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GENERALIDADES.
1.1. OBJETO Y CAMPO DE APLICACION.

La presente especificacion técnica tiene como objeto, definir los procedimientos de fabricacion
y recepcion de los tornillos y tuercas de acero a utilizar en la fijacion de las vias de la Linea
12 con Rodamiento Metalico del Metro (MRM) de la Ciudad de México.

Estos elementos de sujecion se utilizaran para el armado y colocacién de las juntas
mecanicas y juntas aislantes ordinarias de las vias de la linea 12.

1.2. DESCRIPCION.

Los tornillos y tuercas para via, son elementos de sujecion que se utilizaran para el armado y
colocacion de juntas mecanicas y juntas aislantes ordinarias de las vias de la Linea 12 con
Rodamiento Metalico del Metro (MIRM) de la Ciudad de México.

La presente especificacion esta establecida conforme a las recomendaciones de la FICHA
UIC-864-2-0 (Ultima edicién) de la Unién Internacional de los Ferrocarriles. Esta destinada a
una fabricacién europea en los paises afiliados a la UIC y en los que han adoptado las
Normas UIC (ultima edicién), Norma EN 10083-2 (altima edicion), el proveedor puede
buscar una clase de acero normalizado segun otros estandares (ASTM, DIN, etc.) vigentes en
el pais del proveedor y que presente las caracteristicas similares o cercanas a las definidas
en esta especificacion.

CONDICIONES DE FABRICACION.
II.1. MATERIAL.

Para la fabricacion de los tornillos y tuercas se utilizara un acero tipo AF-50-C-30, de acli€rdo
a la norma francesa NF A 33 -101(ultima edicién).El proveedor podra presentar otra
alternativa de acero a utilizar, siempre que cumpla con los requerimientos mecanicos y sea
autorizado por el representante de PMDF.

El acero para la fabricacion de las piezas, provendra de coladas calmadas y podra ser
obtenido por alguno de los siguientes métodos o cualquier otro, con el cual se obtenga una
calidad al menos similar y que sea autorizado por el representante de PMDF.

Los procedimientos seran:

THOMAS.

BESSEMER.

SIEMENS — MARTIN (ACIDO Y BASICO).
ELECTRICO.

INYECCION DE OXIGENO. ' o —
/ e,
L/ / ‘ ’
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El material debera tener las siguientes caracteristicas mecanicas:

Resistencia a la traccion: 490 N/mm? (50 kgf/mm?) < R < 590 N/mm? (60 kgf/mm?)
Limite convencional de elasticidad: Re 0.2% = 290 N/mm? (30 kgf/mm?)

Alargamiento: Az=23%
- Resiliencia: KCU = 50 Joul/cm?
Y debera cumplir con la siguiente composicién quimica:

ACERO AF-50-C-30

Carbono % (C). 10.25-0.33
Manganeso % (Mn): | 0.50 - 0.80
Silicio % (Si): 10.10-0.40
Fosforo % (P): | 0.040 Max.
Azufre % (S): | 0.040 Max.

I.2. CARACTERISTICAS DE LAS PIEZAS.

A) Los tornillos seran fabricados de una sola pieza, sin soldadura. La cabeza de los tornillos
debera obtenerse por forjado en caliente, sin embargo, contando con la autorizacion del
representante de PMDF, el fabricante podra obtener la cabeza del tornillo, por medio de
forjado en frio a condicién de que obtenga una calidad al menos igual a la obtenida por
forjado en caliente.

B) Los tornillos y las tuercas deberan estar exentas de rebabas en todas sus partes.|El
rebabeado se hara de manera que no produzca ningin desgarramiento en el material\hi
deje ninguna aspereza perjudicial en las caras de contacto. '

C) Los vastagos de los tornillos deberan ser perfectamente lisos y rectilineos, sin esc
grietas o fisuras. Las cabezas deberan estar bien formadas y perfectamente centradas al
igual que las tuercas. Las cabezas no deberan presentar ningun doblez de metal en la
zona de unién con el vastago.

D) Las superficies de apriete de los tornillos y tuercas deberan ser planas y perpendiculares al
eje longitudinal y no tendran dobleces, inclusiones o quemaduras.

