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I PARTEI

L1 SCOPO E CAMPO DI APPLICAZIONE

La presente Specifica Tecnica di Fornitura definisce le caratteristiche del prodotto finito e della

materia prima utilizzata per la fabbricazione di piastre e piastroni per armamento ferroviario.

I documento definisce inoltre gli obblighi del Fornitore, le prescrizioni per la fabbricazione, nonché

la numerosita, la frequenza ed i criteri di accettazione delle prove per la fornitura di serie.

Il presente documento si applica alle forniture dirette e indirette ad RFI delle seguenti tipologie di

piastre e piastroni:

piastre ordinarie marca

- 50UNI

- 50SUNI
- GOUNI™
- 60-1/40 UNI
- 60SUNI

- Piastre varie tipologie

“profilo secondo UNI 3551

piastroni ordinari marca:
- S0UNI
- 60 UNI

- Piastroni varie tipologie

profilo secondo UNI 3552

piastre ordinarie marche varie

piastroni ordinari marche varie

piastre e piastroni speciali marche varie

profilo secondo disegno FS/RFI di riferimento
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Codifica: RFI TCAR SF AR 05007 C

L2 DOCUMENTAZIONE CORRELATA

Tutti i riferimenti qui di seguito citati, si intendono nell’edizione pil aggiornata in vigore.

UNI EN ISO 9000

Sistemi di gestione per la qualitd - Fondamenti e vocabolario

UNI EN ISO 9001

Sistemi di gestione della qualita — requisiti

RFIDIQUA SP AQ 004

Prescrizioni per la gestione di forniture di prodotti sulla base di
documenti di pianificazione della qualita

UNI ENISO 10025-1

Prodotti laminati a caldo di acciai per impieghi strutturali Parte
1 : Condizioni tecniche generali di fornitura

UNIEN ISO 10025-2

Prodotti laminati a caldo di acciai per impieghi strutturali Parte
2 : Condizioni tecniche di fornitura di acciai non lega‘ﬂ per
impieghi strutturali

UNI EN 10204 Prodotti metallici - Tipi di documenti di controllo
C|UNI3551 *| Materiale minuto d’ armamento di binari ferroviari e tranviari.
Piastre
| UNI 3552 + FA 41° ™ | Materiale minuto d”armamerto di binari ferroviari. Plastrord ||
-|UNI'EN 287-1 - | Prove di qualificazione dei saldatori. Saldatura per fusione -
UNTEN 1418 Personale di saldatura - Prove di qualificazione degli operatori

di saldatura per la saldatura a fusione e dei preparatori di
saldatura a resistenza, per la saldatura completamente
meccanizzata ed automatica di materiali metallici

UNIEN ISO 15614-1

Specificazione e qualificazione delle procedure di saldatura per
materiali inetallici - Prove di qualificazione della procedura di
saldatura - Parte 1: Saldatura ad arco ¢ a gas degli acciai e
saldatura ad arco del nichel e leghe di nichel

UNIEN ISO 17638

Controllo non distruttivo delle saldature - Controllo con
particelle magnetiche

serie UNL EN ISO 9934 Prove non distruttive — Magnetoscopia

UNI EN ISO 9712 Prove non distruttive - Qualificazione e certificazione del
personale addetto alle prove non distruttive

UNIEN 571-1

Prove non distruttive - Esame con liquidi penetranti - Principi
generali :

UNI EN 10250-1

Prodotti fucinati di acciaio per impieghi generali — Requisiti
generali
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UNIEN 10250-2

legati di qualita e acciai speciali

Prodotti fucinati di acciaio per impieghi generali — Acciai non

UNIEN ISO 6892-1

prova a temperatura ambiente

Materiali metallici - Prova di trazione - Parte 1: Metodo di

UNI EN 10045-1

Metodo di prova

Materiali metallici. Prova di resilienza su provetta Charpy.

UNI EN 10293

Getti di acciaio per impieghi tecnici generali

UNI EN 22768-1

privi di indicazione di tolleranze specifiche

Tolleranza generali — Tolleranze geometriche per elementi

UNI EN 22768-2

angolari prive di indicazione di tolleranze specifiche

Tolleranza generali — Tolleranze per dimensioni lineari ed

UNI EN ISO/IEC 17050-1

rilasciata dal fornitore - Parte 1: Requisiti generali

Valutazione della conformita - Dichiarazione di conformita

UNI EN ISO/IEC 17050-2

Valutazione della conformita - Dichiarazione di conformita

|UNIEN 1179

Zinco e leghe di zinco - Zinco primario

rilasciata dal fornitore ~ Parte 2: Documentazione di supporto

UNIEN ISO 1461 +EC1 "~

prova

Rivestimenti di zincatura per immersione a caldo su prodotti
finiti ferrosi e articoli di acciaio - Specificazioni ¢ metodi di

Disegni FS applicabili specificati in ordine

[.3 DEFINIZIONI E ABBREVIAZIONI

Committente RFI
. Organizzazione o Persona che fornisce un prodotto al

Fornitore . ‘
Commitiente

Subfornitore Organizzazione o Persona che fornisce un prodotto al Fornitore
Piastre e piastroni per armamento ferroviario nei vari profili’

Prodotto o
definiti nella presente STF

AQ Assicurazione Qualita

PdQ Piano della qualita

STF Specifica Tecnica di Fornitura
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PFC Piano di fabbricazione ¢ Controllo
RFI Rete Ferroviaria Italiana

SGQ Sistema di Gestione per la Qualita
DC Dichiarazione di Conformita
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IT PARTE 11

II.1 GENERALITA

La materia prima utilizzata per la fabbricazione del prodotio deve essere acquisita dal Fornitore con
un documento di controllo tipo 3.1 secondo la norma UNI EN 10204, da Subfornitori che operano
nell’ambito di SGQ certificato.

L’acquisizione in AQ della materia prima utilizzata per la fabbricazione del prodotto non solleva il
Fornitore dalla responsabﬂité in merito alle caratteristiche della materia prima stessa.

Il Fornitore al momento dell’accettazione della materia prima ha 1’obbligo di verificare la
rispondenza della qualita dell’acciaio fornito dal Subfornitore.

RFT si riserva la facolta di inviare autonomamente campioni di materia prima o del prodotto finito

presso laboratori di proprio gradimento ogniqualvolta lo ritenga opportuno.

- La designazione del prodotto ¢ quella definitain Allegato A

112 GESTIONE DELLA FORNITURA

La fornitura del prodotto deve essere espletata da Fornitori operanti con un SGQ certlﬁc1to con le
modalitd previste dalla Specifica di Assicurazione Quahta DI QUA SP AQ 004. 7
All’atto di ogni spedizione il Fornitore deve inviare al Committente la DC di cui alla Norma UNI
EN ISO/IEC 17050, corredata di tutta la documentazione di registrazione della qualitd, riportante i
risultati delle prove eseguite sui prodotti oggetto delle spedizioni.

La documentazione di registrazione relativa alle prove sulla materia prima utilizzata ¢ quella emessa
durante la produzione di seric deve essere archiviata dal Fornitore per un periodo minimo di 10

anni.

11.3  FABBRICAZIONE

1l prodotto deve essere realizzato nelle qualitd di materia prima indicate al successivo punto 11.3.1,
in funzione del tipo di processo produttivo adottato.
Il prodotto pud essere realizzato attraverso le seguenti operazioni di trasformazione:

e ricavato a freddo o a caldo da barre laminate a caldo a profilo definitivo

» dalaminato portato a profilo definitivo mediante lavorazione meccanica

® per stampaggio
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s per saldatura di elementi laminati o stampati

s per fusione in acciaio.
Il Fornitore deve indicare, nell’ambito della definizione del PdQ, il tipo di processo produitivo
adottato.
La realizzazione del prodotto mediante saldatura ¢ soggetta alla preventiva autorizzazione di RFI,
ed a tale scopo il Fornitore deve inviare a RFI il disegno costruttivo del prodotto contenente il
dettaglio della posizione delle saldature, per la relativa approvazione.
Il prodotto finito deve essere privo di strati di ossido, cricche, cretti, soffiature, inclusioni; scaglie,
paglie, ritiri, bave, mancanze di materiale, deformazioni, bruciature, ripiegature e qualsiasi altro
difetto che possa essere causa di inconveniente nell’impiego.
1l profilo del prodotto deve risultare netto, le estremitd devono essere nette e ortogonali alla

superficie superiore ed inferiore, prive di bave, screpolature o strappi.

Il prodotto deve risultare piano, eventuali deformazioni devono essere eliminate alla pressa. .
Per 11 prodotto ricavato a freddo o a caldo da barrc laminate a proﬁlo definitivo, la tranciatura deve

essere esegulta in modo tale che le sp’tllette non subiscano una deformazione magglore di quella

definita in figura 1.-

10 mim 10 mm

3 mm

Figura 1 - deformazione massima ammessa per lavorazioni di tranciatura

1I prodotto realizzato per stampaggio o fusione richiede la presenza di sformi che consentano fa
fuoriuscita dagli stampi.

Lo sformo per lo stampaggio a caldo & compreso fra il 5% ed il 12% della lunghezza base.

Lo stormo per la fusione & compreso fra il 2% ed il 3,5% della lunghezza base.

In figura 2 viene fornito un esempio di prodotto realizzato con sformi.
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“ineccatiica, anche per punzonatura, purché talé operazione non indoca deformazioni'del prodotto. ™ {7

lunghezza nominale £ tollaranzs
ot ¥

guota con sfarmo

L

I

sforman

sfarrmo

guots con sformo

Figura 2 - esempio di prodotto con sformi
I fori devono essere netti, senza strappi o bave, ¢ possono essere realizzati oltre che per lavorazione
Gli spigoli vivi devono essere raccordati.

1I prodotto ottenuto mediante saldatura deve essere realizzato da personale qualificato in accordo

alle norme UNI EN applicabili.

La saldatura deve essere fatta eletiticamente con il sistema ad arco.

Ii processo di saldatura deve essere qualificato in accordo alla norma UNIEN 15614-1.
Il materiale di apporto deve risultare certificato e rispondente a quanto definito nella certificazione

relativa alla qualificazione del processo di saldatura adottato.

- Le saldature devono essere esenti da soffiature, cricche, cretti ¢ discontinuita, ¢ da qualsiasi altro

- difetto che ne pregiudichi le prestazioni; il cordone deve essere compatto, tenace ¢ perfettamente

aderente al metallo base.

Le piastre e/o piastroni realizzate per saldatura devono risultare piane, i cordoni devono essere
realizzati in modo da non interferire nel montaggio del prodotto e dei relativi componenti.

I cordoni che interessano la superficie inferiore del prodotto e la superficie superiore di appoggio
della rotaia, devono essere spianati.

Nel caso in cui il processo produttivo preveda la saldatura delle spallette destinate all’alloggiamento
della chiavarda, i cordoni di saldatura devono essere eseguiti in aderenza tra il piano superiore del
prodotto e la spalletta come tllustrato in figura 3.

Non sono ammesse soluzioni difformi da quanto indicato nella presente STF.
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I cordoni di saldatura eseguiti per il fissaggio della spalletta devono essere tali da garantire

I’inserimento della chiavarda nell’alloggiamento.

Tutte le saldature devono essere sottoposte al controllo con liguidi penetranti o magnetoscopico, al

fine di verificare 1’assenza di difettosita; 1’esito del controllo deve essere registrato.
I personale addetto ai controlli non distruttivi (liquidi penetranti o magnetoscopici)

qualificato in accordo alla norma UNI EN ISO 9712.

afiallotia seldate i alloggiarents Cll

1= posizione del cordone di'saldatura

Figura 3 - posizione del cordone di saldatura

IL.3.1 Qualita della materia prima

deve essere

In funzione del processo produttivo adottato per la fabbricazione del prodotto, devono essere

utilizzate le seguenti materie prime:

Processo produttivo Qualita della materia prima Norma di
riferimento

Ricavato a freddo o a caldo da laminato a

Lavorazione meccanica di laminato a caldo

caldo a profilo definitivo 9235JR. UNI EN 10025-2

Saldatura di elementi laminati o stampati S275JR UNI EN 10025-2
di billetta C25 UNIEN 10250-2
Stampaggio
di laminato : S235JR UNIEN 10025-2

Fusione in aceiaio GE240 UNI EN 10293
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In tabella 1 e 2 sono riportate le principali caratteristiche meccaniche degli acciai sopra indicati,

secondo le rispettive norme di riferimento.

Materia prima di qualitd superiore a quella sopra definita pud essere utilizzata solo previa

autorizzazione di RFL

acciaio S235JR acciaio S275JR
UNI EN 10025-2 UNI EN 10025-2
sigla di riferimento valori di sigla di riferimento _ V‘alori di
. . della prova e riferimento per della prova e riferimento per
Tipo di prova unitad di misura | spessori nominali unita di misura | spessori nominali
in mm in mm
<16 | =16 <16 | >16
=40 <40
provadi trazione |[Rey  N/mm®  |>| 235 225 |R, N/mm* |>» | 275 265
Ry  N/mm® 360 +510 |Ry Nmm® | 410 + 560
A A= e D A Yy e e e DB |
Resilienza KV JTa20°C |z 27 KV Jaz20°C |z 27
Tabella 1
acciaio C25 acciaio GE240
UNI EN 10250-2 UNI EN 10293
Tipo di prova sigla di riferimer}tf) : _Valf)ri di sigla di riferim@nm' valori di riferime.nto'
della prova e unita | riferimento | della prova e unita di | per spessori nominali
di misura misura < 100 mm
prova di R, N/mm® Z 230 Ry02 N/mm” > 240)
trazione Rn, Nmm® |[> 440 Rp  N/mm’ 450+600
A % z 23 * A %o > 22
resilienza KV Ja-20°C |> 35 Kv . J a temp. > 31
ambiente

* valore viferito a provine longitudinale

Tabella 2
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Per piastre per telai degli aghi marca 60P.589U secondo Disegno FS9713 non ¢ ammessa la
realizzazione tramite saldatura; i processi produttivi e la materia prima che devono essere adottati

per la fabbricazione sono i seguenti:

Processo produttivo Qualita della materia prima Norma di
riferimento

Lavorazione meccanica di laminato a caldo .
S355IR UNI EN 10025-2

Stampaggio di laminato a caldo

1.4 FORMA, TOLLERANZE E MARCATURA DEL PRODOTTO

La forma, le dimensioni e le rispettive tolleranze de! prodotto, devono corrispondere a quelle

~riportate nelle norme UNI 3551, UNI 3552 ¢ nei rispettivi-disegni FS/RFI-di riferimento:- =
Per le quote prive di tolleranze si deve fare riferimento alla norma UNI EN 22768-1, con

" ‘applicazione della'classe di tolleéranza C. T e s
Per la rettilineitd e la planarita si deve fare riferimento alla norma UNI EN 22768-2, con
applicazione della classe di tolleranza L. ' -
La marcatura del prodotto deve essere posta sulla superficie superiore, nella posizione indicata nelle
norme UNI 3551 e 3552, oppure nei disegni FS/RFI; quando tale posizione non sia indicata, la
marcatura deve essere applicata in. modo che sia visibile anche a seguito del montaggio del pfodotto,
La marcatura deve riportare 1 seguenti dati:

1. marca del prodotto-

2. sigla del produttore

3. ultime due cifre dell’anno di fabbricazione

4. simbolo senso di posa (se previsto).
La marcatura pud essere eseguita sia per punzonatura che in rilievo, i caratieri devono avere una
altezza > 10 mm.
Sul prodotto ottenuto da barre laminate a profilo definitivo, la marca del prodotto deve essere

ottenuta in rilievo di laminazione, mentre la sigla del produttore e le ultime due cifre dell’anno di

fabbricazione possono essere ottenute anche per punzonatura.
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IL.5 PROTEZIONE

Il prodotto deve essere fornito protetto in modo uniforme con film di olio ecocompatibile protettivo
contro [’ossidazione. La qualitd della protezione utilizzata deve essere indicata dal Fornitore
nell’ambito della definizione del PdQ.

