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IT.-

GENERALIDADES.
CD’%.):}%TQ.
I.7.- OBOETIVE——-

LA PRESENTE ESPECIFICACION TECNICA TIENE COMO OBJETO, EL DEFINIR
L0S PROCEDIMIENTOS DE FABRICACION Y RECEPCION DE LOS TORNILLOS

Y TUERCAS DE ACERO A UTILIZAR EN LA FIJACION DE LAS VIAS DEL

METRO CON RODADA METALICA DE LA CIUDAD DE MEXICO.

I.2.- DESCRIPCICN.

LOS TORNILLOS Y TUERCAS PARA VIA, SON ELEMENTOS DE SUJECION,

QUE SE UTILIZARAN PARA EL ARMADO Y COLOCACION DE JUNTAS MECANI-

CAS YV JUNTAS AISLANTES ORDINARIAS DE LAS VIAS DE METRO CON RCDADA
METALICA DE LA CIUDAD DE MEXICO.

CONDICIONES DE FABRICACION.

4

CI1.7.- MATERIAL.

PARA- LA FABRICACION DE LOS TORNILLOS Y TUERCAS 5t UT'I_LIZAR_A
UN ACERO TIPO AF-50-{-30. EL PROVEEDOR PODRA PRESENTAR OTRA
ALTERNATIVA Dt ACERO A UTILIZAR, SIEMPRE QUE CUMPLA CON LOS
REQUERIMIENTQS MECANICOS Y. SEA AUTORIZADO POR EL- REPRESENTANTE

L TOECO SN
DE {%@‘H—w R-@=-8-—T1~Q«

EL ACERO PARA LA FABRICACION DE LAS PIEZAS, PROVENDRA DE COLADAS

CALMADAS Y PODRA SER OBTENIDO POR ALGUNO DE LOS SIGUIENTES

METODOS O CUALQUIER OTRO, CON EL CUAL SE OBTENGA UNA CALIDAD

AL MENQS SIMILAR Y QUE- SEA AUTORIZADO POR EL REPR‘:SENTANTE DE Lin

SoBvVT TUR—{T}m& L o

et ESPL'CIFICACION TECNICA PARA SUMINISTRO i
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L0S PROCEDIMIENTOS SERAN:

!

THOMAS | . : : *

!

BESSEMER | |
_ SIEMENS — MARTIN (ACTDO ¥ BASICO) |
~ ELECTRICO R | \

— INYECCION Ot QXIGENO

EL MATERIAL DEBERA TENER LAS SIGUIENTES CARACTERISTICAS MECANICAS:

i

RESISTFNCIA A LA TRACCTON: 490 N/mm (50 Kgf/mm )y £ R £ A

G50 Njmm (60 Kgf/mn') T X
_ LIMITE CONVENCIONAL DE - |
ELASTICIDAD: he 0.2 % 2 290 Wam' (30 Kgf/mm®) -
~ ALARGAMIENTO: Aoz 235 \
- _ |
~ RESILIENCIA: ¢y = 50 Joules/em &
i |
I v DEBERA CUMPLIR CON LA <IGUIENTE COMPOSICION QUIMICA: |
| |
ACERO  AF-50-C-30

o ‘-“

CARBONO  @1C: 0.25 - 0.337%

VANGANESO (% Mni 0.50 = 0.80/.

o

SILICIO 5?251: 0.10 - 0.407

| | © FOSFORD %P 0.040 % MAX.

AZUFRE % St 0.040 7. MAX.
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11.2.—‘CARACTERISTICAS OFE LAS PIEZAS.

a).~ LOS TORNILLOS SERAN ¢ ABRICADOS DE UNA SOLA PIEZA, SIN SOLDA- i
DURA. LA CABEZA DE LOS TORNILLOS DEBERA OBTENERSE POR
FORJADO EN CALIENTE, SIN E@EAE@gifggN;%Ngg"CON LA AUTORIZA-
CION DEL REPRESENTANTE DE(COVITUR—-0—5+T+6vy EL FABRICANTE
pODRA OBTENER LA CABEZA DEL TORNILLO, POR MEDIC DE FORJADO
o\ FRIO A CONDICION DE QUE OBTENGA UNA CALIDAD AL MENOS

TGUAL A LA OBTENIDA POR FORJADO EN CALIENTE.

by.— LOS TORNILLOS Y LAS TUERCAS DEBERAN ESTAR EXENTAS DE REBABAS
EN TODAS SUS PARTES. EL REBABEADO SE HARA DE MANERA QUE
NO PRODUZCA NINGUN DESGARRAMIENTO EN £l MATERIAL NI DEJE
NINGUNA ASPEREZA PERJUDICIAL EN LAS CARAS DE CONTACTC.

e L

¢).- LOS VASTAGOS OE LOS TORNILLOS DEBERAN SER PERFECTAMEN-
CTE LISOS Y RECTILINEOS, SIN ESCAMAS, GRIETAS O FISURAS. \
“LAS CAREZAS DEBERAN ESTAR RIEN FORMADAS Y PERFECTAMENTE |
CENTRADAS AL IGUAL QUE LAS TUERCAS. LAS CABEZAS NG DERERAN |
ORESENTAR NINGUN DOBLEZ DE METAL EN LA ZONA DE UNTON CON \'

