T

Bt Bt
N
&
&
- o
‘
)

FUY B

e
N
i‘
s

i
N

>

m

Y

53

£5%

£iape

&

ey,

HE

gl i e o g Ty
s e o T g™ ol T = ekl P e e A ] g ¢

i ' - feb. 22, 1078,
& ‘Lspe cificacidn 1
i 78-1EM-0G3-111-145-
I /// L ' TRADUCCTON.

METRO Ot MEXICO . LS

ESPECIFICACION TeCx 1CA PARA EL SUMINISTRO DZ RIELES GE
ACERO RO TRATADO.

'%.

1 N D I CE

GENERALIDADES.
. 1. Objeto.

4

1.2 Campo de aplicacidn.

II.  CONDICIORES DE FABRICACION.

11.1 Calidad del acerc.

11.2  Procedimiento de fabricacion. | ST
11.3. Composicidn guimica. : A
'11.4 Fabricacidn.

I1.5 HMarcas.

11.6 Rematado de ejecucidn.
1177' Acabado.

116 Tolerancias.

11.9 - Calibres. A i

I1I.- CONGICIONES DE RECEPCION. A - K X

II1.1 Supervision. : A J .
II1.2 Presentacidn en recepcicn.
111.3 Naturaleza de las pruchas.

111.4 Cxtraccidn de las nmuestras.

-1 s

&




LS

B

i

T1v.

[11.5 Andlisis quimico.

111.6 Prucba de choque.
'111.7 Prueba de tension.

© 111.8 Examen macroscdpico.

TRANSPORTE DE LOS RIELES.

GARANTIA Y DERECHOS DE PATENTE..

| Vil Garantia.
V.2 Derechos de patente.

A I

ANEX0O: Croquis de gé!ibés de control.

-3




A N MRS e e c e ERALL hr S L, ERENCT e o e

I.-  GLHERALIDADSS.

1.1 Objeto.

La presente especificacion define las condiciones de fabricacidn y
de recepcidén de los rieles de acero no tratado itzntc ce caiidad --
ordinaria como de calided normalwente dura y de peso igual o inre-
rior a 100 libras por yarda.

1.2 Camno de aplicacidn.

L S
la presente especificacidn est stablecida conforme a las recomen
3

t o
daciones de la ficha UIC-860-0 de la Unién Internacionzl de los fe
rrocarriles. Estd destinada a una fabricacidn europea en 10s paises
afiliados a la UIC y en los paises que han adopatado las normas -
UIC o normas similares. : )

&

o -

I En el caso de una fapricacidn en el continente americano, se admi -~
¢ te .. utilizar la norma ASTM-A-1 “"Especiticacién para rieles de ace

2 ro al carbono” (Especification for carbon steel rails). Sin embar-

i go la longitud de los rieles y las tolerancias geométricas debe -

- ser conforme a las disposiciones de la presente especificacidn.
s :
3

1I.- CONDICIONES DE FABRICACION.

S '11.1 Calidad de acero. )

E - e Los rieles 80 ASCE son.dexgcéro no.tréfado, de ca!jdad'ordinar@a.

i Los rieles 100 RE utilizados enlios{aparéfos de via, son dé acero
o no tratads, de calidad normazlmente dura, tipo “B". i )

E 11.2 Procedimiento de fabricacion.

E1 acero es elaborado seglin uno de los procedimigntos mencionados
a continuacién: Thomas, Bessemer, Siemens Martin bisico, Eléctri-
co, Sopladura al Oxigeno, cuya eleccidn se deja al proveedor.

Sin embargo, este debe comunicar la naturaleza del procedimienta
de Tabricacién y las principales caracteristicas que €l eniplea pa

“ra la elaboracidon del acero, no nuede modificar su método de fa--
bricacién sin dar previo aviso a COVITUR.

75

S

1 T . -
i1.3 Compesicidn guimica.

- S

w
¢

. E1 acero debe  presentar los porcentajes de composicidn gquimica -
comprendidos en los limites siguientes: -

“
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(a1 JUBOES J° Procesiailshuns Cs tm % max. | max max.
glaboracion. ‘
1).- Calidad ordinaria.
Procedimiento Thomas. 6.37-0.55 1 0.70-1.20 35 .08 {.-0.05
Procedimiento Bessemer 0.40-0.50 jC¢.80-1.20 0.35 .06 0.06
, Procedimiento Siemens- i
! Martin Basico. 0.40-0.55 { £.80-71.20 | 0.35.] 0.05
‘procedimiento eléctrico | 0.40-0.50.|0.80-1.20 | 0.35 1 0.04 5
H Procedimiento de scpla- :
] dura al éxigeno. 0.40-0.60 | 6.80-1.20 | 0.35] 0.05 | 0.05
g .~ Ib).~ Calidad normalmente du-
i P ra: .
A [ ]
, Tipo B. - 0.50-0.70 | 1.30-1.70 { 0.50¢{ 0.05 | 0.05
. -La tabla anterior vale tanto para las pruebas en lingotes ocque-
o fios como en pro?ugtos laminados. Sin_embargo para éstos ditimos,-
z el contenido de fosfToro puede superar jos porcentajes de la tabla
de 0.01.
"A‘P‘:fﬂ‘. 3 . L 2
ié :E 11.4  Fabricacidn. , .
. I1.4.1 Afino y laminado. , .

