
A.C, 

POZI, 

Mor de 
dicad.9.  

En caso de que la indicación sea clasificada como fisura, cualquiera sea u 
amplitud, deberá ser considerada para su rechazo o reparación de acuerdo con o 

en Tablas 10 y 11, según el criterio adoptado. 

CLASIFICACIÓN DEL DEFECTO 
SEGÚN % DE ÁREA 

MAGNITUD DEL DEFECTO 
MEDIDAS 

CORRECTIVAS CÓDIGO DE DEFECTO 

a) 5 — 70% del hongo a) F,K 

Fisura Transversal b) 70% - < 100% b) E,M,K 211 
c) 100% c) A,J 

a) 5 — 70% del hongo a) F,K 

Fisura compuesta b) 70% - < 100% b) E,M,K 212 
c) 100% c) A,J 

a) 5% - < 25% a) F,K 
b) 25% - <80%  E,M,K 481 

Fisura progresiva de origen externo o 80% - < 100%  A,J 
 100% d) A,J 

a) 5% - <25% a) G,L,M,I,K 
Fisuras originadas en poceaduras b) 25% - <80%  C, L,M,I,K 411-412-422-431-471- 
del material tractivo —  80% - < 100% c) B,N,I,K, 2251-4211-4212-4213 
Soldadura defectuosa. d) 100% d) A,J 

Tabla 10. Clasificación de defectos y acciones correctivas según % de área afectada del hongo. 

CALIFICACIÓN DEL DEFECTO 
POR LONGITUD 

MAGNITUD DEL DEFECTO 
MEDIDAS 

CORRECTIVAS CÓDIGO DE DEFECTO 

Fisura horizontal del hongo y fisura 
vertical del hongo. Alma dividida, 
riel con conductos (fisura vertical del 
alma), hongo y alma divididos 

Longitud del defecto: 
25-50 mm 
50-100 mm 
más de 100 mm 
Riel roto 

H,K 
F K, 
C,K  
A,J 

112-113-2 12-2 13 

Fisuras en los orificios para bulones 

Longitud del defecto 
12-25 mm 
25-40 mm 
más de 40 mm. 
Riel roto 

H,M 
K F, 

C,K 
A,J 

135-235 

Patín con roturas 

Longitud del defecto 
25-150 mm. 
más de 150 mm. 

G,N,K 
A,J 

253-254 

Rotura común ---- B,N,K 200 

Riel averiado --- G,L,M,I,K 301-302-303 

Tabla 11. Clasificación de defectos y acciones correctivas según longitud del defecto encontrado. 
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A.C. 

No 4-3 

CÓDIGO DE 
ACCIÓN 

MEDIDAS CORRECTIVAS 

A Designar una persona habilitada para supervisar la circulación sobre ese riel. 

B Designar una persona habilitada para supervisar la circulación sobre ese riel hasta tanto se coloquen eclisas. 

C Limitar la velocidad a 15 km/h. 

D Limitar la velocidad a 15 km/h hasta tanto se coloquen eclisas. 

E Limitar la velocidad a 15 km/h hasta tanto se coloquen eclisas. Luego, circular a 40 km/h o la velocidad máxima 
permitida para su clase, la que resulte menor. 

F Limitar la velocidad a la que resulte menor de las siguientes opciones: 40 km/h, la velocidad máxima permitida para 
su clase o la que determine el Responsable Técnico con una persona designada en sitio. 

G Limitar la velocidad a la que resulte menor de las siguientes opciones: 40 km/h. o la velocidad máxima permitida 
para su clase, hasta tanto se coloquen eclisas. 

H Limitar la velocidad a la que resulte menor de las siguientes opciones: 80 km/h. o la velocidad máxima permitida 
para su clase. 

I Después de colocar eclisas, limitar la velocidad a la que resulte menor de las siguientes opciones: 80 km/h. o la 
velocidad máxima permitida para su clase. 

,.) Reemplazar el riel o sector afectado. 

K Reemplazar el riel o sector afectado en forma perentoria y mantener en vigilancia. 

L Colocar eclisas en forma 

M Colocar eclisas con bulones sólo en agujeros más alejados del eje de la eclisa 

N Colocar eclisas con la cantidad de bulones apropiada. 

Tabla 12. Medidas correctivas según la clasificación de defectos. 

