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METRO  DE  MEXICO.

ESPECIFICACION TECNICA PARA LA SOLDADURA ALUMINOTERMICA DE
LOS RIELES, DE LAS BARRAS GUIA Y DE LAS PISTAS METALICAS.

1.2

1.3

1.4

Objeto.

La presente especificaciin tiene por objeto definir las condi-
Ciones de recepcidén de las cargas para la soldadura de los rie
les, de las barras guia y de las pistas metdlicas, realizada -
mediante el procedimiento aluminotérmico y sus condiciones de
ejecucidn y de recepcion en la obra. : .

‘Principio del procedimiento.

E1 principio aluminotérmico estd basado en el desprendimiento
del calor resultado de la reduccicén fuertemente exotérmica de
un Oxido de fierro por el aluminio. :

"E1 metal en fusidén obtenido por'esta operacidon es colade en un

molde circundando los extremos del perfil por soldar. Dichos -
extremos han sido previamente calentados hasta una temperatura’
adecuada. E1 calor contenido por el colado permite fundir los
extremos- que se encuentran unidos por un metal cuyas caracte—-
risticas se acercan a las del metal de base, debido a 1os adi-
tivos apropiados contenidos en la carga.

Segiin el mismo principio, una variante del método permite su--
primir el precalentamiento. Para compensar la aportacidn de ca
Tor proporcionada por esta operacidn es necesario aumentar la
carga de la soldadura.En consecuencia, cualquier otra variante
(procedimiento 1lamado "con ligero precalentamiento” por ejem-
plo), deberd someterse para su aprobacion a COVITUR.

Aplicacion del procedimiento.

Las soldaduras aluminotérmicas se ejecutaran normalmente en --
Tas obras de colocacién de la via del Metro de México Yy se ---
aplicarén:

- Al riel de 80 1bs. A.S.C.E.

- Al riel de 100 1bs R.E.

- A empalmes entre rieles de 80 1bs y 100 1bs.
-~ Al perfil de barra guia angular de alas desiguales.
- A la pista metdlica (vigueta 1 de alas anchas).

Aprobaciones previas a2 obtener por el contratista.

-3 -



1b

Antes de cualquier inicio de ejecucién de Erabajo, el centra
tista debera solicitar la aprobacion de COVITUR para lo si--
gu1cnte' :

- las modalidades de ejecucidn prev1stas para la operacidn
de soldado (procedimiento con o sin precalentamiento, ti
po y dimensiones de los moldes, rebordes residuales, etc).

- El equipo de recorte para los diferentes perfiles.

- Los aparatos utilizados para el precalentamiento.

- Los técnicos soldadores que egecutaran el trabajo: para .

“Ya aceptacidn de este personal, COVITUR se reserva el de-
recho de hacerles ejecutar soldaduras de prueba.

Las distintas aprobaciones no disminuirdn en nada la responsa
bilidad del contratista on lo que se refiere a la calidad de
las soldaduras, la seguridad de los trabajadores, 1los riesgos

de incendio y los danos que puedan causarse. a las instalacio-.
'nes dei Metro.

Soldaduras de prueba.

Despues de haber obten1d0 las aprobac1ones espec1f1cadas en el
articulo-1.4, el contratista deberd . probar ademis que las sol
daduras que é] se propone ejecutar correspondenen todos aspec
tos a las condiciones establecidas en 1a presente especifica-
cidn.

Por 1o tanto tendrd que realizar, antes de empezar la obra, -

~un cierto nimero de soldaduras de prueba que se someteran a -

los diferentes examenes prescr1t05-

Los gastos de 1a puesta a punto asi como los oastos ocasiona-
dos por la ejecucién de las soldaduras, 1nc1uyendo los gastes
por concepto de pruebas, estan a cargo del contratista.
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I1.- EJECUCION DE LAS PRUEBAS.

IT.1

Lugares de realizacidon de las soldaduras.