il

La seccién inicial de los lingotes es cuando menos igual
~& veinte veces la del perfil nor laminar.

e

.- -Los lingotes deben  mantenerse en posicidn vertical hasta

e ¥ *Su completa solidificacion, oo deben  ser enfriados por
= : Coomingun medio artificial. -
o El laminado se 1leva de tal manera que se evite, median
g% (2259 te un procedimiento apropiags, el peligro de fisuras en -
[ $ o el pic del riel. La masa-correspondiente al hongo es -
- . : ~ Ssbmatida a un buen afinc. ;
g " 11.4.2 Recorte. ’ = : 12
& 5 .
. Los blooms* y las barras laminadas deben ser sancados de ma
N _— nera suficiente en la cabezz y en el pié para que los rie
i tes cumplan con las condiciemes de la presente cspecifica-
cién. i .
Enfriamiento. t

: y " } P
E-- Ricles de calidad ordiperia,

Después del laminado, las rieies son enfriados al
aire en lugar cubierto y en condiciones tales que el
<:> enderezado consecutive sea reducido al minimo.

1
Ll
"~
e
)

* Lingotes pavciolmente laminadoes.
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2. Rieles do calidad normalmente dira, tipo B.
E1 fabricente debe someter a COVITUR los “detalles relati-
vos al enfriamicnto de los rieles.

11.5 Marcas.

1L.58.7 Los rieles 1levardn en una cGra del alma con caract5ras
en relicve, de 1 a 1 5 mm. de espesor y de 20 a 35 mm. -
de altura:

‘- La marca de la féabrica.

S - = E1 nGmero del mes en nimeros romanos y los dos Glti-
mos nameros del afo de fabricacidn.

- E1 simbolo del procedimiento de elaboracidn.
- E1 simbolo del tipo del acero. ‘ _ .

- El peso en libras por yarda y las letras que precisan
el perfil del riel.

« & 7. - - Una flecha cuya punta indica la direccidn de la cabe-
: ' za del lingote.

. " 11.5.2 los rieles llevardn también contrastados en caliente,
: en el alma, a 1.50 m. aprcximadamente del extremo corres-
pondiente a la cabeza del lirgote, ce 15 a 20 mm. de altu
iy : - ra y en el orden indicado a continuacién:

—~ E1 nomero de la colada.

= lLas letras A, B, ....Z qra indican el riel de cabeza,
wes = sme--—se-—o - o] giguiente, etc., siendo Z reservada al riel de --
- pie.

U .EY nbmero del lingote 1, 2,°3 ..

i - Los recortes de cabeza y ds pie de leas barras laminadas -
o ' se marcaran en caliente con los nimeros de colada y del -

“lingote y con las letras A o Z, segin se trate del recor-
te de cabeza o dzl recorte de pie. '

X S . _. 11.5.3 Después del acabado se practicardn de golpe ern frio en
" las secciones de todos ‘1os rieles en 1os exiremos corras-

pondientes a la cabeza del lincote, las marcas indicadas
en el parrafo 11.5.2

- 't
I11.5.4 Advertencia. Yo
. Si algunas marcas llegasen a desaparecer cCompo consecuen-
. cia del recorte del riel, deben reproducirse en presencia
L . del representante delegado de COVITUL.
' .
II.6 Remabado de ajecucidn. s

N Todos los rieles deben tener un rematado de ejecucion muy uUidadOAD
a y estar exentos de defectos pﬁ“gug1C1a1a5 pa;a el buen servicio =--
./ - - del rielyen particular Tisuras de cuaiquicr tipo, lineas, grietas,
o sscamas, oquedades y faltas de mQLJl

B I e e
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11.8.1 Tolerancias en 1as dimensiones.

-

£1 hongo debe scr 1iso, rectilineo de un extremo a olro.

En los extremos, 1os éngulcs del honno hasta el rnivel de las super
£icies de embridado inciusive, deben ser ligeramente achatlanados.
Cualquier otra rebaba y saliente deben ser cuidadosamenie elimina-
das.