9.5.4 CÓDIGO DE COLOR PARA LA MARCACIÓN DE DEFECTOS 

COLOR DE 
MARCADO 

CORRESPONDENCIA 

Amarillo Se utiliza para indicar un defecto que requiere reparación o que debe ser reevaluado (control de seguimiento). La 
marcación se debe realizar en toda la altura del hongo. 

Blanco Debe ser utilizado para indicar el tipo de defecto, largo que cubre, valor de progresiva de la vía y tiempo máximo 
para ejecutar la acción requerida para reparación/seguimiento, etc. 

Azul 
(solo para 
soldaduras) 

Integridad 
Identifica si la soldadura nueva de campo es satisfactoria en su integridad (verificado por 
ultrasonidos). La marcación debe ser realizada a ambos lados de la unión con trazos continuos. 
En caso de resultar defectuosa, aplicar el criterio general de marcación (amarillo, blanco, o rojo). 

Geometría 

Utilizar marcación de puntos azules sobre del alma a ambos lados de la soldadura a una distancia 
de 100 mm del centro, para identificar que la soldadura de campo tiene una correcta alineación 
geométrica. En caso de no ser satisfactoria, marcar con puntos amarillos. 

Utilizar blanco para marcar la fecha de inspección y el código de identificación del operador de 
ultrasonido que realizó la verificación de la unión. 

Rojo Sirve para indicar la letra y el numero de la prioridad de la acción requerida para obrar sobre el defecto. Ver Tabla 
14 sobre prioridades en Sección 9.5.5. 

Tabla 13. Escala de colores asignados para la marcación de defectos en vía. 
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N. 	 
9.5.5 DEFINICIÓN DE PRIORIDADES 

En la Tabla 14 se propone una escala de prioridades en función de los niveles de s 
operativa y defectos encontrados en el riel. 

Escala de prioridad 

Denominación 

Emergencia 

E 

Prioridad 1 

P1 

Prioridad 2 

P2 

Prioridad 3 

P3 

Prioridad 4 

P4 

Descripción de 
prioridad 

Afecta a la 
seguridad y 
activos 

Afecta a la 
seguridad, 

Tomar medidas 
especiales, por 
ejemplo, regular la 
velocidad de 
circulación 

Prioridad de 
seguridad 

Prioridad 
económica 

Prioridad de 
oportunidad 

Trabajo preventivo 
tomando en 
cuenta un cierre 
temporal de vía 

Inspección y control Antes del pasaje  del próximo tren Dentro de las 24hs Dentro de 7 días Dentro de 28 días 
Normal con el 
calendario de 
mantenimiento 

Acción por tomar 
próximo tren 

Antes del pasaje . Programar Dentro de 7 das  
del Dentro de 28 días 

la 
reparación 

Dentro de la rutina 
de inspección 

Criterio de selección Condición por cumplir 

Desgaste de la cabeza 
del riel 

Está por debajo 
del nivel admitido 
de desgaste 

Dentro de los 4mm 
del nivel admitido 
de desgaste 

Dentro de los 6mm 
del nivel admitido 
de desgaste 

Dentro de los 9mm 
del nivel admitido 
de desgaste 

Dificultad del ensayo 
del riel 

Dificultad para 
detectar defectos 
medianos o 
grandes 

Defectos 
medianos no 
pueden ser 
detectados 

Daño superficial 
irreparable 
ocasionado por la 
fatiga de contacto 
por rodadura 

Costo de la 
reparación del 
daño superficial 
menor que el 
costo de recambio 

Ancho de trochas  2 32mm 2 29mm 2 25mm 2 20mm 

Defectos internos 
excesivos (defectos 
por km de vía) 

Más de 9 defectos 
por km/año o 
problemas con 
defectos críticos 

Más de 5 defectos 
por km/año 

Más de 4 defectos 
por km/año 

Más de 2 defectos 
por km/año 

Grandes defectos en 
la reparación de la 
cabeza del riel 

La vía puede sufrir 
daño en un plazo 
corto de tiempo 

La vía puede sufrir 
daño en un plazo 
medio de tiempo 

, 

La vía puede sufrir 
daño en un plazo 
largo de tiempo 

La vía puede sufrir 
daño en un plazo 
muy largo de 
tiempo 

Tabla 14. Definicion de la escala de prioridades y criterios de asignación. 

