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GENERALIDADES.
1. OBJETO Y CAMPO DE APLICACION,

La presente especificacion define las condiciones de fabricacién y de recepcion de las Juntas
Aislantes Pegadas (JAP) destinadas a ser colocadas en los rieles continuos {(LRS) Largo
Riel Soldado, asi como aguellas Juntas Aislantes Pegadas utilizadas eventualmente en el
montaje de los aparatos de via instalados en vias principales, en la Linea 12 del Metro con
Rodamiento Metalico (MRM), de la Ciudad de México.

I.2. CARACTERISTICAS GENERALES.

Las Juntas Aislantes Pegadas (JAP & JIP), son del tipo de aislamiento en el
emplanchuelado y estan formadas por:

- Dos planchuelas metalicas especiales.

- Dos forros aislantes de tela de fibra de vidrio natural.

- 6 pernos de alta resistencia, aislados de las planchuelas por bujes y arandelas aislantes
especiales.
1 perfil aislante {(END POST) que separa los dos extremos del riel segun las disposiciones
indicadas en el dibujo del anexo No. 1.

El pegamento utilizado es a base de resinas sintéticas. Este debera colocarse en su lugar con
interposicion entre las planchuelas y el separador por una parte, y entre el riel y el separador
por otra, de una tela de fibra de vidrio. Antes de la polimerizacién completa del pegamento,
los pernos seran apreiados, con un par de apriete de 75 daN-m * 2 daN-m.

Las Juntas Aislantes Pegadas seran colocadas a la mitad de un tramo de riel de 6 a 9 m de
longitud, el riel sera cortado con sierra en dos secciones iguales. Cualquier otro procedimjento
de corte que no sea el aserrado queda prohibido. La “JAP” unira los dos exiremt
adyacentes al corte. i

1.3. PLANOS.

Los planos entregados por la administracion requieren de especificaciones general para el
montaje. Corresponde al proveedor el determinar los planos de detalle, indicando
dimensiones y sus tolerancias. Estos planos deberan ser aprobados por el representante de
PMDF antes de todo inicio de fabricacién, tanto de los componentes como de las juntas
propiamente dichas. 3 "

.4, AUTORIZACION. ¢ '

Antes de todo suministro de materiales y d fabricacion, el pree
PMDF, el detalle de los medios que uytlizaran para la/ gjecucion de las |
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caracteristicas que permitan juzgar la calidad de los materiales a utilizar, en especial del
pegamento; asi como las pruebas que permitan asegurarse de la constancia de las
caracteristicas mecénicas y eléctricas de todas las juntas de un mismo lote de fabricacién,
PMDF, se reserva el derecho de proceder a todas las pruebas que consideren Utiles para
verificacion; ya sea sobre probetas, o sobre piezas terminadas; antes 6 durante la realizacién
de las juntas:

Se le podra solicitar al proveedor la ejecucién de una o varias junias “prototipo”, a fin de
verificar en la junta la validez de los medios de los materiales utilizados.

La autorizacion obtenida de esta manera no disminuye en nada la respeonsabilidad del
proveedor.

1.5. LUGAR DE FABRICACION,

Las Juntas Aislantes Pegadas seran obligatoriamente armadas en fabrica o taller que se

ubiquen fuera de la via. Solamente ciertas juntas de aparatos de via podran ser fabricadas
directamente en la via {in situ), previa autorizacion por parte de PMDF.

CONDICIONES DE FABRICACION.
IL1. MATERIAL.
I.1.1. GENERALIDADES.

Los materiales utilizados en la fabricacion de las juntas aislantes pegadas deberan respe
las indicaciones del presente articulo.

Antes del inicio de la fabricacion, el proveedor entregard al representante de
certificados de pruebas que garantlcen la calidad de los materiales a emplear.

11.1.2. RIELES.

Se utilizara el mismo perfil que el uiilizado en via ordinaria, definido por la especificacion
técnica para el suministro de RIELES 115 RE de acero no aleado (ESPECIFICACION
TECNICA PARA SUMINISTRO DE RIELES DE ACERO NO TRATADO DE CALIBRE 115 \
RE, PMDF-DQ-VI.8-612000-III-0002-02251-\E-OO).