£l VASTAGO. ' ‘

d).- LAS SUPERFICIES Dt APRIETE DE LOS TORNILLOS Y TUERCAS DEBE-
RAN SER PLANAS Y PERPENDICULARES AL EJE LONGITUDINAL Y
NO TEMDRAN DOBLECES, TNCLUSIONES O QUEMADURAS. '

A e).- EL ROSCADO OF LAS .PIEZAS, SERA DE ACUERDO A LA NORMA NOM
K-50 (ROSCAS METRICAS 150-SELECCION DE DIMENSIONES PARA

i TORNILLOS Y TUERCAS DE 1 A 35 MM, DE DIF\METRO). ,:*,Al\
\ \\ ' ,44:,—’0)}”’
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LAS ROSCAS DEBERAN ESTAR BIEN FORMADAS, UNIFORMES Y COMPAC-
TAS, DERIENDO TENER UNA ENVOLVENTE PERFECTAMENTE,CILINDR;CA.

SE MAQUINARAN EYITANDO EL USO DE LUBRICANTES QUE CONTENGAN ~ ,

ACIDO.

Fy.- ST UNA PERFORACION PARA CHAVETA ESTA PREVISTA, ESTA SE
R AL EJE DEL TORNILLOC.

REALIZARA SIGUIENDO UN EJE PERPENDICULA

!

UN TRATAMIENTO SUPERFI-
OR GALVANIZADG.
OLITICO DE ZINC, A ELEC-

g).- TODAS LAS PIEZAS, SERAN SOMETIDAS A
CIAL DE PROTECCION ANTICORROSIVA P
SERA POR MEDIO DE UN PROCESO ELECTR
_cion ¢P5£.$£§Bﬁé§ANTE Y AUTORIZADO POR EL REPRESENTANTE DE bf=
Sy RC 6 S To6, EL ESPESOR MINIMO DE ESTA PROTECCION SERA
0f 15 MICRAS SEGUN LA NORMA NF E27-016. DEBERA CUMPLIR CON LA
SRUEBA DE NIEBLA SALINA SEGUN LA NORMA NF-%-41-002

n).- LAS PROPIEDADES DEL MATERIAL DE TODAS LAS PIEZAS NO DEBEN

DISMINUIR POR LA PROTECCION DE SU SUPERFICIE.

© 71.3.- DIMENSIONES Y TOLERANCIAS.

LAS PIEZAS SERAN FABRICADAS DE ACUERDO A LAS DIMENSIONES INDICA——
DAS EN LAS FIGURAS INCLUIDAS EN ESTA ESPECIFICACION v LAS TOLERAN
CIAS MOSTRADAS A CONTINUACION. LAS TOLERANCIAS NC SON ACUMULABLES.

SER RESPETADAS PARA EL CONTTOL

LAS TOLERANCIAS SIGUIENTES DEBERAN
COMO BASE LA NORMA.

DIMENSIONAL, LAS CUALES St OBTUVIERON TOMANDO
NF E-27-024 (30700 Y LA RECOMENDACION U1C-864-2-19821

|
|
|

E TiTULO (ESPECIFICACION TECNICA PARA SUMINISTRO
DE TORMILLOS Y TUERCAS DE VIA. .




}DIAMETRO DEL VASTA

50 EN SU PARTE Li- L10
<A, FUERA DEL RADIC 1

DE ENLACE CON LA - '

l 12
CAREZA E
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LONGITUD DEL VAS ©
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SU LONGITUD (VER
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!
- 0.05
_o.22 - 0.49
0 | - 0.05
- 0.27 } - 0.45
L i
L0 | - 0.05
-0 T 0.45
f. 1
1 3
L0 - 0.10
_g.27 - 0.50
0 L 0.0
- 0.27 ' 0.50
0 L - 0.10
- 0.33 - 0.50

0 . - 0.10
_ 9,33 1 -0.60
0 - 0.10

TAGO EN FUNCION LDV 10 A WS‘Mﬁ + 0.40
DEL DIAMETRO Y - ;DE 15 A 30 @M + 0.50
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NOTA: PARA LONGITUDES DE VASTAGD SUPERIORES A 6 VECES EL DIAMETRO B
NOMINAL, DUPLICAR LOS VALORES DE LA TABLA ANTERIOR.