E) El roscado de las piezas, sera de acuerdoya la Norma NMX H-50 (ultima edicién) (Roscas
Métricas 1S0-262. Seleccion de dimensio para tornillos y tuercas de 1 a 39 de
diametro). \\

Las roscas deberan estar bien formadas,
envolvente perfgctamente cilindrica.

y compactas, debiendo tenef un

oy

Se maquinara WO de |7bricant ',que contengan acido. \{f /
. A T
Z V V\ L/
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F) Si un barreno para chaveta esta prevista, ésta se realizara siguiendo un eje perpendicular
al eje del tornillo.

G) Todas las piezas, seran sometidas a un tratamiento superficial de proteccién anticorrosiva
por galvanizado. Sera por medio de un proceso electrolitico de zinc, a eleccion del
fabricante y autorizado por el representante de PMDF. El espesor minimo de esta
proteccion sera de 15 micras segun la Norma NF E-27-016 (ultima edicién). Debera
cumplir con la prueba de niebla salina segun la Norma NF-X41-002 (altima edicién).

H) Las propiedades del material de todas las piezas no deben disminuir por la protecciéon de
su superficie.

II.3. DIMENSIONES Y TOLERANCIAS.

Las piezas seran fabricadas de acuerdo a las dimensiones indicadas en los anexos No1 y
anexo No 2, (figura 1A y figura 1B), incluidas en esta especificacion y las tolerancias
mostradas a continuacion. Las tolerancias no son acumulables.

Las tolerancias siguientes deberan ser respetadas para el control dimensional, las cuales se
obtuvieron tomando como base la Norma NF E-27-024 (tltima edicion) y la recomendacion
UiC-864-2-0 (altima edicion).

a)
f PASO FINO PASO GRUESO
il DM&E':;RO i Pmm’n'}'{'ELAS T PLANCHUELA(:‘ m)T FIJACIO
Y FIJACIONES. | I ; NES |
0 -0.05 -0.10 [
Diametro del 10 -0.22 -0.45 -0.90
vastago en su
parte lisa, fuera del 0 -0.05 -0.10
radio de enlace 12 -0.27 -0.45 -0.90
con la cabeza.
0 -0.05 -0.10
14 -0.27 -0.45 -0.90
0 -0.10
16 -0.27
0 1
18 -0.27 ‘
0
,% -0.33
— L/
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4 PASO FINO PASO GRUESO
DIAMETRO (mm) (i)
(mm) T. PLANCHUELAS
Y FIUAGIONES. | T- PLANCHUELAS | T. FIJACIONES
0 -0.10 -0.20
22 -0.33 -0.50 -1.00

CONCEPTO

0 -0.10 -0.20
24 -0.33 - 0.60 -1.20

0 -0.10 -0.20
27 -0.33 -0.60 -1.20

0 -0.15 - 0.30
30 -0.33 - 0.65 -1.30

DIAMETRO PASO FINO PASO GRUESO
CONCEPTO W) () )

Longitud del vastago en funcion del DE10A 18 +0.40 £ 1.15
diametro y su longitud (ver nota). DE 18 A 30 + 0.50 +1.20

NOTA: Para longitudes de vastagos superiores a 6 veces el diametro nominal, duplicar los
valores de la tabla anterior.

(cuyos valores se obtendran de la Norma NF-E-27-025 (tltima edicion) sera de: —
veces el paso.
d)

DISTANCIA ENTRE CARAS | PASO FINO | PASO GRUESO
(mm) (mm) (mm)

0 0

Dimensiones  entre DE 10 A 18. -0.27 -0.43

caras de la cabeza

de los tornillos vy 0 0

tuercas. DE 18 A 19. -0.33 -0.52

CONCEPTO

DE 19 A 30.

o ; DE 30 A 32.

yd

7

- 0 /"
DE32A50 / . - 1,4({0
s
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CONCEPTO

DISTANCIA ENTRE CARAS
(mm)

PASO FINO
(mm)

PASO GRUESO
(mm)

Altura de la cabeza de

los tornillos.

DE 3 AG.

DE 6 A 10.

DE 10 A 18.

DE 18 A 30.

