebaba trarisvorsal: 
Rebaba longitudinal: 

c) Perno 

máx"' 0,6 mm 
m§x == 1,6 mm 

Rebaba transversal: 
Rebaba longitudinal: 

b) Tuerca de grillcto 
Rebaba transversal: máx == 0,6 mm 
Rebaba longitudinal: máx :;: 1,6 mm 

a) Grillete 

4. 8. 2 Rebabas, Las rebabas producidas en la zona de uní.ón de 2..<:1!:5 us tumo as. ver 
ficadas de acuerdo con 6. 1, serán admitidas cor. Lac tolerancias· cr,t<'.'lblecidds ~ con+í- 
nuaci6n: 

4.0.l perectos metalúrgicos. Las piezas intogrClntes del cngsnche, verificc:dn::: 
de ecuer-do con 6 .5, estar6.n exentas de pliegues, fisuras, fu.l ta de ·;1atr~rüü t 

otros defectos que afecten su utilización. 

4.8 OEFECTCS 
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5.4.3 Características mecánicas1 composici6n química y examen macrogr6fico (im- 
presi6n Baumann). Si el rGsultado del ensayo efectuado no cumpliera con le es 
beb l.ec.i do en 4,5/7 so r'echez.ar-á el lote, 

5.4.2 Medidas, desviaci6n de estampa y rebaba. Si cualquiera do las pioz:-J.s 
intGgrantos dol enganche ne cumpliera con lo Gstablecido en 4.1, 4.8.2/3 se rG 
chazará el loto. 

5.4.1 Termi:naci6n y dcfcr.tos mGtalúrgicos. Se ruchazer-én individualmente Lc s 
1 piazas integrantes de los enganches, que no cumplan con lo establecido on 3.4 

y 4.8.l. De acuerdo con el número y magnitud e.Je los defectos, el rcprcsontantc 
del usuario podrá rechazar todo el loto. 

5.4 ACEPTACION O RECHAZO 

5.3.3 Características mec~nicas, composición gufmica y 8Xam8n macrográfico (im- 
presión- Baumann). ·oc las piezas-del lote se tomer6 una muestra constituid.:i por 
una unidad en la cual se vór-í.f í.cor-án las Ct.:'..racturí'sticas mGcáníca.s (ru~ist~ncia 
a la tracci6n,. límite de -fluoncia, alargamíiJnto, rusistencía 3 ln flexi6n por 
choque en probeta orrcal.Looe , 'ourez e Brinoll, ensayo do plegado), composición 
química y examen macrográfico en. las siguiont[fs piezas que integran el eng-é!nchc, 
de acuerdo con lo establecido on la tabla III, 

5,3.2 MtJdidas, dosviaci6n de Gstampa y rebaba. La vcrificaci6n du las cr .. n-·.:ic- 
terfsticas dimensionales, desviaci6n de esb:unpa y rotabas se realizará on una 
muostra consti tuída por al 5 °/o de los onganchos quo intr;gran ol Lo tc , nn estado 
desarmados, a excepci6n del grillete y su tuerca,que deberán estar armados. 

5. 3 .1 Termine..ci6n y dafectos mEJtalúrgicos. Le torminaci6n y dcf'cc tos r.ici:o.lúr 
aicos serán· verificados ~n todos los enganchas qu0 integran al loto en ~studo 
dcsarmados,~in recubrimiento. 

5,3 MUESTRA 

Norma IRAM-F A l 7Cr-cri 
- G - 



5. 7 HEP~l}ACION. Los defectos superficiales podrán ser eliminados medianr,e 
a~olado, con la condici6n de que se cumplan las tolerancias dimensionales estable 
cidas en 4.1. No se admitirá soldadura. 

5.6.2 Asimismo, el representante del usuario podrá exigir al fabricante las ve- 
rificaciones que estime convenientes a los efectos de asegurarse de la humogenei- 
dad de la composici6n quSunica. 

5.6.1 El fabricante entregará a l~s representantes del usuario un certificado 
en el cual conste que la materia prima utilizada en la fabricaci6n de los engan- 
ches cumple lo establecido en 4.5.1. 

5.6 MAT!::RJA PRIMA 

5. 5 CONTROL DE LA HOMJGENEIDAD DEL 1RATAMIENTO TERMICO. El f abrí cante asegura- 
rá la homogeneidad del tratamiento térmico mediante la veri. ficacl6n de la dure za 
Brinell en cada una de las~ piezas, cuyos valores estarán a di sposici6n del rep~ 
sentante del usuario. 