Le piastre per telai degli aghi marca 60P.589U secondo Disegno FS9713 devono essere protette
tramite zincatura per immersione a caldo secondo UNI EN ISO 1461, la qualita dello Zinco deve

essere 99.9 secondo UNI EN 1179 e lo spessore locale di rivestimento deve essere minimo 70 pm.

1.6 PROVE PER LA PRODUZIONE DI SERIE: TIPO, NUMEROSITA Er
CRITERI DI ACCETTAZIONE

Ai fini del controllo del prodotto, la fornitura deve essere divisa in lotti di collando la cwi

numerositd massima ¢ definita in funzione del processo produttivo adottato come segue:

Processo produttivoe Numerositd massima del lotto

" | - Ricavato a freddo o a caldo da laminato a

caldo a profilo definitivo N 35000 o frazione

- Lavorazione meccanica di laminato a caldo

- Saldatura di elementi laminati o stampati 200 o frazione
di laminato a caldo

- Stampaggio : 2000 o frazione
di billetta

- Fusione in acciaio 1000 o frazione

Sul prodotto devono essere eseguiti i controlli di seguito definiti.

Qualora durante i controlli non risultino rispettati i criteri di accettazione definiti nella presente
STF, il Fornitore deve provvedere all’apertura di una non conformitd che deve essere gestita in
accordo a quanto previsto dalla Specifica di Assicurazione Qualita DI QUA SP AQ 004 ¢ dal PdQ.
Le risoluzioni di non conformita che non prevedono il pieno rispetto di futti i requisiti previsti nella

presente STF non possono essere adottate senza il preventivo benestare di RFI.
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_ analisi chimica

| resilienza~

I1.6.1 Prove qualitative

Le prove qualitative da eseguire sul prodotto sono di seguito definite in funzione del tipo di

processo di fabbricazione adottato e, quindi, del fipo di materiale utilizzato.

Tutte le prove qualitative devono essere eseguite in conformita alle rispettive norme di riferimento,

i criteri di accettazione sono quelli definiti al punto I1.3.1 e nelle norme di riferimento.

IL.6.1.1 Piastre e piastroni realizzati in acciaio S235JR e S355JR

Il Fornitore deve verificare la certificazione del Subfornitore della materia prima relativa ai seguenti

controlli:

tipo di prova

acciaio S235JR / §355JR
UNI EN 10025-2

numerosita delle prove

note

prova di trazione 1 ogni colata

|  Certificata dal Subfornitore della materia

prima con bollettino tipo 3.1 con
documentazione di prova fornita ad ogni
- - CONSSENA - o o[

In aggiunta a quanto sopra, per ogni lotto costituito come definito al precedente 1.6 dove essere

eseguita a cura del Fornitore una prova di frazione e una prova di resilienza, per verificare la

rispondenza del materiale utilizzato ai requisiti richiesti al punto I1.3.1.

In caso di esito negativo si pud procedere alla ripetizione di due prove dello stesso tipo su due

piastre dello stesso lotto di produzione.

L’accettazione del lotto & subordinata all’esito positivo di entrambe le riprove.
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11.6.1,.2 Piastre e piastroni realizzati in acciaio C25

I Fornitore deve verificare la certificazione del Subfornitore della materia prima relativa ai seguenti

controlli:
tipo di prova acciaio C25 note
UNI EN 10250-2
numerosita delle prove
Certificata dal Subfornitore della materia
N ) prima con bollettino tipo 3.1 con

analisi chimica 1 ogni colata . ) . .

documentazione di prova fornita ad ogni
consegna

In aggiunta a quanto sopra, per ogni lotto costituito come definito al precedente I1.6, deve essere

eseguita a cura del Fornitore una prova di trazione e una prova di resilienza per verificare la

| rispondenza del materiale utilizzato ai requisiti richiesti al punto IL3.1.

In caso di esito negativo della prova di trazione o di resilienza si pud procedere alla ripetizione di
‘due prove dello stesso tipo su due piastre dello stesso lotto di produzione.
L’accettazione del lotto & subordinata all’esito positivo di entrambe le riprove. -~ - .-

I1.6.1.3 Piastre e piastroui realizzati per saldatura in acciaio S275JR

11 Fornitore deve verificare la certificazione del Subfornitore della materia prima relativa ai seguenti

controlli:
tipo di prova acciaio S275JR note
UNI EN 10025-2
numerosita delle prove
analisi chimica Certificata dal Subfornitore della materia
. _ prima con bollettino tipo 3.1 con
prova di trazione I ogni colata documentazione di prova fornita ad ogni
o consegna '
resilienza

In aggiunta a quanto sopra, in funzione del tipo di saldature adottate per la fabbricazione delle

piastre si deve operare come segue.
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» Nel caso tn cui nella piastra siano presenti saldature di testa a piena penetrazione, per ogni
lotto di piastre saldate costituito come indicato al precedente IL6, devono essere eseguite a
cura del Fornitore le seguenti prove definite dalla norma UNI EN 15614-1:

- una prova di trazione trasversale su giunto testa a testa su provino ricavato a cavallo della
saldatura ortogonalmente alla direzione del cordone di saldatura

- una serie di fre prove di resilienza su provini con intaglio a V in zona fusa, prelevati ad
una profonditd massima di 2 mm dalla superficie del metallo base trasversalmente alla
saldatura.

» Nel caso in cui nella piastra siano presenti solo saldature d’angolo delle spallette, per ogni
lotto di piastre saldate costituito come indicato al precedente IL6 i provini per le prove di

trazione e di resilienza devono essere prelevati dalla piastra di base.

- Le prove sono positive se sono rispettati 1 criteri di cui al punto I1.3.1.

In caso di esito negatwo della prova di trazione o di resilienza si puo procedere alla rlpetlzlone d1

duc prove dello stesso upo su due p1astre dello stesso lotto di produzmnc

L’accettazione del lotto & subordinata all’esito positivo di entrambe le riprove.-

11.6.1.4 Piastre e piastroni realizzati in acciaio Ge 240

Il Fornitore deve verificare la certificazione del Subfornitore della materia prima relativa ai seguenti

confrolli:
tipo di prova acciaio Ge 240 note
UNI EN 10293
numerosita delle prove _
C . . Certificata con bollettino tipo 3.1 dal
analisi chimica | ogni colata .
Fornitore

In aggiunta a quanto sopra, per ogni lotto costitnito come definito al precedente 1.6, devono essere
eseguite a cura del Fornitore una prova di trazione e una prova di resilienza per verificare la
rispondenza del materiale utilizzato ai requisiti richiesti al punto 11.3.1.

In caso di esito negativo della prova di trazione o della prova di resilienza si pud procedere alla
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ripetizione di due prove dello stesso tipo su due piastre dello stesso lotto di produzione.

L’accettazione del lotto ¢ subordinata all’esito positivo di entrambe e riprove.

11.6.2 Controlli in produzione

Il Fornitore deve definire nel PFC le modalitd con le quali, nel corso della produzione, vengono
effettuati controlli visivi e dimensionali sul prodotto per la verifica della rispondenza ai requisiti

definiti ai punti 1.3 e 1.4,

I11.6.3 Controlli finali

Per ogni lotto di produzione, definito come indicato al 116, devono essere eseguiti controlli finali

applicando un piano di campionamento semplice secondo la norma UNI ISO 2859-1 con i seguenti

critert:
Livello di collaudo: LC =84
~ Livello di Qualitd Accettabile: AQL =15 e o

Sul prodotto saranno eseguiti i seguenti controlli:

1. Aspetto superficiale e presenza della. marcatura, per la.verifica dei requisiti di-cui-ai-punti- -

I3ell4
2. Verifica della i)fotezioﬁe applicaté, sul prodetto, secondociuanto indicato ai.punto 1.5
3. Dimensionale, per la verifica delle seguenti caratteristiche : |
o altezza, lunghezza e larghezza
* larghezza della superficie di appoggio della rotaia
» diametro e posizione dei fori
* dimensioni funzionali definite nelle tabelle dei vari disegni FS/RFI di riferimento del
prodotto
e eventuale inclinazione dolla superficie di contatto con la rotaia (1/20 o 1/40)
» sede di alloggiamento della chiavarda
e planarita delle superfici superiore e infetiore
Le misure possono essere eseguite con sagome e/o calibri idonei alla misurazione richiesta. .'
Gli strumenti utilizzati devono essere tarati e tenuti regolarmente sotto controllo.
Il controllo di ciascun pezzo & considerato positivo se tutte le misure effettuate rientrano nelle

prescrizioni definite al punto 11.4.
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.7 IMBALLAGGIO

Salvo diversa prescrizione contrattuale, il prodotto deve essere fornito utilizzando come supporto di

carico pallet standard ad euronorma (mm 800 x 1200), per un quantitativo massimo di pezzi pari ad

un carico non eccedente 1500 kg nel rispetto delle limitazioni di ingombro pit avanti specificate.

L’unitd palletfizzata deve essere condizionata mediante ’applicazione di un telo trasparente

termoretratto saldamente ancorato alla pedana e opportunamente regettato in pitt ordini incrociati.

I colli cosi costituiti devono avere il carico non debordante dalla sagoma della pedana ed un

impegno in altezza, comprensivo della pedana stessa, non superiore a 700 mm.

Su tutti glt imballi devono essere posti dei cartellini di identificazione che contengano almeno i

seguenti dati:
1. Marca delle piastre o piastroni

Categoria e Progressivo

N° dei pezzi
Peso lordo

Nome del Fornitore

Destinazione del materiale
Anno di fabbricazione
Estremi della DC.

NR- R I N R N R

I1.8 GARANZIA

Riferimenti del Jotto di fornitura (Ordiné1® ... 7'del ..., lotto n° ..., data di;pr'oduzione)

Salvo diversa prescrizione contrattuale la garanzia si estende all’anno di produzione e ai 5 anni

successivi,
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III PARTE III

III.1 ALLEGATO A - DESIGNAZIONE DEL PRODOTTO
La designazione deve essere effettuata indicando il nome del prodotto, la marca, la norma UNI

oppure o il disegno FS di riferimento.

ITI.1.1 Esempio di designazione di piastra e piastrone

1. Piastra ordinaria marca 60 UNL
| Piastra marca 60 UNI profilo UNI 3551 |
2. Piastrone ordinario marca 60 UNI
Piastrone marca 60 UNI profilo UNI 3552
3. Piastrone speciale

Piastrone marca .......... profilo FS ........
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I PARTEI

L1 SCOPO E CAMPO DI APPLICAZIONE

La presente Specifica Tecnica di Fornitura definisce le caratteristiche del prodotto finito e della
materia prima utilizzata per la fabbricazione di piasirine di stringimento, di stringimento e
distanziamento e di altre tipologie di piastrine per armamento ferroviario.

1l documento definisce inoltre gli obblighi del Fornitore, le prescrizioni per la fabbricazione, nonché
la numerosita, la frequenza ed i criteri di accettazione delle prove per la fornitura di serie.

11 presente documento si applica per le forniture dirette ed indirette a RFI delle seguenti tipologie di

piastrine:
— i stringimento marca 50 - 60 UNI

-~ di stringimento marche varie

———-di stringimento ¢ distanziamento ——- - -—-- profilo secondo UNI 355 ——M —— ————-

- di stringimento e distanziamento

- — -marche varie

.2 DOCUMENTAZIONE CORRELATA

Tuatti i riferimenti, qui di seguito citati, si intendono nella edizione pill aggiornata in vigore,

profilo secondo UNI 3554

profilo secondo disegno FS di riferimento

profile secondo disegno FS di riferimento

profilo secondo-disegni-FS-di riferimente - ----- - -

UNI EN ISO 9000 :2000

Sistemi di gestione per la qualita- fondamenti e
terminologia

UNTEN ISO 9001 ;2000 Modulo D

Sistemi di gestione della qualita - requisiti

DI QUA SP AQ 004 A

Specifica di Assicurazione Qualita “Prescrizioni per la
gestione di forniture di prodotti sulla base di documenti
di pianificazione della qualita”

UNIENISO 10025-1

Prodotti laminati a caldo di acciai per impieghi strutturali
Parte 1 : Condizioni tecniche generali di fornitura

UNI EN ISO 10025-2

Prodotti laminati a caldo di acciai per impieghi strutturali
Parte 2 : Condizioni tecniche di fornitura di acciai non
legati per impieghi strutturali

UNI EN 10204

Prodotti metallici - Tipi di documenti di controllo m
“
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UNI 3554+ FA 41 Materiale minuto d° armamento di binari ferroviari. '
Piastrina di stringimento per rotaie 50 UNI ¢ rotaie 60
UNI

NI 3553 + FA 41 Materiale minuto d* armamento di binari ferroviari.