Los rieles 115 RE son de acero

especificacién.

f ' CAlcarsy |
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I1.1.3. PLANCHUELAS.

Las planchuelas seran del tipo de 6 barrenos, con una seccidn especial gue permita tener en
cuenta el espesor del forro para obtener un ajuste correcto sobre la zona de emplanchuelado.
Estas seran fabricadas segun las condiciones definidas por la especificacion técnica para el
suministro de PLANCHUELAS METALICAS (ESPECIFICACION TECNICA PARA LA
FABRICACION Y RECEPCION DE PLANCHUELAS METALICAS PARA RIEL 115 R.E. Y
APARATOS DE CAMBIO DE ViA. PMDF-09-V1.8-612000-1i1-0005-02254-E-01), a excepcion
de las tolerancias gue seran mas restringidas.

il.1.4. PERNOS.

Los tornillos denominados de apriete controlados, son pernos de alta resistencia destinados al
armado de las piezas con un esfuerzoe minimo de apriete.

Las caracteristicas mecénicas recomendadas son las siguientes:
Para el tornillo:
Limite elastico al 0.1% = 900 N/mm®,
Esfuerzo de la ruptura: 1,000 < R < 1,250 N/mm?.
Alargamiento a la ruptura: Az28%.
Resiliencia KCV a 20°C: = 35 Jiom?®.
Dureza Vickers HV/30: 300 a 380.
Para las tuercas:
- Dureza Vickers HV/30: = 300 Maxima. Apretado bajo carga de prueba.

Para las arandelas:

- Dureza Vickers HV/30:; 300 a 360,

En el caso de una fabricacion en Francia de las {JAP), estos elemenfos deberan ser ore
a las indicaciones de la Norma Francesa NF-E-27-701 eligiendo las clases de calidad 10.9
para los pernos y 10 para las tuercas.

igualmente se podra realizar una fabricacion de los pernos segln las indicaciones de la
norma ASTM-A-325 “High strength bolts for structural steel Joints”, tratando de obtener
las calidades y las durezas con respecto a las precedentes recomendaciones.

al caso. _

El control de la calidad de los pernos sexa

pegadas, y sera ejecutando conforme a\&ds- '

seleccionado. Sin embargo, previa autorrz;on de P ‘ ij/ef proveedor podr
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certificado de la fabrica que produjo los pernos, garantizando las piezas y dando los
resultados de las pruebas previstas en las normas de referencia.

Los pernos deberan llevar siempre ias marcas impuestas por la norma de referencia.

11.1.5. FORROS Y BUJES AISLANTES.
Los forros y bujes aislantes deberan ser conforme a las indicaciones de la especificacion
técnica para el suministro de bujes aislantes tipo cafion, a excepcién de las tolerancias que
deberan ser las siguientes:
Tolerancia dimensional:
Para los forros aislantes de tela de fibra de vidrio natural:
- Espesor: +0.2 mm.
- 0.1 mm.
- Diametro de barrenos: + 0.5 mm.
- Ubicacién de los ejes de barrenos: + 0.5 mm.
Para los bujes:
- Diametro exterior: - 0.3 mm.
- 0.1 mm.

- Diametro interior: + 0.2 mm.

Para las arandelas:
- Diametro exterior: += 1 mm.

- Diametro interior: + 0.5 mm.
- Espesor: +0.3 mm.
i.1.6. PERFILES AISLANTES (“END POST” O SEPARADOR]}.

El perfil aislante, con seccidén desbordante adelgazada, es fabricado segun las indicaciones
de la ESPECIFICACION TECNICA PARA EL SUMINISTRO DE PERFILES AISLANTES DE
MATERIAL PLASTICO “END POST”. PMDF-09-VI.8-612000-111-0047-02875-E-00 en material
plastico, a excepcién del material que debgra ser en poliamida 6-6. (PA 66}

I.1.7. RESINA DE PEGAMENTO. .

Se utilizard un pegamento a base de \ de ta marca *o

Henkel. / ) ,// i

TITULO:
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Sin embargo, si el proveedor no puede suministrar este pegamento, podra proponer a PMDF
un pegamento similar. En ese caso la aprobacion serd entregada despues de pruebas
satisfactorias efectuadas bajo el control de PMDF 0 de su representante.