,. 
.1 J 

1 l ~- ~ - l • Resisten Límite Alarg~ Dureza Re sis- Ensayo G~mposi 1 Examen • - cia a la de miento Brinell tencia de ci6n macro- 
Piezas tracción fluencia a la plegado química 1 aráfi- 1 

flexi6n CD ( i'.! 
l por cho 1presi6n 1 

! 1 ; que 1 ¡ 8aurrann )1 
1 

l l 
Tornillo X X X X X X X i 

Grillete X X X X X X l X 
1 1 ! 

Barras parale- X X X X • X i X ~ X 
1 

¡ 

1 
1 las 1 

< 1 ! Tuercas X X X V 1 X X 
1 

X r-; . 
1 

X X Perno X X X x X 1 "Perno de ajuste X X 1 
Pasador l 

1 
X X 1 

1 
¡ 

Ar-ande las ' X 

l 
X 1 

1 Pasadores X X 1 
1 1 

1 Traba del { 
! 

1 
perno 1 ¡ 

; X l X •• ! ! · de a iusf.e 1 ! i 

COMPOSICION QUIMICA Y EXAMEN MA010GRAFICC 

VERIFICACION DE LAS CARACTERISTICAG 1vlECANICAS 1• 

TABLA III 

No rmo IRA~...;_;.:·A l 7J-Ji 
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8.1 Hasta tunto oxista una norma IRAM do 3nsayo de resistencia u la floxi6n 
por choque en probeta con entalle en v (IZOD) se aplicará la Recomendación 
ISO R 84, utiliLándoso la probeta milimétrica . 

e - ANEXOS 

?.l MARCACü. LDs enganches során marcados mediante punzonadc,de acuerdo con lo 
indicado en la figura 15. 

7 - MARCADO, ROTULADO Y EMBALAJE 

6.6 DEFECTOS METALURGICOS. Los defectos metalúrgicos se verifican visual~3ntc. 
En casos de discrepancia se utilizan tintas penotrantes o m~todos magn~ticos 
(magra flux). 

6.5.3 Retirada la hoja so lava con agua corriente y se fija mediante un fijador 
fotográfico. A continuación se lava nuevamante con agua corriente durante 30 
mint aproximad6ffiente, y so seca. 

6.5.2 Se aplica a continuación, sobre la superficie:: preparad:i sog6n 6.5.1, debi 
dament8 desoFlgrasada, una hoja de papnl fotoaráfico a1 bromuro qua proviamontc 
ha sido sumergida en solu~i6n al 2 ~de acido su~fúrico, durante aproximod.:imcntc 
3 min. La aplicaci6n do la hoja se realiza con una pr8si6n moderada durante 2 
min. aproximadamonte. 

6. 5.1 Se extrae la probeta de la posici6n ü1dicada cm la figura 1 y sa prepcr-a 
la superficie medianr.e desbaste; utilizando en la rase final esmeril núm8ro000. 

6.5 IMPRESION BAUMANN 

6.4 DUREZA BRU~ELL. La dureza Brinell sG verifica de acuerdo con lu ust•~loci- 
do en la norma IRAM 104. 

ra 16. 

6.3.2 Flexi6n por choque en probeta entall3dQ. la resistencia a ~a flexión por 
choque en probeta entallada se verifica de acuerdo con lo establecido en la nor- 
ma IRAM correspondiente (ver a.+). La probct• se extrae de acuerdo con la figu- 

6.3.1 Tracci6n. El ensayo de tracción se efectúa de acu~rdo con lo estable- 
cido en la norma IRAM 102 y se utiliza la prob8ta proporcior-al. Las pro~etas se 
toman de acuerdo con lo indicado en la figura 16. 

6.3 CARACTERISTICAS MECANICAS 

6.2 COMPOSICION QUIMICA. La composición química del acero se verifica s~s~n lo 
establecido en las normas IRAM 586, 587, 588, 850, 8521 854, 856 y 858. 

6.1 MEDIDAS. Las medidas se verifican por medio de instrumentos de meulci6n 
o calibradores adecuados. 

G - W.ETOOOS OE ENS.ll. YO 

. 
• 1 

Norma IRAM-cA L 70-0/ 
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El estudio ce esta norma ha estado a cargo de los respectivos organi~ 
integrados en la forma siguiente: 
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Especificaci6n FA 8001/67 Enganches centrales de tornillo. 

UIC - UNION INTERNACIONAL DE FERROCARRILES 
Ficha 826-0. 
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En el estudio de esta norme se han tenido en cuenta los nntecedentcs sigui8!2 
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