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GENERALIDADES.
I.1. OBJETO Y CAMPO DE APLICACION.

Esta especificacion técnica tiene por objeto la definicion de las condiciones de fabricacion y
de recepcion de los Tirafondos “GS” y Fundas Aislantes “GS” a utilizar en la fijaciéon de
las vias en los Durmientes de Concreto del Metro con Rodamiento Metalico (MRM) de la
Ciudad de México.

Tratandose de un dispositivo completo, el presente documento abarca tanto el tirafondo como
su funda aislante.

Las prescripciones de esta especificacion técnica corresponden al minimo exigido para este
sistema de fijacion de via.

I.2. ALCANCES DEL SUMINISTRO.
Es el alcance del proveedor de los tirafondos y fundas aislantes:

Fabricacion.

Disefio.

Planos.

Pruebas de fabricacién y Recepcién en Fabrica.
Suministro.

1.3. DOCUMENTOS UTILIZADOS.

Esta especificacion integra esencialmente las disposiciones mencionada en la Norma UIC
864-1-0O (altima edicion).

Los documentos citados, tales como las Normas UIC, Normas I1SO, Normas Francesas
(AFNOR) u otras (ASTM, DIN, etc.) todas (Gltima edicion), son las que estan vigentes en la
fecha que figura en la portada de la especificacién. En caso de modificaciéon posterior, deben
ser reemplazados por los documentos vigentes en el momento del pedido de los
Corresponde al proveedor informar a PMDF o a su representante pre\ isandole incidencias
eventuales sobre el contenido de la presente especificacion técnica. \ #

I.4. REQUISITOS DE FUNCIONAMIENTO.

El conjunto de Tirafondos “GS” y Funda Aislante “GS” debe cumplir con las siguientes

consideraciones para su correcto funcionamiento:
7
%
' 7
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No debe interferir con las partes constitutivas del material Rodante del Metro con Rodada
Metalica y en especial con la ceja de la rueda metalica.

El sistema de fijacion en que esta incluido el Tirafondo "GS” y su Funda Aislante “GS” debe
poder sujetar al riel 115 RE.

La colocacion de la Funda Aislante “GS” debe realizarse en los Durmientes de Concreto
antes del colado de los mismos, ya que debido a que cuentan con un armado de acero, no
se podra taladrar después de colados para evitar la posibilidad de dafiar los armados. La
localizacion de las Fundas “GS” debe ser la prevista en el proyecto para no interferir con el
armado de los durmientes.

Las fundas aislantes “GS” no deberan generar fisuras en el concreto del durmiente bajo las
variaciones de temperatura.

El tirafondo “GS” y su vaina aislante “GS” debe permitir la renivelacién de las vias, por lo
qgue se debe suministrar en una longitud definida para la construccion y debera poder ser
sustituido durante el mantenimiento de las vias tomando en consideracion que se cuenta
Unicamente con tiempo de 3.5 horas que deja de prestar servicio el metro y no se debe
interferir con el servicio de la linea, por lo que debera poderse retirar de manera sencilla
simplemente desatornillandolo y colocando otro mas largo y que cumpla con la presente
Especificacion.

El tirafondo “GS” y su funda aislante “GS” deben tener unas dimensiones tales que

embonen en el espacio destinado para ellos (topes aislantes NABLA, arandelas planas,
etc.) y que cumplan con todos los requisitos de la presente especificacién técnica.

TIRAFONDOS “GS”. CLASE 5.6.
I.1. CONDICIONES DE FABRICACION.

II.1.1. CARACTERISTICAS MECANICAS.

La resistencia minima a la traccion del cuerpo del tirafondo es de SOD\YmmZ.

El cuerpo de los tirafondos debe ser capaz de soportar un doblado a O"\y\volver su estado
de origen sin aparicion de grieta o de iniciacion de fisura.

II.1.2. MATERIALES.

La eleccién de aceros para la fabricacion del cuerpo de los tirafondos e deja a la iniciativa del
proveedor, quien asumira la entera responsabilidad del suministro.

Las piezas acabadas deben cumplir con las caracteristicas mecanicas del inciso 11.1.1. y por

lo tanto, los aceros utilizados deben ser adecuados a los procedimientos para lograr los

esbozos, particularmente en los cuerpos de tirafondos. n £
¥ iy
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11.1.3. PLANOS.