Todas Tas soldaduras son normalmente ejecutadas en la obra.
Para los rieles de rodamiento y las barras guia, las soldadu-
ras se realizan sobre perfiles colocados en su lugar y sujeta
dos en su posicion definitiva.

En curva, las fijaciones cercanas a la junta podran ser reti-
radas y tendrdn que ser colocadas de nuevo en su lugar des---

pués de la soldadura.

Las juntas podran encontrarse a una distancia minima de 0.20

metros del extremo mas sobresaliente de la f1jac1on cercana -

(ejemplo: a%s?adores para las barras guia).

Por 1o que a las pistas metdlicas se refiere, la soldadura po-
dra practicarse ya sea en el centro de la via(en este caso los
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elementos serdan alincados y arreglados sobre las cuilas coloca
das en los durmientes), o en la via misma, con las pistas su-
Jjetadas en su posicidn definitiva.

E1 contratista deberd tomar en cuenta el espacio disponible -
para la elaboracidon de sus moldes. :

Preparacidn de la unién.

L

E1 ancho nominal de la unién e por
ta para cada perfil a soldar y segin el procedimiento utiliza
do. Este ancho sera materializado por una cufa encerrada
entre las dos extremidades del perfil. En caso que se tengan

que recortar los perfiles para obtener la separacidn deseada,
la operacidén deberd efectuarse mediante recorte mecdnico (sie
rra mecanica o cortador con disco). El recorte con soplete -~

oxiacetilénico estéd prohibido.

determinado por el contratis-

E1 recorte debe ser regular y perpendicular al eje Tongitudi-
nal del perfil y sequido por una 1impieza cuidadosa para qui-
tarle a la seccidon las méds importantes particulas de Gxido.

Regulacidn de la unidn.

Antes de la soldadura, los perfiles deben ser ajustados cuida
dosamente y deben corresponder entre si tan EXactanen*e comg

'

sea posible. ) 5. -

Deben alinearse perfectamente: S

- Para los rieles: la superficie de rodamiento y 1a cara in
terna del hongo.

- Para 1as barras guia: las caras exteriores con prioridad
para la cara vertical que sirve de quperf1C1e de desliza
miento de las escobillas.

- Para las p1stas metdlicas: 1a superficie de rodamiento -
del ala superior y el extrem> de dicha ala del lado del -

riel de rodamiento.

El ajuste debe efectuarse en planc y en perfil tomando en cuen
ta las contra-flechas indispensables para anular el efecto ds
contraccidn al enfriarse la soldadura. E1 valor de estas con-
tra-flechas, que varian segin e} tipo del perfil, se deja ai
juicio del contratista. Este deberd tener especial cuidado -
particularmente sobre 1a necesidad de obtener perfiles rigu-
rosamente alineados en sus caras principales cuya definicidn
antecede, En curva la conservacidn de la regularidad de la -
curvatura serd& garantizada mediante cualguier dispositivo --

apropiado (tirantes o prensa especial).

Mo1de8., - o weor oo e e otemm e o L L

Salvo excepciones debidamente justificadas, el contratista -
utilizara moldes prefabricados. :

Dichos moldes deberdn ser creades para permitir la scldadura

- B
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I1.6

11.7

de Tos perfiles ya sea de su posici6n definitiva en 1a via o
fuera de la via. : -

De ser necesario, se utilizarin varios tipos de molides para
las soldaduras que correspondan a 1os mismos perfiles, se--
gin la ubicaci6n de realizacién de la soldadura,

. Los cordones de soldadura por reservar se definen en el di-

bujo anexo. Sus dimensiones deberdn limitarse a 32 mm— de -

“ancho y 16 mm. para el espesor. Sin embargo, por debajo_del

pie de Tos rieles de rodamiento y por debajo del ala infe--
rior de la pista metdlica, el saliente del cordén debers --
ser inferior a 5 mm. ’ o

- : : - /.- - - - - )
Después cel acabado, no deberd subsistir ningin saliente en
los Tugares siguientes: :

- Sobre las caras horizontales y verticales del hongo, pa

ra los rieles,

~ Sobre las caras exteriores del &ngulo para las barras -

guia.

