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I.- GENERALIDADES.

oy gl D
I.1.~ ebjesive.

La presente especificacidn técnica, tiene por objeto

definir los procedimientos de fabricacién y recepcién .

WLE?kWNH-
ut-ado

de las arandelas de presién de doble . ;
utilizadas en el equipamiento de las vias del Métro

con Rodada Metdlica de la Ciudad de México.

I.2.- Descripcidn.

. e L (s
Las roldanas de presién de doble -ondwlado, son

elementos metdlicos de forma circular con doble
espiral, que se utilizaréan en las fijaciones
indirectas ‘de rlel sobre durmientes de madera de las
vias del Metro con Rodada Metdlica de -la Ciudad de

México.

IT.- CONDICIONES DE FABRICACION.
I1.1i.- Material.

Las arandelas serdn fabricadas con acero para
resortes, de acuerdo a lo indicado en la norma francesa
NF A 35-571 | | |

Se utilizar& un acero tipo 51-8-7.

El proveedor podra presentar, para su revisidn, un
‘tipo de acero opcional, el cual deberd cumplir como
minimo, con los reguisitos indicados en esta

especificacidn.

Los representantes de COVITUR c{/@eﬂ/s‘u‘l ¢, serdn los

indicados para autorlzar la utilizacidn de cualguier

ctro tipo de acero.
A,
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El procedimientoc de elaboracién del acero sera a
eleccidn del proveedor, debiendo comunicar, para su
visto bueno, al representante de COVITUR o del S.T.C.

el método a utilizar.

El acero deberd tener las siguientes propiedaées
mecénicas,' obtenidas de probetas sometidas. .a
tratamiento de temple y revenido ( de acuerdo a las
normas NF F 80-108 y NF A 35-571). |

-Resistencia a la traccidn © o+ 1500 a 1750)1Whm2

-Limite proporcional de elasticidad : > 1350 N/mm2

-Alargamiento : > 6.5 %
~Resiliencia (KCU a +20°C) : > 2.5 dad/cm’
~-Tratamiento para el temple : 880 + 10°¢
~Temperatura para el revenido :'ﬁSD°C,iT‘20°C‘

Y deberad presentar la siguiente composicidn quimica:

~ Carbono C = 0.48 - 0.54 %
- Manganeso Mn= 0.50 - 0.80 %
- silicio =~ Si= 1.60 - 2.00 %
- Fésforo P = 0.035 % max.
- Azufre S = 0.035 % max.
- - Cromo Cr= 0 .30 % max.

- , . A
El acero mo debera presentar defectos internos ¢ de

superficie, perjudiciales para .su utilizacién.

El acero no deberd presentar descarburacidn total
(consultar la norma NF A 35-571 y NF A 04-201 para

limites y medida de la descarburacién respectivamente).

T
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IT.2.- Caracterfsticas de las Piezas.

Las roldanas serdn fabricadas por enroscamiento en ca-
liente vy espiral de un perfil de acero. El sentido de
la enroscadura es a la izguierda para una utilizacifn
con piezas normalmente fileteadas a la derecha vy cuyas

secciones se indican en la presente especificacidn.

El enroscamiento deberi estar exento de discontinuida-

des.

Las condiciones de fabricacién de las roldanas obteni-
das de los perfiles de una misma colada deberdn ser

idé&nticas,.

En caso necesarioc los verfiles serén sometidos a un
tratamiento de recocido de normalizacifn, debiéndose
tomar todas las precauciones necesarias para evitar la

descarburacién v el calaminaje.

Las caras interiores-y exteriores de las roldanas elfs-
ticas tendr&n una seccidn rectangular debiendo, cuando
la roldana esté aplastada, ser paralelas al eje de en-~
rollamiento, |

La seccibn debe ser de un espesor constante y . ligera-

mente redondeada en las esquinas.

" Las espilares de las roldanas deberé&n sobreponerse ri-

gurcsamente a la presifn en un block.

Las caras de los extremos se deber&n encontrar en el
mismo planc gue pasa por el eje de la espiral de enro-

llaniento.
I1.3.- Tratamiento de Temple y Revenido,

Después de fabricadas, lds roldanas serdn sometidas a

.un tratamiento def_tehple v revenido, debilendo ser

<
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conducidos dichos tratamientos con el cuidado necesa-

rio.

Los hornos donde se llevari a cabo dichos tratamientos ,
deberén permitir una regulacisdn progresiva y contro-
lada del calentamiento. '

La temperatura del bafio de temple (para el agua) es-
tar§ éomprendida entre 20 y 40°C.