Piastrina di stringimento e distanziamento per rotaie 46
UNI 3141 '

UNI EN 10250-1

Prodotti fucinati di acciaio per impieghi generali —
Requisiti generali

UNIEN 10250-2

Prodotti fucinati di acciaio per impieghi generali ~ Acciai
non legati di qualita e acciai speciali

UNI EN 10002

Materiali metallici -- Prova di trazione — Parte 1 : Metodo
di prova a temperatura ambiente

UNI EN 10045-1

Materiali metallici. Prova di resilienza su provetta

UNI EN 10293

Getti di acciaio per impieghi tecnici generali

UNIT EN 22768-1

- | Tolleranza-generali — Tolleranze geometriche per--- —--— |- -}

elementi privi di indicazione di tolleranze specifiche

UNI EN 22768-2

| Tolleranza generali — Tolleranze per dimensioni lineari |

ed angolari prive di indicazione di tolleranze specifiche

UNIISO 285%-1

Procedimenti di campionamento nell'ispezione per
attributi - Parte 1: Schemi di campionamento indicizzati
secondo il limite di qualitd accettabile (AQL) nelle
ispezioni lotto per lotto

UNI EN ISO/IEC 17050-1

Valutazione della conformita - Dichiarazione di
conformita rilasciata dal fornitore - Parte 1: Requisiti
generali

UNI EN ISO/IEC 17050-2

Valutazione della conformita - Dichiarazione di
conformita rilasciata dal fornitore - Parte 2:
Documentazione di supporto

Disegni FS specificati in ordine
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1.3  DEFINIZIONI E ABBREVIAZIONI

Committente RFI
. Organizzazione o Persona che fornisce un prodotto al

Fornitore .
Committentie

Subfornitore Organizzazione o Persona che fomisce un prodotto al Fornitore
Piastrine di stringimento, piastrine di stringimento e -

Prodotto distanziamento, piastrine di marche varie per armamento .
ferroviario .

AQ Agssicurazione Qualita

PdQ Piano della qualita

STF Specifica Tecnica di Fornitura

PFC Piano di fabbricazione e Controllo

77R7F#IVVV . RéteF_eITOVIE]IIa Ttaliana -
8GQ ~ Sistemadi Gestioneperla Qualita

DC Dichiarazione di Conformita
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II PARTE II
.1 GENERALITA

La materia prima utilizzata per la fabbricazione del prodotto deve essere acquisita dal Fornitore con
un documento di controllo tipo 3.1 secondo la norma UNI EN10204, da subfomitori che operano
nell’ambito di SGQ certificato.

L’acquisizione in AQ della materia prima utilizzata per la fabbricazione del prodotto non solleva il
Fornitore dalla responsabilitd in merito alle caratteristiche della materia prima stessa,

Il Fornitore al momento dell’accettazione della materia prima ha I’obbligo di verificare la
rispondenza della qualita dell’acciaio fornito dal Subfornitore. |

RFI si riserva la facoltd di inviare autonomamente campioni di materia prima o del prodott§ finito

presso laboratori ufficiali di proprio gradimento ogniqualvolta lo ritenga opportuno.

La designazione del prodotto & quella definita in Allegato A ————-

- II.2 GESTIONE DELLA FORNITURA

La fornitura del prodotto oggetto della presente Specifica, sard espletata da Fornitori operanti con un
SGQ certificato, con le modalita pfeviste dalla Spediﬁca di Assicurazione Qualitd DI QUA SP AQ
004 A. |

All’atto di ogni spedizione il Fornitore deve inviare al Committente la DC di cui alla Norxﬁa UNI
EN ISO/IEC 17050, corredata di tutta la documentazione di registrazione della qualitd, riportante i
risultati delle prove eseguite sui prodotti oggetto delle spedizioni. :

La documentazione di registrazione relativa alle prove sulla materia prima utilizzata e quella émessa
durante la produzione di serie deve essere archiviata dal Fornitore per un ﬁeriodo minimo di 10

anni.
I1.3 FABBRICAZIONE

1l prodotto deve essere realizzato nelle qualitd di acciaio di indicate al successivo punto Il.?3.1, in

funzione del tipo di processo produttivo adottato.

Il prodotto pud essere realizzato attraverso le seguenti operazioni di trasformazione:
o ricavato a freddo o a caldo da barre laminate a caldo a profilo definitivo

» dalaminato portato a profilo definitive mediante lavorazione meccanica

pa
"I.r“z.?)’c"#'n EQ \
Frrvy
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&  per stampaggio

e per fusione
1l prodotto finito deve essere privo di strati di ossido, cretti, soffiature, inclusioni, scaglie, paglie,
rititi, bave, mancanze di materiale, deformazioni, bruciature, ripiegature e qualsiasi altro difetto che
possa essere causa di inconveniente nell’impiego.
11 profilo del prodotto deve risultare netto, privo di bave e strappi, le estremita devono essere nette e
risultare normali all’asse longitudinale del prodotto.
Per il prodotto ricavato a freddo o a caldo da barre laminate a profilo definitivo, la tranciatura deve
essere eseguita in modo tale che le estremita non subiscano una deformazione maggiore di quella
definita al successivo I1.4.
I fori devono essere netti, senza strappi o bave, e possono essere realizzati oltre che per lavorazione

meccanica, anche per punzonatura purché tale operazione non induca deformazioni del prodotto.

Gli spigoli vivi devono essere raccordati.

IL3.1 Qualith dellPaceiaio ~ - ¢ v vt s smomn s

Per la fabbricazione del prodotto devono essere utilizzate, in funzione del processo produttivo, le .
seguenti qualitd di acciaio; qualitd di acciaio superiori possono essere utilizzate su autorizzazione di

RFI

Processo produttivo Qualita di acciaio | Norma di riferimento
Trasformazione di laminato attraverso
opera219n1 di tra.ncle%tura o tramite . . 9275IR UNIEN 10025-2°
lavorazione meccanica con asportazione di
truciolo
Trasformgzmne di laminato a caldo per S275IR UNIEN 1002 5.‘2.:'
stampaggio
Stampaggio ' C35 UNI EN 10250-2;
Fusione GE 300 UNIEN 10293 -

Le principali caratteristiche meccaniche di detti acciai, secondo le norme citate, sono riportate nella

seguente tabella:
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acciaio S275JR acciaio C 35 acciaio GE 300
UNI EN 10025-2 UNI EN 10250-2 UNI EN 10293
sigla di valori di sigla di valori di sigla di valori di
riferimento | riferimento | viferimento | riferimento | riferimento = Tiferimento
Tipodi | gellaprova | perspessori | dellaprova della prova | Per spessou
prova e unita di nominali in e unita di eunitadi | nominali in
misura min misura misura mm
<16 | >16 <30 | >30
<40 <100
prova di Rey > | 275 | 265 R . 270 Rp0,2 . 300
trazione in N/mm?® |~ in N/mm® |~ in N/mm® |~
R R R 600 | 520
m =~ &g 1 - . 2 - - :
e in_NI,lmmz_ — _41 0_._._.5_69___ in“N/mm2 et . 520 dinN/mm® | |~ _ [ | D O —
750 7
| Ain% |> 23 Ain% |> 19* |Aln% > 15 | 18
regilienza . KVinla
KVinJal, 30 temp. || 27 | 31
-20°C R hnarel
ambiente
Note: * valore riferito a provine longitudinale

1.4 FORMA, TOLLERANZE E MARCATURA DEL PRODOTTO

" La forma, le dimensioni e le rispettive tolleranze del prodotto, devono corrispondere a quelle
riportate nelle norme UNT 3554, UNI 3553 e nei rispettivi disegni FS/RFI di riferirnento.
Per le quote prive di tolleranze si deve fare riferimento alla norma UNI EN 22768-1, con
applicazione della classe di tolleranza C,
Sul prodotto ricavato a freddo o a caldo da barre laminate a profilo definitivo deve essere verificata
la rettilineitd delle superfici di contatto con la suola della rotaia e con la piastra.
La rettilineita deve essere controllata con riga o piano di riscontro avente lunghezza maggiore di
quella da verificare. 2
Deve essere garantita la rettilineitd delle superfici di contatto per una lunghezza minima pati a 70%

della lunghezza, con classe di tolleranza L. secondo i criteri della norma UNI EN 22768-2; ¢
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anumesso uno scostamento massimo pari a 2,5 mm alle due estremita.

In figura 1 si fornisce uno schema del metodo di controllo.

nnnnnnnnnnnnnnnnnnn

4—‘&% >
4 L 0% diL J

uuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuu

max 25 mm

~ l max 2.5 mm
_*,.

tighello o piano di riscantra

——Figural - schema di prova perla verifica della reitilineith delle faccia a contatto con snola e piastra

La marcatura del prodotto deve essere posta sulla superficie superiore, nella-posizione-indicata-nelle - - |-

norme UNI 3554 € 3553 di nferlmento oppure nei d1segm FS/RFI quando tale p031210ne non sia
prevista, devé essere appllcata in modo che sia v1s1b1le anche a segulto del mafl_’n;xégo del prodotto
La marcatura deve riportare 1 seguenti dati:

— marca del prodotto

— sigla del produttore

~ ultime due cifre del!’anno di fabbricazione
La marcatura pud essere eseguita sia per punzonatura che in rilievo, i caratteri devono avere una
altezza> 10 mm.
Sul prodotto ottenuto da barre laminate a profilo definitivo, la marca del prodotto deve essere

ottenuta in rilievo di laminazione, mentre la sigla del produttore € le ultime due cifre dell’anno di

fabbricazione possono essere ottenute anche per punzonatura,

IL5 PROTEZIONE

1l prodotto deve essere fornito protetto in modo uniforme con film di olio ecocompatibile perettivo

contro 1’ossidazione.

La qualita della protezione utilizzata deve essere indicata dal Fornitore nell’ambito della deﬁniﬂo%ﬂ
< Gof
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del P.d.Q.

IL.6 PROVE PER LA PRODUZIONE DI SERIE: TIPO, NUMEROSITA E
CRITERI DI ACCETTAZIONE

Ai fini del controlio del prodotto, la fornitura deve essere divisa in lotti di collaudo la cui

numerosita & definita in funzione del processo produttivo adottato come segue:

processoe produttivo adottato numerosita massima del lotto

prove qualitative | prove dimensionali

Trasformazione di laminato attraverso operazioni
di tranciatura o tramite lavorazione meccanica

con aspottazione di truciolo 35000 o frazione | 35000 o frazione

Trasformazione di laminato a caldo per

‘Sul prodotto devono essere eseguiti 1 controlli di seguito definiti.

Qualora durante i controlli non risultino rispettati i criteri di accettazione definiti nella presente
STF, il Fornitore deve provvedere all’apertura di una non conformita che deve essere g.e"stita in
accordo a quanto previsto dalla Specifica di Assicurazione Qualita DI QUA SP AQ 004 A e dal
PdQ.

Le risoluzioni di non conformith che non prevedono il pieno rispetto di tutti i requisiti previsti nella

presente STF non potranno essere adottate senza il preventivo benestare di RFL

IL6.1 Prove qualitative
Le prove qualitative da eseguire sul prodotto finito, sono definite di seguito in funzione del tipo di
processo di fabbricazione adottato.
Tutte le prove qualitative devono essere escguite in conformita alle rispettive norme di riferimento,

i criteri di accettazione sono quelli definiti al punto 1L.3.1 e nelle norme di riferimento.

I1.6.1.1 Piastrine realizzate da laminato

Per il prodotto realizzato attraverso trasformazione di laminato, a freddo mediante operazioni di

tranciatura o lavorazione meccanica, oppure a caldo attraverso stampaggio, il Fornitore deve /’ﬁ"r?a\

Stampaggio e SR S
Stampaggio 5000 o frazione 5000 o frazione
AFusicne- . . .. .. - . ... . .. .. 1._ 5000 frazione ... - 50000 frazione. .

E
“o.ze
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verificare la certificazione del Subfornitore della materia prima relativa ai seguenti controlli:
tipi di prova acciaio 8275JR note
norma UNI EN 10025-2
numerosita delle prove
analisi chimica 1 ogni colata | Certificata dal Subfornitore della
materia prima con bollettino tipo
prova di trazione ‘ 1 ogni colata 3.1 con documentazione di prova
fornita ad ogni consegna

In aggiunta a quanto sopra, per ogni lotto costifuito come definito al precedente I1.6, deve essere
eseguita a cura del Fornitore una prova di trazione su una piastrina, per verificare la rispondenza del

materiale utilizzato ai requisiti richiesti al punto 11.3.1.

_In_caso_di_esito negativo_si_pud procedere alla ripetizione di due prove di trazione sulle piastrine

provenienti dallo stesso lotto di produzione.

- [Paceettazione del lotto € subordinata- all’esito pesitivo-di-entrambe leriprove;- - -~ =~ - -

I1.6.1.2 Piastrine realizzate per stampaggio

Il Fornitore deve verificare la certificazione del Subfornitore della materia prima relativa ai seguenti

controlli:
tipi di prova acciaio C 35 note

norma UNI EN 1025(-2
numerosita delle prove

Certificata dal Subfornitore della

C e . materia prima con bollettino tipo 3.1 -
analisi chimica 1 ogni colata . . Py
con documentazione di prova riferita
ad ogni colata

In aggiunta a quanto sopra, per ogni lotto costituito come definito al precedente 1.6 devono essere
eseguite a cura del Fornitore una prova di trazione e una prova di resilienza per Veriﬁéare la
rispondenza del materiale utilizzato ai requisiti richiesti al punto IL3.1.

In caso di esito negativo della prova di trazione o di resilienza si pud procedere alla ripetizione di

due prove dello stesso tipo su due piastrine dello stesso lotto di produzione.
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L’acoettazione del lotto & subordinata all’esito positivo di entrambe le riprove.

11.6.1.3 Piastrine realizzate per fusione

Il Fornitore deve verificare la certificazione del Subfornitore della materia prima relativa ai seguenti

controlli:
tipi di prova acciaio Ge 300 note
norma UNI EN 10293
numerosita delle prove
Certificata dal Subfornitore della
analisi chimica 1 ogni colata materia prima con bollettino tipo 3.1
& con documentazione di prova riferita
ad ogni colata

In aggiunté a quanto sopra, per ogni lotto costituito come definito al precedente 11.6 devono essere

eseguite a cura del Fornitore una prova di trazione e una prova di resilienza per verificare la

rispondenza del materiale utilizzato ai requisiti richiesti al punto IL3.1.