- Sobre el ala superior de la pista metdlica.

Colocacion de los moldes.

Los moldes ‘deberdn ser centrados con exactitud respecto a la
abertura de la unién.

El espacio entre el molde y el perfil serd tapado cuidadosa-
mente para evitar fugas de soldadura liquida.

Precalentamiento.

En caso de utilizar el procedimiento con precalentamiento, -
la operacién tiene por objeto llevar la temperatura de los -
extremos a 800°C aproximadamente Y también de sacar los mol-
des por medio de calor. T e el L .

La obtencidon de esta temperatura se controla mediante la ob-
servacion de la coloracién del acero: rojo cereza claro, re-
partido uniformemente sobre toda la superficie de los extre-
mos.

E1 precalentamiento se efectiia con una mezcla aire-gasolina
0 aire-propano. E1 equipo incluye un quemador y un grupo de
sobrepresion.

La combustidn se regula de manera a obtener una Nama reduc
tora para evitar cualquier oxidacién y ambos extremos se ca
lientan de manera idéntica. Debe evitarse cualquier deterio
ro del molde; se eliminardn las particulas de arena suelta.
El precalentamiento permitird cerciorarse de 1a calidad del
taponamiento, cualquier fuga de flama obligard a reparar -
dicho taponamiento: ‘ :

Ejecucidon de la soldadura.

2 -
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La carga de soldadura apropiada, en cuanto a su cantidad Y
su calidad para los perfiles por soldar, se encuentra en -
una Lolsa impermeable, etiquetada y con cierre hermético.

-La bolsa debe encontrarse en buen estado de conservacion, -

La etiqueta 11eva las indicaciones necesarias para identi-
ficar el uso de la carga {(riei de 80 Lbs o de 100 Lbs, ba-
rra guia, pista). Se suministran con cada carga, el clavo,
el disco de asbesto, las bolsitas do magnesio y de los pro-
ductos aditivos, - )
a).~" Preparacign del crisol. - - _

Antes del empleo, el crisol debe encontrarse perfec-

tamente seco.

Cualquier crisol nuevo o que no haya sido utilizado
- _durante algiin tiempo o que se haya quedado a ta in-

temperie durante Ta noche, tendra que ser secado an
tes de emplearse. :
E1 secado se obtiene Ya sea mediante una "colada --
falsa" o mas econémicamente, mediante el quemador de
precalentamiento. - '

Después de haber verificado el buen estado de} orifi
cio del crisol, se procede a su obturacién mediante:

= El clavo para destapar.
- E1 disco de asbesto.
- La magnesia. .

E1 crisol se coloca en posicién de vaciado de tal o

do que Ta altura decaida del chorro de colada quede
tan reducida comg sea posible,

Antes de ser vaciada en el crisol, la carga se homo-

geneizaréd por mezcla (batida). o

b).- 'La reaccién.
Tan pronto como se termine e] eventual precalenta--
“miento y despuds de una Gltima verificacion de la --
buena posicidn del molde, la reaccién se intcia en -
el crisol mediante un f&sforo pirotécnicq previamente
encendido. ’

c).- La colada.

Inmediatamente después del Gltimo borbotdn de la reac

cion en el crisol, e) soldador procede a la colada,
levantando el clavo, de un golpe seco, mediante la -
pala de balanceo. Al terminarse la colada, el exce-
dente de corinddn se escurre en una caja especial --
provista de arena seca.

Después de 1a colada, ningin barbo

ton deberd produ-
cirse en el molde.. ... _ - __ . . ) v =

Acabado de ]gﬁgglﬁadura.