9.6 REQUISITOS PARA REGISTRAR E INFORMAR EL ENSAYO DE SOLDADURAS 

9.6.1 CONSIDERACIONES GENERALES 

Cada ferrocarril deberá mantener un registro de cada inspección de la soldadura. El registro 
deberá ser confeccionado en el día que fue realizada la tarea y firmado por la persona que 

O 
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A.C.O.  

POL/0  

haya efectuado la labor. El ferrocarril deberá retener al menos una copia de cad r gls«tro en 
la jefatura zonal por lo mínimo, cinco años después de la inspección cubierta por I 

Con al menos una copia de cada registro de las inspecciones se constituirán libros de 
de inspecciones según la organización adoptada por cada ferrocarril. El Responsable 
Técnico del Área de Vía deberá dejar constancia de su toma de conocimiento de cada libro 
de registro de inspecciones a intervalos no superiores a tres meses. 

Además de los archivos en la jefatura zonal, deberá existir un archivo adicional, que 
comprenda a la totalidad del ferrocarril, en las oficinas que deben tener en la Capital Federal. 
Todo ferrocarril deberá tomar los recaudos necesarios para que todo registro esté disponible 
para los inspectores de la Autoridad de Control de forma inmediata, como así también para 
que éstos obtengan copias debidamente autenticadas por la persona designada 
específicamente por el representante legal del ferrocarril. 

Los documentos deben ser archivados con un índice temático y de fechas para obtener una 
rápida ubicación. Se admiten archivos digitales siempre que exista un respaldo en papel y, 
que una persona designada específicamente por el representante legal del ferrocarril 
certifique que la información digital es copia fiel de la información en papel. 

Periódicamente con intervalos no inferiores a tres años cada ferrocarril podrá solicitar a la 
Autoridad de Control dar de baja informes que a su juicio no resulten de interés. La Autoridad 
de Control resolverá de acuerdo con su juicio el comunicando de la decisión. 

9.6.2 REPORTE DE LA INSPECCIÓN DE SOLDADURAS 

Los registros deberán especificar la fecha de la inspección, ubicación de la soldadura y 
naturaleza de cualquier defecto significativo que se ha encontrado y en su caso las acciones 
tomadas por la persona que efectuó la inspección. El registro deberá contener como mínimo 
la siguiente información: 

Número de soldadura. 
Lugar y fecha del ensayo. 
Ubicación de la soldadura (en progresiva de la vía si corresponde). 
Nombre del operador. 
Equipamiento de ultrasonidos utilizado (tipo, nro. de serie, etc.). 
Transductores utilizados (tipo, nro. de serie, frecuencia, ángulo, etc.). 
Tipo de acople empleado. 
Referencia al procedimiento utilizado. 
Resultados del ensayo visual. 
Resultados del ensayo ultrasónico. 
Resultados de la inspección geométrica. 
Cualquier variación con respecto a los requerimientos establecidos en el 
procedimiento utilizado. 
Cualquier restricción durante el ensayo. 
Temperatura del riel. 
Cualquier ensayo adicional que hubiese sido aplicado (por ejemplo, tintas 
penetrantes, etc.) con sus respectivos resultados. 
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FOLIO 

9.6.3 REGISTRO DE CONTROL DE CALIBRACIÓN DEL EQUIPO PARA S L PpRURA 
............ 

Nombre del Operador: 
— 

Lugar y Fecha: 

Traza nombre: 
Tramo de 
progresiva 

Inicio 

Fin 

Equipo de ultrasonidos: 

Procedimiento de ensayo: E PROC_RAIL_WELD_R_PAUT O 	Otro: 

Acoplante: 

Temperatura del riel (si está por encima de 500): 

Bloque de verificación y 
rango: O VI O V2 

Bloque de sensibilidad: O BP_W2 

Identificación de 
barrido6 

P1 (P1') P2 (P2') 

P3 (P3') 
P4 (P4') P5 (P5') 

Grupos G1 G1' G2 G2' G3 G3' 

Primer elemento 

Orientación 

Elementos de la 
apertura 

Valor de apertura 
trnmyelts x pitch) 

Resolución angular 

Ángulo mínimo 

Ángulo máximo 

Rango (prof. real) 

Ver datos de referencia en Tablas 2, 3, y 4. 
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Transductor 
(Marca)  Zapata Serie Nro. Frecuencia Cantidad de 

Elementos Pitch 



9.6.4 INFORME GENERAL DEL ENSAYO DE SOLDAURAS POR ULTRASONIDOS 

ID. SOLDADOR 

Matricula nro. 