T

Los barrenos deherdn ser perfectamente cilindricos, con sus pare--

_des lisas y todas las rebabas debidas al barrenado deberén ser ---

cuidadosamente eliminadas. Sus bordes deberan ser ligeramente acna
flanados.
i

La ausencia de defectos internos perjudiciales debe garantizarse -
por medio de un control continuo no Gestructivo apropiado el procg
dimiento de fabricacién y al tipo del acero, COWO por ejemplo un -

examen ‘con ultrasonidos. Ecte examen se hace bajo 12 propia respon.

cabilidad del proveedor.

Los defectos superficiales pueden ser sondeados por medio de herra
mienta por el recepcionista, guien juzgard si el defecto tiene im-
portancia para un buen servicio. No se admite ninguna oquedad.

[ 4 0

"Toda operacion en £v50 0 en caliente, gue tenga por ghjeto disimu-

far un defecto queda formalmente prohibida.
Acabado.

£1 enderezado en frio se efoctia por acciones graduales y sin im-

pactos. En caso de utilizar roladoras, ieos rieles no deben pasar
mis de una vez en cada sentide de enderezado y 1as marcas deben -

“ser protegidas de la accién de los rodillos.

ta puesta a longitud se efectia en frip, con fresa o con sierra.

Tolerancias.

]

ey



e

7

2 S

s oy bomi ol

— — A e, g A :':_ =& - yvx——-n- - - K = rs = = o
1.- Perfil.
En més En menos .
(1) {mm) Observaciones
Altura del riel 0.5 055 Se admite una tolerancia
' de -0.5 mm. para los .vald
res del centro de barra 4
en comparacidén con los vg
lores de los extreros.
Anchd:.del pie. 1.0 1.0 Se admite una tolerancia
de +0.5 mm. para los vald
- res del centro de barra 4
en comperacidon con los val
' Tores de los extremos.
Ancho nominal del --- v : Se admite una telerancia
hongo (1) 0.5 0.5 de +0.1 mm. para los vaig
P res del centro de barra j
én comparacion con los vg
-, Tores de los extremecs.
Inclinacion del eje -- 0.5 0.5
real.
Asimetria del perfil - :
(2) -1 1.20 1.20 .
Espesor del alma (3). 1.0 0.5
Inclinacion de las su-
perficies de embridado
(4) 0.4 0.4 .
Altura del embridado
(5) - 0.5 _ 0.5 7L
Otras dimensiones 0.5 0.5

(1) Medido 14 mn. abajo de la superficie de rodamiento, es decir en las

zonas de empalme de los
“terales del hongo.

(3)

radios. de redamiente. y de las caras la-

(2) Controlada mediante galibos {ver anexo}.
Medido al nivel del espesor minimo.

(4) Verificada sobre una base de 14 ma.

v dado teb6rico.

(5} Medida entre las intersecciones d

de embridado con el eje vertical del

¢ los asientos de las
riel.

v

.

paralela la superficie de embri

superficioes
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11.8.2

2.~ Longitud de los rieles.
La lYongitud normal de un riel es de 18 m. La to-
lerancia en longitud no debera exceder de + 2 wm.

E1 fabricante de aparatos de via podrd pedir que
algunos rieles le sean entregados, cortados en -
Tongitudes conformes a sus necesidades.

"El pedido podra incluir un cierto nimero de rie-
les cortos, cuyo pesc total no debe excederse el
10% del peso del pedido.

En este caso, &stas barras no podrén tener una -
longitud inferior a 9 metros. Serdn entregadas -
por longitudes miltiples de 0.75 m. con la tole-
rancia indicada arriba.

3.~ Escuadrado de los extremos.
-~ En el sentido vertical, en el eje del riel:
-, 2 0.6 mm.

- En el sentido horizontal: + 0.5 mm.

4.~ Didmetro de los barrenos, _
- _ Para didmetro =< 30 mm.: + 0.5 am.

- Para didmetro = 30 mm.: + 0.7 mm.
5.- Centrado y posicién de ios barrenos en altura y

en longitud.
-~ Para didmetro £ 20 mm.: + 0.5 mm.

—_—

- Para digmetro™ 30 mm.: + 0.7 mm.

Tolerancia en el enderezado.

* E1 enderezado de los rieles se VeTTTTCB por medio de una

regla de 1.50 m. de largo.

1.~ Para los rieles 80 ASC, el contro1 se hard en los
dos extremos sobre una longitud de 1.50 m.

La flecha tanto en el sentido vertical como en el

Y sentido horizontal no podrda exceder 0.75 mm.,-

i 2 - o ' o %

- el miximo de la flecha deberd situarse por 1o me-
nos a £.75 m. del extremo del riel. 97

Esta tolerancia sélo se acepta en el sentido ver-
tical cuando el defecto tiene por resultado ele--
var el extremo. No se admite ninguna tolerancia -
si ésta tiene por resuliado bajar el extremo.