El proveedor elaborara los planos constructivos y los presentara para aprobacion de PMDF.
La aprobacion por parte de PMDF no libera al proveedor de su responsabilidad por el buen
funcionamiento de los tirafondos.

La geometria y las tolerancias para los tirafondos “GS” quedan definidas en el anexo No. 1 de
la presente especificacion.

El roscado es del tipo métrico con rosca trapezoidal simétrica definido en el anexo No. 1, y en
las siguientes normas:

- Las Normas aplicables son: NF E 03-615, NF E 03-616, NF E 03-617 y NF E 03-618 todas
(altima edicion).

Sin embargo el proveedor podra proponer a PMDF otro tipo de roscado siempre y cuando el
conjunto cumpla con todos los requisitos de esta especificacion técnica, en este caso el
proveedor entregara todos los documentos necesarios tales como planos, normas y
resultados de pruebas relativos a su propuesta.

Queda bajo la responsabilidad del proveedor que el tirafondo cumpla satisfactoriamente con
las pruebas indicadas en esta especificacion técnica.

I.1.4. PLANTILLAS DE COMPROBACION.

Antes de empezar cualquier fabricacién, el proveedor tiene que proponer a la aprobacién de
PMDF o de su representante, dos series de plantillas con valores “minimos” y “maximos”,
para la comprobacion geométrica de los tirafondos.

Una vez aprobadas, estas plantillas deberan ser marcadas con punzon y una serie se
devuelve al proveedor para que sirvan al control interno de la fabricacién. La otra serie queda
reservada al responsable encargado de las operaciones de recepcion. Solamente las
plantillas aprobadas por PMDF o su representante son validas para la r?cepcién.

La fabricacion de estas plantillas corre a cargo del proveedor. ‘ S

Dichas plantillas se realizan con las tolerancias de la Norma NF E 03-619
NF E 03-621 (altima edicion).

I1.1.5. TOLERANCIAS DIMENSIONALES.

Las tolerancias acordadas sobre las cotas nominales son las indicadas en el anexo No. 1.
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1.1.6. MARCAS.

Salvo indicacién contraria que consta en el plano de fabricacién, cada tirafondo lleva en su
extremidad, de lado de la cabeza, estampado en caliente o en frio.

- La identificacion del fabricante.
- La fecha de fabricacion (las dos ultimas cifras del afio).
- El diametro, longitud vy tipo.

Ademas, en caso de conformacion en frio del cuerpo del tirafondo, estas marcas son
completadas por la letra “F".

I.1.7. AUTORIZACION DE LA FABRICACION.

Antes de empezar cualquier fabricacion en serie, el proveedor sometera su producto a la
autorizacion de PMDF, o debera presentar un certificado de autorizacion aprobado por una
Administracién de Ferrocarriles o de Metropolitano para una producciéon semejante, con una
experiencia minima en operacion de 3 afios.

La autorizacion de PMDF se obtiene cuando la conclusion de la totalidad de las pruebas
previstas en esta Especificacion y realizadas sobre una cierta cantidad de tirafondos es
positiva. La cantidad de piezas a probar sera igual a la definida para cada prueba en el inciso
1.2 de la presente especificacion.

11.1.8. PROCEDIMIENTO DE FABRICACION.

Los tirafondos son fabricados conforme a las prescripciones del pedido y de los documentos
anexos. El tirafondo puede fabricarse:

- Por forjado en caliente.
- por conformado en frio.

A la iniciativa del fabricante:
La cabeza tiene que ser comprimida en caliente, en la masa.

El roscado se ejecuta por rolado en frio, sin arranque de materiq a pincisor de un esbhozo
adecuadamente preparado. En este caso, después de las secuencias de fabricacion en
caliente, los tirafondos se dejan enfriar al aire libre, sin corriente de\vi

humedad.

1.1.9. REVESTIMIENTO DE PROTECCION.

Los tirafondos reciben un tratamiento contra la corrosion correspondjénte a la dehominacion
Zn/12/D/Fe de la Norma Francesa NF E 25-009 (ultima edicion) o a'la especificacion técnica
para la aplicacion de recubrimientos metalicos para la proteccion contra la corrosié PMDF-09-
V1.8-612000-111-0031-02861-E-00, o a una protecmon S|mlla\:;rmallzada en el pais del

fabricante. <
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1.1.10. ACABADO DE EJECUCION.
1.1.10.1. ASPECTO.