Cuando la temperatura requerida, para el lote ' prove-
niente de la colada considerada, sea alcanzada, las
roldanas se someterfn al proceso de templado.

El revenido serd realizado inmediatamente después del
templado, en cuanto la temperatura necesaria sea al-
canzada, debiendo considerar la duracién correcta.

II.4,- Dimensiones y Tolerancias.

Las arandelas serdn fabricadas de acuerdo a los dise-
fios presentados en esta especificacién (anexo No. 1,
fig. No. 3) y a los planos aprobados por COVITUR.

Las tolerancias para el control dimensional referido
en el inciso III,2.2,, serdn las siguientes, de acuer~
do a la ficha técnica UIC 864-~3, ‘

- Di&metro interior : + 1.2mm
0.0

- Seccidn de perfil : + 0. 4mm

. - Altura : o + 1.6mm
' 0.0
- Angulo de abertﬁra;‘ 25¢°
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I1.5.- Calibradores.

El proveedor presentard antes del inicio de la

fabricacidn, para su aprobacidén, dos series de
calibradores de "maximo" y "minimo", “machos" y
"hembras".

Si son reconocidos exactos vy autorizados por el
representante de COVITUR'BAQQ;f@;Ty¢4, seran marcados
de manera indeleble.

Una serie serd devuelta al proveedor para el control

de los calibradores necesarios para la fabricacidn.

La otra serie guedar@ en poder del representante de
COVITUR cﬂadkil/égﬁ;é{ y sblo ésta serd la autorizada

para llevar a cabo la recepcidén de las piezas.

El costo y fabricacidn de los calibradores, serd a

cargo del proveedor.
IT.6.~ Marcas de Fabricacidn.

Tas . marcas- - de fabricacidn sdlo llevarén las
indicaciones que se especifica en el inciso V.2.
Las marcas deberadn estar sdlidamente adheridas y en

lugar visible con caracteres bien legibles.

II.7.~ Final de Ejecucidn.
RMQ{ ]
Las ro danas deberan presentar una superficie lisa, -

limpia % exenta
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de fisuras‘ superficiales, guebraduras, pliegues,
rebabas, falta de material o de cualguier otro defecto
perjudicial para su empleo.

Las caras de los extremos deberadn ser lisas y exentas

de rebabas.
II.8.~ Sometimiento a Carga Previa.

El proveedor deberd realizar un aplastamiento de todas

i _ las roldanas. La'carga de compresidn a aplicar serid de
e alrededor de 30,000 N (3058 Kgf).

III.~ CONDICIONES DE RECEPCION.

III.1l.- Supervisidn.

eVl
A COVITUR 6 8315+ Cwy. POr medic de sus representantes,

T e o b
supervisara la fabr1cac1on de las roldands elédsticas,

T——
-
S

por lo cual tendrédn libre acceso a las diferentes
" &dreas de la planta relacionadas con la fabricacidn, en
cualquier momento, durante el tiempo gque dure el
pedido, procediendo a realizar las verificaciones que

et juzguen necesarias para comprobar que las indicaciones

de esta especificacidn son cumplidas.

El proveedor pondra a disposicidn del representante de
COVITUR o3&l {S4™Esy el personal y equipo necesario
para'la preparacidn de las muestras y realizacidn .de

las pruebas, cuyocs costos seré@n a cargo del mismo.
I 1 .

Veedhes |
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El costo del material y piezas sometidas a pruebas,
serd a cargo del proveedor, cdn excepcidn de aquellas
sometidas a control dimensional y control de final de
ejecucidn gue resulten aprobadas, las cuales se

entregaradn junto con el lote correspondiente.

ITI1.2.- Naturaleza y Proporcidn de las Pruebas 'y

Controles.

Las pruebas serdn realizadas en el laboratorio del
proveedor, previa revisidn y autorizacidn del mismo,

por parte del representante de COVITUR o del S.T.C.

En caso de no aprobacidn del laboratorio, COVITUR pite”
E}Ihﬁﬁwy el proveedor, decidir@n qué laboratorio seri

utilizado.

El proveedor tiene la obligacidn de proporcionar,
también en este caso, todas las facilidades necesarias

para la realizacidn de las pruebas.
IIT.2.1.- Pruebas sobre el Material.