0
-0.30

0
-0.36

0
-0.43

0

+ 0.60
-0.43

+0.80
-0.40

+1.00
-0.50

+1.20
-0.60

CONCEPTO

DISTANCIA ENTRE CARAS
(mm)

PASO FINO
(mm)

PASO GRUESO
(mm)

Altura de las tuercas.

DE 3AG.

DEG6 A 10.

DE 10 A 18.

DE 18 A 30.

+0:30

+- 0.36

+0.43

+ 0.52

+0.60
-0.30

+0.80
-0.40

+1.00
- 0.50

+1.20
-0.60

El paso de los fileteados sera de acuerdo a lo indicado en la tabla siguiente, seguiin la Norma
NMX H-50 (altima edicion) (Roscas Métricas {SO — Seleccion de dimensiones para tornillos

y tuercas de 1 a 39 mm de diametro) y sus toler

atornillamiento.

///7//

cias seran tales

e satisfagan la prueba de\
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DIAMETRO NOMINAL
(mm)
10
12
14
16
18
20
22
24
g
30

I.4. CALIBRADORES.

El proveedor elaborara dos series de calibradores, maximo y minimo, “Machos” y “Hembras”,
antes de comenzar la fabricacion de las piezas. Estos calibradores se someteran a la
aprobacién de PMDF, los cuales si son autorizados seran marcados, recomendandose los
calibradores de puntas para verificar las cuerdas. Una vez autorizados, se devolvera una serie
al proveedor para utilizarla en los controles necesarios para la fabricacién de las piezas; la
otra serie quedara en poder del representante de PMDF y solo estos calibradores seran los
autorizados para utilizarse en la recepcién.

El costo de los calibradores sera por cuenta del fabricante.

I.5. EMPAQUE.

Antes del empaque los tornillos y tuercas, seran lavados y engrasados principalmente<ena
zona de la cuerda o rosca, previendo un largo tiempo de almacenaje, las piezas se colocaran
en un empaque resistente que las proteja de la intemperie y de los golpes durante el
transporte. Estos empaques no deberan haber contenido con anterioridad sustancias o
materiales que pudieran perjudicar o dafiar las piezas. Dichos empaques no seran pagados ni
devueltos al fabricante y pasaran a ser propiedad de PMDF.

Cada empaque contendra solamente un tipo de tornillos con sus respectivas tuercas, las cuales
seran colocadas a mano por lo menos dos vueltas en el tornillo.

El nimero de piezas deberan ser miltiplo de 25 con un peso bruto de 100 para cada
empagque.

Los embalajes se cerraran una vez que el repres
caso de aceptacion procedera a marcarlos. ‘

Todos los emtl)%ajes deberan llevar en forma visibleZe-indeleble y de ser nec?ér'o en una

etiqueta sélidamente adherider, las siguientes indigz

[~ /' k\_/
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Marca del fabricante.

Marca del representante de PMDF.

Numero de pedido.

Tipo de piezas.

Dimensiones, cantidad y peso de las piezas.
Fecha de fabricacion.

Fecha de entrega.

Las piezas sin empaque seran rechazadas.

CONDICIONES DE RECEPCION.
lI.1. SUPERVISION.

PMDF a través de su representante podra supervisar en cualquier momento y en todos sus
detalles la fabricacion de las piezas durante el tiempo que dure el pedido, procediendo a
realizar en el momento, las verificaciones que juzgue necesarias para comprobar que las
condiciones de fabricacién hayan sido cumplidas.

El fabricante pondra a disposicion del representante de PMDF, el personal y equipo necesario
para la preparacion de muestras y realizacién de pruebas, cuyos costos seran a cargo del
fabricante. El costo de las piezas y materiales sometidos a pruebas, seran a cargo del
fabricante con excepcion de las piezas sometidas a pruebas de atornillamiento, control
dimensional y de aspecto, que resulten aprobadas, las cuales se entregaran junto con el lote.
correspondiente.

ll.2. NATURALEZA Y PROPORCION DE LAS PRUEBAS Y CONTROLES.
lll.2.1. PRUEBAS EN EL MATERIAL.