¢} LA TOLERANCIA DE LA DIFERENCIA ENTRE LA LONGITUD TOTAL DEL
UASTAGD Y LA LONGITUD DEL FILETEADO (CUYOS VALORES SE OBTENDRAN
0E LA NORMA NF E-27-025-196¢) SERA DE: ;

- 2 VECES EL PASQ.

ol CoNCEPTO T DISTANGIA ENTRE PASD FIND | PASD GRUESO\ \
‘ ‘  CARAS £ Youd) ¢ wi s { g fF
e l\ y o4 | . I I'
_ . v Q 0 :
DIMENSIONES ENTRE CA- | DE 10 A M | 0.7 | - 0.3 1
RAS DE LA CABEZA DE - | g . i
|LOS TORNILLOS Y TUER- | A 0 .0 |
| ch, T oee a0 Moo o o | |
|

pe e A 30 ML S 0.8

%

| ; i

P w10 0 |

IR e o9 - .00 B
| | s | b3 A 50 M. 1 o 0 |
| | e -0 - .00 A,J | \
\ il |

|

) —_— ! — :
[ eﬂ CONCEPTO mmmozmsg%mﬂ %mFmﬂ Pﬁqﬁmw_} l
E | S wha - R Pk ARA T
| ' I | . '1 i i i
\ - o N .+ 0.60 ;
| [ALTURA DE LA CABEZA — | DF 3 AosML g - 0.30 .
[ |DE LOS TORNILLOS ; ; \ {
) 1 EDE ] B + Q.80 t
| | e 5 A 10 W ~0.36 , -0.40 | |
| \ | | | |
| - . o T R \ o
| \- | | DE 10 A T8 &?ﬁ . -0.43 . -0.%0 S
| | N _ 7
i l N : _..0 +1.ZO s i 1
| | e aop | e Coo MU
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T .

fﬂ CONCEPTO - | %wonmsmmms\ %mFmg\Ewm@mgﬂ ;
] £ abek \._}m,x:“.g . Loassadd s \ {ugsep d i
l 1 i
" i } O. O !
{ALTURA DE LAS TUERCAS \ b 3 A 6 mf | =C.30 | * 0‘20 %
| — L4 0.80 i
IECEER gm.\ =0.36 | T o3 5
1 1 1
| " e
| DE 10 A8 T =043 | D480 \
i S L .
T, | | 120
| - N I _
| DE 18 A 30 Wi \ £ 0,52 ol \
M

EL PASO DE LOS FILETEADOS SERA DE ACUERDO A LD INDICADO EN LA
TABLA SIGUIENTE, SEGUN LA NORMA NOM H-50 ULTIMA EDICION (ROSCAS
METRICAS I1SO-SELECCION OE DIMENSIONES PARA TORNILLOS Y TUERCAS
DE 1 A 39 MM, DI DIAMETRO) Y SUS TOLERANCIAS SERAN TALES QUE

i
SATISFAGAN LA PRUEBA DE ATORNILLAMIENTO. |
| [ 'DIAMETRO NOMINALOMMJ \ PASO_MM. _J | ‘
i | 0 | ] 1.5 \
: 12 ‘ [ 1.75 :
. o |
| 14 \ 2.0 | |
1 16 \ 2.0 \
;
E 18 2.5 \ E |
| 20 ‘ 2.5 \
24 1 3.0 [
27 | | .0
i {
30 } 3.5 B

TULC ‘popECIFICACION TECNICA PARA SUMINISTRO | CRCAD o e
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11.4,~- CALIBRADORES.

FL PROVEEDOR ELABORARA DOS SERIES DE CALIBRADORES ,  MAXIMO
Y MINIMO, "MACHOS" Y "HEMBRAS", ANTES DE COMENZAR LA FABRICACION l
DE LAS PIEZAS, _ESTOS CALIBRADORES SE SOMETERAN A LA APROBACION
e oy B G5 F%. . L0S CUALES SI SON AUTORIZADOS SERAN MARCADOS,
RECOMENDANDOSE LOS CALIBRADORES OE PUNTAS PARA VERIFICAR LAS
CUERDAS. UNA VEZ AUTORIZADOS, SE DEVOLVERA UNA SERIE AL PROVEE-
DOR PARA UTILIZARLA EN LOS CONTROLES NECESARIOS PARA LA FABRICA-
CION DE LAS PiEZA?(W;A OTRA SERTE QUEDARA EN PODER DEL REPRESEN-
TANTE DECCOVETUR-O-Sof+E+ ¥ SOLO ESTOS CALIBRADORES SERAN LOS
i AUTORIZADOS PARA UTILIZARSE EN LA RECEPCION:

EL COSTO DE LOS CALIBRADORES SERA POR CUENTA DEL FABRICANTE.

11.5.~ EMPAQUE.

ANTES DEL EMPAQUE LOS TORNILLOS Y TUERCAS, SERAN LAVADOS Y ENGRA-
SADOS PRINCIPALMENTE EN LA ZONA DE LA CUERDA 0 ROSCA, PREVIENDO

" UN LARGO TIEMPO DE ALMACENAJE, LAS PIEZAS SE COLOCARAN EN UN
EMPAQUE RESISTENTE QUE LAS PROTEJA DBE LA INTEMPERIE Y DE LOS
GOLPES DURANTE EL TRANSPORTE. DICHOS EMPAQUES_NO DEBERAN HABER
CONTENIDO CON ANTERICRIDAD SUSTANCIAS‘O,MATERIALES QUE PUDIERAN
PERJUDICAR O DANAR LAS PIEZAS. DICHOS EMPAQUES WO SERAN PAGADOS
NI DEVUELTOS AL FABRICANTE Y PASARAN A SER PROPIEDAD CE COVITUR. |

CADA EMPAQUE CONTENDRA SOLAMENTE  UN TIPO DE TORNILLOS.CON SUS

RESPECTIVAS TUERCAS, LAS CUALES SERAN CCLOCADAS A MANO
POR LO MENOS DOS VUELTAS- EN EL TORNILLO.