Despugs de 1a colada Y cuando la -soldadura se haya enfria-

do 1o suficiente, se procede a desmoldear Y a seccionar {p

recortar) las mazarotas. : g
.'_7_.'
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Las soldaduras so en seguida, pulidas, esmerilandolas cuij-
dadosamente para restablecer tan perfectamente como sea po
stble la continuidad de 1a seccidn del hongo para los rie-
les, la planeidad de las superficies exterjores para la ba
rra guia y la planeidad de la superficie de radamientio pa-
ra las pistas metilicas. '

'“Fﬂ“é3t3§“ﬁa?155”ﬁ5“éémiéTéFé%EZninguna flecha de mas de --

0.5 ma. en resalte o en hueco, medida con una regla de ---
1.00 metro de Tongitud. - - - ,

Dicha tolerancia de 0.5 mm. en resalte o en hueco no sers
exigida en la cara horizontal de la barra guia que se igua
Tara con el mayor cuidado, ;

E1 contratista debera sefialar, antes de 1la soldadura, las
uniones para las cuales el ala horizontal de la barra guia
no puede ser perfectamente alineada.

COVITUR se fégé}Qé el derecho de analizar cada caso parti-
cular, ' : .

- Circulacién de 1os trenes sobre 1as soldaduras.

Peberdn evitarse, en 1a medida de To posible, circulacio--
nes sobre una soldadura, durante un tiempo de 30 minutos,
después de la colada, con el Tin de no incurrir en el ries
go de produccién de fisuras. L

I11.~ RECEPCION DE LAS SOLDADURAS. - , . e

111

Condiciones de recepcién.

La recepcién de las soldaduras darg lugar & dos tipos de con
ilroies: : )

- Contrel en laboratorio de las cargas de sgldadura.

= Control en.la via de Jas uniones soldadas. -

E1 control en laboratorio incluira:
=  Pruebas de ‘choque.
- Pruebas de dureza,

E1 control en la via incluira:
- La verificacidn del aspecto de las soldaduras.

- La verificacién de las tolerancias geométricas del con-
Junto soldado, _

- Pruebas de dureza.

~Todas das pruebas y Tos. controles son ejecutados a cargo -

del contratista.

Control en laboratorio.
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Naturaleza y proporcisn de las prucbas.
Las cargas de soldadura son presentadas en recep

. ¢ibn en Totes de 200 unidades. Las cargas necesa

rias para las pruebas son tomadas por el agente
recepcionista.

Una unién idéntica a 1a realizada en las vias es
ejecutada sobre dos Lramos de 0.75 m, de largo -

‘cada uno, a cargo del contratista.

Entonces Ta unién se desmoldea, se 1impia y se -
acaba-en las mismas condiciones que ‘se indican - -
en 1os articulos que anteceden.

se'verificard el aspecto y &sté no delers presen

tar ninguno de los defectos mencionados en el ar
ticulo I11.3.1 : ,

" Luego se somete 1a soldadura a Tas pruebas de --

choque y de dureza que se indican a continuacign

- Y que se efectuardn en un laboratorio aprobado ~

por COVITUR. '

Los tramos de ensayo asi como las cargas para --
soldaduras correspondientes se identificarén me-
diante una marca especial. )

Los tramos se enviarin a Ja obra conjuntamente -
con las cargas, en caso que las pruebas se hayan
efectuado en los lakoratorios del contratista,

Prueba de choque.

Estas pruebas se efectfian mediante martinete guia
do de 300 Kg. que tiene un radio de encurvade de
100 mm. aproximadamente en su parte de percusign.

Los tramos a ensayar son colocados sobre dos .apo-
Yos redondeados, separados con una distencia de -

0.50 m. entre ejes y que tengan cada uno un radio
de curvatura de 100 mm. aproximadamente.