El fabricante demostrara la calidad del material con que se hayan fabricado las piezas,

mostrando al representante de PMDF un certificado de laminado por colada de 20 toneladas

acompafiado de un acta de prueba en el que se indique la composicién quimica, la resistencia

a la traccion y el alargamiento minimo del acero. De no contarse con estos documentos, el

material sera sometido al analisis quimico y a las pruebas de traccion y doblado, a razén de

una serie de pruebas por lote de 5,000 kg de material. Los gastos derivadog de la realizacion {
de las pruebas, seran a cargo del proveedor.

lll.2.2. PRUEBAS Y CONTROLES EN PIEZA “ERMINADAS.

) e
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- Prueba de traccion de los tornillos Una serie de pruebas por lote de:

- Prueba de doblado de los tornillos. 500 a 20,000 piezas para los tornillos de
planchuelas. 2,000 a 100,000 piezas para los
tornillos de fijaciones.

- Prueba de forzamiento
- Prueba de atornillamiento de las tuercas. ¥ SENE denpuzhae: por fols.
- Prueba de deformacion de las tuercas.
- Control dimensional. 1 serie de controles por lote.
El control dimensional se efectuara en las cotas siguientes:
- Diametro del vastago en la parte lisa.
Longitud del vastago.
Longitud de la parte fileteada.
Dimensiones entre caras de la cabeza del tornillo.
Dimensiones entre caras de la tuerca.
Clase de tolerancia del fileteado.
Las demas cotas que figuran en los disefios deberan ser (en todo momento) objeto de tral
por parte del representante de PMDF, mas no seran sometidas al control sistematico de los
diagramas de Wald.
Las pruebas y controles seran efectuadas en la fabrica productora, otorgando el todas las
facilidades de personal y equipo, al representante de PMDF para la realizacion de las

mismas.

De ser necesaria la realizacion de las pruebas en algin otro lugar, el proveedor sera el
encargado de conseguir las facilidades necesarias para su optima realizacion.

Los gastos derivados de la realizaciéon de las pruebas, seran a cargo del proveedor.

l11.3. MUESTREO Y PREPARACION DE LAS|PROBETAS ) I5IEZAS TE

l1.3.1. PROBETAS.
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Las barras destinadas a las pruebas seran separadas y marcadas segun las instrucciones del
representante de PMDF.

La preparacion de las probetas debera efectuarse mecanicamente, en frio, sin martilleo,
trozamiento, temple 6 recocido. Las probetas deberan conservar sin alteracion las marcas del
representante de PMDF.

La base de medida para la evaluacion del parametro de alargamiento sera de acuerdo a la
Norma ISO-82 y sera

Lo=5.65¥So

Para las probetas de seccion prismatica

(So sera la seccion inicial de la parte calibrada).
Para las probetas de seccién circular

Lo = 5do (do sera el diametro).

11l.3.2. PIEZAS TERMINADAS.

Las piezas seran agrupadas por lotes de la misma naturaleza. En otro caso, los tornillos de
tipos diferentes, podran ser agrupados en un mismo lote para la recepcion, a condicion de
que provengan del mismo lote de material y que el tipo de cabeza y el diametro del vastago,
sea el mismo.

El muestreo debera realizarse, de manera que sea representativo de los lotes presentados.
Los lotes de tornillos para planchuelas, no deberan ser superiores a 20,000 piezas, mientr;
que los lotes para tornillos de fijaciones, no lo seran a 100,000 piezas. Los mini

recomendados son de 500 y 2,000 piezas respectivamente

El representante de PMDF tendra el derecho de separar o agrupar los lotes para las prueb
y controles.

Las piezas terminadas que sean sometidas a las pruebas, deberan ser marcadas por el
representante de PMDF y conservar intactas las marcas hasta el final de las operaciones de
recepcion.

111.3.3. RESULTADOS A OBTENER.

Los limites fijados para los resultados a obtener en las pruebas o controles, deberan ser
respetados de manera absoluta para cada pieza.

Para ser aceptado, el lo
impuestos.

V.
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IV.1. PRUEBAS SOBRE EL MATERIAL.

Los ensayos de traccion, de resiliencia y de doblado se ejecutan segun las prescripciones de
las Normas EN 10002-1, EN 10045-1 y EN ISO 7438 (ultima edicion).

Para una fabricacion en México

A) Prueba de traccion. Esta prueba se llevara a cabo de acuerdo a las indicaciones de la
Norma NMX-B-172 (altima edicién) y los resultados deberan satisfacer los requerimientos
del inciso 11.1.