Los perfiles designados @ la fabricacidén de las
roldanas elésticas, serdn sometidos a. las pruebas

siguientes:

}’/ I

- Determinacion de la composicidn quimica 1 andlisis por colada

- Determinacidn del limite de elasticidad, |1 serie de pruebas
resistencia a la traccidn y el alargamien-{ por fraccidn de

to a la ruptura. ‘ 10 ton.

- Torsidn. ‘ Con un minimo de 2

r
series de pruebas

\Por colada.

o .
o
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El proveedor podrd presentar un certificado de
laminado por <colada, el cual serd revisado y a
criterio del representante de COVITUR gj@ﬁ@:d‘fs’f‘&hﬁgﬁw
aceptado.

En caso de que la presentacidn del certificado no
satisfaga o se sospeche gue no cumple con 108
requisitos e5p¢cificados, necesarios se llevarég a

cabo las pruebas.

III.2.2.~ Pruebas y Controles en Piezas Terminadas.

Las roldanas serdn sometidas a las pruebas y controles

siguientes:

- Aplastamiento (1)

- Presidén (1) - En todas las piezas
- Presidn de descarga (2) muestreadas.
- Torsidn
1 pieza en 2 muestras.
- Textura
~ Dureza no En todas las piezas

muestreadas.

Estas pruebas se ejecutaradn en el orden indicado.

25 piezas serdn muestreadas por cada 100,000 roldanas

O menos.,
- Control dimensional y control de 1l serie de controles
final de ejecucidn. por lote (ver incisos

III.3.2.y IV.2.7 ).
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B L contxol d;mens;onal se efectuara en las cotas gloni-
tes:

* Diametro interior.
* Dimensiones de la seccidn.

* Altura.

* Angulo de abertura.

ITT.3.- Muestreo y Preparacidn de Probetas-Muestreo de

Piezas Terminadas.
I1II.3.1.- Probetas.

Las probetas seran muestreadas, cortadas =y
marcadas, segun las 1ndlcac1ones del representante de
COVITUR @/ae{bs_.,sry&x

El recorte y acabado deberd ser por algin método en
frio, con la ayuda de magquinas-herramientas, sin
ninguna operacidn de martilleo, trozamiento, temple o

recocido.

Las probetas deberan conservar intactas, las marcas
del representante de COVITUR é/@%fkgkmuaéf

La base para la medida de la evaluacidn del
alargamiento, serd de acuerdo a las normas ISO y sera
'igual a Lo=5.65)So , para una seccidn prismitica (So=

estado de la seccidén inicial de la parte a calibrar).

e 1T¥i.3.2.- Piezas Terminadas.

Las piezas seran agrupadas en lotes de la misma

naturaleza.

Los muestreos seran realizados de tal forma que sean

representativos de los lotes presentados.

La cantidad de piezas .de un lote nb deberd ser

inferior a 20,000 ﬁi;superior a 100,000, v

'-"‘v—._-_,.-—-——
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El representante de COVITUR é/aélwip&ug,, tendra el
derecho de  separar de los grupos, los lotes

considerados para las pruebas y controles.

Las piezas muestreadas serdn marcadas por el agente
recepcionista y durante las pruebas vy controles

deberan conservar dichas marcas.

IV.- REALIZACION DE LAS PRUEBAS Y CONTROLES-RESULTADOS A
OBTENER. '

"Los limites especificados para -los resultados a
obtener de las pruebas y controles deberdn ser
respetados.

Para ser aceptado, el lote presentado debera

satisfacer las pruebas y controles impuestos.

IV.l.- Pruebas sobre el Material.

Para las pruebas mecénicas, las probetas deberan ser
sometidas al tratamiento indicado en el inciso II.1 y

II.3.

Si en un lote una probeta muestreada y sometida a una

prueba determinada, no satisface 1las condiciones
e impuestas, pueden realizarse, a solicitud del
prcnuaedoru Yy a criterio y autorizacidén del representante de - -
COVITUR o del S.T.C., 2 pruebas complementarias de la misma natu

raleza.
Si una de 1las pruebas complementarias no resulta

satisfactoria, el lote correspondiente serd rechazado.

IV.1l.1l.~- An&lisis Quimico.

El andlisis gquimico. serd@ realizado a partir de una %,

A
Q:%Y 1 probeta. o
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La proporcidén de los diferentes elementos guimicos
contenidos deberd quedar dentro de los limites

indicados en el inciso II.l.

En el caso de normas nacionales a respetar, se deberi
escoger la composicidébn gquimica mé&s prdéxima a la

especificada.