FL NUMERO DE PIEZAS DEBERA SER MULTIPLO DE 25 CON UN PESO BRUTO
DE 100 KG PARA CADA EMPAQUE

VL _F -

ol — el ke S

3 THTUEC £SpECIFICACION TECNICA PARA SUMINISTRO 7 7%=y~
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Ih TDaomt %
LOS EMBALAJES SE CERRARAN UNA VEZ QUE EL REPRESENTANTE DE!COVITER

D-5:FC. LOS HAYA REVISADG Y EN CASC DE ACEPTACION PROCEDERA

A MARCARLOS.

vy DE SER NECESARIO EN UNA ETIQUETA SOLIDAMENTE ADHERIDA, LAS

|
\
!
TODOS LOS EMBALAJES DEBERAN LLEVAR EN FORMA VISIBLE £ INDELEBLE | \
!
SIGUIENTES INDICACIONES:

i

MARCA DEL FABRICANTE, o
N g, R
MARCA DEL REPRESENTANTE DE', COVTTUR 0~ S S p—

NUMERQ DE PEDIDO.

TIPO DE PIEZAS.

|

DIMENSIONES, CANTIDAD Y PESO DE LAS PIEZAS.

1

FECHA DE FABRICACION.

FECHA DE ENTREGA.

LAS PIEZAS SIN EMPAQUE SERAN RECHAZADAS.

CONDICIONES DE RECEPCION.

111.1.- SUPERVISION,

COVITUR A TRAVES DE SU REPRESENTANTE PODRA SUPERVISAR EN CUAL-
QUIER MOMENTO Y EN TODOS SUS DETALLES LA FABRICACION DE LAS
PIEEAS OURANTE EL TIEMPO QUE DURE EL PEDIDO, PROCEDIENCO A REALI- .
ZAR EN EL MOMENTO, LAS VERIFICACIONES QUE JUZGUE NECESARIAS |
PARA COMPROBAR QUE LAS - CONDICIONES DE FABRICACION HAYAN S1DO : [

|

!

CUMPLIDAS

W veesiie |
=l FABRICANTE PONDRA A DISPOSICION DEL REPRESENTANTE focQVITUR |

O-S:T+Cry EL PERSONAL Y EQUIPO NECESARIO PARA LA REPARACKN j;)

DE TORNILLOS Y TUERCAS DE VIA E. T N° 6 V

F o

i 11_ -z 30




DE MUESTRAS Y REALIZACEON‘DE PRUEBAS, CUYOS COSTOS SERAN A CARGO

DEL FABRICANTE. EL COSTO DE LAS PIEZAS Y MATERIALES SOMETICOS

A PRUEBAS, SERAN A CARGO DEL FABRICANTE CON EXCEPCION DE LAS
PIEZAS SOMETIDAS A PRUEBAS DE ATORNILLAMIENTO, CONTROL DIMENSIO-

NAL Y DE ASPECTO, QUE RESULTEN APROBADAS, LAS CUALES SE' ENTREGA-

RAN JUNTO CON EL LOTE CORRESPONDIENTE.

I11.2.- NATURALEZA Y PROPCRCION DE LAS PRUEBAS Y CONTROLES.

IIL.2.1.- PRUERAS EN EL MATERIAL.

‘“e-«’ B

EL FABRICANTE DEYOSTRARA LA CALIDAD DEL MATERIAL COM OUE SE ..
HAYAN FABRICADO LAS PIEZAS, MOSTRANDO AL REPRESENTANTE DE'COVITUR
UN CERTIFICADO DE LAMINADO POR COLADA DE 20° TONS. ACGMPANADO
DE UN ACTA DE PRUEBA EN EL QUE SE INDIQUE LA COMPOSICION QUIMICA,
LA RESISTENCIA POR TRACCION Y EL ALARGAMIENTO MINIMO DEL ACERO.

DE NO CONTARSE CON ESTOS DOCUMENTOS, EL_MATERIAL SERA SOMETIDO
AL ANALTSIS QUINICO ¥ A LAS PRUEBAS DF TRACCION ¥ DOBLADO, A
RAZON DE UNA SERIE DE PRUEBAS POR LOTE DE 5000 K& DE MATERIAL.
LOS GASTOS DERIVADOS DE LA REALIZACION DE LAS PRUEBAS, SERAN

A CARGO DEL PROVEEDOR. ‘

[l

1T1.2.2.- PRUEBAS Y CONTROLES EN PIEZAS TERMINADAS.