Los rieles se colocan de maners que el martinete
goipee el hongo. : -

Las barras guia se colocan de manera que el mar-
tinete golpee el ala de 150 mm. en posicidon hori
zontal; el ala de 100 mm. se encuentra en posi--
cidn vertical y por debajo (habrd gue acomodar -
los apoyos para obtener esta disposicion).

Las pistas se colocan de manera que el martinete
golpee la superficie de rodamiento.

La altura de caida inicial de} martinete es de --
0.50 m.y aumenta en 0.50 m. después de cada gol-
pe hasta alcanzar 4.m. A partir de esta altura -
aumenta en 1.00 m. después de cada golpe.

La altura minima de ruptura admisible deberi ser

de 3.00 m. para los rieles, la barra guia y la -
PistErT T T e et b i




Si la ruptura se produceentre 2 m. y 3m., el p2
riodo de garantfa, ya aumentado eventualiente en
las condiciones estipuladas en el articulo 111.4
se aumentard en un afio para el Tote correspondie;
te de soldadura.

Dicho lotle se pagaré -solamente el 95% del valor
indicado en el contrato. ) e Ee e
EIT ruptura se produce a una altura jnferior -
a Z m. el iote entero de cargas serd rechazado.

‘- I11.2.3 Prueba de dureza Brinell.

La prueba se efectlia, sobre la superficie de ro-
damicnto de los tramos para los rieles y las pis
tas, y sobre la parte exterior del ala mis laroa
para la barra gufa mediante el método de Brineil}
(bolita de 10 mm., carga de 3000 Kg. durante 15
-segundos).

Para cada soldadura, se ejecutan 7 ensayos con -
la bolita en las siguientes partes:

- 3 en_ el plano mediano de la soldadura: uno -
en el centro del perfil, los otros dos a 10
mm. de ambos lados del primero.,

- 4 en el centro del perfil: dos de ambos la--

dos y a 200 mm. del plano mediano de la sol-

2 s - dadura: los dos ensayos cercanos deberin es-
T “tar a 20 mm. de distancia. .

La diferencia entre el promedio de los tres valo
res de dureza determinada en el plano mediano de
la soidadura y el promedio de los cuatro valores
de la dureza medida en el periii deberdn estar -

comprendida: S S
- Entre + 5y + 40 unidades BRINFLL para el --
riel.

- Entre - 15 y 15 unidades BRINFLL para la pis
ta y la barra guia.

-

11.2.4 Pruebas adicionales.

De no ser conformes los resultados a los requisi
tos enunciados en lo que antecede, podrid efec--
tuarse una-prueba adicional de choque y de dure-
za cuando asi lo pida el proveedor,

S$1 la nueva prueba arroja resultados satisfacto-
rios, el lote serd aceptado, en el caso contra--
rio serda rechazado. '

Por su parte, el recepcionista podra pedir cual-
quier prueba suplementaria que Juzgue convenien- .
te para cerciorarse de la buena calidad de las -
cargas para soldadura. ' '

II1.3 Control en la via.

= 0 =




E1 contratista procederd a la verificacidn y a las prue-
bas de las soldaduras que el habrd realizado.

£1 garantizard su conformidad con las prescripciones de
la presente especificacidn técnica. Ademds entregard las
actas de verificacidn y de pruebas a COVITUR, quien se -
reserva el derecho de efectuar cualquier control adicio-

TII 3 ]
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Ver1f1cac1on de1 asnecto exterlor de Tas soldadL
ras en la via.

Esta ver1f1cac1on deberd 1nc1u1r todas las solda
duras realizadas. :

Después del acabado, la soldadura no debera pre-
sentar:

“+.. Ningin defecto o porosidad en_1a zona de ---

union del metal fundido y del metal inicial
del perfil.

- -=  Ningln defecto en la unidn entre alma y hon-

go (rieles) o entre las alas (barras gu1a ¥
pistas).

- Ninguna inclusidon en profundidad de corindén
ni arena vitrificada sobre el hongo del riel
el lado vertical de las barras guia y la ca-
ra de rodamiento de las pistes.