B) Prueba de doblado. Esta prueba se realizara a las probetas de acuerdo a lo indicado en la
Norma NMX-B-172 (ultima edicion), prueba durante la cual no deberan producirse
desgarramientos de metal, fisuras o grietas.

C) La prueba de analisis quimico se efectuarad de acuerdo a lo indicado en la Norma NMX-B-
1, (Gltima edicion), Si los resultados de los analisis no se apegan a los valores prescritos
en el certificado de calidad del acero, la colada sera rechazada.

Cuando alguna prueba no sea satisfactoria, se podran efectuar dos pruebas adicionales del
mismo tipo al mismo lote a solicitud del proveedor, pero si alguna de estas pruebas
adicionales no satisface los requerimientos, el lote completo sera rechazado. Los gastos
también seran a cargo del proveedor.

IV.2. MUESTREO Y PRUEBAS REALIZADAS SOBRE PIEZAS TERMINADAS.

!
Las pruebas realizadas a las piezas, se llevaran a cabo de acuerdo ,al plan progresivo [de
Wald, utilizando los diagramas que para el efecto se encuentran al final/de esta especificacion
(ver figuras 2 y 3).

IV.2.1. PRUEBA DE TRACCION.

Los tornillos con su tuerca seran sujetados por ambos lados en las mordazas de una maquina
de tension y sometidos a esfuerzo de tension hasta su ruptura. Las mordazas seran
preparadas especialmente para esta prueba y realizaran el centrado de las cargas con
relacion a la pieza sometida a la prueba.

La ruptura nunca debera producirse en el punto de unién de la cabeza con el vastago. La
carga que determina la ruptura se relacionara con la seccion original del vastago o con la
seccion determinada por el diametro de fondp de la cuerda, dep/endlendo de si la ruptura se
produjo en la parte lisa o en la parte roscada. '

inciso 1.1,

IV.2.2. PRUEBA DE DOBLADO. / p
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El tornillo sera doblado, de preferencia en su parte lisa, a un angulo de 30° con respecto a la
horizontal. (Ver anexo No 8).

El tornillo se introducira al menos hasta la mitad de su longitud, en un orificio, practicado en
un bloque de acero o en un molde para fundicion, cuyo diametro sea de 1.10 veces el
diametro del tornillo y sus entradas redondeadas, no rebasaran la mitad del diametro del
tornillo.

En el curso de esta prueba, no deberan producirse grietas, fisuras ni rupturas, en caso
contrario, el lote sera rechazado.

IV.2.3. PRUEBA DE FORZAMIENTO.

El diametro del tornillo que se someta a esta prueba se designara “d’, debera tener una
longitud roscada cuando menos igual a 1.5 “d”.

Se introducira el vastago del tornillo, en un anillo de acero que tenga un diametro
aproximadamente de 2 “d” y una altura que cubra al menos 0.5 “d” de la parte roscada como
se muestra en la figura 6; se fijara la cabeza del tornillo en un sujetador de banco. Se colocara
la tuerca y se apretara hasta lograr un alargamiento del tornillo. Las superficies en contacto
sometidas al rozamiento seran previamente engrasadas. Conforme se vaya alargando el
tornillo, se aumentara la altura del anillo agregando arandelas para evitar que la tuerca tenga
contacto con la parte que ha sido alargada de la rosca del tornillo.

La prueba sera llevada hasta la ruptura del tornillo, durante la operacién, la parte roscada
debe soportar un alargamiento y presentar un estrechamiento claramente visible. En ningiin
caso, la ruptura se debera producir en el punto de unién del vastago del tornillo con la cabeza
del mismo.

IV.2.4. PRUEBA DE ATORNILLAMIENTO.

La tuerca se debera montar en el tornillo manualmente con facilidad, sin juego apreciable,
los dos tercios de su altura como minimo, luego se atornillara a fondo con lla
dinamomeétrica.

El par de apriete registrado durante el recorrido de la tuerca en el tornillo debera ser inferior a
3.6 kg-m para tornillos con diametro inferior o igual a 20 mm, para tornillos con diametro
superior a 20 mm. El par de apriete, debera ser inferior a 4.6 kg-m, en ambo

apriete minimo, debera ser de por lo menos 0.5 kg-m.