In caso di esito negativo di una prova di traziohe o di una prova di resilienza si pud procedere alla =

ripetizione di due prove dello stesso tipo su due piastrine dello stesso lotto di produzione.

L’accettazione del lotto ¢ subordinata all’esito positive di entrambe le riprove.

I1.6.2 Controelli in produzione
1 fornitore deve definire nel PFC le modalitd con le quali, nel corso della produzione vengono
effettuati controlli visivi e dimensionali sul prodotto, per la verifica della rispondenza ai requisiti

definiti ai punti I3 ¢ L4,

I1.6.3 Controlli finali
Per ogni lotto di produzione definito come indicato al 11.6, devono essere eseguiti controlli finali
applicando un piano di campionamento semplice secondo la norma UNI ISO 2859-1 con i seguenti
criteri:
Livello di collaudo: LC=54
Livello di Qualita Accettabile: AQL=1,5
Sul prodotto saranno eseguiti i seguenti controlli:

1.  Aspetto superficiale per la verifica dei requisiti di cui ai punti 1L.3 ¢ IL4.
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~ richiesta.

prescrizioni definite al punto IL4.

ccontrollo.

Verifica della protezione applicata sul prodotto secondo quanto indicato al punto I1.5

Dimensionale per la verifica delle seguenti caratteristiche :

e altezza, larghezza e lunghezza

e diametro e posizione del foro o dei fori

» quote funzionali che realizzano il distanziamento per le piastrine di stringiniento e
distanziamento: larghezza dei denti di distanziamento e larghezza dell’incavo fra 1 denti

s larghezza della sella per le piastrine di stringimento

¢ inclinazione della faccia di contatto con la suola della rotaia

» rettilineita delle facce a contatto con la suola della rotaia e con la piastra.

Il controllo di ciascun pezzo ¢ considerato positivo se tutte le misure effettuate rientrano nelle

Le misurazioni possono essere eseguite con sagome efo calibri idonel alla misurazione

Gli strumenti utilizzati per le misurazioni dovranno essere tarati e tenuti regolarmente sotto

1.7 IMBALLAGGIO

Salvo diversa prescrizione contrattuale il prodotto deve essere fornito utilizzando come supporto di

carico pallet standard ad euronorma (mm 800 x 1200), per un quantitativo massimo di piastrine pari

ad un carico non eccedente 1500 kg, nel rispetto delle limitazionmi di ingombro pil avanti

specificate.

Ogni singolo collo imballato dovra avere un un peso massimo di 25 kg.

L'unita pallettizzata deve essere condizionata mediante 1’applicazione di un telo trasparente

termoretratto saldamente ancorato alla pedana e opportunamente regettato in pitt ordini incrociati.

I colli cosi costituiti devone avere il carico non debordante dalla sagoma della pedana ed un

impegno in altezza, comprensivo della pedana stessa, non superiore a 700 mm.

Su tutti gli imballi devono essere posti dei cartellini di identificazione che contengano almeno i

seguenti dati:

Marca delle piastrine

Aoy
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A

— Categoria e Progressivo
~  N° dei pezzi
— Peso lordo

— Nome del Fornitore

— Riferimenti del lotto di fornitura (Ordine n° ... del ..., lotto n® ..., data di produzione)

- Destinazione del materiale
- Anno di fabbricazione
-~ Estremi della DC.

IL8 GARANZIA

Salvo diversa prescrizione contrattuale la garanzia si estende all’anno di produzione e ai 5 anni

successivi.
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I11 PARTE 111

III.1 ALLEGATO A - DPESIGNAZIONE DEL PRODOTTO _
La designazione deve essere effettuata indicando il nome del prodotto, la marca, la norma UNI

oppure il disegno FS di riferimento

II1.1.1 Esempi di designazione delle piastrine

1. Piastrina di stringimento marca 50-60

Piastrina di stringimento marca 50-60 UNI 3554

2. Piastrina di stringimento marca P. 474U

Piastrina di stringimento marca P. 474U FS 9168

3. Piastrina di stringimento e distanziamento marca 46 B

Piastrina di stringimento e distanziamento marca 46 B UNI 3553
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SPECIFICHE TECNICHE PER TA FOBNITURA DI PIASTRE DI GOMMA SOTTOROTALA
SCANALATE«{Ed. 985 )

CATEGORTA MARCA DISEGNO F$ MASSA NOMINALE
722/503--514 Pgs 2 a188 -

722/390-509 Pas 4 " -

722/543-539 Pgs 5 " -

722/408 pgs 6 | s3z7 ' -

722/415 Pgs 7 8328 ' N -

722/542 Pgs 8 8371 115§53;5?_7: -

VARIE VARTE VARIE " YARIE

TABELLE UNI BICHIAMATE:

UNI S570-63 UNE 58572-72 ¢ UNI FA 61-8/75, UNI 7318-74

Art. 1 -~ APPLICAZIONE

Le prezenti specifiche si applicano alle forniturs
di piastre di gommz scanale destinate ad essere interposte tra le
piastre metailiche d'armamento e la suola della rotsim, oppure Ira

questa ultima e gli eppogsi comentiszi.

Art., 2 - DESIGNAZIONE DEL MATERIALE

Le plastre, oggetto delle presenti specifiche
tecniche devono essere fabbricate in gomma dscisnte ¢ non isolante (&

geconda di quanto specificate in erdinazione},

Art, 3 - CARATTERISTICHE RICHIESTE

Le caratteristiche i cul valori senoe riportet:

nella fabella che segue definiscono la qualitd del materiale:

—
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"R1TD (2’
PROPRIETA? UNITA? METODO DI PROVA VALORY ALLO VALORT DOF(
FISICA DI S5TATO DI TRATTAMERTS
¥ISURA FORNITURA IN ARIA A 106e(]
' {UNT B572-72)
DUREZZA IRHD SECONED UNI 7318 - MIHNIMO MEDTO2E5
: T4 & UNT ENV2.T72 CON SCARTAMENTC
MAX SINGOLI VALOR]
DA VALOR: MEDIO = 3
SCHIACCIAMENTO {graficol SECONDO UNI B572/72 per spessores4,5 mm, -
caricow f a UNI FA 61-B/75 - grafico UNY S872-72
K daf. s S N
PR B per ‘spessore=11 mm, -
o KN 29,5 def.
=600 pm, KN 59
defZ1200 po
RESISTENZA N SECONDO UNI S572.72 R2:736 N - (%= 4 Roue
A TRAZIONE + 20%
ALLUNGAMENTO - SECONDO UNE 557272 A B 500% - 0%

A ROTTURA e | A Ay -
CARICO F PER N SECONDO UNI B572-72 | Fm343 N OSAF = a0%
ALLUNGAMENTO :

200%

DEFORMAZIONE - SECONDO UNI 557272 - - pEY
PERMANENTE A

TRAZIONE

DEFQEMAZ TONE - SECONDO URI 557272 - = A0
PEHM ANENTE A -

COMPRESSIONE

RESTOTENZA ¥ 4 SECONDO UNY 8572-72 B 100 M6 -
ELETTRICA
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Art, 4 ~ ASPETTO

I pezzi devano essere:
~ privi 41 difetti quail vaiolature, screpolature e bolle d'aria.
-~ gon bordi netti e con scanalature aperte su tutts la loro lunghezza ef alle

egtremita,

Art, § - DIMENSIONI E TOLLERANZE

Le singocle dimensioni del pezzi devonoe corrispondere a quelle

dei seguenti disegni:

FS 8188 per le Plasire pgs 2-4-5

t

FS 8327 per le Plastre Pgs 6 IR

1

-FS B328 per le Flastre Pgs 7

H

F§ §371 per le Piasire Pgs 8
riportati alle'pag. 9 e 10 delle presenti condizionl teeniche.

Le tolleranze sulle singole dimensioni devono assere

£

Q
gsulla larghezza ma

e, =R N el
+5
~ sulls lunghezza o Fim
. +0,5 - A, e e
- gullo apessore am

sulle dimensioni delle scalature’y’ mm

F

Art. 6 - MARCATURA

Ggni peeze dowrd pertare su una delle facee, in rilievo, 1a
lﬁigla del fabbricante, la marca del materiale e le ultime dgue cifre dellianns di
Fabbricagione.

Le piastre isolanti dovranno portare un contrassegne indele-
bile, di colore rosso, aspplicateo prima aila vuleanizzazione e costituito da una

atriscia lunga quanto la piastra e larga cirea 5 mm.

Art. 68 - PRESENTAZIONE E IMBALLAGGTO

le piastre di ponma devong essere fornite:
-~ ¢ aventl spessore = 5 pm, in pacchi da 100 pezzi, legati con spago, §¥atetti
cal bordl con cartone ondulatso ed avveltl in due fopgli 3 cartens catramzto;
~ ®2 aventli spessore w5 mm, in pacchi da 100 pezzi legati con spago e
protetti al bordi con cartons ondulats, riuniti & due a due ed avvolii in due

fﬁgli di carione Catramato. .

e
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11 cartene, da 170 g/m ., deve essere costituito da due fopgli di carta

incollati da catrame ¢ rinforzate dall’interposizione di fili di juta con ordito a rombo.

_ Le plestre, cosl imballate, devono essere raggruppate In lobtd di
;OG.SQO pezzd. Ognil lotto deve essere costituito da pezzi ottenuti dalle stesge materie
prime e dailo stesso procedimento di lavorazions.

Su ogni scatola sigillata con nastro adesive, deve essere apposte un
?arteliinﬁ sul guale siano riportati:

-~ 11 mmero dei pezzi conternuti

la categoria e progressivo del wmateriale

la denominszione del Fornitore E-CADR

gli estremi dell'ordinazions

= 11 numerc distintive del lotto di appartenenza

1, materiale, imballato come previsto al comma 1 del presente Ariico-
lo, dovrd essere fornito utilizzando come supports di carico pedene in legne a perdsre di

dimensioni uguali a gquelle prescritie per la Paletta L.4.L BOOx120D dalisy tabella NI

4121 -del -1985, -Alleg. A; per un numero massimo- di-mcatole contenibili nei rispettedelle -~ - -

limitazioni ¢i ingombro pilt avanti specificate e di carico non eccedente kg 1.000,

L'unithd palettizzatd dovel essérd condizionata mediante Tfapnlitazione
dirun telo trasparepta &4i polietilense termcretratﬁq:mgaldamﬁn%@ ansorato alla pedana{ -

I colll cosl costituiti dovranno avere il carico nom debordante dalla
sagena dells pedana stessa ed un $mpegno in altezza, comprensive della stessa pedana, non
superiore a mm 1150, Nel caso che | materdiali presentassero delle superfici di appoggic
nen perfegttamente plane ocoorrerd porre in opera assoorgimenti tali che ricondizionino un
normale piasno di appopgic; sard pure necessaric che il carico venga assicurate con
I'applicazione, in pill ordini inerociati, di regetta di tipo metallicoe o plastico, fermo
restande 1] gid prescriito condizionamento con telo termoretratto.

Per censentire d4i svolgere pil agevolmente e operazioni 4L scarieo
del carrl ferroviarl presse i Magazzini Approvv.ti otoorrerd che in fase di stivaggio def

suddettl vengano rispettate da parte del fornitore le sepuenti condizioni:

Bt s s+
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~ distribuire uniformemente i coGlii paletiizzatl in un unieo strate
gul piane del carro ripartende i carichi in modo che tutbte Ie ruocte
sepportine 1l peso in maniera piil possibile unifurme;

~ evitare di lasciare spazi wvuoti e = dél casn ancorare le pedane
stesse tra loro cosl che dursnte il trasports non &ia campramessé la
sicureszzs nello spostamento del earico;

B aistemare‘le pedane di carico nel senso longitudinsle, parallelamen—
te al senmo di marecisa.

Sulle palette dowrd essere apposte un cartelline
indicante la categoria, il progressive & iI n. dei pezzi contenuti,

PR

Indipendentemente dai. centroili effettuati dal

Collaudatere, i1 Fornitore & responsabile del numere dei pezszi

dichiarati per cliascun imballaggio:

Apt. 8 - COLLAUDO

Il culigudo consiste nell'effettuaziones:

—w-dgll'accertamento - delle ~caratteristiche fisiche - e- meccsniche - del-

materiale

- del conirelle dimensionsle ad esbermor ~ T

8¢1, Prove per 1'acceriamento delle paratteristiche fisiche ¢ mecganji-

_ﬁhe ﬁel materiale

Per clascun lothp o Trazione, devono essere

effettuate le seguentl prove:

a) Prove di durezza IRND, da effettusrsi su {re piastrs, con 1'zppa-

recchio & le modalitd di  esecuzione descrilte nella fab., ONI
7318-74 ¢ seconde 1l criterio stabilito nelis fab. UNIL EB72-72.

Il minore del valori medi dei risultati delle miswrazioni emeguite
su ciascunz delle tre plastre deve essere85, e lo scosterento del
valori nei singoli punti di ciasouna pisstra dal velere medig deve
engers cﬁmpreﬁﬁ nell'intervallo R 3.

) Prova di schiscciamento, da effettuarsi sy due plastre, con le

modalitd dettagliate nella tab. UNI BS572.72 e Toglio aggiunto UNI

Fa~B1F dal 6-75, Le dug cwve df schiacciamento otbenute per

clasouna delle due piastre devono essere comprese:




h1KP
{8} _
~ nel easy dl plastre di spessore 4,5 om, nella zona delimitata dalle

curve limite dell‘'apposito diagramma riportato nella suddetta tab. UNI;
-~ nel caso, invece, di piastre di spessore 11 m®, le curve di
schiascciamento, ottenute come sopra, dovranne presantare per clascuna
delle due pilastre ¢& prova, 26 un carico ¢i 2¢,% KN e diIEQ ¥N

uno schiaccismente minimo rispettivamente di pm 0,8 2 mm

1,2

¢) Prova di traszions, dz effettuarsi su 5 pisstre, con le modalita

dettagliiste nella tab, UNI 8572-72. 11 walor medic del risultati de)
carico 4l rottura oftenuti sulle 5 provette alle stato di fornitura deve
vasers 736 N . Ik valnr@:}ﬁﬂ_iﬁ}‘de_i risultati del carigo di
rettura ottenuti sulle 5 prwatte*ttrgizpt;aﬁe‘ i;z aria, pud differire dal
-prﬁaec}an‘ce valore per pon piit del 20% in pid o renc.