El cuerpo de los tirafondos tiene que presentar superficies lisas y exentas de defectos tales
como doblados, rebabas, insuficiencia o exceso local de material.

Las roscas deben estar sanas, uniformes y macizas.

11.1.10.2. TEXTURA.

Los tirafondos deben tener una textura sana y homogénea, sin inclusiones ni quemaduras. La
verificacion se hace por examenes de la seccion de las piezas rotas a la prueba de traccion.
I.2. CONDICIONES DE RECEPCION.

I.2.1. GENERALIDADES.

En la planta, los representantes de PMDF tienen acceso libre, durante las horas habiles, a las
zonas de fabricacion de los tirafondos.

Para comprobar que se cumplan exactamente con las condiciones de fabricacion, pueden
proceder a todas las verificaciones que juzguen necesarias.

El fabricante tiene que ser capaz de efectuar todas las pruebas prescritas en esta
especificacion.

La preparacién y las pruebas estan a su cargo, debiendo poner el personal y los equipos
adecuados a disposicion del responsable encargado de la recepcion.

Las piezas y las materias ensayadas no se facturan a PMDF, con la excepcion de los
tirafondos controlados dimensionalmente y aceptados por correctos.

I1.2.2. RECEPCION POR LOTES.

La comprobacién de las caracteristicas de los tirafondos se realiza\“bajo las condiciones
descritas a continuacion.

Los tirafondos estan normalmente presentados para la recepcion e

entrega, es decir una vez ejecutado el tratamiento de proteccién anticorr

efectiie en una planta distinta de la del fabricante, encargado del suministro. No“obstante,
este Ultimo asegura la total responsabilidad de la calidad de los productés entregados, y debe
tomar todas las disposiciones necesarias para comprobar la calidad del tratamiento de

proteccién de los tirafondos. A \N ks <
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Los tirafondos deberan ser agrupados por lotes.

Cada bulto consta del mismo modelo y tipo de piezas fabricadas en condiciones semejantes.
II.2.3. TIPO DE LAS VERIFICACIONES Y PRUEBAS.

Cada lote debera ser sometido a lo siguiente:

- Comprobacion del revestimiento contra la corrosion.

- Pruebas de traccion y de verificacion de textura.

- Pruebas de doblado.

- Verificacion del aspecto, de las dimensiones y del marcado.

La toma de muestras se efectia de la manera siguiente:

- Lote inferior o igual a 35,000 tirafondos; 20 piezas.
- Lote igual o superior a 35,001 tirafondos; 32 piezas.

I.2.4. EJECUCION DE LAS VERIFICACIONES Y PRUEBAS.

1.2.4.1. COMPROBACION DEL REVESTIMIENTO CONTRA LA CORROSION.

Esta verificacion se efectiia conforme a las prescripciones de la especificacion técnica para la
aplicacion de recubrimientos metalicos para la proteccién contra la corrosion, PMDF-09-V|.8-
612000-111-0031-02861-E-00.

I.2.4.2. PRUEBAS DE TRACCION Y DE VERIFICACION DE LA TEXTURA.

El cuerpo del tirafondo esta colocado en una maquina de traccion:

- Del lado de la cabeza, mediante dispositivos adecuados de acoplamiento.

- Del lado del roscado, mediante mordazas de sujecion perfilandose la parte roscada sobre
una longitud de 70mm.

El esfuerzo de traccion se desarrolla progresivamente hasta la ruptura del cuerpo del
tirafondo.

e ; ez : \
En ningun caso la ruptura debe producirse en la unién del cuerpo del tirafondo con la cabeza.
\

ruptura.

La seccién de la ruptura no debe evidenciar ningun defecto de origen metal
a las prescripciones del inciso 11.1.10.2.

TP f/l)

S
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1.2.4.3. PRUEBA DE DOBLADO.

El cuerpo del tirafondo esta colocado, del lado cabeza, hasta la mitad de la longitud, en una
matriz en acero presentando un agujero liso de un diametro no mayor de 1.1, del diametro
exterior de las roscas.

En la otra parte saliente del cuerpo del tirafondo se aplica un esfuerzo progresivo hasta
conseguir un angulo de 30° con la parte alojada.

Luego, la zona doblada debera ser devuelta a su posicién inicial. No se acepta ninguna fisura,
grieta, doblez o cualquier otro tipo de defecto.