IV.2.5. PRUEBA DE DEFORMACION DE LA TUERCA.

Para la realizacion de esta prueba, se nec
completamente lisa, sin vestigios del fileteado; \gl™
el apoyo sera eliminado. Para empezar la pr
tuerca, una varilla cilindrica de acero, cuyo d|

en la punta de los hilos de la cuerda. Ensegui ﬁ &5 aplastada de cantomediante un
martillo sobre un yunque, de manera cy.r ?{ ' i
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Durante la prueba, no deberan producirse grietas ni fisuras. Si el representante de PMDF lo
juzga necesario, la prueba se debera continuar hasta la ruptura, con el fin de analizar la
textura del material, la cual debera ser fina, homogénea, sana y exenta de cristales brillantes.

IV.2.6. CONTROL DIMENSIONAL Y CONTROL FINAL DE EJECUCION.

Todo tornillo en el cual al menos una cota controlada se situé fuera de las tolerancias o que
no satisfaga el final de ejecucién indicada en el inciso 1l.2., sera considerada como “mala” en
el curso del control.

El control dimensional y control final de ejecucién, debera efectuarse a partir de muestreos en
los lotes.

Los controles seran conducidos de acuerdo al plan progresivo de Wald de la figura 4 de esta
especificacioén.

En caso de rechazo, el proveedor tendra la facultad de seleccionar (a su cargo) las piezas del
lote rechazado y presentar el nuevo lote a la recepcion, previa autorizacion del representante
de PMDF.

Para esta segunda presentacion, el control se efectuara de acuerdo al diagrama de Wald de
la figura 5.

Diferentes clases de pruebas que formen una serie, podran ser inscritas en el mismo
diagrama.

Los diagramas relativos a cada serie de pruebas se adjuntaran al acta de recepcién y deberg
mostrar todas las posiciones sucesivas del punto representativo.

GARANTIA Y DERECHOS DE PATENTE. 7 \
V.1. GARANTIA DE CALIDAD.

El proveedor debe establecer una organizacion; métodos y medios que le perryitan asegurar
la calidad de las fabricaciones y el control de los suministros.

Debe establecer y mantener operacional unisistema de identificacion y de traxabilidad de los
productos y de los elementos constitutivos ef apas de la produccion, delcontrol y
de la entrega. '

Debe asegurar la trazabilidad de las opf"los productos o de | ementos
constitutivos de los productos que SL}b(ﬁf? ata yiara-podey encontrar facilmente/el Ristérico de

.
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los datos que le conciernen, relacionarlos entre si y atribuirlos con certeza a los productos
concernidos.

La trazabilidad concierne esencialmente;

El origen de las materias primas, el modo de elaboracion de los suministros y sus
caracteristicas contractuales.

Las operaciones de transformacion y de tratamiento.

Los controles dimensionales.

La trazabilidad debe permitir volver a encontrar todas las piezas que hayan sido objeto de las
mismas operaciones de fabricacién y de control.

V.2. PROCEDIMIENTO DE GARANTIA DE CALIDAD.

Reemplazando el control directo en planta por el cliente seguin las disposiciones definidas por
la presente especificacion; el proveedor puede solicitar gozar de un procedimiento de garantia
de calidad definido por las Normas ISO 9002 (ultima edicién) relativa al modelo para el
aseguramiento de la calidad en produccion e instalacion y por la Norma ISO 9003 (ultima
edicién) relativa al modelo para la garantia de calidad en control y ensayos finales.

Este procedimiento so6lo puede ser aplicado si el proveedor ya ha obtenido una certificacion
de Garantia de Calidad y una habilitacion por parte de un organismo oficial (red ferroviaria o
de metro, etc.). Entonces el proveedor debe entregar al cliente, un manual de calidad, un plan
de calidad y un plan de control de verificacién y de pruebas que permita cerciorarse de
aplicacion de las prescripciones de la presente especificacion.

El cliente procede, después del examen de los documentos a una auditoria en \el
establecimiento del proveedor para verificar los procedimientos y los medios de control
curso de fabricacion asi como los documentos que dan los resultados de los ensayos.