Il velore gmedio del risultati dell'allungamento percentuale z rotturs
ottenuti sulle § provelte alle staie di fornitura deve essere =2G0%.

Il walore medic del risulteti dell’zdlungamento percentuale & rottura

-~ pttenuti sulle B provette trattate in-aria pud differire solo-in-peno-—-—- ——---

dal precedente valore per non pii del 30%.

d} Deteviihagions del éarico per un "&'1iﬁﬁgﬁm§ﬂ?ﬁ del 200X, " du effetivdarsi™ - -

~ su 3 piastre con le mq_ci_alitﬁ dettagliate nella tab. UNY 8572-72,

"1l walor medio dei risultati ottenvti sulle 3 provetie allo sitato
difornitura deve essere=x=343 W ,
I} wvalore madio deil risultati ottenutd sulle 3 provette trattate in
aria pud differire =zolo in piit dal precedente per non pil del 40%.

2] Prova di deformazione permanente a trazione, da effettuarsi su 3 pia-

stre, con le modalitd dettagliate nella tab. UKI 5572-72.
Il valor medio del risultati ottesuti sulle tre provebte deve esgere
= 25,

£} Prova Jdi deformazione cerpanenie a compressione, da effettuarsi su 3

niagtre, con le modalitd detiagliate nella tab. UNY B572-72.
Ti wvalor medio dei rimultati ottenwtismlle tre provette deve essere

=5 30%.,

g} Prova di resistenze elettrica, da effetiuarsi zu dus piastre, conle

modal ith dettagliate nella tab. ONT BE72-72,
Il minere dei valori ottemuti rpigpettivamente suila pilastra allo sgtate

d¢i fornitura e su guella preventivamente immersa In acqus deve esgere

= 1Q0 WAL,




" w Jarghezza delle pilmstra

(7}
Par le pliastre con speszore superiore & mn 4,5, le

prove, d1 cut al puntl ¢, d, e, f, devons essere eseguite su pruvl";ni
ricaveti da pilasire con speszsore i mm 4,5_ (tipo Pgs 2 ¢ ), ottenute con
la stesss mescols n,ontemporanemnte alle prime. Di conseguenza deve eésere
eseguita miche la prove di mescolanza con e modalitd previste dal punic B
deila tabelle UNIX 5570*&5+

Le prove di cul ai punti a};- b}, e}, d), e}, £}, g),
devono gssere effettuate presse i laboratord dell’Istitoute Sperimentale
F.B.  In casoe di esito negativo di wna delle prove di cwi sopra, il
forpitore pud chiedere alle Ferrovie dello Stato di effettuare 2 sue spese
1l prelisvo ¢ due riprove dello stessa 1:125:. %@i-'altra piastre del lotto,

Liaocettazione del ‘3,0'!::.1;;:; é su‘b;:ardinata agll'esito pogiti-
v;a gi entrambe le riprove.

8.2. Contrplleo dimensicnale ed esterno

T com;x‘_cillo dimersttionale deve essere effettuato sulle

seguentl caratteristiche dimensionsli ¢ di finitura:

i

Lunghezza della piastrs

#pﬂ&sﬁre della ﬁiés‘-c-ra -

I g

i

dmensioni delle scanalabture
- presenzas di vaiolesture, screpolsture, bolle ri'aﬁa.
{Per la larphezpa delle pilastra s intende la dimensione del lato che,
guande la piastra 2 méssa in opera, # orientatas trasversalmente all'asse
longitudinale dells rotaia)l,

11 controile deve essere eseguite con i criteri del
controlls stailgtico per atitributi, secondo il plans  seguenziale di

campionaments iilustrato dall'Aliegeto 1,

8.3. Feijo del cdl.’iaudo

Ltesito del wnellauwdc & da ritensre positive allorchd
siane stati positivi i risultati delle prove gualitative, nonché del

controlle dimensicnale ed esterno.

Allorchd l'esito del collaude dei materiali costituenti

un lotito sig stato positive, il collawdatore deve provvedere ad spporre (1

contrassegne di collaude, con timbre sul pacchi, in wmode da interessare il

nastro ¢ il materdale delltinvoelocro.

[Sy——




NG

Art, B - ONERT

Il fornitore & tenuto 2 mettere a dispesmizione del
collaudatore la serie 4l calibri e sagome necessaria per l'esecuzions del
controlio dimensionale.

I =materiali presentati al cgllaudo nen possone essere
segtituiti né totalmente né in parte, nd possone essere scambiati da lotto
& lotto.

T lotri rifiutati al ﬁallaudo, opportunasente contrasgew
gnati, debbono essere tenuti a diapmsxziﬁne dbile unitd 41 collaudo fino &l
termine dells fornitura, salvo autmrizzazzcne in sontraric, da riahledera
al sommitiente case per Caso.

L]

Art, 10 -~ GARANZTA

~La durata del periodo di garanziz & di 2 amni & partire

dal 31/12 dell'anno di fabbricazione.

Art, 11 - RICHIESTA BI COLLAUDO

‘La richieste di collaudo deve essers affettuata per un
numere ¢i pezei corrispondente ad wun maliiplo del quantitative castmtuente
wn lotto (n. 100.000 pezzi), con un minime di 100.000. Potrd eventualmente
derogarsi da tale criterie sole per la richiesta di ¢ollawde a saldo

foerni turs.
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 tuttavia di 10,

{ 1)

AMlegata 1,

~Pinno sequenziale di campionamento per 'effettusrions del collaude
dimensionale.

Y

Fewo & illustrate dal grafico I, tracciats sulla baze delle
sepuentt caratreristiche:

~HF del ¥ di rifiuntare un lotto contensnte pezzi difertosi in
proporzions ygusle o minors del 5% {LA},

~RC del 0% di accettare un lotto contanente pezzi difettosit in
proporzicne uguale ¢ maggiore del 13%.4L0T).

I pezzi prelewvati che non soddisTine glle prescrizioni,
anche per ung gola delle caratieristiche sopra cltzte, devono essers

conziderati difettosi ail finl del controllo statistico per attributi.

- Su richiesta del fornitore, il commititente pud aocettare
che i1 prelievo dei pezzl del lotto non avvenga pezzo per pexzo bensl
ragpruppando costantemente un determinato pumero di essi, non meggiore

Mel corse dellesame dei pezzi singoll ovvere dei gruppd di
pezzli,; gi conteggiano progressivaments [ -pezzi -difTettosi e oi-segna
sul grafice un punte. E! cosi possibile prendere ad opnil sitadic una
decisione del seguenite tipo:

a) accettare il Intto

ultimazione del collawdo

b) respingere i1 lotte

¢} esaminare un altro pezzo, ovvero
un altro gruppo di pezzil, e guindd
continuare i} ocollaude.

T} enlliaudo & da ritenere pitimato guands, ral grafico, il
Bt tar P T T L S s 1 mpeml piweiae duiln eesame dut  Hesni
Artravepss la linsn di sceetiazicone o di pd fiuto del prafice medesifo.

In guesto ultimo ¢aso, i1 fornitores ha la faceltd di
effettuare una cernita al 100% dei pezzi del lotto e di ripresentarle
all‘accettazions. I1 nuovo collasude deve, perd, essers effettuate
utitizzando i1 grafice 2. Questo grafico & tracciste in base aile
sepuentl caratteristiche RF= 5%, HC= 10% LOA= 1%, LA,




( 12)

Allegate

AR \4\\ R RS RS N \\\\\:}\&X\:
‘\\ k‘ o . A LY Y ., - \ N
ANAINLLNANELSNAY \\‘\\\{\{' \\%} NNl
\ " A ) s

OONCUR N NRN N .
ANASAS AN AN AR AR ANTNS o T A
NPV EANES RN AR yirea

- N =T 73747
77
/

AR A T Y

R IR

AN Y

e

L7/
//

w7,

/}/




PALETTA DI CARICO STANDARD FS.

"TIPO  A4L 800XxT1200 UNI 4121-59

SR

PRESTAZIONI  DELLA PALETTA: -

~PER CARICO INFORCATO NON MINOHE DI Kg..1000
~PER CARICO STATICO(condizione di impilamento) NON MINOHE 0@ Kg.6000
Per gli spessori e le larghezze dovra' essere seguita

la normale tolleranza commerciale.
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ART, 2 DESTGNAZIONE DEL MATERIALE -

1111
SPECIFICHE TECNICHE PER LA FORNITURA DI ROSETTE ELASTICEE DOPEIE
QNDULATE PER ARMAMENTI FERROVIARI {Ed. 9}’86)
CATEGORIA MARCA DISEGNO MASSA NOMINALE {g)
710-516 24D UNI 6217-58 88
710-515 26D UNIE21758 80
TABELLE UNY RICHIAMA'TE:
UNI 6217-68; UNI 556 (2~ Ediz.)
UNI 681 {27 Ediz.)
ART. 1 APPLICAZIONE w0

Le presentl specifiche si applicano alle forniture di rosstts
slastiche doppie ondulate per chiavarde oi ancoraggio ¢ di pilunzione ad

armamenti fervroviari,

Le rosette oggetic delle presenti specifiche tecniche devono essere
in acciaio laminato al silicie manganess, delle caratteristiche dettagliate

nel suceessivo Art, 3.

ART, 3 CARATTERISTICHE RICHIESTE

L'acciaio leminato di partenza deve essere fornito rigotts in

bianco ed avere le seguenti caratteristiche:

PHOPRIETA! UNITAY DI | METODO DI PROVA VALORYL
FISICA MIBURA
Composiziona A C= 0,35 - 0,42 %
chimica $in1,5{)-§1,90%
Mn=0,60+0,90% -
PHQ 04%
S, 03%
a8
R N/ mm Prove di trazione|w685 . )
U provetts atlo
A ) stato
% preporzionale gow|=15% .
) condo UNT BEE normalizzates
R N/mm (2“' Ed.) preleva~| & 1370 Nallo state
tag con la modali- banificato
t4 di cui al pun= tempra in
to 2.4.1, dells acqua
A % UNT 551 {(2"Ed.) = s % _
DUREZZA HY 30/5 SECORDO UNI 1855 | 4301515
o ) (2 . Eg.} - ) ‘
HRC SECONDD .UNT ss2 | 43#49
1 . {parte 17} ...
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ART, 4 ESECUZTIONE EL ASPETTO .

Le rosette devono essere ottenute avvolgende ad elica 1l laminato ceon
modalitd tall che non risultine discontinuita.
Tutte le supeprfi¢i devono essere lisce, esenti da sceglie o bavaturs ¢ non
presentars indizi 4di inwiti alla rothura.
Le rosette, finite di lavorazjione, debbono essere spotioposte a tempra (in
acqua, olio od emulsione acgua olio) e rinvenimento.
Sole le rosette de provare devono essere sottoposte sl preventive eppiatii-

mente di gul 2l punto 3.4, della Tabella UNI 6217-68.

ART. 5 DINENSTONI E TOLLERANZE

riportate nella tabeila UNI 621788,
L.e tolleranze sulle singele dimensioni sone indicate nella medesins

tabelia,

ART. B MARCATURA

- o Ogndorogetta deve portare impressi il marchico del fabbricante e le
ultime due cifre dell'snno di fabbricezion#, nel punio indiceto nella Tabella

UNT 6217-88.

ABT, 7 PRESENTAZIONE, IMAEALLAGGIO, CONDIZIONAMENTO PER SPEﬁIZIONE

Il laminate deve essere fornite in roteli dabitamente legati con
file di ferro ricotio.

Le rosette, preventivamente immerse imn un bspgno di  opportuna
sostanza protettiva approvata dalle FS, devono essere fornite in robusti
sacchetti di tela di jute contenenti n. 300 pezzi.

Indipendentermente dai controlli effettuati dal collsuwdatores, il
fornitors & responsabile del nuweros di pegzi  dichiarate per clascun
imballeggio.

Su ciascun rotolo di laminato dave essere apposto un cartelling sul
guale sians riportati:

- Il peso del rotolo,
- la denominazione del fornltore,
- glt estremi dell'ocrdinazione,
w ltenno di fabbricazione,
84 cilascun sacchetto deve ¢sgere gpposto un cartelline sul'ﬁuale

giane riportati:




-3 -

-~ 11 numero dei pezzl contenuti,

- la categoria e progressivo del materiale,

~ ~ la denominazione del fornitore,

- gli estreml dell’ordinazions,
- l'anno 4i Tabbricszicne,
~ il mumere gistintivo del lotto di sppartenenza,

Il materiale -~ confeziconats in sacchettl - deve essere Tornito
ytilizzendo come aupporte di carics pedene in legno a perdere di dimensiont
uguali o goells prescrithte per la Paletta A.4.51 B800x1200 dalla tebella UNI
4121759, Alleg. A per un quantitativglg§$§¥@036i sacchetti contenibili nel
rispetio delle limitazioni ﬂ‘ingumbraip%%ﬁévanti specificate e di carico non
eccadante kg 1.B00,

L'unitéd palettizzata deve essere condizlonata mediente 1l'applica-
zione di un telo <trazparente di polietilene. termoretratto, saldamente
ancorato alla psdana,

¥ eolli cosl costituiti davono mvere il garico non debordante dalla

sagoma dells pedana stessa ed un impegno in asltezza, comprensive della stessa

pedansa, non sﬁﬁariore a mm 700. Nel caso che i materiali preseﬁ%ihg delle

supegrfici di  appoggico non perfettamente plane ocporre porre In opera

a¢¢qrgimenti'tali ch& rigondizionino un norsale piazno di éppoggio; & purse

necepsario che 1l oarics sia assicurato con llapplieazicne, in pid ordind
inerociati, ¢i regetta di tipo metallico o plastico, fermo restande, il gia
preggritto condizionamente con telo ternoretratio.

Per congentire di svolgere pil agevolments le operazioni di snerleo

dei ecarri fervoviari presse 1 Magazzind Approvv.ti ogterre che in fase di

gtivaggia dei suddetti vengano rispettate da parte del fornitore le seguenti

condizioni;

-~ digtribuire uniformemente { ¢olli palettizzati in un wico strato sul piang
dgl earro ripartende i cardehi in modo che tutte le ruote sopportine il
peso in maniera pil possibile wniforme;

~ gvitars di lasclare spagli vuoti e se del caso ancorare le pedane stegsge itra
lore coil ¢ke durante il trasporto non sia compromesss la sicuresis nelleo
gpostamento d=l oarico;

-~ sintemare ie pedans di carico nel senso longitudinale, parallelamente al

sanso Ai marcia.