LOS TORNILLOS Y TUERCAS DEBERAN SER SOMETIDCS A LAS PRUEBAS -
Y CONTROLES SIGUIENTES:

~ PRUESA DE TRACCION DE 10S ) UNA SERIE DE PRUEBAS POR LOTEZ DE:
TORNILLOS. | 500 A 20{000 PIEZAS PARE LOS TOR-
} NILLOS DE PLANCHUELAS. 2,000 A - -
) _ PRUEBA DE DOBLADO DE LOS ' 1005000 PIEZAS PARA LOS TORNILLOS .
. E§§§£  TORNILLOS. | DE FIJACIONES. ey 9 =

L=/




i

PRUEBA DE FORZAMIENTO. \1 7 SERIE DE.PRUEBAS POR LOTE
PRUEBA DE ATORNILLAMIENTO L
S

DE LAS TUERCAS

PRUEBA DE DEFORMACION Dt
LAS TUERCAS.

CONTROL DIMENSIONAL. 1 SERIE DE CONTROLES POR LOTE.

EL CONTROL DIMENSIONAL SE EFECTUARA EN LAS COTAS SIGUIENTES:

(o OTAMETRO DEL VASTAGO EN LA PARTE LISA.

LONGITUD DEL VASTAGO.

LONGITUD DE LA PARTE FILETEADA.

1

DIMENSIONES ENTRE CARAS DE LA CABEZA DEL TORNILLO.

'DIMENSIONES ENTRE CARAS DE LA TUERCA.

CLASE DE TOLERANCIASDEL FILETEADQ.

LAST DEMAS COTAS QUE FIGURAN EN LOS DISEROS DEBERAN SER (EN TO:O MO"wwﬁ
2 G, 5

MENTO). OBJETO DE CONTROL POR PARTE DEL REPRESENTANTE DE” COVITUR

MAS NO SERAN SOMETIDAS AL CONTROL SISTEMATICO DE LOS DTAGRAMAS

DE WALD.

" LAS PRUEBAS Y CONTROLES SERAN EFECTUADAS EN LA FABRICA PRODUCTO-
RA, OTORGANDO EL PROVEEDOR TODAS LAS FACILIDADES DE PERSONAL

Yy EQUIPQ, AL REPRFSENTANTE DEF COVITUR PARA LA REALIZACION DE
LAS MISMAS.

DE SER NECESARIA LA REALIZACION DBE LAS PRUEBAS EN ALGUN 07RO
{UGAR, EL PROVEEDOR SERA EL ENCARGADO DE CONSEGUIR LAS FACILIDA-
DES NECESARIAS PARA SU OPTIMA REALIZACION.

Lo ,
ESPECIFICACION TECNICA PARA SUMINISTRO
- DE TORNILLOS Y TUERCAS DE VIA., E.T. N2 &
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Lol

L0S GASTOS DERIVADOS DE LA REALIZACION DE LAS PRUEBAS, SERAN
CON CARGO AL PROVEEDOR. '

I11.3.- MUESTREOD Y PREPARACION DE LAS PROBETAS Y PIEZAS TERMINADAS.
111.3.7.- PROBETAS.

LAS BARRAS DESTINADAS A LAS PRUEBAS SERAN SEPARADAS Y MARCADAS

P”rﬂ * -m. “\

SEGUN LAS INSTRUCCIONES DEL- REPRESENTANTE DE*COVITUR

LA PREPARACION DE LAS PROBETAS DEBERA EFECTUARSE MECANICAMENTE,
EN FRIO, SIN  MARTILLEOD, TROZAMIENTO , TEMPLE O RECOCIDO.
LAS PROBETAS DEBERAN CONSERVAR  SIN ALTERACION LAS MARCAS DEL

S A I
REPRESENTANTE DEY COVITUR -

LA BASE DE MEDIDA PARA LA EVALUACION DEL PARAMETRO DE ALARGAMIEN-
TO SERA DE ACUERDD A LAS NORMAS 1SO Y SERA Lo = 5.65So’ PARA
LAS PROBETAS DE SECCION PRISMATICA (So SERA LA SECCION INICIAL
DE LA PARTE CALIBRADA). PARA LAS PROBETAS DE SECCION CIRCULAR
o = 5do (do SERA EL DIAMETRO).

111.3.2.- PIEZAS TERMINADAS.

LAS PIEZAS SERAN AGRUPADAS POR LOTES DE LA MISMA NATURALEZA.
EN OTRO CASO, LOS TORNILLOS DE MODELOS DIFERENTES, PODRAN SER |
AGRUPADDS EN UN MISMO LOTE PARA LA RECEPCION, A CONDICION OE !
QUE PROVENGAN DEL MISMO LOTE DE MATERIAL Y QUE EL TIPO DE CABEZA
v EL DIAMETRO DEL VASTAGC, SEA EL MISMC.

EL MUESTREO DEBERA REALIZARSE, DF MANERA QUE SEA REPRESENTATIVO
DE LOS LOTES PRESENTADOS. ' ' -

——a o~ uf"\r e
! i s h .
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L0S-LOTES DE TORNILLOS PARA PLANCHUELAS, NO DEBERAN SER SUPERIORES by
A 204000 PIEZAS.MIENTRAS QUE LOS LOTES PARA TORNILLOS DE FIJACIO—-
NES, NO LO SERAN A 1004000 PIEZAS. LOS MINIMOS. RECOMENDADOS SON -
DE 500 Y 2;000 PIEZAS RESPECTIVAMENTE.