Tipo de trabajo 
(Fin de semana 
urgencia -normal) 

FIRMA 
SOLDADOR Fecha  

Estación de 
soldadura 

Supervisor 
de firma Fecha  

PLANILLA NRO: 

, 

ID. OPERADOR DE ULTRASONIDOS 

Nombre 
Completo 

Firma 

I
COMPLETAR POR EL SOLDADOR COMPLETAR POR EL OPERADOR DE ULTRASONIDOS 

Lí
ne

a  
nr

o.
  

Ubicación de la 
soldadura Detalles de la soldadura Inspección visual, geométrica y de ultrasonidos 

Fecha 

Progresiva' Riel 

S
ol

da
du

ra
  N

ro
.  

M
ot

iv
o  

de
  la

  u
n
ió

n
'
 

T
ip

o
  d

e  
so

ld
ad

u
ra
'
 

Alineación 
geométrica / 
depresión / 

valor de 
trocha 

Condiciones 
ambientales Marcaciones" 

T
e

m
pe

ra
tu

ra
  d

el
 

rie
l (
T

)  

Fecha 

A
lin

ea
ci

ón
  

ge
om

ét
ric

a.
  O

K
? 

In
sp

ec
ci

ón
  v

is
ua

l.  
O

K
? 

¿
D

ef
ec

to
s  

in
te

rn
os

  
en

co
nt

ra
do

s?
 

¿
C

on
tr

o
l
 

de
  

m
ar

ca
ci

on
es

?
 

%
 d

e  
ár

ea
  

in
sp

ec
ci

on
ad

a
"
 

Comentarios generales (código de 
defectos encontrados). 

o o. 
i= P

es
o  

(K
g/

m
)  

D
es

de
  

19 
le 

T
em

p  
(°

C
)  

H
um

ed
ad

 

o e 
-E 
< D

es
pu

és
  

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 
....----. 

'Completar solo en caso de soldaduras realizadas en campo y/o por reparación en campo. 
e  P: prefabricado. R: reparación. C: campo 
g  AT: Aluminotérmica. FB: Soldadura a tope por arco eléctrico. OR: otro tipo. 
" Indicar la distancia entre ambas marcas, antes y después de la soldadura. 
" En caso de que no se pueda inspeccionar el 100% de la soldadura, indicar un % estimado de lo cubierto. En los comentarios, aclarar el motivo. 



9.6.5 INFORME DETALLADO DE DEFECTO REGISTRADO 

( FOLIO 

N° ............ 

PLANILLA DE DEFECTOS EN SOLDADURAS Hoja 	de 

Empresa: Fecha 

Operador/Nivel-END: Firma: 

UBICACIÓN DEL DEFECTO 

Planilla nro. 	 Línea nro. Soldadura nro. 

Progresiva (p/campo): 	hasta: Código de defecto: 

DESCRIPCIÓN DEL DEFECTO 

Características del defecto 

Volumétrico Horizontal Transversal Otra orientación: Abierto a superficie 	l 
Plano Vertical Longitudinal 

Dimensionamiento del defecto 

Profundidad Altura Largo Ancho Observaciones: 

Características del riel 

Perfil del riel: ¿Es en curva? Externo Interno 

Tipo de riel (Kg/m): Riel nuevo Desgaste (%) 

Tiempo de servicio: Temperatura ambiente: 

Acciones tomadas o requeridas12  

Marcación en soldadura aceptada Azul Limitar velocidad Limite: 

Marcación en soldadura rechazada: Notas: 

Amarillo 
Reparación 

Reevaluación 

Blanco 

Tiempo para 
ejecutar la acción 
requerida 

Límites del defecto 

Tipo de defecto 

Rojo Prioridad 

Marcación geométrica de la soldadura" 
Alineación satisfactoria Punto Azul 
Alineación no satisfactoria Punto Amarillo 

12  Tomar como referencia las acciones correctivas a las Tablas 10, 11 y 12. 
13  La marcación geométrica se debe realizar con un punto de color (azul o amarillo) posicionado a 100 mm a cada lado de la soldadura 
sobre el alma. 