Si el cliente considera que este examen es satisfactorio, autoriza entonces al proveedor a
proceder por si solo al control de sus fabricaciones. Sin embargo, el cliente se reserva el
derecho de ejercer una supervision:

Por sondeos de controles y ensayos en curso de fabricacion.
Por inspecciones o “auditorias” parciales para cerciorarse de la aplicacion efecti

los planos de calidad de los procedimientos y de su eficacia, en particular después de
una interrupcién duradera de fabricacion.

En caso de diferencias significativas obsérvadas respecto 2 Tos procedimientos homologados
y no corregidos, el cliente puede suspendenel procedimiénto de segurg, de la calidad y
aplicar el control directo previsto en la esps ion. 7
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V.3. GARANTIA.

Las piezas seran garantizadas durante un (1) afio contando a partir de la fecha de puesta en
servicio de las mismas y dos (2) afios a partir de la fecha de recepcion en los almacenes de
PMDF.

Toda pieza que se deteriore durante este lapso, por causas ajenas al desgaste normal o que
presenten defectos no detectados durante la recepcioén; dara lugar al suministro gratuito de
una pieza idéntica en buen estado o al pago por parte del proveedor de una indemnizacion
igual al valor de la pieza.

Si el fabricante lo solicita, las piezas rechazadas le seran devueltas, los gastos de envio
correran por su cuenta.

V.4. DERECHOS DE PATENTE.

Los derechos de patente que pudieran presentarse estaran a cargo del proveedor quien
garantiza a PMDF contra cualquier reclamacion al respecto.

ANEXOS.
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ANEXO No. 1

TORNILLO CON TUERCA
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ANEXO No. 2

TORNILLO CON TUERCA

TORNILLO CABEZA
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ANEXO No. 3
DIAGRAMA DE WALD. )
SUMINISTRO DE TORNILLOS Y TUERCAS DE ACERO PARA VIAS.
PRUEBAS SOBRE PIEZAS TERMINADAS.

LOTES DE 500 A 2,000 PIEZAS TERMINADAS.

L o

PROVEEDOR:

TIPO DE TORNILLOS:

CONTROL DE CALIDAD

PRUEBA DE:

TRACCION:

~|RECHAZAR "~ 1| [y

DOBLADO:

ATORNILLAMIENTO:

FORZAMIENTO:

DEFORMACION DE LA TUERCA:
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ANEXO No. 4
DIAGRAMA DE WALD. )
SUMINISTRO DE TORNILLOS Y TUERCAS DE ACERO PARA VIAS.
PRUEBAS SOBRE PIEZAS TERMINADAS.

LOTES DE 2,001 A 100,000 PIEZAS

PROVEEDOR:

TIPO DE TORNILLOS:

CONTROL DE CALIDAD

PRUEEA DE:

TRACCION:

DOBLADO:

RECHAZAR

ATORNILLAMIENTO:

FORZAMIENTO:

DEFORMACION DE LA TUERGA:
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ANEXO No. 5

DIAGRAMA DE WALD. ;
SUMINISTRO DE TORNILLOS Y TUERCAS DE ACERO PARA VIAS.
CONTROL DIMENSIONAL Y DEL ASPECTO.

PROVEEDOR:

REQHAZAR

TIPO DE TORNILLOS:

CONTROL DIMENSIONAL Y DEL
ASPECTO.
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ANEXO No. 6
DIAGRAMA DE WALD.

SUMINISTRO DE TORNILLOS Y TUERCAS DE ACERO PARA ViAS
CONTROL DIMENSIONAL Y DEL ASPECTO.

DESPUES DE SELECCION

‘ACEPTAR

PROVEEDOR:

TIPO DE TORNILLOS:

CONTROL DIMENSIONAL Y DEL
ASPECTO.
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ANEXO No. 7
PRUEBA DE FORZAMIENTO.

TORNILLO DE BANCO U OTRO,

DISPOSITIVO DE APRIETE _/

POSICION INICIAL.

ROLDANAS

A ENGRASAR

Ciudad
R e
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ANEXO No. 8

PRUEBA DE DOBLADO.

a ensayar

En donde:
d=¢ del perno

-

| I
I PERNO i

BLOCK DE FUNDICION

\\\ VARIABLE
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ACOTACION:. mm
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