€L REPRESENTANTE DE COVITUR TENDRA EL DERECHO DE SEPARAR O AGRUPAR
10S LOTES PARA LAS PRUEBAS VY CONTROLES. |

LAS PIEZAS TERMINADAS QUE SEAN SOMETIDAS A LAS PRUEBAS, DEBERAN --
SER MARCADAS POR EL REPRESENTANTE DE COVITUR Y CONSERVAR INTACTAS
LAS MARCAS HASTA EL FINAL DE-LAS OPERACIONES DE RECEPCION.
[11,3.3.- RESULTADOS A OBTENER.

L0S LIMITES FIJADOS PARA LOS RESULTADCS A OBTENER EN LAS PRUEBAS ©
CONTROLES, DEBERAN SER RESPETADDS DE MANERA ABSOLUTA PARA CADA -

PIEZA.

PARA SER ACEPTADO, EL LOTE DE PIEZAS DEBERA SATISFACER TODAS LAS -
PRUEBAS Y CONTROLES IMPUESTOS.

V.- DROCEDIMIENTOS DE LAS PRUEBAS Y CONTROLES.
1¥.1.- PRUEBAS SOBRE EL MATERIAL.

a} LA PRUEBA DE ANALISIS QUIMICO SE EFECTUARA DE ACUERDO A LO IN-
DICADD EN LA NORMA NOM-B-1 ULTIMA EDICION.

$7 +.0S RESULTADOS DE LGS AMALISIS NO SE APEGAN A LOS VALORES -
PRESCRITOS EN EL CERTIFICADO DE CALIDAD DEL ACERO, LA COLADA -

SERA RECHAZADA. S )

2 RIRTCE TTPECIEICACION TECNICA PARA EL SUMINISTRO
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b) PRUEBA DE TENSION. ESTA PRUEBA SE LLEVARA A CABGC DE ACUERDO
A LAS INDICACIONES DE LA NORMA NOM-B-172-18&H!Y LOS RESULTADOS
DEBERAN SATISFACER LOS REQUERIMIENTOS DEL INDICE II.1.

¢) PRUEBA DZ DOBLADO. ESTA PRUEBA SE REALIZARA A. LAS PROBETAS
DE ACUERDO A LO INDICADO EN LA NORMA NOM-B-172-08H8, PRUEBA
DURANTE LA CUAL NO DEBERAN PRODUCIRSE ‘DESGARRAMIENTCS DE
METAL, FISURAS O GRIETAS. '

CUANDO ALGUNA PRUEBA NO SEA SATISFACTORIA, SE PODRAN EFECTUAR
DOS PRUEBAS ADICIONALES DEL MISMO TIPO AL MISMO LOTE A SOLICI-
TUD DEL PROVEEDOR, PERO SI ALGUNA DE ESTAS PRUEBAS ADICIONALES
NO SATISFACE LOS REQUERIMIENTOS, EL LOTE COMPLETO SERA RECHA-
ZADO, LOS COSTOS TAMBIEN SERAN A CARGO DEL PROVEEDOR.

IV.2.- MUESTREQ Y PRUEBAS REALIZADAS SOBRE PIEZAS TERMINADAS.

LAS PRUEBAS REALIZADAS A LAS PIEZAS, SE LLEVARAN A CABO DE ACUER-
Do AL PLAN PROGRESIVO DE WALD, UTILIZANDO LOS DIAGRAMAS QUE

) PARA EL EFECTO SE ENCUENTRAN AL FINAL DE ESTA ESPECIFICACION (VER

\‘vi(“

FIGURAS P Y }}

IV.2.7.~- PRUEBA DE TENSION.

LOS TORNILLOS CON SU TUERCA SERAN SUJETADOS POR AMBOS LADOS
EN LAS MORDAZAS DE UNA MAQUINA DE TENSION Y SOMETIDOS A ESFUERZIO
DE TENSION HASTA SU RUPTURA.  LAS MORDAZAS SERAN PREPARADAS
ESPECIALMENTE PARA ESTA PRUEBA Y REALIZARAN EL CENTRADO DE LA
CARGA CON RELACION A LA PIEZA SOMETIDA A LA PRUEBA.

LA RUPTURA NUNCA DEBERA.- PRODUCIRSE EN EL PUNTO DE UNION DE LA
CABEZA CON EL VASTAGO. LA CARGA QUE DETERMINA® LA RUPTURA St

S TiTuLs ESPECIFICACION TECNICA PARA SUMINISTRO
DE TORNILLOS Y TUERCAS DE VIA. E.T. N2 6
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RELACIONARA CON LA SECCION ORIGINAL DEL VASTAGO O CON LA SECCION
DETERMINADA POR EL DIAMETRO DE FONDO DE LA CUERDA, . DEPENDIENDO

DE SI LA RUPTURA SE PRODUJO EN LA PARTE LISA O EN LA PARTE ROSCA-
OA. '

ESTA RELACION NO DEBERA SER INFERICR A LA RESISTENCIA A LA RUPTURA:

POR TRACCION, INDICADA EN EL INCISO II.1.