El pegamento se presenta bajo la forma de dos componenies:

- Una base y un endurecedor; que deben ser mezclados cuidadosamente hasta obtener una
pasta homogénea en las siguientes proporciones:

%

Una parte en peso, de la resina y una parte en peso, del endurecedor.
El peso de los elementos se debe hacer con una tolerancia de x 15 g/kg.

i.1.8. ALMACENAMIENTO.

El aimacenamiento de los materiales, necesarios para el armado de las “JAP” (planchuelas,
pernos, pegamentos, materiales aislantes, etc.) se hara en un almacén cerrado y al resguardo
de la intemperie.

Por otra parte, el pegamento estard almacenado en un local en que la temperatura sea
superior a 10°C y no mayor a 30°C.

Il.2. PREPARACION DE LOS MATERIALES.

il.2.1. RIELES.

Los extremos de los rieles seran barrenados segun las indicaciones marcadas en los planos.
Estos seran cuidadosamente limpiados y despejados de cualquier marca en relieve, huellas
de oxido, de grasa y de una manera general de cualquier residuo que pueda impedir una
buena adhesion del pegamento. La limpieza seré efectuada en las zonas de emplanchuelado,
almas y extreros y una longitud de 50 cm, por lo menos, empezando por un cepilladp hasta
alcanzar el metal “blanco” con exclusion de cualquier otro procedimiento, y despuésip '
desengrasado con “tricloroetileno”. }

El interior de los barrenos del emplanchuelado sera igualmente limpiado.

11.2.2. PIEZAS METALICAS.

Las planchuelas seran, asi como los rigles|'c
incluyendo el interior de los barrenos.

La limpieza se efectlia en dos fases:

“F
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- Una limpieza mecanica: el método propuesto es del granalleo.

- Una limpieza quimica: en el que un disolvente es aplicado sobre la superficie limpiada con
arena, para quitar el polvo, la grasa, etc.

Se tomaran todas las precauciones a fin de due las piezas limpiadas sean conservadas en un
ambiente seco, asi como protegidas de posibles contaminaciones. Es particularmente
necesario evitar de tocar con las manos desnudas, las partes ya limpiadas.

Es de suma importancia que esta limpieza sea hecha inmediatamente antes de la realizacion
de la junta. Los pernos no se someteran a ningun tratamiento de desengrasado.

I1.2.3. MATERIAL AISLANTE.

El material aislante se abastecerd en empagues especiales para evitar la contaminacion y el
humedecimiento. Antes de la colocacion en su sitio, se le quitara todo rastro de parafina 6 de
barniz que pudiera afectar a la capa de pegamento.

I1.2.4. PREPARACION DE PEGAMENTO.

Es necesario considerar que a partir del momentc en que la resina de base se mezcle con el
endurecedor, la polimerizacién de la resina comienza a efectuarse. Esa se produce en un
plazo mas o menos corto, segun la temperatura ambiente. No se debe por lo tanto preparar la
mezcla resina/endurecedor, antes gue se esté listo para realizar el pegado de la junta.

La mezcla siempre debe realizarse por botes enteros, vaciando la resina de base en el
recipiente que contiene el endurecedor. Queda prohibida la realizacion de las “JAP” cuango,
la temperatura del local en el que se efectla el colado 6 en el que estan almacenadas fas
juntas durante el endurecimiento del pegamento sea inferior a 10°C. \i

.2.5. CALENTAMIENTO DE LOS RIELES ANTES DEL PEGADO.
Cuando la temperatura ambiente del local en el que se efectiia el pegado sea inferior a2
se debe proceder a un calentamiento de los rieles antes del pegado de la junta, parallevarlos

a una temperatura comprendida enire 25° y 30°C (una temperatura mds alta provocara el
escurrimiento del pegamento).

11.3. PEGADO DE LA JUNTA.

I.3.1. ARMADO DE PRUEBA (EN BLANCO).