Iv.l.2.~ Prueba de Traccidn.

La realizacidn de la prueba de traccidn debe ser de
acuerdo al tipo de ‘acero especificado, debiendo

. cumplir con las caracteristicas del inciso II.1.

IV.1.3.~ Prueba de Torsidn.

i

Para la prueba de'torsién, las probetas tendran una
longitud igual a 30Ys  (S=Seccibn del perfil de acero)
y serdn torsionadas 3 veces a 360° en una maguina con

una velocidad constante, destorciéndose posteriormente.

No deberdn aparecer fisuras, ni deformacidn permanente
de mids de 45° con respecto al eje longitudinal de 1la.

probeta.

IV.2.~ Muestreo y Pruebas Realizadas sobre Piezas Terminadas.

l.os resultados a obtener serdn similares para las

diferentes roldanas probadas.

Si en una pieza o mas, los resultados de una de las
pruebas no satisface las condiciones impuestas, se
podréan muestrear del lote incriminado otras ? pieras, las

cuales seré&n sometidas a' las mismas pruebas. En caso w

LA OF
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de gue wuna sola de las pruebas no satisfaga las

condiciones impuestas, el lote serd rechazado.

Sin embargo el representante de COVITUR éj&e&fgwﬁd?rbu
podréd a su criterio, autorizar la repeticién de las pruebas, despids
de gqgue el proveedor someta a un nuevo tratamiento las

roldanas del lote incriminado.

El lote serd rechazado definitivamente, si una sola de

las pruebas no satisface las condiciones impuestas.

Iv.2.1.- Prueba de Aplastamiento.

Cada roldana serid sometida a una carga de 40,000 N

(4077 Kgf) entre 2 placas paralelas.

Después de mantener_lé carga durante 10 segundes, la
pérdida de altura en promedio, no deberid ser mayor de
1.0 mm.

Enseguida, cada pieza recibird una carga de 30,000 N
(3058 Kgf), 10 veces sucesivas. La pérdida de altura en

promedio no deberid ser mayor a 0.10 mm.

IV.2.2.- Prueba de Presidn.

En cada pieza sometida a la prueba, la variacidén de la
abertura correspondiente al incremento de carga de
10,000 a 30,000 N (1019 a 3058 Kgf), serd obtenida con
la ayuda de aparatos de medicién machos y hembras. La

variacidén de la abertura deberd ser de 0,85 mm £0.20mm,

' \;’:
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IvV.2.3.~- Prueba de Presidn de Descarga.

Cada pieza serd puesta bajo una carga de 40,000 N

(4077 Kgf), entre dos placas paralelas templadas.

Después de mantener a la pieza en este estado durante
10 segundos,” se descarga- poco a poco hasta 11egér a
10,000 N (1019 Kgf).

-Durante la descarga, la abertura de la roldana sera
medida con la ayuda de aparatos de medicidn machos. La
abertura no deberd ser inferior a la abertura minima

indicada en los disefios.

Se descargara totalmente la pieza. La altura de 1la
pieza serd medida y no deberd ser inferior al valor
minimo indicado en los disefios.

IV.2.4.- Prueba de Torsidn.

Las piezas probadas serin deformadas en frio, de manera -

gue una semiespiral se curve después de torcido, 90°
hacia el interior.

La deformacidn deberd ser conducida de manera lenta y
continua. Las piezas deberdn soportar la prueba sin

presentar fisuras.

IV.2.5.- Prueba de Textura.

(:::§, La pieza serd entallada y» rota. La seccidn de ruptura,
deberd presentar un aspecto uniforme de acabado, fino
%k Ag-é%kﬁ) y no presentar fisuras internas.
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IV.2.6.- Prueba de Dureza.

Los resultados de la prueba de dureza deberin estar

comprendidos entre:

430 a 515 HV30 (prueba de dureza Vickers).

43 a 49 HRc (prueba de dureza Rockwell).

IV.2.7.~ Control Dimensional y Control de Final de Ejecucidn.

e Cualquier roldana, en la cual al menos una cota controlada se
situé fuera de las tolerancias o que no satisfaga el control de
final de ejecucidn precisado en el inciso II.7 serd considerada

como "mala" en el curso del contrcl.

El control dimensional y control de final de ejecucidn

serd efectuado por muestreo de los lotes de roldanas.