Mmaswnian




giche ¢ meccaniche del materiale, di cui al successivo punio, devono

~ presse 1l laboratordie del Fornitore, all'uope adegustamente attrezzatse
B ke JBbaratorde d ormisore, ail UDDO adégumiamente atirezzate |

.

Live
Sulla paletta dovrd essare apposto un ecartelline indicante la

categoaria il progressive il numero dei pezsi conterumti,

ART, 8 COLLAUDO

Il eollauds congiste nell'effettuazione:
- dalltaccertamento delle caratteristiche meccaniche e tecnologiche del
laminate di partenza,
- del coptrollo dimensionale ed egternc del laminato di partenza,

~ dell'accertamento delle caratieristiche tgcriplogiche del prodotte finito,

TLL

E

dal pontrollec dimensionale ed ﬂsterng'dég‘gboﬁcﬂto Finito,
Il laminate di partenza deve sssere suddiviseo ip lotei di 10t.
I1 singole lotio di prodetto finite deve esgere, di regola,

costituite da n., 100,000 rosetts.

Tutte le prove per l'accgrtamento delle caratteristiche teonolo-

poiersi effettuare:

nell'anbiio delln_stahilim&ntq di produzions, o presso laboratori esterni
indicgti del Fornitore siesso, slla presenza dell'incaricato delle F.5.:
la taratura delle macchine 41 prova deve essere oggetio di un Certificatle
rilasciatn de wuna dei Laboratori Ufficizli di cui sppresse, che si
riterrh velido, a8l finl delle eseguibilitd dells prove, per non oitre dus
anni dalle verifica.

presso une del Laboratori Ufficiali indicati nells Legge n. 10BE del
5,111,717 al aquala, da parte delltincaricete F.5., ssarsnno inviati i
ganpioni prelevatd dai lottl in forniiura e che emetleri zutonomamente

certifimati attestanitl gli esliii delle prove siessae,

8.1, Prove per l'acgcertamento delle caratteristiche msocaniche e tecnologie

che del laminato.

Su cilasgun lottp del laminate di partenza devono esgere effetinate

le seguenti prove:

2) n. 6 prove di trazione, da eseguire su 3 provette prelevate dal laminato

allo state normalizzato e su 3 provette prelevate dal laminate allo stato
bonificate, sesonds gquanto epecificato al punto 4.2 della tab. UNY
BE17-E8,
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b} n. 3 prove di torsiong, da eseguire su alwirebianie proveite prelevate dal

taminate alle steio normalizzato, segondo quante specificato al punto 4.3,
della tmb. UNI 8217-568,
Per cimscuna colata, 11 fornitore del laminato dovrd comunicare i
rigsulteti dell'analipgi chimiga.
Allerché una gualunque delle prove di cul sopra desse risultatoe
nagativo, la medesima prova doved esssre ripetuta su dua‘prcvette. In easo di
esito negative di anche una sola di tali due riprove, il lotto sard

rifiutato,

B.2. Controllo dimensionale od egternc dai.lam&gﬁté'di partenze.,

Sy ciswcun rotols, deve sssere<sffetitustso un controelle visivo ed un

accertaments delle dimengioni del profilo.

8,3, Prove per )iaccertamento delle caratieristiche tecnolopiche & meccani-
SRR E5.52 EOTS B el GBI TRIAE A0 JNENO.CRICHE B eeeanis

che del predotto finito.

Da cisscun -lotto - di rosette finite 41 levorazions & fpattate
termicaments deve essere prelevato un campiope 41 24 peszl, chs deve sszere
sottopesto alle ssguenti prove ed esami ds esepuire nellordine indicato!

a) prova di sppiattimento, da effettuamre, su tutti i 24 peszi, secondo guanto

specificato al punto 5.3. della tab. UNI 5z17-068;

b} preva di serragpio, da effettuare su tutti 1 24 perzi, secondo quanto

specificatso 8l punte 5.4, della tab, NI G217-68:

c} prova di torsione, da effettuare, su 12 dei 24 pezzi, seconde guanto

‘gpecificato &l punto 5.5. dells tab, UNEI B217-88:

d}) esana della fravitura, da effetiuvare, suw 12 dei 24 pewrri, seconds quanto

gpecificate al punto 5.6. della tab, UNI B8217-68;

e) prova di durezza, da affettuare, su 6 deil 24 pezei, seconds guanie

specificate al punto 5.2, delles tab. UNI 8217.68,
aAlleorehé una gualungue delle prove di cul sopra desse risuwlfaio
negativo, la medesima prova dovrd essers ripstuts su due provette. In caso di
et negative dl wnche una sols di tali due riprove, i1 lotte sard

rifiutate,

i A
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@.4. Controllo dimensicnale ed esternc del prodotto finito.

T1 controllo dimensicnale deve essere effettuato sulle seguentl

cara-tapistiche dimengionall e di fini tura:

.=~ digpetro interno

w gltezza

- distanze snpolare tra le dua Facece eatreme

- esecuzione ed aspetto.

Tgan deve essere esegui*oc con i criteri del contrelle statistico
per attributi, segondc il pianc seguenziale di camplonamento illustrato

nell'allegato 1.

R.5, Esito del colliaudo

Ltesitc del collaude & da ritenere positive allorch: sia stato

positive il collaudo qualltativo ed i1 controllo dimensionale ed estarno.

Allorghd 1'esito del cellaude deil npateriall costiftuenti un lotto

gia state positive, il collaudatere deve provvedere ad apporre il contrasse-

gno di collawdo, con il punzone metallico sul plombe di migille dslis

lepatura di ¢iageun rotole di laminato o di ciascun sacchetto 41 prodotto

finito.

ART. 9 ONERI

-

I1 fornitors & tenuto a mettere & digposizione del eollaudatore

le apparecschiature necessarie per l'essguzicne delle prove *teonclogichs
e mecocaniche, nonchd la serie di calibri e sagome necemsaria per 1'esecu-
zione del controllc dimensionale. |

T materizli presentati al collaundo neon possono essere costituiti
nd totalmente nd in parte, né possone essere scambistl da lotto ,a lotio.

I lotti rifigtati al aﬁliauda, opporbunamente contrassegnati,
debbono essere benuti a disposiziens delle wnitd di coliaude fine al fermine
della fornitura, salve antorizzazions in contrarie, da richiedere alle

FS casc per oRso.

ART, 10 GARANZIA

La durata del perdiodo di parenzis & di 2 anni & parbire dal

31/12 dell'anno di fabbricazione.

ART, 11 RICHYESTA DI COLLAUDO

Le richiesta di collaudo, salve che per cuella a ssldo fornitura,
deve essere, di regola, effettuate per un mumero di pezzi corrispondente

al quantitative cestitusnts un lotte {t 10 di laminate; n. 100.000 rosette).

PR NP L SHEAE. - Y




Alisgato 1.

~Pigties sequenziale di campionamente per lfaffer*uazicne del zollaudn
dimensionale,

Esso & illustreto dal grafico 1, traccisto sulla base dells
seguentl caratteristiche:

~RF del %% &i rifiutare un lotto contensnte pezzi difettosi in
proporzione ugukRle o minore del 5% (LOA),

~RL del 10% di accettare un lotto contenente pezzi difettosi in
properzione ugueie o maggisre del 13%.{LOT).
T
“‘:1".' - o .
I pezzi prelevati che nom szoddisfine alle prescrigiond,
anche per ung mola delle caratieristiche sopra citate, devonoe essers
considerati difettosi ai fini del controllo statistico rer attributi,

S5u richigstas del fornitore, il committente pud accettare
¢he 11 prelieve dei pezzi dal Iotto non BVVENZE De2ro per pezzo bensl

raggruppande costantemente un determinato numers di €851, non magglore
tuttavia di 10.

CNel corso dell'esame dei pezzi singeli ovvero dei gruppi &i
pezzi, g conteggisro progressivaments i pezzi difettosi e si sepma

sul gralico unm punts, B! cosl paﬂsibzle prendere ad mghi shaﬁie una

decisione del seguente tipwr - -
a) accettare il lotto

ultimazione del collsudo

-

b} respingere il lotto

¢] esaminare un altro pezza, ovvero
un gltre gruppe di pezzi, e guindi
continuare il ecollaude,

11 esllaudn & da ritanere ultimata quande, sul grafice, il
punio  rappresemtativo delle avolgimento elleo esame dai- pezzi
attraversa la linea di accettazione o di rxizutm del grafice medesimo.

In queste ultimo case, il fornitors ha 1a facoltd di
effettuare una cernita al 100% dai pezzi del lotto e di ripresentarlo
all'accettazione, Il nusve collsudo deve, perd, sssere effettusto
utilizzands il grafico 2. OQuesto grafice ¢ tracciate in bage alle
geguenti cargtieristiche RFe 5%, ROs 10%,LRA=1%, LOT4%.
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- 0= | allegate A

PALETTA DI CARiICO sTANDARD ES.

TTPO A4L 800x1200 UNI 4121-59

PRESTAZIONI DELLA PALETTA: -

“PER CARICO INFORCATO NON MINORE DI #£g.i500
~PER CARICO STATICG(condizione di impilamento} NUN MINOHE ul Xg.8000
Per gli spessori e le larghezze dovro essere seguita

la normole tolleranza commercigle.
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N-Q‘RME: ’T‘ECNICHE PER LA FCJRNITURA 'DI GI‘LTI\TI‘I IﬁOLPNTI

KZQLLATL ?RE’FABBRICATJ:

. Edizicne Gennaio 1984 :

'QQNTR
TeEC N

rre T

UATA anmu sw-lnlunlllntini '

Le gnmziﬁm isolenti J_nccllate sono mplegate per la inf"erruzic-u S

e elettr:.ca dei- cimmti dJ.. bimario, S

ﬁ dle degli seembi.

A} Par lflmmego nel b...nama 51. ha:nno i secruen“** t p

@ | ;;j";_— Rutaie cmn mterpcsto gzunto isolante

vgmgom ncmalmeme ﬂr@iegate

.....

3'1890 rrm. clrca) 8 o _ |
- Rotaie con intexpasto giunto iso‘iame mcollatc della; 1mghe;za 'di 'rnl".(: Fg

| '3 78 tipo €0 Um. ‘Dis.
. 1890 cz.rca) ' e o - |
B Pe“ gli scamm, di oul al msﬁ FS 8922 allegato, sl harmo E A

.segu&nﬁl Eipi:

Y

_[l

._-.'1

i i
I
il t;' W u o S

&

. -
R AR R R
1

"'fomirarmo tu‘"to 1}. materlale corrpomqte costa,tulto da {-D_is. 5 833'5_ e

9270 mm.

= 99‘75 mm

9270 M.

8975 mn.

11195 T
11780 fn.

13560 mo.

1356& .

14905 e, 7
© per 1a costmzmne ie ogm. gmnto isolante ‘incellatc te FS

::;8-3‘37_):

con x

iccm x

mcollauc della lunghezza ch, ml. L

F8 8494 (duse mezzani di rotaie’ cii lunghezza dl -

écjn, gmm interpdsto fra due spezzont db mtaia :':-‘

con X = Bemvma ~ 3860 rm.
5670 I, e Y 3600 T

con%}(

“

8320 . e Y 1.655 s
con}( '7795 mm eY 3400nm¢

cc:nxm&aaOnm.eY 3403:m~

‘con'}i—w%&}m. eY—4CI30m,

con:}( 9605mn e ¥ = 5300rrm,'

a

cen X'3=5942é m. e Y = 4140 .

7‘73::rrm eY’ 2240mn.._ b

QULLATO

ltﬁ“@d'linea'.e relle rotele inteme- . |




: 2) N 4 canatti isolanﬁl per chiavarde, : L :
} N 1 sagc:ma 1‘5<:>".ar‘d:«=: i rotaie, d_‘L nylon c: pmdotto smuare d.a mtar\—_ .

{
,_,.'-

o

e S R U R

1) N 2 gamce &t materia.le isclante :m ussuto di vetm msmz’aj'e:pdsﬁidi-'

4

porre fm le te:ste delle mta:.eg rspessom ‘5 mn,, ; :.;

_f4) Resina per 1 1mallagg:m, : . _ e T
”":5) M. | 1 spez:rona at n:»taia, per i1 mcavo,:-_aﬁ mezzo 5té~gli0y‘fd§llﬁ_;mé':§é?‘ti' S

del giunm,

- 6) n, 2 ganasce di acciaio,
o ’7) 1. 4 ¢hiavarde di acciau"

8) z_n, _;4_mset+ ci:.,-agcla:t,_q._ e

B ."_PROCEDD«IE:NEO F mNﬁét;idﬁ T

Teghati a misura gli spezzom di mtma facendo bene attenz:.one

| cb.e 1 accoppianentc :E.n testa degli spezzcni wnga realizzatb in mdo da'
evitam dlf‘femnze dcwute. alle tollemnze an'massa dalle rotala. si- dovré.
. procedere alla foratura delle *cestate, seccndo i Disegm. E‘S 8238 e FS 8239'
_ allega‘ci._-_ D ' ' ' : b

Le t&state dalle rotaie, :in corrispondenza dEI. gluntl, deranno

: esaare indurite superfma.almente, cen tenper-a &d mdx.:.zzone, per ma 1un—- .
| g,nezzad;:. cimaﬂrmn. eper wmproforﬂltadlcimal cm,:;__ L
I valom. dZI. durezza sw;erflciale che 51 devono riscontram, _dOpo _

o i3. trattamerzi:o devonc; esse"e conpx*esi sul’ piano ai rotcal‘s.anento tra i :315_

e 415 HB per 1 priml 40 . dall’ :_mzzc della testata, windi scendere

: pmgms.aivamenta fino a mgglmgem la dm‘ezza della rotaila per i

smcessiv:. s m., 1 valom che si devcano riscontrare sulla sezmm* devom

' partir-e da 315/415 HB clel piB.T.‘lO d:L mtolarrentc e scendere pmgr\essn.varren"te

fincn a m.g,giurgere, c}opo 1 cm. d:v., prc;fr:md:i'::,é,f :‘La durezza della mtaia,