+ ET control de enderezado entre.los dos extremos -

\ - - = = A *
asi definidos, se hard "a cjo".
2.~ Los rieles 100 RE deben apegarse & las condicio
‘ nes precisacdas_ en el pidrrafo 1 anterior, pero la
"tolerancia se cambia a 0.5 mm.
3.- Las barras que presenten variaciones de endercza-

do superiores & la tolerancia indicada podran vol
verse a cnderezar en 1a prensa y som Oterse Tuogo
a un nucvo control.

B T B S i L - e
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o ) 11.8.3 Tolerancias en el peso.

El peso normal que debe adwmitirse por unidad de longi--
tud para cada perfil de rir]l se determina mediants el -
cilculo tomando como densidad del metal 7.85

Para cada fabricacién el peso de las barras entregadas
se evalGa multiplicando su iongitud total por el peso
medio por unidad de longitud que resulta del peso da
veinte rieles escogidos, una mitad por el recepcionis-
ta y la otra mitad por el 7abricante.

2
i
i

l"

E1 peso asi evaluado no debe ser inferior a mas del --
2% del peso normal. Los rieles que estén debajo de este
1imite, son rechazados

R ' Arriba del peso normal, el excedente que rebase el 1% -
' _no se toma en cuenta para la Tacturacidn.
b3

'y

- 1I.9 Calibres.

3 @ L 5 . &
Todos los calibres necesarios para los controles de las fabrica-
ciones son estableacidos por 21 proveedor, por su cuenta someti

b 3 Y =L
dos para aprobacion a COVITUR. = -

: Antes de iniciar la fabricacidn, el proveedor elabora dos se--

‘ﬁifg ' ) ries de calibres machos y hembras conforme al trazzo tedrico dei
- perfil del riel a fabricar, asi ccmo dos series de calibres de -
miximo y minimo que correspondan a 1as tolerancias en Tas dimen-

T ' siones prescritas. Estos calibres szrdan estampados para ---
h ' aprobacidn por el recepcionista.

Una serie de todos los calibres permanece en posesion del recep-
cionista durante todo el tiempo que dure la recepcidn.

A?éﬁ : Solamente son validos para los controieslos calibres que llevan
: las marcas de COVITUR. _ , '

D
v

I11.  CONDICIONES DE RECEPCION, .

foR T

I11.1. Supervisidn.

- E1 delegado de COVITUR tiene el derecho de supervisar, de dia y
tde noche la fabricacidn en tode sus detalles, de asistir a to--
das las prucbas relacionadas con las coladas -destinadas a la 7a-

Eldringn ia

% - ' ‘bricacién que le interesa o de enterarse de sus resultados.

Puede realizar todas las verificaciones necesarias para asegurar
1 se que las condiciones de fabricacidn previstas son exactamente
i cumplidas.

O

Con este fin, el provecdor deberd dar avise 2 COVITUR cuando me-
nos con cinco dias de anticipacién del dia y hora previstos para
el inicio de la fabricacion.

i)

.Este plazo serd de 15 dias si el proveedor no sc oencucntra osta-

i
i
‘e
»
Il
<

] : -9 -
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blecido en ixico ni oen Fyrancid.

presentacion en recepcidn.
R = on v~ -

—————

Los recortes de cabeza y de pié son giasificados &
conservados @ disposicion de] recepcionisia hasta €l términc de
1as operaciones de recepcion de 1a fabricaciodn. 4

wiaturaleza de 1as pruebas.
apuratedn B oS

Independientemente de los controles ge superficie a que SO0 50—
metidos los rieles, sd calicad es definida por el aralisis qui-
mico y l1as varias pruebas que incluyen:

. 'El chogue sobre los recortes de cabeza.

- La tension sobre 1as probetééfexﬁraidas en los recortes de
pié. -, £

- Los examenes macroschpicos sohre guesiras extraidas en 108
recortes de cabeza {destinados a 1a biOsqueda~de la ccusdad
asi como 2 la macrogratia) ¥ overtualmente en ios recortias

de pié (para & macrografia Gniczmente) .

-~ la durezz Brinell a titulo indicativo, en 1a superficie de -

rodamiento de muestras cortadas en los recortes de pie.

Extraccidn de 1as muesiras.
Las muestras destinadas a 12 preparacién de las probetas son -

clasificadas ¥ contrastadas bajs el control del agenie TE-
cepcionista. -

- g4 durante 12 preparacién de las proaeias, atgunas sefiales 0 —-

marcas desaparecen, seran reproduciczs en las probetas mismas,
en presencia del agente recepcionisis. -

Las probetas de ensayo SOn trabajadas en frio ¥ no deben sufrir

pinguna op2rach
o de recocico:

as rieles A).