- Ninguna grieta, burbuja o huella de falta de
cohesidn o de oxidacidén, falta de metal-por
cualquier causa, en toda la superficie del -
metal fundido.

- Ninguna deformacion de los cordones.

La arena que recubre los cordones se eliminard -
tan pronto como se enfrie la soldadura, para per
mitir la verificacion.

Verificacidn de Tas tolerancias geométricas del

conjunto soldado.

La pleneidad de las uniones se verificard median
te una regla perfectamente rectilinea de 1.00 m.
de largo y con calibradores de espesor. -

la verificacién incluye las siguientes partes:

a).- Para los rieles: sobre la cara supevrior y
" la cara lateral interior del hongo. _
b).- Para las barras guia: sobre las dos caras
‘ exteriores.’
c).- Para las pistas Weta]1cas. sobre la super-
ficie de rodamiento.

Como ya se menciond anteriormente, no se tolera-
rd ninguna flecha de mds de 0.5 mm. en resalte -
0 en hueco. ; :

Para las uniones en curva, dicha tolerancia se -

a1 =




I11.4

mide a partir de la flecha tedrica que corres-
ponde a una cuerda de 1.00 m. En otros términos
la unién no deberi introducirse irregularida-~--
des en la curvatura.

1IT.3.3 Pruebas de dureza Brinell.

Las soldaduras son sometidas a una prueba de -

dureza en via, ejecutada mediante un aparato -
—portatil para ensayo de dureza con bolta.

ET contratista efectuard dos pruebas por JTote

de 100 soldaduras.

Las modalidades de 1a prueba y Tos resultados a

obtener son idénticos a los indicados en el pa-

rrafo 111.2.3 .. :

I11.3.4 Pruebas adicionales.
5i Tos resultados de las mediciones de dureza -
no son cenformes a las condiciones impuestas, -
se efectuardn 5 nuevas pruebas. '

En caso que'dichos resul tados confirmen los de -
las primeras dos pruebas, COVITUR hars extraer
dos soldaduras para prueba de choque y examen.

Dependiendo de los resultados de dicho examen -

COVITUR puede; o ) ,

~  Prohibir el uso de las cargas restantes del
lote incrimidado, .

- Cancelarle la autorizacién al ejecutante y
exigir la puesta a disposicién de otro sol-
dador aprobado. P

- _Ademds, el periodo de garantfa de las otras
soldaduras del lote sera aumentado en un --
ano. :

Reparacién de soldaduras.

.Bajo pena de rechazo y cancelacién de la autorizacién del

soldador, ninguna reparacion poarad efectuarse sin la au-
torizacion previa del representante de COVITUR.

En particular, queda formalmente prohibido corregir tna
insuficiencia. del volumen de la colada mediante la fu-
sion en el crisol, de deshechos metslicos taies como sp
brantes de colada, tirafondes, etc., o mediante la fu--
s$idn con soplete de metal ahadido.

De ser autorizada 1la reparacién, la misma debera ejecu-~
tarse en las condiciones que determinard COVITUR.

El rechazo de una soldadura por cuadlguier motivo dara Ty
gar a la colocacién de un tramo intercalado, tuya longi-
tud serad de por 1o menos 4.00 m. Las dos nuevas soldadu-
ras deberan ejecutarse sucesivamente.,

I -




Todos Tos gastos ocasionadds por la colocacién del tramc
intercalado estdn a cargo del contratista Ceorbes,; manic
bras, suministros del tramo intercalado, nuevas soldady-
ras aluminotérmicas, etc). .

Si la proporcién de soldaduras con aspecto exterior de-
fectuoso, pero que no dan lugar a rechazo, fuere supe--
rior al 207 del total, COVITUR podrd aumentar en un ano
el periodo de garantia previsto en la presente especifi-
s _..cacidn.. o .4 R _ e

En tal caso COVITUR dard al contratista la notificacién
correspondiente por escrito.