1.2.4.4. VERIFICACION DEL ASPECTO, DE LAS DIMENSIONES Y DEL MARCADO.

El aspecto debe cumplir con las disposiciones del inciso 11.1.10.1.
Las longitudes se miden mediante regla o plantillas graduadas.

Los diametros interior y exterior del cuerpo del tirafondo, el perfil de la rosca, y el paso del
roscado se verifican mediante anillos y calibres con valores minimos y maximos.

Las marcas se indican en el anexo No. 1 de la presente especificacion técnica.
II.2.5. ACEPTACION.
Para su aceptacion, cada lote tiene que satisfacer las condiciones siguientes:

- Muestreo de 20 piezas; 1 pieza rechazada.
- Muestreo de 32 piezas; 2 piezas rechazadas.

Unicamente los lotes rechazados por caracteristicas geométricas no conformes o por
insuficiencia de la calidad de la proteccién anticorrosiva pueden ser presentados de nuevo a

la recepcion, pero después de una seleccién o de un complemento del tratamiento de
proteccion.

FUNDAS AISLANTES “GS”.

ll.1. CONDICIONES DE FABRICACION.

I1l.1.1. CARACTERISTICAS.

La funda fileteada es moldeada con un material compuesto termoplastico.

Esta funda aislante se entrega con tapa de proteccién con el fin de impedir la introduccién de
cuerpos ajenos durante su transporte y su instalacion.

Dicha tapa se perfora durante la colocacién del tlrafondo A X(« /

L
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Las Fundas Aislantes “GS” son concebidas para:

- Una facil ubicacion antes del vaciado del concreto en los moldes.
- No generar fisuraciones en el concreto bajo las variaciones de temperatura.
- Satisfacer a las caracteristicas indicadas en esta especificacion técnica.

La fabricacion en serie queda condicionada a la previa aprobacion de los documentos de
fabricacion por PMDF o su representante.

.1.2. MATERIALES.

Los productos constitutivos de las Fundas Aislantes tiene que ser compatibles con el concreto
y el ambiente de utilizacién: deben ser inertes a productos quimicos tales como grasas,
hidrocarburos, etc.

Queda bajo la responsabilidad del proveedor elegir los materiales constitutivos de las fundas
debiendo ser materiales que cumplan con lo indicado en el inciso I11.1.1.

1.1.3. PLANOS.

La geometria y las tolerancias del Unico tipo de Fundas Aislantes para Tirafondos “GS”
quedan definidas en el anexo No. 2 de la presente especificacion técnica.

lI.1.4. PLANTILLAS DE COMPROBACION.

Antes de empezar cualquier fabricacion, el proveedor tiene que proponer a la aprobacion de
PMDF o de su representante, dos series de plantillas con los valores "minimos” y “maximos”,
para la comprobacion geométrica de las vainas.

Una vez aprobadas, estas plantillas deberan ser punzonadas y una serie se devuelve al
proveedor para que sirva al control interno de la fabricacion. La otra serie queda reservada al
responsable encargado de las operaciones de recepciéon. Solamente las plantillas aprobadas
por PMDF o su representante son validas para la recepcion.

La fabricacion de estas plantillas corre a cargo del proveedor.

11l.1.5. TOLERANCIAS.

Las tolerancias acordadas sobre las cotas nominales son las indicadas e“.. :
l1.1.6. AUTORIZACION DE LA FABRICACION.

Antes de empezar cualquier fabricacidon en serie, el proveedor sometera protiycto a la
autorizacion de PMDF, o debera presentar un certificado de autorizacion aprobado por una
Administracion de Ferrocarriles 6 de Metropolitano para una produccion semejante con una
experiencia minima de operacion de 3 arios.

-,
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La autorizacion de PMDF se obtiene a la conclusiéon satisfactoria de la totalidad de las
pruebas previstas en esta Especificacion y realizadas sobre una cierta cantidad de fundas es
positiva. La cantidad de piezas a probar sera igual a la definida para cada prueba en el inciso
IIl.2 de la presente Especificacion.

ll.2. CONDICIONES DE RECEPCION.

ll.2.1. GENERALIDADES.

En la planta, los representantes de PMDF tienen acceso libre, durante las horas habiles, a las
zonas de fabricacion de las fundas.

Para comprobar que se cumplan exactamente con las condiciones de fabricacién, pueden
proceder a todas las verificaciones que juzguen necesarias.