. lLas muestras para cnsayo de.chogque 5€ cxtraen en 10s recor—
1

tes de cabeza (1ado cabeza de

- lLas probetas para ensayo de tensidn se extraen en los recor

tes de pie (lado nie de 10S rieles 1).

13 2

- las muestras destinadas a 10s axImenes maproscﬁpicos son -

« - aserradas en frio en los recories de cabeza (l1ado cabeza de
_los ricles A) y en lo0s recortes de pie para 1a macrografia’
y las prucbas de dureza brinell {lado pié de los rieles Z}.

Analisis quimico. . 77

111.5.1 nealizacidn de las prucbas.

ta fabrice productora enireta al recepcionistia, €n forma
de certificados 1os resuliiados que proporcionan 1a con-
posicion quimica suobre {sngotos de todas 12 coladas que

forman parte do ia fabhricacion @ controlar.

n de martilleo,de daformacion en frio, de temple

s e o i e T



P d

daninorn i

[

ffiodad
i)

iR

o

BT

[ s
O

ar]

111.5.2

T 5.3

Estos analisis incluyen la dosificacidn
del manganeso, del silicig, dcl fdsforo y
E1 recepcionista asiste cada ver que o juzg
estos analisis en el laboratorio d

la ejecucidn de

la fabrica. .,

1

del carbono,
dzl azulre,

Si COVITUR estima que hay que procederal anélisis dg

control,
sencia del

o

=

las muestras necesarias serén obtenidos, en
recepcicnista, de los lingotes cesignados
por el,después de haber sico convenientcment
de todas las

ue OEil,

3
]
o

pre

provistas
indicaciones necesarias para su identifica

cidn, y 1levadas a un laboratorio uceptado por annas --
partes.

Resultados a obtener.

E1 acero debe

Los contenidos de carbono,
y azufre deben’

Jados en el articulo I1.3

manganesc, silicio,
estar comprendidcs en los limites fi-

tener una composicidn quimica uniforme.

fosforo

< ) . PO
En el casc en que s2 observe gque un resultado de andli-

. sis es distinto a los datos prescritos,
1a colada correspondiente son

rechazados.

Pruebas adicionales.

En este
ratorio
de control, cada

jos rieles de -

iltimo caso, se realizardn entonces, en el labo
aceptado por ambas partes, dos nuevos andlisis
uno se eteciuard sobre la seccidn en-

tera de una muesira extraida de un recorte de cabeza de

barras laminadas que pertenecen al mismo lote

coladas; al que pertenece la colada rechazada.

Si uno de estos dos andliisis no es satisf
COVITUR se reserva

tantes del lote.
andlisis decidira
» da correspondiente.

£1 resultedo

-

I11.6 Pruebas de choque.

111.6.1

Naturaleza de la prueba.

Esta prueba se hace sobre un tramo no enta

actorio,
el derecho de efectuar,

de

20 -

en las con
diciones definidas arriba, unos andlisis complemsntariocs
de control de los rieles en cada una de las coladas res

| de cada unc de estos -
la eaceptacidno el rechazo de la cola-

tlado, por me-

dio de un mazo cuiado que tiene las caractnr1st1cas si~
guientes:

Mazo de 1000 Kg., con una cara de percusién que

ne un radioc de curvatura de 100 mm.

tie

Bastidor de 10,000 Kg. soportado por un macizo de -

suficiente rigidez.

Tramo do riel de 1200 mm. de largo comwo minime,

descansa simplemonte con su pis sobre

Apoyes destinades a recibir ol tramo de

1
tados firmemente sobre el bastidor y que

un radio do curvatura de 100 mm. on sus

200

que

dos apoyos.

riel,

St

13-

nrecentan

caras

de

apa.
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yos, estos apoyos pucden ser moviles.
- Distancia entre apoyos: 1000 wmm.

La conduccién es totalmente rigida, plana, vertical y dis
pucsta de tal forma que el rozamiento durante la caida -
del mazo sca reducida al minimo.

E1 mazo tiene maza y forma simdtricas respecto al plano
de conduccién: su centro de gravedad ubicado lo mds be-
jo posible en el plano de conduccidn y en la linea ver-
tical equidistante de los dos guiadores.