IV.2.2.- PRUEBA Dt DGBLADO.

EL TORNILLO SERA DOBLADO, DE PREFERENCIA EN SU PARTE LISA, A

UN ANGULO DE 30° CON RESPECTO A LA HORIZONTAL Pt B bawd UG

Froo g TN h +
oy 't Dy Bmig et b e g N

EL TORNILLC St INTRODUCIRA AL MENOS HASTA LA MITAD DE SU LONGI-
TUD, 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, FISU-
RAS NI RUPTURAS, EN CASO CONTRARIO, EL LOTE SERA RECHAZALDO.

IV.2.3.- PRUEBA DE FORZAMIENTC.

EL OIAMETRO DEL TORNILLO QUE SE SOMETA A ESTA PRUEBA SE DESIGNA

RA '"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 \gAL MENOS 0.5 "d" DE LA PARTE ROSCADA COMO SE MUESTRA
EN %A»FI&UR‘A Ne 6; SE FIJARA LA CABEZA DEL TORNILLO EN UN SUJETA—

| TiTULO ESPECIFIQACION TECNICA PARA SUMINISTRO
. - DE TORNILLOS Y TUERCAS DE VIA. e.t. N® 6
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DOR DE BANCO. SE COLOCARA LA TUERCA Y SE APRETARA HASTA LOGRAR
UN ALARGAMIENTO DEL TORNILLO. LAS SUPERFICIES EN CONTACTO SOME~
TIDAS AL ROZAMIENTO SERAN PREVIAMENTE ENGRASADAS.  CONFORME

~ SE VAYA ALARGANDO EL TORNILLO, SE AUMENTARA LA ALTURA DEL ANILLO

PRORITLD S ,
AGREGANDO “ROLDANAS 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 TORNILLC, DURANTE

LA OPERACION, LA PARTE ROSCADA DEBE - SOPORTAR UN ALARGAMIENTO

Y PRESENTAR UN ESTRECHAMIENTO CLARAMENTE VISIBLE. EN NINGUN
CASO, LA RUPTURA SE DERERA PRODUCIR EN EL PUNTO DE UNION DEL
VASTAGO DEL TORNILLO CON LA CABEZA DEL MISMC,

IV.2.4.- PRUEBA DE ATORNILLAMIENTO.

LA TUERCA St DEBERA MONTAR EN EL TORNILLO MANUALMENTE CON FACILI-
CAD, SIN JUEGO APRECIABLE EN LOS DOS TERCIOS DE SU ALTURA COMC
MINIMO, LUEGO SE ATORNILLARA A FONDO CON LLAVE DINAMOMETRICA.

EL PAR DE APRIETE REGISTRADO DURANTE ELfRECORRIDO DE LA TUERCA
ixg;z

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
G- M L EN  AMBOS CASOS EL 'PAR DE APRIETE MINIMO, DEBERA SER.DE

e g

POR LO MENOS 0.5 K& M

IV.2.5.— PRUEBA DE DEFORMACION DE LA TUERCA.
PARA LA REALIZACION DE ESTA PRUEBA, SE NECESITARAN TUERCAS QUE
TENGAN SU PARTE INTERIOR COMPLETAMENTE LISA, SIN VESTIGIOS DEL

FILETEADO; EL FONDO DE LAS TUERCAS CIEGAS GSERA 'PERFORADO Y EL -

"ESPE cxﬁiCACION TECNICA PARA SUMINISTRO "f;
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© APOYN SERA ELIMINADO. PARA EMPEZAR LA PRUEBA SE INTRODUCIRA EN
' A PARTE INTERIOR DE LA TUERCA, UMA VARILLA CILINDRICA DE ACE-
RO, CUYO DIAUETRO SEA DE 0.90 DEL DIAMETRO INTERICR TEORICO EN
LA PUNTA DE LOS HILOS DE LA CUERDA. ENSEGUIDA, LA TUIRCA  ES
APLASTADA DE CAMTO MEDIANTE UN MARTILLO SOBRE UN YUNGUE, DE MA-
NERA QUE LA SUPERFICIE INTERMA ENTRE EN CONTACTO CON LA VARI-
LLA. -

DURANTE LA PRUEBA, NO DEBERAN PRODUCIRSE GRIETAS MI FISURAS. SI
EL REPRESENTANTE DE COVITUR LO JUZGA NECESARIC, LA PRUEBA SE
DEBERA CONTINUAR HASTA LA RUPTURA, CON EL FIN DE ANALIZAR LA
TEXTURA' DEL MATERIAL, LA CUAL DEBERA SER FINA, HOMOGEMEA, SANA
Y EXENTA DE CRISTALES BRILLANTES.

IV.2.6.-CONTROL DIMENSIONAL Y CONTROL DE FINAL DE EJECUCICN.