El fabricante tiene que ser capaz de efectuar todas las pruebas prescritas en la presente
Especificacion.

La preparacion y las pruebas corren a cargo del proveedor.

El proveedor pone el personal y los equipos adecuados a disposicion del responsable
encargado de la recepcion.

Las piezas y las materias ensayadas no se facturan a PMDF, con la excepcion de las fundas
controladas dimensionalmente y aceptadas.

ll.2.2. RECEPCION POR LOTES.

La comprobacién de las caracteristicas de las fundas aislantes se realiza bajo las condiciones
descritas a continuacion.

- Las fundas deberan ser presentadas para la recepcién, en el estado final de entrega.

- Dichas piezas quedan agrupadas en lotes.

lll.2.3. TIPO DE LAS VERIFICACIONES Y PRUEBAS.
Cada lote debera ser sometido a lo siguiente:

Comprobacién del aspecto y de las dimensiones.
Pruebas de traccion.

Pruebas de resistencia de aislamiento.
Determinacion del valor promedio de ruptura a la traccion.
Pruebas de resistencia al desgaste del fileteado.
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La toma de muestras se efectia de la manera siguiente:

- Lote inferior o igual a 35,000 fundas; 13 piezas.
- Lote igual o superior a 35,001 fundas; 50 piezas.

1Il.2.4. EJECUCION DE LAS VERIFICACIONES Y PRUEBAS.

11.2.4.1. COMPROBACION DEL ASPECTO Y DE LAS DIMENSIONES.

La comprobacion del aspecto abarca los siguientes puntos:

- Ausencia de deterioraciones en las caras exteriores.

- Conformidad de la totalidad de materia en la primera rosca de la funda.

- Rebabas del moldeo, en el plano de la junta, inferiores a 2 mm de altura y a 0.5 mm de
espesor.

Las dimensiones deben satisfacer a las indicaciones del anexo No. 2.

Los fileteados se verifican mediante escantillones adecuados, correspondientes a las
dimensiones maximas del tirafondo “GS".

El atornillamiento debe efectuarse en toda la longitud de la funda, sin huelgo excesivo con un
par de apriete maximo de 1.5 daN - m.

ll.2.4.2. PRUEBAS DE TRACCION.

El ensayo se efectlia con una maquina de traccion, con un tirafondo “GS” motivo de este
suministro atornillado en la funda, la cual queda sujetada firmemente en una brida ligada al
bastidor de la maquina.

El ensayo se realiza a una temperatura de 20°C £5°C.

Se aplica un esfuerzo de traccion de 20 kN (2040 kgf) durante 1 min con el fin de acomodar
los diferentes componentes. Se coloca el comparador al acero.

EI esfuerzo de traccion se aumenta entonces de 1.1 kN (112.2 kgf) por cada‘'mm de longitud

de 1 minuto de aplicacién del uI’umo esfuerzo.

La deformacion residual no debe sobrepasar 0.35 mm.

1ll.2.4.3. PRUEBA DE RESISTENCIA DE AISLAMIENTO.

Bajo una tensiéon de 500 V, de corriente continua, la resistencia eléctrica, medida en seco, \
entre la cabeza del tirafondo atornillado en la funda y la pared exterior debe superar a 10 M.Q.
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111.2.4.4. DETERMINACION DEL VALOR PROMEDIO DE RUPTURA A LA TRACCION.

El valor promedio de ruptura del fileteado, medido sobre una muestra de 10 piezas por lote
inferior o igual a 100,000 fundas, en las condiciones definidas en el inciso 111.2.4.2., debe
superar 1.65 kN (168.3 kgf) por mm de longitud roscada en contacto con el tirafondo “GS”
lll.2.4.5. PRUEBAS DE RESISTENCIA AL DESGASTE DEL FILETEADO.

Esta prueba se efectlia en una funda por lote inferior o igual a 100,000 piezas.

El procedimiento es idéntico al descrito en el inciso I11.2.4.2. Sin embargo, antes de esta
prueba, la funda por ensayar habra sufrido un ciclo de 10 atornillamientos completos

sucesivos.

Los resultados deben ser idénticos a los mencionados en el inciso 111.2.4.2.

I1.2.5. ACEPTACION.
Para su aceptacién, cada lote tiene que satisfacer las condiciones siguientes:

- Muestreo de 13 piezas; 0 piezas rechazadas.
- Muestreo de 50 piezas; 1 pieza rechazada.