: @ : p_r{?:s?simita._ ci_ella zcna d:. g:.mzmne |
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Prma del rrcntaggio 1e superfml delle mta:.e e de,Lle ganasce. R

allz.c:her interesqaa.e dmf annc: es:ere sabma e con appcs:i*a gr-anigua. -

"metailica in mdo cla renderle perfe*tamente pu“xte & prwa d.:. quals*asi_ -

fimpumta che potmbbe dmmu;ra la presa del collantaa Dovramc esser\a

_-sabbiate ccm apposz,"a granigl:.a metallica anche le gwﬁsce isolantm e 3

;:I'lﬁtti :.s.-;ra1 antn, _ ST _ _ :
“Popo 18 sabbiatur‘a 1e superficx delle mta.e e delle ganaﬁce -

alla temperatura di 15" devono essere spa_mate oen: la resina epc':sidica -

_sulle par“ti da acccpmiare, € quincii assiemate interponendo le genasce -

iso;amtz, i c:anc::ttl tubularl isolanti e la sezmne 1sclante ch mtma in

@ nylon. o _ _ : L : _
SRR V’erramc pOl inf:.lata sui canmtti tubolam. *solami le ch:.avarﬁe,

e che verrenno awn' te con gli appositi dadi previa :‘Lnterpos:xzwne delle

rcsette, I dada. dovranno essere stretti con cmave dinammtrica con coppma- T

ch. stx‘ingmﬁntc: di 80 Kgm :
Le 2.1 non possonc essere asmgge»tate all‘esercizie pr-ima ches

Ela tr“ascorsa uma settmana dzalla confemme. Non possono esser\e maneggiate. '

- trespcrtate pr‘ima d:n. 24 ore. :
_ Sui gz.mt:. dovr-:anno essere apposte 2. verm.ce incieleb:.le 1e"
dlcazmm. deila data d_'x. fabbmoazmne del la glmmone, della Elcua della- :

_ Ditta ccstruttr-me dael g;mnto, della' cabegor-ia e pmgress:wc Sul.gambo in

ano _=f

COI.J..&UDO

'.Azz.endd. Fermvu.pria g1 riserva dl cortmllam le lavorazmm m' G

quals'iasi stadio. Le preve di collaudo verramo asagulte nello Stabz.l,mnto L

_' - del "i‘t’:'mn.tow, se questo dwpone de'lle attrezzatura necassame t.arate,
o c;wem, a totale spe.sa del fc:rmtcm presso le O;fmcine M. Fq r:ln~ Pontassieve

0 presso 1! Ismtuto Sparirrenta1e ;ielle__F.S»

R i *—-nr-,_.,.,._..—.._,
: 'P'.P""ﬂ-"n‘l""v‘v-—-——.,.- EXEALN --u---rw—,-,_,.,,“,_
L T

- --—-,;.-»—-M y—;v‘rw"""m VI ww'w*“"f - _! l’\"“""ﬂtﬁ'Wt'ﬂ“i - .
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Falilisa

lz‘,';f"_i.i‘ q __;_-__.___;‘ ST
gl e GLpmtars
Pl mt ;

I E

; "pmntz

: del collaudc;. o
' alle saguenti pmve, che < dovramo esse

R T 1 Reaistem:a thmica

a0 .

Il fomitore awisar*a tenmestivamnte _l'mlenda E“ermviarié. B

-dell*im.,mo delle lavcmzmm e d&lla data

per il c:ollaudc curando c;he la richiesta
Sewizio Lavorl e Ccs‘cmzmni almeno otto giorm pr,una dell‘
Per cgni lotm di 200 gimZioni.o fmzicm verra pmlevato gal’

e effettuate allcrﬁhe pis campmqe

R

acv‘ré _ raggmmto almem 7" gg d:. rnatwa:zicne.

)FRCNE EIETTRIC?E

w_ﬂ______..-—ﬂ—-—'*"-""m

e mmlto di igmmtm 2

S lac prwa dwr& gsSere effet-cuata inwm anb:.ent
ture dell'mblente.

éi ve.m.azicm d:. tempe

'temmtro con possibllita
ssere esegai’ca con il sistema' volt -

_ _La pmva di isolamento dc\ma e
" ;";ampera:rﬁtnco wcavmda il val.om
V/I 0ppure mim..rmdone 11 valara con

temstmhe (IvLag,aormtm)
' :Col s:.stema Yolt — mparanetnco st Govr

-polarité b8 2 }.etture con polamta. ~ % oM d.d p.:di 250 - 500 Vec,

| E;(::r::r“z l'aDpa.r'eccth a. leu
mlsure im'ert&:nd:: la' 'ﬁdla.rlta ,ari ani letmra

‘L.a edia dalla 4 1et.ture dete

_ dc::vra, cmmx‘md easer\e infariurf: a quella cormspmrxd&nt

appresso indlcata alla temperatura dt- 25

Sheene Tl
BRI Al K

in o 1 ma*:er*ali sammo o
at c:.ollaudo pervenga al o
apprentermnto o

con l'crdme di seguito indlca.tc;, o

della. resistenza con 1a fom'ula R = -

appa:eccm.o cL elevate Carat—
20 effe’cmare 2 1etw‘e con

tura cllrett.a (Megabt-metro) si c‘.-ovv-amﬂ effettum-- '

mmera la res:.stenza ol-msma <:hc= ncm_ e
e della tebena._ far

i
H
q

1

k

+

il
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1. 2 Ricgidlté dlelettmca

_:La pmva di rlg:.dl
;x‘eccmp elevatore di - tencu.
' mszvo per palesa.r\e la scarma,

La tens:.,one deve essere aurnen

saffenﬂarsm =) questo valore per 1 min qmndl ©
l mm. ogm 1000 V fino a4 KV.

dn.,'ta dlel,et:tr'ica con esito pos:,two se
tansmne a 4 KV/ca ~50 He per 1 min.

zicne ‘sof fermandosl per

Sl ccnsz.derera la prova ch, mgm

i1 gmmto avm sopportato na

senza che sia avvenata 1a scarica.

2) PROVE MECCANIC‘I{E
2.1.) vaa dl dumzza superfic:,a."le

Essa c:onsmste neil’ accertare

superfic:e ch mtolemnto delle rotaie att

a 40 tr. dalle sezmm a.ffacciate,

ta dlelettmca deve essere effe‘ctuata c:cm appa—:

one ccn mwrporato s:stema acustico o

con scala "-> a ‘% KVca EDHZ

tata gramalrrente da 0 f;mo al Kv e '

ontmuaxe 1 'Qpera— -

i valom della dur\ezza Bmmll sulla_ _;'

a mezzo appar‘ecchm pﬁmtlla e

ser‘mdo la tabelia UNI 560—-75. ;

2 2. ) vaa di trazione assiale

I giunta. ai cui alla prova

traz.i.ene asslale e dovr-armo resxstem af:l

| 11 t:.po 5c:> UNI ez 1500 KNPEI‘ 11 ‘tiPO E'OU”I .

precedente sarzam;u sottopost:. ad una.
mafomaa mamq per"'”

astantl il glmto, a 10 ed_




'::f'Qualora uma sola p

. prelevaﬁc ga un 1o*c‘co di pmduz:.one,

G2PC

3) RIPROVE‘; - _
mva dcvesse dare esito negatwc, verramo pmlevatlg

m contr'addittomo cc:n la I:)*Ltta1

| :éche verr-anno sottcposti alla medesima prova. Oualom una 501tc1ntu delle

| :m,pmve dovesse dar‘e es:uto negativo la partita verré def:.mtwamme

 scartata. T P
__4)MARCH10DICOLLAUDof R I
| I gn.\.mtn, collauda’cn dov:*amo essere tutt1 contrassegnatl dal collaudatore

con pwmone a colpo da app1 icare nella stecca

R per r‘llevame la data di collaudo e dx. mgla del collaudatcr&

. 8) GOMPORTAMENI‘O A FATICA

""Hr

: Su richz.esta cel callaudatore, sara inwato salmamarrﬂnta un- gn_unto -

all'Istitutc; Sper‘lmentale F&, per

1’effe’ctuazmne c}ella pmva al pulsatore che sard esegulta con-la- seguen‘te

B ;rrre_eto_clo_.iogia. _

altm due campioni -dal medeqmmo lottc,

tura della suola della mtma'

'_H'_O:O mbi _ L 1 o

T 475 | 10y 475 PR R
et et * 1

T N SR .




fiessione pulsante secondo qu

- sforzc dlnamico ; _
s per ll 50 UNI n 4 cicli eseguiti rlspattmvaméhﬁé. &

- tiEE

L& glunz1ona deve
anﬁu appresso stabllito.__ﬁ,-

i ﬁer xl B e £0 UNI

: 1:m'sforzo 1nlzlale staflco¢ 30 KN
- frequenze delle pulsazlcni* 500 al miﬂuto primo,_

g ciclo per ogni . sforzo dinamica sxlo pulsazioni.  N

140

KN 150 KN, 180 KN e EOO Kt

KN, 260 KN, 280 KN e WOO KNe--

Dopo tali prove la giunzione deve mantenere la sua

integriﬁé, Lo sfarzo viene applieato gul fungo (suala tesa)

_ o o _ GARANZIA
: I'giﬁhti dovranno essere garantiti per un perloda ai -

.2 anni dalla posa 1n apera e,_comunque, per un periodo ncn

-_supariore a3 anni dalla consegna da parte della Dltt&.m

.

'"""”*”'”‘““”*"‘*“”””*ﬂwx*xttt*ﬂvaﬁwngrff?ﬂ?gﬂq?ﬁﬁ@??ﬂﬁa : '
. e 2 B e T e

essere sottapcsta alle provaﬁ ai

- per 11 60 UNL h. 4 clcli eseguit; rispettlvamemte a 240 _

. .




L Cif, 1xagigzaﬁns=331~’
" CON T RO L L A TO . o
ARE xa T r—: c N {QT(M
:FOGLIO AGGIUNTO ALLE “Horme tecniche per. la fcrnitura dl giunti isolanti R
i_incallatl prefabbricatl"(Ed. gennaio 1984)“E PER GIUNTI ISOLANTI INCOLm: |
CLATI REALIZZATI CON ROTAIE IN ACCIAIO NATURALMENTE DURO FICHE UIC 860.

R

: E ASSEMBLATI CON CHIODATURA TIPO HUCK - (Ed. dicembre 1985)

E';i\ tltolo dl Jﬂt@gPBZlonEmedlfica delle "Norme tecnmche per la fornltura'-
4i giunti isolantz incollatz preiabbrlcati"-- II»R-OS— Ed,gennalo 1984

per 4 giunt1 iaalanti incollati oggetto del presente foglio aggxunto V1~f_

--gono le seguentl prec1saziomi°

ag Lpom: SN L EER S S AR
T Le rdtaze 50 UNf 2 60 UIC sono in acC1a10 di quallta naturalmente dura
Fiche UIC aso o. : '
o Pag.-l e pag. 2 p Eb.B)".
; Fra 11 materiall componentl le F S fornlranno, in luogo delle n. ﬁ  '
chiavarde dl accxalo e delle n. 4 rosette d’acclaio .
- per i g.i.i. tlpo 50: n. "4 chiodi UHI 8646-25-101,6 _compieéi
c;ascuno d1 un collare UNI 8646—8—25 e dl una rosetta plana 60x28x5: TR i
Jin acc;aio boniflcato S e ' | |
- per i g.i.i. tlpo £0: n. 4 Chlodl UNT 8645«25—114 13, complet;i_ o | |
'c1ascuno di un coilare UNI 8545_5 25 e di una rosetta piana. 6Ox28x6
;1n acciaio bonlfzcaton" . ' ' -

Pag 2, paragrafo ’Procedimento . montaggio )

Le rota1e non devono essere sottcpaate alla tempera delle testate.

Pag 3,,paragrafa ’Procedlmento e montggglu )

e

. F.—uwm-m . o :




Al terz! ultamo capoversn leggasi
-“Verranno poi anfllatl sui cannottx tubolari 1solant1 i chlodl, che ver-

f‘rannn bloccat1 fon g11 appusxti collari prevza interposizlane della ro-

~setta. fra ciascun coliare e la corrxspondente ganascia &’ncciaio. Il'“?;“

' serragglo defanltlva del chiudi deve risultare csrretto a norma delle

' 8646

Pag; 5, p.to 2 1._‘Prova di durezza c*upﬁn.ﬂflmala ) e

La prova di du"ezza SUperfic1ale e EOppTESSE

Pag 3, paragrafo Cellaudm)

Oltre a tutte le prove prescrltte (can 1& sola eccezzone della prova di_

-

'durezza superf1c1ale la eui esecuzmone;e seppressa), dovra nnoltre, per

.ﬂgnl lnt o di 200 gluntz 1. 1., eseguir51 11 controllo della correttezza

della posa de1 Chlodl.

Tale contrcllo deve essere effettuato come - controllo statlstiao per at— -

'”ftrlbutl._utlllzzando 11 graf;co in annesso, sacondo le sottoriportate

grescr;zlond di cu1 Bl punto 4 6 :"Posa in ope“a" della tabella UNIE*

modallta.

Dal Iatto deVOno essere pre]evatl succeSQJvamente i giﬁnti dade, 8w
c1ascuno dez quali sara eseguxta la mlsura2lone 3per ciascuno del 4'
chiod} posatl sul giunto stesso delle grandezze X Yo L e d, di cui ‘al,

punto'4 6. della tabella UNI 8646 verlflcando*ll sussaatere delle dl—.

su avllanze a 1 x. oy rescrlfte er 1a randezza 25'
gu ( max, -min,f max, YmaxJ P p '

T g;unti che non soddisfine alle prescr;zmonl, anche per uno solo dei"'
ch10d1 e, per e;so anche per una sola delle grandezze succ;tate. devono_

essere conszderatl dlfett051 al flnl del controilo della corretta ese-

cuzione dell'assemblagglo.__'

Il collaudo é da rltenere ultlmato quando, sul grafico, il

' _punto rappresentatlvo dello svolgimento dell'esama dei. g1unt1 i. 1‘ at-. -

.traverso la lznea d1 sccettazione o di rifiuto del grafico mede51mo.
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'__gambo scanalato del CthdO.

smumcw 'I'ECNICHE, FER LA FORNITURA DI cmomz COMPLETI DI CGLLARE E DI

ROSETTA PIANA A BLOCCAGGIO IRREVERSIBILE PER IL MONTAGGIO DI bIUNTI' )

ISOLANTI INCOLLATI HFALIZZATI CON ROTAIE IN ACCIAIO DI QUALITA’ NATuw

RALHENTE DUHA FICHE UIC 860 O - Ed dicembre ’86

1. Désignaziﬁne e-dimanéione'deinpezzi;fqualit5 déi mdtéri$1e

e
e

Le- presenti 5p€01flﬂhe tecnlche si rmfermscono ai ch;od; 1n accxazo ad

' stituire chlndature Qttenute per rlcalcatura a freddo del collare sul.

st

A

Ve B '.,,‘ 2

1.1; Caratterlstlche genmetrlcha. .
gTuTte le caratuerlstlche genmetriche sonoa _.