Las juntas aislantes pegadas de los corgzones de, I6s aparatos que ungn un perfil laminadb,
una pieza moldeada, deberan obligatofjameie someterse a un arm@do de prueba, . Esta

“ja-ordinaria 6 de las juntas para, lasContra-
P /

Y
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El armado de prueba consiste en el empalme de la “JAP” con todos los elementos excepto el
pegamento. El apriete de los tornillos en este caso se limita a un par de 40 daN-m.

La operacioén del armado de prueba permite la localizacion de los defectos geométricos de la
superficie de rodamiento y de la cara del guiado. Estos defectos deberan ser corregidos por
esmerilado & por curvado, antes del armado definitivo de la junta. Previamente a esta Gliima
ejecucion se debera asegurar gue ninguna de las partes por pegar se haya contaminado
(polvo, grasa y agua esencialmente).

i1.3.2. ARMADO DEFINITIVO.
El desarrollo de la operacion se realizaré de la manera detallada a continuacidn:
1.3.2.1. LIMPIEZA CON TRICLOROETILENO.

Se realizara sobre los materiales que hayan sido manipulados después de las operaciones de
preparacion descritas en el inciso 11.2.

I.3.2.2. PREPARACION DEL PEGAMENTO (VER EL ARTICULO 11.2.4).

Después de la preparacion del pegamento, las operaciones mencionadas en los incisos
11.3.2.3 &l 11.3.2.9, se deberan efectuar en menos de 40 minutos.

1.3.2.3. PEGADO DE LOS EXTREMOS DE LOS RIELES ¢ DE LOS EXTREMOS DEL
CORAZON.

Todas las partes de los rieles en contacto con las planchuelas reciben una capa de
pegamento antes de la colocacion de las planchuelas.

Las secciones de los dos rieles en contacto con el perfil aislante (end-post) reciben una
delgada capa de pegamento. Después de la colocacion del {end-post), un corddn de
pegamento se coloca bajo el patin en cada lado de este perfil para formar un rebordge./Es
necesario ajustar el perfil para que la cara vertical de la parte correspondiente al hongo, &
ubicada del lado donde quedaran las tuercas, es decir, del lado del flanco guia.

I1.3.2.4. UBICACION DE LAS PARTES POR ARMARSE Y COLOCACION EN SU SITIO
DEL PERFIL AISLANTE. |

Las “JAP” de Ia via ordlnarla seran, Ror otra parte, dlspuestas de manera de efectuar un

TlTULQ’/ Oﬂ/ :'
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I.3.2.5. APLICACION DEL PEGAMENTO A LAS PLANCHUELAS.

Las planchuelas son colocadas sobre calzas de 10 cm de altura aproximadamente, con las
caras por pegarse hacia arriba.

Esta sobre-elevaciéon de las planchuelas facilita por una parte, la reparticion correcta del
pegamento en las orillas de las zonas de emplanchuelade y por otra, facilita el tomarlas
después de la aplicacién del pegamento para levarlas hasta donde se realiza el armado. Para
este manejo se pueden utilizar pinzas especiales.

La planchuela recibe sucesivamente, sobre la cara interna y sobre las dos zonas de
emplanchuelado que estaran en contacto con el riel:

- Una delgada capa de pegamento aplicado con brocha.
- Un forro aislante a base de una tela de fibra de vidrio.
- Una delgada capa de pegamenio sobre ambos lados de esta iela.

El forro aislante de tela de fibra de vidrio debe ser colocada en su lugar con cuidado y bien
extendida evitando cualquier pliegue, las perforaciones realizadas para el paso de los pernos
deben corresponder perfectamente a los de las planchuelas y de los separadores a fin de
evitar dificuitades en la colocacién de los pernos.

La penetracién del pegamento en la tela de fibra de vidrio se logra utilizando un rodillo
especial de goma.

Las planchuelas para las juntas pegadas no son simétricas, por lo tanto hay que colocar las
planchuelas que corresponden a la ubicacidén correcta sobre los rieles.

I.3.2.6. PEGADO DE LAS ZONAS DE EMPLANCHUELADO DE LOS RIELES G DE LOS
TALONES DEL CORAZON (VER EL INCISO 11.3.2.3).