La cara de percusidén del mazo y la parte superior de los
apoyos debe ser rectificacas o sustituidas en cuanto es-

L tén deformadas.
111.6.2 Porporcidn de las pruebas.
' - Lingotes de mds de 3 tonecladas:
. *  Una prueba por lingote.
. . - Lingotes de menos de 3 toneladas.
3w *  Upa prueba por cada grupo entero o fraccionario
T de dos lingotes.
3 - 3 -
L . - Para los lingotes colados en forma ascendente, el ni
i mero de las pruebas se reduce & una prueba por cola-
" da. &, : : '
2 ' : ' 111.6.3 Pruebas e interpretacidn de los resultados.
# ' Las muestras deberdn colocarse en la mdquina con el hon-
o " go hacia arriba, a una temperatura comprendida entre ---
wf o 10°C y 32°C. ' ,
. - F1 mazo desciende, en caida libre, de unz altura de
- 7.5 m. para un riel de 100 Lbs. y de 6 m. para un --
: riel de 80 Lbs.
= o - las muestras deben resistir, sin romperse Yy sin fisu
= _ rarse, -
k- 3.
2 ’ - Puede medirse la flecha a titulo indicativo.
e g k
a - En el caso en que una muestra de chogue no sea salis
_ N factoria, se tomard otra muestira para prueba adicio-
@ - nal a una distancia correspondiente cuando menos a -
- 300 Kg. de metal, partiendo de la cabeza. Si esta
\ prucba adicional es satisfactoria, el resto del lin-
- ' gote, lado pie sera aceptado.
T - 81 la prueba adicional no es satisfactoria, se toma-
{ réd una segunda muestra 2 una distancia correspondien
g i te cuando menos a 300 Kg. de metzl partiendo de ia -
primera muestra. La segunda muestra sometida a prue-
¢ = ba deberd dar el resultado prescrito so pend de oca-
2% : cionar el rechazo definitivo y total de los rieles del
lingote.
ig{j) P11/ Prucbas de tensidn. : ' . 2o}
[11.7.1 RNaturalcza de la prueba.

Las probetas de tensidn son recortadas en frio y tienen
su centro de los 2/5 superiores de la aitura del hongo -
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del riel, esta altura cstando la distanciaentere 1a su
perficie de rodemiento y ¢l plano paralelo que pasa
por las lincas de interseccidn de las superficics su-
periores de embridado con las caras laterales del ---
hongo. '

Estas probetas son de forma cilindrica y tiernsn un --
didmetro de 10 mm., o sea una seccion de 78.5 mn2. La
longitud entre r=*"c¢ es jgual a 5C0 mm., con la par-
te calibrada comprendida entre 60 y 70 mm.

Para cada probeta, se toma:

- La carga de ruptura.
- El1 alargamiento despues de ]a ruptura.

Proporcion de las bruebas.

Una prueba por cuatro coladas para Tlos aceros elabora
dos con los procedimientos Thomas y Bassemer. :

Una prueba por colada para los aceros elaborados con
los otros procedimientos.

Resultados a cobtener.

la carga de’ ruptura debe ser:

- Para los aceros de calidad ordinaria conpzendida

“entre 69 y 83 daN/mm2.

- Para los aceros de calidad normalmente dura, de -

’ 88 daN/mm? como minimo, sin limitacidn de méximo,
y por eso, clarc esia, gue todas las otras condi-
ciones de pruebas sean cumplidas.

E1 alargamiento de ruptura deberd ser como minimo
de 14% para aceros a2 calidad ordlnarla y de 10%
para los otros. ; ‘

Para que sea aceptado en ]OLﬂ debe satisfacer to-
das las condiciones prescritas.

Sin embarge, si la prueba no es satisfactoria, se
efectuaran pruebas 2dicionales en las cond1cwonﬂs
siguientes: ;

Prueba adicionzal de tensidn.

En caso de que la pruebz de tensidn se haga por cola-
da con resultados insatisfactorios, se llevaran a ca-
bo dos nuevas prusbas sgbre los recortes de pie de --
otras dos barras de la misme colada, si los resulta--

dos cump1en con las congiciones prescr1tas, esta cola-

da serd aceptada.

Si una sola dec las pruebas es insuficiente, las barras
Z dela colada seran rechiazadas. 202

Entonces el recepcionisia escogerda dos de estas barras
Z vy hara extraecr de la gabeza de cada una de ellas --
una nueva probeta de temsidon. Si1 el resultaco do ia -
prucba do tensidn sobre una u otra de estas probeta

no es satisfactoria, it colada sera rechaLQQLﬂ

-En caso de que la prucba de tensidn se haga sobre una
sola colada por lote de Cuatro y que esta prucha no -
sea satisfactoria, se exccutard una prucba sebee cada
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! TJoda colada cuya prucha de tensidn no ¢s satisiactoria
dard lugar a la aplicacidn de la regla enunciada ante-

| ; riormente.
II1I. Examen  macroscdpico

5 . " 111.6.1 HNaturaleza de las prusbas.