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD.
IV.1. DOMINIO DE LA CALIDAD DE LAS FABRICACIONES.

El proveedor debera formalizar una organizacion, describir los métodos y emplear los
recursos necesarios que le permitan asegurar tanto la calidad de las fabricaciones como el
control de los suministros.

Debera también establecer y mantener operativo un sistema de identificacion del historial de
los productos y de los elementos constitutivos en cada una de las etapas relativas a la
produccion, verificacion y entrega.

poder encontrar facilmente el historial de los datos correspondientes, relaci
mismos y atribuirlos fielmente a los productos involucrados.

El historial atafie esencialmente:

- Al origen de las materias primas, al modo de elaboracion de los suministros y al
cumplimiento de sus caracteristicas contractuales. \ )< &

V
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- Alas operaciones de transformacién y de tratamiento.
- A las comprobaciones dimensionales.

El historial permite la ubicacion de todos los elementos de las piezas que hayan sido objeto
de las mismas operaciones de fabricacion y de supervision.

IV.2. PROCEDIMIENTO DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD.

Reemplazando el control directo en planta por PMDF o su representante, segun las
disposiciones definidas por la presente especificacion técnica, el proveedor puede solicitar
gozar de un procedimiento de garantia de calidad definido por la Norma ISO 9002 (Ultima
edicién) relativa al modelo para la garantia de calidad en produccion e instalacion y por la
Norma ISO 9003 (ultima edicion) relativa al modelo para la garantia de calidad en supervision
y comprobaciones finales o por sus aplicaciones eventuales en su Norma Francesa NF X-50
132 y 133 ambas (Ultima edicién).

Este procedimiento sélo puede ser aplicado si el proveedor ya ha obtenido una certificacion
de aseguramiento de la calidad.

Entonces el proveedor entregard a PMDF o a su representante, el manual de calidad, los
pliegos relativos tanto a la calidad como a las verificaciones y pruebas que permitan
cerciorarse de la aplicacion de las prescripciones de la presente especificacion técnica.

PMDF o su representante procedera entonces, después del examen de los documentos
presentados a una auditoria en el establecimiento del proveedor para verificar tanto los
procedimientos y los medios de control en curso de fabricacién como los documentos que dan
los resultados de los ensayos.

Si PMDF o su representante consideran que este examen es satisfactorio, autorizara
entonces al proveedor a proceder por si solo al control de sus fabricaciones.

Sin embargo, PMDF o su representante se reservan el derecho de ejercer una supervision:

- Por sondeos de control y ensayos en el curso de la fabricacion. \

- Por inspecciones y auditorias parciales para cerciorarse de la aplicacion efectiva de
documentos y de su eficiencia, en particular después de una interru S5i6
fabricacion.

En caso de discrepancias significativas observadas respecto a
homologados y no corregidos, PMDF o su representante podra suspen
procedimiento de aseguramiento de la calidad y volver a efectuar las v
previstas en la presente especificacion técnica.

A
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IDENTIFICACION DEL MATERIAL.

Se protegen los Tirafondos “GS” y las Fundas Aislantes “GS” mediante embalajes apropiados
para evitar toda deformacién durante el transporte.

Cada bulto lleva un rétulo de identificacién que indica:

Nombre del proveedor.

Numero del pedido de PMDF o del contratista, segun el caso.
Contenido detallado.

Cantidades de Tirafondos y de Fundas Aislantes.

DERECHOS DE PATENTE.

Los derechos de patente quedan a cargo del proveedor quien asegura a PMDF contra
cualquier reclamacion al respecto.

GARANTIA.

La garantia contra todo defecto de fabricacion, bajo la reserva que este defecto no proviene
de una colocacion o utilizacion anormal, es de un periodo minimo de cinco (5) afios a partir de
la puesta en servicio en la via 6 seis (6) afios a partir de la ultima entrega.

VIll. ANEXOS.
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ANEXO No. 1

GEOMETRIA DE LOS TIRAFONDOS “GS” TIPO B7
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ANEXO No. 1

GEOMETRIA DE LOS TIRAFONDOS “GS” TIPO B7
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ANEXO No. 1

COTA DE MONTAJE POR
DEFINICION DEL No.
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ANEXO No. 2

GEOMETRIA DE LAS FUNDAS “GS”

TAPON

FUNDA PLASTICA
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ACOTACION: mm.
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