11.3.2.7. COLOCACION EN SU LUGAR DE LOS BUJES (CANONES) AISLANTES EN L}
PLANCHUELAS.

11.3.2.8. COLOCACION EN SU LUGAR DE LAS PLANCHUELAS Y DE LOS PERNOS. X

Los pernos son colocados en las mismas condiciones de entrega por parte del fabricante; su
superficie es lubricada.

1.3.2.9. EL PRIMER APRIETE DE LOS PERNOS SE REALIZA CON LLAVE .

DINAMOMETRICA (TORQUIMETRO) CON UN PAR DE 40 DAN-M.

1.3.2.10. APROXIMADAMENTE 3MiNUTOS DESPUES, SE REALIZA EL APRIETE
DEFINITIVO, POR ETAPAS, HAST}}«' N PAR D75 DAN- M (P
M),

s
ESFPECIFICACION TECMICA Pﬁéi EL SUMINISTRO DE\
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L.a realizacién del apriete del conjunto del emplanchuelado se realizard en cada etapa,
empezando por los pernos centrales, siguiendo con los pernos de los extremos y finalizando
con los intermedios.

1.3.2.11. ACABADO DE LA JUNTA.
Este trabajo del acabado consiste en efectuar las operaciones siguientes:

- Corte de tela de fibra de vidrio que sobresale de las planchuelas.

- Esmerilado ligero del {end-post) {(separador aislante} con disco de esmeril fino.

- Retiro del excedente del pegamento provocado por el apriete y ejecucion del chaflan con
pegamento en las zonas de enlace planchuela/patin, planchuela/alma y planchuela/hongo.

Se debe evitar ademas huecos entre la planchuela y el riel: un corddn aislante, es por el
contrario, necesario en tal lugar.

- Colocacion de puntos de pegamento sobre las tuercas para prevenir que se aflojen.
I.3.2.12. RECTIFICADQ.

Después del secado completo de la junta, conforme a las indicaciones del articulo 1.4, se
procedera si es necesario a la rectificacion por esmerilado de las superficies de rodamiento y
de guiado.

il.4. SECADO.

Cuando las operaciones de los incisos [1.2.1 al 11.3.2.12, correspondientes al armado definitivo
de las “JAP” son terminadas, lleva a cabo el secado mediante:

20°C durante 24 horas.

- 0O sea el almacenaje en un local, en el que mediante la ayuda de radiadores se mante}
una temperatura en la “JAP” de 80°C durante un periodo de 4 horas. 7

Un control de las temperaturas sera hecho al principio del secado porun
cerca de las planchuelas. A

II.5. ALMACENAJE.

Una vez terminada, no se debe manipueE conjuﬂ la junta aislante pegada durantejl

duracion del secado.

El local de secado debe permitir que las “JA{ Jnanfengan con una alihgacion yMivelacion
perfectas. a
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Asimismo, las “JAP” se colocaran en soportes de gran longitud de manera gue se tengan
flexiones minimas en las juntas.

1.6. MARCAS.

Cada junta aislante pegada ilevara en el alma del riel, a una distancia aproximada de 1.50 m
del eje de la junta, una placa de identificacidn en aluminio, fijada con pegamento y en el cual
por medio de ndimeros y letras se indicaran las caracteristicas de la junta, las cuales seran:

Una letra para definir el tipo de pegamento utilizado, por ejemplo M, para el Metallon.
Un nimero de serie de fabricacion.

La identificacion del frimestre y las dos ultimas cifras de afio de fabricacion.

El simbole del matiz del acero del riel.

CONDICIONES DE RECEPCION.
Hl.1. SUPERVISION.

Los representantes de PMDF, tendran acceso a los talleres ¢ departamentos de las fabricas
de los proveedores, a cualquier hora durante la fabricacion del lote de material, pudiendo
proceder a todas las verificaciones que éstos juzguen necesarias, para su aprobacion.

Todas las pruebas seran realizadas en los laboratorios del proveedor previa autorizacion de
PMDF 6 en un laboratorio propuesto por el fabricante, igualmente autorizado por PMDF.
Todos los gastos por este concepto seran a cargo del proveedor.

Hl.2. TiPO DE CONTROL.

Se procedera a las pruebas y controles indicados a continuacion sobre las juntas aisleﬁg
pegadas “JAP”.