12 En un examen “al ojo" de la cara alisada de 1a sec
3 * cifn.de caboza con el fin de detectar eventualman-
te la prescncia de oquedad; si se encuentra ura --
oquedad, se determinard su posicidn y su altlura.

: : ' i 22 Epn una huella macrografica Baumann, obtenida median
1 - ' : = te aplicacidn sobre las caras alisadas de las sec--
' "cjones de cabeza y de pie, de un papel tratzdo con
gelatinobromuro o con citrato de plata previerenie

1
§ impregnado en una solucidn de &cido sulfirico a 3°
Baume. : K : .

L Las secciones destinadas a estas pruebas son corta

S das en frio en los recortes de cabeza y de pie con
. S forfe a las indicaciones del recepcionista. Luego

3 ¢ S . son alisadas en una cara lo suficiente para que dg

P ) ‘. ~ saparescan, por complieto las esirias de maguinado y

© para obtener una imdgen macrografica clara.
2 " 111.8.2 Proporcidn de las pruebas.
H E1 nimern de exdmenes macroscOpicos a ejecutar es como

minimo de uno en la cabeza v unc en ei pie por 500 tone-
ladas de metal y de uno en la cabeza y uno en el pie como
z; para las coiadas de més de 100 Ton. -
ado a uno en la cabezae y urfo en el pie -
5 _

14

miximo por colad
- el maximo es TiJ

k9 ‘ por 100 toneladas. , )

2. R ; ey ~ Cuando las coladas se hacen en forma ascendente no se --
‘ o _ _ efectuard examen macrografico sobre recortes de pié.

2 ) . ) :

5 : : : . 111.8.3 Resultados a obtener.

12 El examen de la cara alisada de Ta seccidn no debe

revelar ninguna ogquedad abierta. Para los rieles -

, _ 80 ASCE una oquedad filiforme de &/15 de la altura

- del perfil es aceptada a condicicn que sea ubicado
. en el alma;-en caso de oquedad discontinua, esta to

lerancia se aplicarda a la distancia que separa los
dos exliremos de la ogquedad filiforme visible. No se

admite ninguna tolerancia para los rieles 100 KE.

Bz
iz

T

28 Las huellas obtenidas no deben incluir defectos més

! A marcades que las imagenes-limites que aparecen en
. el &1bum anexo a ia especificaction UIC-860-0.
- 111.8.4 Prucbas adicionales. ' =0z
) : %
R - 12 81 el examen de la cara alisada de la seccion reve-

la la presencia de una oguedad abierta o de mis de
4715 de la altura del perfil adn siendo filiforme
0 que rebasa Tos iimites del alma, 58 eTig———=—=
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22 En caso qué una huella de cabeza o de pie no

-Ili.9" Dureza Brinell.
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tuard un cxamcn de confirmacién en la zona de al-
macenamiento de los extremos de los rieles en 19~
tigio.

Si este examen no revela ninglina oquedad,el riel
scra aceptado, si se doscubre una -oguedad,aln Ti~
71f0r.~, cualquiera que-sea su altura, se rechazia
rd en la cabeza un tvaro de barra del lingote ---

examinado correspondiente cuando mencs a 300 Kg.-
de metal, y se procederi a una prueba adicionai -
en la seccion de cabeza de las barras A de otros dos

‘lingotes de la misma colada, escogidos por el re-

cepcionista.

Si- las dos pruebas adicionales son satisfactorias
1os rieles A de ia coiada sardn aceptacos. De 1o
contrario se procedrd a un examen visual.en la 20
na de almacenamiento, de les extremos de todas las
barras A de la colzda, ias barras que presenten una
oquédad adn filiforme, serdn rechazadas cualquie-
ra que sea su altura.

[N
v (D

resyltado satisfactorio, se rechazargd, en 1la

o en €l pie segin el caso, un tramo de barra
lingote examinado correspondiente cuando mencs
300 Kg. de metal y se orocederid a una prueba
cional en 1a seccidn d2 cabeza de barrg A o

de barra 7, de otros dos lingotes de la mism

lada, escogidos por el recepcionista. _

O
0. N

O =W AD [
— (D (D
1
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1

51 las dos pruebas adicionales son satistactorias,
los rieles A y Z, segin el caso de la colada serin
aceptados. De 1o cchrarlo se rechazard un tramo -
- - correspondiente a 300 ¥g. de metal en cada una de

estas barras A o Z. En este 1timo caso se procg

derd a otras dos pruebas adicionales sobre las nug
vassecciones de cabeza de barra A, o de pie de ba-
rra Z, segun el caso, de dos linagotes cualguiera -
de la misma colada, escogidos por el recepcionista.