TODO TORNILLO EN EL CUAL AL FENOS UMA COTA CONTRCLADA SE  SITUE
FUERA DE LAS TOLERANCIAS O QUE NG SATISFAGA Il FINAL DE EJECU-
CIGN INDICADA EN EL INCISO 1I.2., SERA CONSIDERADA COMO “MALA"
EN EL-CURSO DEL CONTROL. |

FL CONTROL DIMENSIOMAL Y CONTROL FIMAL DE EJECUCIOM, [EBERA EFEC-
TUARSE A PARTIR DE MUESTREQS EN LOS LOTES.

LOS CONTPOLES SERA COMDUCIDOS DE ACUERDC AL PLAN PROGRESIVO DE

PRI SRR T AR

WALD bE~LA FIGURA-No. 4 DE ESTA ESPECIFICACION

Flv CASC DE RECHAZO, EL PROVEEDOR TERDRA LA FACULTAD DE SELEC-
CIONAR {A SU CARGO) LAS PIEZAS DEL LOTE RECHAZADC Y PRESEMTAR
EL NUEVO EOTE A RECEPCION, PREVIA AUTORIZACIOH DEL REPRESENTAN-
TE DE COVITUR.

PARA ESTA SEGUNDA PRESENTACION, EL CONTROL SE EFECTUARA _DE o
ACUERDO AL DIAGRAMA DE WALD -DE-LA-FIGURA Ho. //?35 PO

ik J
eg| TITULG S ESPECIFICACION TECHICA PARA SUMINTSTRO CIUDAD D=
: DE TORNILLOS Y TUERCAS DE VIA.
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DIFERENTES CLASES DE PRUEBAS QUE FORMEN UNA SERIE, PODRAN SER
INSCRITAS EN £l MISMO DIAGRAMA.

LOS DIAGRAMAS RELATIVQS A CADA SERIE DE PRUEBAS SE ADJUNTARAN

AL ACTA DE RECEPCION VY DEBERAN MOSTRAR TODAS LAS POSICIONES
SUCESIVAS DEL PUNTO REPRESENTATIVO.

V.~ GARANTIA Y DERECHOS DE PATENTE.

V.1.- GARANTIA.

LAS PIEZAS SERAN GARANTIZADAS DURANTE UN (1) ANO CONTADG A PARTIR
DE LA FECHA DE PUESTA EN SERVICIO DE LAS MISMAS Y DOS (2) ANOS

L O Gas T

A PARTIR DE LA FECHA DE RECEPCION EN LOS ALMACENES DE!COVETUR:-

TODA PIEZA QUE SE DETERTORE. DURANTE ESTE LAPSO, POR CAUSAS AJENAS
AL DESGASTE NORMAL -0 QUE PRESENTEN DEFECTOS NO DETECTADOS DURANTE
LA RECEPCION; DARA LUGAR AL SUMINISTRO GRATUITO DE UNA PIEZA
IDENTICA EN 'BUEN ESTADO O AL PAGO POR PARTE DEL PROVEEDOR DE
UNA INDEMNIZACION IGUAL AL VALOR DE LA PIEZA.

ST EL FABRICANTE LO SOLICITA, LAS PIEZAS RECHAZADAS LE SERAN
DEVUELTAS , LOS GASTOS BE ENVIO CORRERAN POR SU CUENTA. *

Vi2,— DERECHOS DE PATENTE.

L0S DERECHOS DE PATENTE QUE PUDIERAN PRESENTARSE ESTARAN A CARGO

o G N T

; DEL PROVEEDOR QUIEN GARANTIZA A'C@V}FHR”¥“S“T”C CONTRA CUAL~
% QUIER RECLAMACION AL RESPECTO. o~ ol

LN | WAL . s oot S s emrmzo s gioeSemo oo ST U IR SIINTI R m . T i T — T
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VI.- ANEXOCS.

———FIGURA N2 TA TORNILLC CABEZA DE DIAMANTE CON TQER@KT///f
o
FIGURA NZ TORNILLO CABEZA HEXAGONAL CONfTUERCA
| FIGURA N2 2 DIAGRAMAHDE WALD. ERUE@AS SOBRE PIEZAS TERMINADAS,
\\ -

FIGURA N® 3 DIAGRAMA DE Wﬁ?ﬁithRUEBAS SOBRE PIEZAS TERMINADAS. ;

FIGURA N® 4 DIAGE&MR’DE WALD. CONT\UtN IMENSIONAL Y DEL ASPECTO.

FIGURA‘NQ 5 DEﬁGRAMA DE WALD. CONTROL DIMEN AL Y DEL -ASPECTO.
e

FIGURA Ng 6f PRUEBA DE FORZAMIENTO : . e
.

F%fuﬁh N° 7 PRUERBA DE DOBLADO o T~ !
H

f :
]
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_E PIEZAS PROBADAS

NUMERO

Mveno v s

IAGRAMA DE WALD

SUM!N!STRO DE TORNILLOS Y TUERCAS DE ACERO
PARA VIAS

PRUEBAS SOBRE PEEZAS TER'VHNADAS
LOTES DE 500 A 2000 PIEZAS
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