Verificacién del correcto aislamiento eléctrico: en todas las “JAP”.
Verificacién dimensional en todas las “JAP”.

Verificacion del correcto par de apriete aplicado en todas las “JAP”.
Prueba de traccién efectuada en una “JAP” por cada lote de 50 elementos.

Ei control del aislamiento elécirico se e‘f
con tension en vacio de 500 Volts. //"
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- Entre los dos extremos de [os rieles 6 entre riel y corazdn.
Entre los extremos del riel (6 corazon) y cada planchuela.
- Entre las dos planchuelas.

Los valores medidos deberan ser superiores a ios 10,000 Ohm, cualquiera que sea el valor de
la humedad ambiente.

Las mediciones de la resistencia se realizaran en puntos convenientemente limpios, exentos
de trazas de 6xido.

Cualquier pieza gue no cumpla las condiciones indicadas serd rechazada definitivamente.

itl.4. CONTROL DIMENSIONAL.

Las tolerancias que se admitiran en el armado de las juntas aislantes pegadas “JAP” seran
de:

- Flecha medida en la superficie de rodamiento: + 0.2 mm (base de 1 metro).
- Flecha medida en la cara interior del riel (flanco guiador): + 0.5 mm (base de 1 metro.

La medicion se efectuara en cada junta por medic de reglas metdlicas y calibradores de
lainas.

Toda pieza que no satisfaga las tolerancias indicadas sera rechazada definitivamente.

Hi.5. CONTROL DEL APRIETE.

progresivo hasta un valor de 70 toneladas. El suminis del equipo para la prueba estara
cargo del proveedor de las “JAP”. W
La “JAP” debera soportar este es sin ningun indicio de deterioro y el atargamiento Y

Si el alargamiento remanente es superior a “JAP” ensayada se ;ec y §e
procede a una prueba comple entarl/a > del mismo lote.
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Si las contra-pruebas son satisfactorias, el lote es aceptado, en caso contrario se realizara la
prueba sobre cada una de las juntas aislantes para poder dar la autorizacion.

HI.7. JUNTAS RECHAZADAS.
Las juntas rechazadas en el curso de las operaciones de recepcion deberan ser marcadas de
manera indeleble o destruidas de tal forma gue no puedan volver a ser presentadas para su

recepcion. Si el proveedor o considera pertinente podra proceder a su desarmado por medio
de soplete a fin de recuperar los rieles, los elementos del emplanchuelado 6 los corazones.

GARANTIA Y DERECHOS DE PATENTE.

IV.1. GARANTIA.

Las Juntas Aislantes Pegadas seran garantizadas por el proveedor durante un lapso de tres
(3) afios a partir de la puesta en servicio efectiva de la linea, es decit, a partir de la fecha en

que entra en servicio regular la parte de Ia linea en la que se instalaron las “JAP”.

Sin embargo, el periodo fotal de garantia no rebasara el 31 de diciembre del cuarto afic a
partir de la fecha de ejecucién y entrega del Gltimo lote de juntas.

Durante el plazo de garantia, el reemplazo 6 el mantenimiento de las juntas encontradas
defectuosas por parte de PMDF, sera con cargo al proveedor.

IV.2. DERECHOS DE PATENTE,

Todos los derechos eventuales de patente que se llegaran a presentar, estaran a cargp
proveedor, quien garantiza a PMDF contra cualquier reclamacion por este concepto.

ANEXOS.

.
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ANEXO No. 1

SECCION DE UNA JUNTA AISLANTE PEGADA.

TELA OF FIBRA DE VDR
DiPRECRAN D PEGRLITNTO
EXxY,

JELA DO SIRRA DE WIDRID
MPEEGHANA JE PECALENTD
ERORE

FORROS AISLANTES DE TELA DE FIBRA DE VIDRIO.
BUJES (CANONES AISLANTES).

ARANDELAS AISLANTES.

SEPARADOR "END POST” AISLANTE.

PEGAMENTO EPOXICO A BASE DE RESINAS SINTETICAS.

NOTA: LAS SIGLAS PARA IDENTIFICAR A LAS JUNTAS AISLANTES PEGADAS, PODRAN SER “JAP™.
INDISTINTAMENTE. ’
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