-5 {\J

S
El

Las dos pruebas adiconales deberdn ser satisfacto-
rias, sc pena de ocasionar el rechaze de todos los
rieles de la colade.

207

11191

Iir.9.2

Maturaleza de la prueba; : -

<

Se practica una marca en ta superficie de rodawwenhc
de una muestra cortada en §os recortes de pié.

Las condicicnes de prueba son las siguientes.
- Didmetro de la bola: '
3,000 Kg.

-  Tiempo de aplicacion:

10 mm.
- Carga: -
15 segundos.
Proporcidn de las prucbas.
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TRANSPORTE DE LOS RIELES.

Los rieles serin manejados y cargados con cuidado de manera que no su .

fran ningin dafio y gue el hongo de les mismos no resulte afectado.

E1 recepcionista podrd rechazar cualgquier riel tirado a una distancia
y en formatal -~ qe le hagan suponer un dafio cualquiera. :
: TN

De preferencia todos lgs rieles de 18.00 m: de longitud se cargarin
en el mismo vagoén. )
los rieles cortos se cargaran de preferencia en un vagdn aparte, los

de mayor longitud se colocaran en las partes inferiores y los de m2nor
longitud en las partes Superiores del vagon.

GARANTIA Y DERECHOS DE PATENTE. » ' ' !

V.1  Garantia.
) los rieles "~ son garantizados por el nroveedor durante seis »-=
afies contra todo defecto imputable a.la fabricacion y no detec
tado durante la recepciénen la planta.

Este plazo expira el 31 de diciembre del sexto afic contado a -
partir del afio de fabricacidn marcado e~ ,2]ieve en el alma de
los rieles. ) | T ’
- ]
Si durante esta plazo, algungs rieles deben retirarse del ser-
vicio debido a fractura o cualquier otro defecto, se procedera
a un examen contradictorio entre las dos partes. En el caso de
que sea reconocida la responsabilidad del proveedor, el o 1los
rieles deberin ser, de comin acuerdo, reemplazados gratuitamen
te o pagados a su valor como si fueran nuevos, en el momenta -
de retirar el o los rieles defectuosos.

. : e . 208

tos rieles averiades quedardn en propiedad de COVITUR.
$in embargn, COVITUR se compremele a noner a disposicién del -
proveedor » siempre que éste lo solicite, muestras de ricles dg
fectuosos extraidas en los lugares escogidos por el proveedor
para que este pueda investigar las causas de las averias.

Se hari del conocimiento del proveedor a mas tardar el 31 de
marzo de cada afo. de los retiros de rieles bajo garantia ¥
recmplazados en el curso del anc precedente. £} proveedor L2n-
drid 60 dias do calendarioc a partir de la fecha en que 5¢ 1C 20
“tregue ol aviso, pera comunicar sus observaciones & COVITUR. =~
Pasado este plazo, s2 considerard gque ha eceptado cumplir sin

/e




reserva con las obligaciones estipuladas en ia garantia.

V.2 Derechos de patente.

Los derechos eventuales de patente gque pudieran presentarse serén
a cargo del proveedor, guien garantizard a COVITUR la impunida
total contra cualguier reclamacion referente a ésto.
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ANEXO A LA

¥ SO FRETU o _ _
¢ R.ALE o ESPLCIFICACION TECNICA Ha 2A
. METRQO DEZ MEXICO TRADUCCION
g .
z ,__‘l""‘) = f.
] . CALIERES DE CONTROL
- METODO DE VERIFICACION METODQ DE VERIFICACION
) kg o, BE *
CON EL CALIBRE "' CON EL CALIERE "+
e g s
7 . 3
4 ; ’ T e
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- I 3 ™
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EL CLLIBRE"-" COLOCADO SOBRE EL PIE EL CALIBRE "+ " COLCCATCO CONTRA EL PIE
. £S ELVPUJADD LATERALMENTE HACIA EL RIEL. ES EMPUJADO LATERALKMENTC HACIA EL RIEL.
% £L TOPE"-"NO DEBE TOCAR EL HONGO. EL TOPE"+" DEBEZ TOCAR EL HONGO.
a4 1 - i
: " 20 #
i = % -
] ¥
E ° »
&
< j: £4CHD DEL PIE . .
"@\ gt DISTANCIA INTRE LOS PLANDCS VIORTICALES DEL DESCANSD DE
; SODAMILNTD ¥ EL SALINTEZ CIL PIE.
. b: DISTANCIA ERTRI LA SUPERFICIE DE RODANMICHTO Y LA ZCOHA DL EMPALLE
ﬁ nEL DESCANSO DE RODAMILNIO CON LA CARA LATERAL GEL HOWGO.
Xt 127 mm
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