Iv.- DISPOSICIONES VARIAS.

IV.1 . Transporte y almacenamiento de los materiales necesarios
- para ejecutar las soldaduras.

Las cargas para soldaduras serdn embaladas en barriles -
metalicos herméticos. : :

E1 transporte y el almacenamiento de los materiales ne-
cesarios para ejecutar las soldaduras se efectuarédn baje
la responsabilidad del contratista, quien tomarad todas -
las medidas de seguridad y se-apegard a los reglamentos
vigentes concernientes a las materias peligrosas. Esta
observacidn estd dirigida particularmente a la utiliza-
cidn de gasolina y gas propano. '

IV.2 Gastos de ensayos.

¢ Todos los gastos ocacionados por las pruebas sona cargo
~del contratista. : :

IV.3  Periodo de garantia.

Las soldaduras son garantizadas por dos afios contados a
partir de la fecha de recepcién provisional.de las vias.

E1 plazo puede 1levarse a tres anos:

-~ Por dureza insuficiente asi como se indica en e] pé-
rrafo 111.3.4 -

- Por aspecto defectuoso, si 1la proporcidn de las soi-
daduras incriminadas es superior al 20% del nimero
de soldaduras ejecutadas. :

Ademds, dicho plazo puede aumentarse en un afo mds, se-
giin las condiciones del articulo IT1.2.2, si la prueba ce
choque sobre cargas se ha revelado insuficiente.

En caso de ruptura (o una mala fabricacidn), observada -
durante el periodo de garantia, la soldadura serd hecha
“de nuevo por el contratista Y a su cargo,

- 13 -




IV.4 Ei.@rgc;_t?g;a de patente,

Los derechos eventuales de patente estdn a cargo del -.

proveedor y del contratista, quien garantizard a -----
COVITUR contra cualquier reclamacidn con respecto a ---

ésto.

=14 -




LELRLE T.U. . N N AHEXQ A LA ESPICIFICACION
. . METRO DE MEXICO

- . TECHNICA No.tg 4 ,
e | - (TRADUCCION)

ESPECIFICACION TECNICA PARA LA SOLDADURA ALUIZ[?

1OTERMICA DE
LOS RIELES, DE LAS BARRAS GUIA Y PE LAS PISTAS :

L]

&

TOLERANCIAS DE ACA BADO .

PISTA METALICA.
(DIBUJO 121 - MEX-v0-00.022)

—HUECO © RELIEVE =5 0,5 g

ZONAS QUE PUEDEN SER UTILIZA DAS
EVENTUALMENTE PARA EL REFUERZQ
oe LA SOLDADURA .

CORDON,

CORDOR LIMITADO A
UN ESFESCR CE 5 mm,

RIELES.

| BARRA GUIA.
ASCE(DIBUJO IZI—MEX-—VO—OO—OZO)A o ( DIEUJO-¥ZE—MEX—VOwOOwGZEE
-REE(DIBUJOl21-—f\1EX~—VO~OO-02i} '

} RELIEVE<I 0.5mm.

b
BORDE DE RODAMIENTQ

HUECO O RELIEVE< 0.5 mm.

ZONAS QUE PUEDEN SER UTILIZADAS
;_”;”‘W“ UN : EVENTUALMENTE PAFA EL REFUERZO
' mm,

DE LA SOLDADURA .

CORDGN.

:ABADO DE LAS SUPERFICIES QuUE TENGAN UN SIMBOLO DE MAQUINADO V¥ DEBE SER TAL
A SUPERFICIE DE RODAKIENTO O DE GUIA PLANA O CURVA SEGUN EL CAS0Q

UECOS O RELIEVES MAYORES A 0.5mm.,"LA VERIFICACION SE HARA COR
TUD IGUAL A | METRO- ; )

NO DEBE PRESEN-
Ui GALIBO DE
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