'”u"per 1 Chlﬂﬁl per gluntl 1solantx 1ncollati per armamento con rotale 50

' UNE, quelle del "CthdO UNI 8645—25«101 6 (testa a bottone lcpn

“fdlametro nnminale i 48, p mm, gambo con diametra nominale di 28,6 mm e'_{

-jlunghezza della parte 115c1a d1 101 6 mm) ;

- per i ch10d1 per glunti 1solanti ;ncallati per armamento con ratale 80:

Flche UIC 860 0, quelle del "CthdD UNI 8646~25w114 3 (testa a bottone

'con d1ametro nomlnale d1 46, 2 mm; . gambo Cor dlametra nominale d1 25 6

 mm 2 lunghezza della parte lasc;a ai 1]4 3 mm}

- per 1 collarl, quelle del "Collare NI 8646 8—25" (collare di~ forma 8

Talta res;stenza e al relatxv: collari e rosette piane, dest;naﬁl a com_ﬂ

con d1ametro nomlnale esterno di 39 7 mm, d;ametro nominale interno di

_26 5 mm.'altezza nOmlnale di 31 8 mm);

ganaspaa d_acciaxo_del:g;untu isclante Jncnllato).

.%:per le. rosette plane (da interporre fra i1 collare & Ia ccrrlspondente :




T d=m

=2m

. B : s o
; '—'diametrd esterno:. 60~1.mm
- dlametrm interno 23.0 3 fmm

"4]spessore;'6imﬁ,'

3

. BMUSSO,  in’ corrispondenza della circonferenza  esterna
superforer © 1 mmox 45°

Lok

'1.2,_Caratﬁerisﬁiéhe quaiita%ivé?' e

-1.2.1. I chlodi devcno essere in accxalo bonif;cato ad alta reszstenza':

avente le seguent; caratterlstlche meccan;che’

C - carlco unitarlo a rottura R f 900 N/mm v

_'— carico un;tarzo di snervamento R 720 N/mm ’

e1,”
- allungamenta dcpo rotturd A 14.

1.2,2. I collari devona éssere 1n acc1a;n 21ncat0 8 bassq tenore di

carbonio avente durezza HHA 37 45

1.2.3 Le FOSEtte devarne” ESS&P& in acC1ala = SE—TF-UNI 7874 bon;flcatuﬂ'W"WﬂW"W”m

per una durezza HRC 32842,

2. Ccntrollo delle caratterlstlche meccanlche & tecnoiog:che del mate—

r;ale

Bui chiodi collarz e rosette devono esEere. effettuatn _a cura e spese

del Fornltora le prove aottospec;ficate in raglnne d1 ‘una serie com--

pleta di prove per ogni 1otto éi 1 OOG pezzs"

&) Una prova di trazione su provetta, secondo UNI 3740 parte 3~ punto

7el.y per la determ;nazzone d1 R ; R&L e A%. Dovranno essere veri-

ficatx 3 valor1 dl cui al” punto 1 2. 1

1

- b) Tre resillenZe esegulte =1 3 provette Kv rlcavate consecutivamente_

lungo l asse di-unn sﬁesso ch;odo.
_ Deve nttener51 che i1 valore med:o delle 3 ras:lzenza sxa maggiore d;

40 Je che il valore ‘minimo 51a magglore ai 35 Jh;;
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¢} Tre de;érﬁina;iéﬁi _di durezza HR (A/BO kg), dgfiéffétﬁuarsi su 3

' divei"isi cnlla'r"i 5. -

Clascuna determmazmne & Qttenuta come media dz 3 misu'r‘gzi_oh'j gf- -
fettuate sull'asse medmno ;;le;lla sezmne spt_toindicata; & :ne-lle

poai zi om. sottm nch cate :

Wil

e
'?'?J‘ﬂf""a_; EERES

1)

odaiioasn Ly L
T 4 iL-‘?' }f i + 15

- Per le 3 determirazioni devons essere verificati i valeri di

cud é_l puntqlz,g_

d) Una prova . di- sfilaménﬁo'cnl’larefgémbo.' da effettuar‘si, sedoddo 'lé_

1nd1cazmn1 della tabella LINIL 3740 parte 3%p. to 7. 4._ (prova di cam- -

mcn) su chmdo posato seccmdm norma, 8u in apposita pacczc costx»—_i_.

'-tulto dagll afferraggl della macchma dl trazione e. da un c:orpﬁ di

' :contrasto mtermedw di acciam,- avente sezione trasver'sale fetta

-almena 10 volte magglore: della sezmne traeversale del chmdo.

Deva essere ragg:un‘t:o 11 carico ch, rottura -non per rnttura del

=g;_r@unbc:,: ma;-per;;sf-ll_amento del_ cpllare—r'_che _;dgvg'-es_sere -_maggior‘e di
320,000 N, - o

Una prcwa d1 deter‘mmazmne del precamco di serrdgglc eseguita
posando 11 chiodo secondo norma :m appos;to calnbr‘atore ;draullco.

Il pr‘ecamca d; serraggm deve’ essere maggio:*e d1 230 OOO N.

) 4




i

- diametro della ﬁesfé.del chiodo {d k,p to 312, tab UNI 8646)

. ¢
e o e am

"ff) Una determina21one di durezza HRC su rnsette plane.
La determlnaz1one é ottenuta LOmE medna dl 3 mlsure effettuate 3%
3 diverse rcsette QJan*

Deveno essere. verxf;catl i valori dz cui al puntn 1 2 S._;:;

i g}'Devono Lnoltre essere eseguxte, a tltolo connsclt:vo 3 determlna--'

: zxonl di durezza HR (AXSO kgl aecondo le modalité del puntn cl su tre_ 
'diver51 collar1 incruditi dnpo posa del ch@odo, secondo norma ;u

apposita pacco dz contrasto. *:

:;In caso di.esito negatlvo ‘anche di- Qna sola delle prove da a) a f} si'
.':f'_potra procedere all effettuazione d1 due riprove delle stesgo tipo s
 altr1 camponentl .[Chlado, collare o rosetta, prelevatl dal lotto)

:L accettazicne del lotto, in tal caso, X Bubordinata 311’951to p051t1vn.'

-d1 entrambe le r;prove,'

3. Controlle dimensionale ed estérna

Per cia%cun -lbtto (1.000 peizi)' deve escere effettuatc i1 controlls

sulle seguentl ¢aratterast10he dlm&ﬂSlonali @ di finifura’

"

- dlametro del gambo del chnodo (d R to 3.1.2. tab. UNI 8646).

s profonu1té minima della scanalatura d1 serraggio (d dg.l,a mm,. p.to

3.1.2. teb. UNI 8546)

";'1unghezza del gambo del oh;qdo (1@&0 70 mm, p. to 3. l 2 tab UNL

8646} ;

S lunghezza della prlma parte scanalata del chlodm (b 4‘ 0 5 mm, P- to
3.1.2. tab. UNT 8646) RN T

' e-d1ametro esterno del collare (d . p ta 3 2. tab UNI 8645)




- dzametro 1nterno del cOIIare (dl, D tn 3 2 tab UNI 85&5)
altezza del Cnllare'(m pito 3 2 tah, UNT 8645},
':;— spessore della rosetta piana (8 mm » 0,3 mm);

-~ aapetto esterno chloda, rosetta e collare.

"'Essn deve essere esegulto con § crlteri del controllo statlsticn per b

att*;butl, aecondo il pianm sequenziale di campionamento e i crzteri

'-.i]lustratl nell Allegatc 1‘
' Qualora i pezzi costltuent: i lntto palesassero anomalxe o dlfettl, an—

o che non previsti tra quelll pres; in esame per 11 cnntrollo statlstlco,

cha comunque denunc1no d;aommgenexté del Iotto o che’ alano 1nd:ce dl'

_ carenze cnstruttlve, 11 Collaudatnrhapuo estendere 11 controllo delle

caratteristiche dlmenszonali ed esterne a tuttl o parte de1 pe221 costi-”

.::-tHEUtl 11 Inttm

4. Prescrizioni .

4.1, Con rjferihenﬁo ai punti 2, (Controllo delle caratterlstiche meaca-
nlche e tecno]oglche del materlale) .e. 3. (Controllo- d1mensxonale- ed
' esternﬁ}, per dquanto. 1v1 non spec:flcamente pragcrltto, v1gnnm Ie Lndl—

o cazie::m. delle tabelle UNI 8646 e UNT. 3740,

':3:4.2. Tutte 1e prove per l’aCCertamentG delle caratteristlche tecnoln—

Nglche & meccan1che del materiale, dJ cu1 al punto 2, devono potersi'

: effettuare.

-~ presso il laboratormo del Forn;tore, all’uopo adeguatamente attrezzato3 

.unell'ambltc» delln stablllmento di produziﬂne,' & presso laboratorz

gPsternJ 1ndlcat1 dal Fornltore stesso alla presenza dell'lncarzcatm

delle F.B.; la taratura delle macch;ne dl prove dave essere oggetto di_'

. un Fertlflcato r11asc1ato da uno dei Labqratop; Ufficiali di’ cu1 

. 1apppesso, che 51 rxterré .valido, ai- fihi.;delia: eéeQUibilité délle:\j

F

g




'*imballaggio deve eSSere apposto, al termlne del cnllaudn 11 cnntrasu

i'clflcate e. dl"

'— Presso unm de:;Laeragmrl_Uf5101alz 1nd1rat1 nella Legge e 1086 del

: 5'11 71 al qualef'da'parfe déll'incarlcato F S., saranno-lnviaii;i

' campion; preievatl dai 1ott1 in fornltura e ¢he emettera autonnmamente_

i certlficati attestant; glz esiti delle prove stesse

4.3, 1 chiadl,_completi cidscuno & collare e rogetta plana. dévnﬁd

Vﬁessere fornmtz in opportun1 rnbustl imballaggl da max 30 kg, Su ogn1j

 -_segno di c¢ollaudo, ¢on punzone meta]lxco, sul p;ombo dl slglllo deglm
: lmballaggla | | | e E
Gl lmballaggl destlnatl a ;mpiantl F. S ddvréﬁﬁdzeSSéré-fornitifuti—
' i'fllzzando coma BUY rtc di- carlco pedane in legno a perdere dl dimensioni‘

'-ugualz a quelle prescrltte per ia Paletta A 4 L 800 x 1200 dalla ta~-'

bella UNT 4121/59 Alleg A per un quantxtat;vo mass;mn di imballagg;

: cnntenlblll nel PlSpEttO delle 1lm1tazloni di ingnmbrc plu avantl spe-:..'

L'unzté palettizzata dovré essers condlzzonata medlante 1 appliﬁaziane

”di un telo trasparente ai polietllene tﬁrmoretratto, saldamente ancorato

 _alla pedana.'

' 1 collm ‘¢osi costituitl dovranno avere. i1 car;co non debordante dalla_-

sagoma della pedana, ed un impegno in altezza, cnmpren31Vm della stessa

pedana, non Buperlore a cm, 70 Nel caso che i materlall presentassero: e

.delle superfzci di appogglo non perfettamente plans occnrrera porre 1n K

opera accorglmenti tall che ricondlzxonlno un normale piano di appogglo.

.aara pure necesaarlo che 11 carmco venga assicurato con 1 appllcazione.

restando, 11 glé presar1ttc cond121onamento ccn telo termoretratto. o

:

' ]Per consentlre di svolgere bz& agevolmente le operazlonl d1 scarlco dei
- carri ferroviarl presso i Mag5221n1 Approvv t1 occorreré che in fase dz'

‘Btivaggio. dei suddettx vengano r;spettate da parte del fornltore le'

L4

"“b_non eccedente kg 11500 = : o '.  ”'fmm"'




i

_tstativo ccsfltuente un lotto_( OQD pezzx)

R B i o

3_seguent1 cnnd311nnl

"1'pxano del carro ripartenﬁo i :ar;ch: in mndo che tutte le ruote’ snppnr“'

stesse trd'loro cosi3ché durante'11 trasporto non cia Compromessa la
sicurezza nellm spﬂﬁtamenta del carzco~

= sistemare Ie pedane dx carlcn nel senso: long1tud1na1e, parallelamente

'al sensn di marcza.

~ sulia paletta dovrd essere appllcato un cartelllnc 1nd1cante 1a cate—

gnrma, 11 ppogresslvo e 11 numers . del pezzx c0ntenut1."'

Indlpendentememte dax controlll &ffettuat1 dal Collaudatnre, 11 torni-

lagglo.-_

zicne del cmntrollc dlﬂenSLDHale,_
I mater1a11 presentatz al collaudn nen possono essere sostltultl né tnn

talmente ne in parte,_ne possonn eS¢ere scamb;atz da lotto a 10ttn .I

'ffornitura salvo autcrlzzazzane in contrarzo, da richiedere alle F. S

taso per caso.

_4 5..La durata del perlodo di garanzia’ é d1 2 anni’ 3 partlre dal 31-12

':dell anno d1 fabbrncaz1one. .

_deve ‘essere effettuata per un numero dl pezzi corr:spondante al quan-

“_Z“ dlStPlbUlre un;fnrrﬂmente i Cﬁlll palettlzzata in un unicn stratn sul_‘

- evitare di lasc;are spa;z vuot: e ‘se del ‘¢aso ancorare le pedane“'

'_tore é respﬂnsabile del numero de1 pez21 dichlaratl per ciascun 1mbal«:
Wid aiﬁII Fornitore é tenuto a mettars a d;59051z10ne del Collaudathre Ie'

'ﬂ apparecchiature necessarle per 1t esecu21ona delle prove tecnologlche e

H[]meccanlche. nonche la ser;e d1 callbr: ) uagmme necessarla per 1 esecu—m””w”“""”””

'lotta Flflutatl al’ collaudo, opportunamente cantrassegnatl, debbcno esnf

' 39?& tenut1 & dmsp051zlone 5alle uriita di co]laudo flno al termlne della

"A 6. La rlch;esta dl cnllaudo,_salvo che par quella a saldo fornxtura,'
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