El control serd realizado de acuerdo al diagrama de
Wald del anexo 1, figura No. 1. En caso de rechazo, el
proveedor tendrd la facultad, con la autorizacidn del
representante de COVITUR o dél S.T.C., de seleccionar
a su cargo las piezas del lote incriminade y' presentarlas
de nuevo a recepcidn. Durante la segunda presentacidn
el control se efectuard segln el diagrama de Wald del

anexo 1, fig. No.2.

V.~ PREPARACION DE LOS SUMINISTROS.

V.l.- Proteccidon Anticorrosiva. '

Antes de presentarlas a recepcidn, las roldanas serdn \V

& /\E . i B
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sometidas a un tratamiento superficial de proteccidn
anticorrosiva de galvanizado, por medio de un proceso
electrolitico de zinc, el cual serd a eleccidn del
proveedor, perc con el visto buenoc del representante

de COVITUR o del S.T.C.

El espésor_minimo de la proteccidn sera de 15 micras y
deberd cumplir con la prueba de niebla salina de

acuerdo a la norma NF X 41-002.

Las propiedades del material no deberdn disminuir con

e la aplicacidn de la proteccidn anticorrosiva.

V.2.- Embalaje.

Antes del empaque, . las piezas seri&n lavadas e
impregnadas con aceite de linaza o algquitran en
caliente, para una mayor proteccidn. Las piezas seran
embaladas en empaques resistentes, gque las protejan de

la intemperie y de los golpes durante el transporte.

El proveedor presentara diversos tipos de empaque,

como cestos, barriles, cajas, toneles metdlicos o
'sacos, siendo el representante de COVITUR o del S.T.C.
guien apruebe y autorice el tipo de embalaie a

utilizar.

El nimero de piezas embaladas deberd ser miltiplo de

25, con un peso maximo de 100 Kg. por empaque.

Los empagues no debieron contener con anterioridad,

sustancias o materiales. gue pudieran 'perjudicar o

I
dafiar a las piezas. \ﬁﬁ

LN

<~
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Los empaques se cerrar&n una vez gue el representante
de COVITUR o del $.T.C. los hayan revisado y aprobado.

Los empagues seran marcados, poniendo el proveedor a
disposicidn del representante, el equipo, herramientas

y asistencia técnica, necesaria para su realizacidn.

Los embalajes llevaran de manera legible e indeleble y
de ser necesarioc en una etiqueta sélidamente adherida,

las siguilentes indicaciones:

- La marca o nombre del proveedor.

- La marca del represenﬁante de COVITUR o del S.T.C.

- Nimero de pedido.

- Naturaleza de las piezas.

- Cantidad y peso total de las piezas.

~ Fecha de fabricacidn.

~ Fecha de entrega.‘

Cada empague contendrd un sdlo tipo de arandelas.

Los empaques serdn a cargo del proveedor vy no le seran
devﬁeltos, por lo que pasaradn a ser propiedad de

COVITUR.

Las piezas sin .empagque seran rechazadas.

VI.- GARANTIA Y DERECHOS DE PATENTE.

VvIi.1l.- Garantia.

El proveedor garantizarid sus piezas durante un (1) afio,
contado a partir de la fecha de puesta en servicio de

las mismas y dos (2) aflos a partir de la fecha de
l% recepc1on en los almacenes de COVITUR.
§Q/ ,
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Toda pieza gue durante este lapso se deteriore por
causas ajenés al desgaste normal o en la gque se
observen defectos no detectados durante la recepciéh
en fabrica, dard 1lugar al suministro, sin costo
algune, de una pieza idéntica en perfectas condiciones
o al pago de una indemnizacidn igual al costo de la
pieza, asi como el pago de los gastos ocasionados’ por

el retiro del material defectuoso y los dafios gque

Si el proveedor ‘lo solicita,

serin devueltas,

VI,

ot

Anexo“lﬂ«mggntrol dimensional y de final ejecuc1®

pudieran ser ocasionados a la via.

cuenta.

2.- Derechos de Patente.

Los derechos que pudiéran presentarse,
del
5.T.C.,

proveedor, guien garantizard

VII.~- ANEXOS

e,
S i

R

seleccxona;wlaé piezas.

“N?.,_

Anexo 3.M.Dlmen51ones de las roldanas““

NG L m\%rm

las piezas rechazadas le

corriendo los gastos de envio por su

estaran a cargo

a COVITUR vy al

contra cualgquier reclamacidn a este respecto.

iy Anexo 2.- ContrdT“ﬂlng51onal Y. de~fifal ejecucifn- después de
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