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METRO DE MEXICO

ESPECIFICACION TECNICA PARA EL SUMINISTRO DE PLANCHUELAS META-
LICAS PARA RIELES Y PISTAS.

-
.
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I.1

GENERAL IDADES.

Objeto.

lL.a presente especificacidn tiene por chjeto el suministro de -
planchuelas metdlicas para juntas de rieles y para juntas de n0is
ta destinadas a equipar el metiro sobre neumiticos de la Ciudad

de México.

Esta especificacidn define Tas prescripcionas rela-

tivas a la fabricacibn y a la recepcién de dichas piezas.

Piezas por fabricar.

La fabricacidn incluye las planchuelas de rieles y de pistas --
utilizadas en la via ordinaria y en los aparates de via. Estas
planchuelas pueden fabricarse con acero moldeado no aleadc ¢ --
con acero laminado. Las indicaciones relativas al material quea
debera utilizarse figuran en 1os dibuios correspondientes; a --
falta de éstos, la eleccidn deberd recibir 1a aprobacitén de =---

COVITUR.

11 .~ CONDICIONES DE FABRICACION.

I1.1

Material.

I1.1.1

Ll.1.2

Acero moldeado no aleado.

Las planchuelas de acero moldeado no aleado, se fabri
cardn con un acero del tipc E-30-57-M definide por 1a

norma francesa A-32-051 y que tiene las siguientesia

caracteristicas: .

-  Limite inferior de fluio: _Rel:= 30 daN/m?
-  Resistencia a la traccioén: 57 daf/mm2 == R 72
' daN/mm2.

- Alargamientc A: == 155

_  Resiliencia (en probeta concorte en V): KV_=20
joules. ' )

Acero laminado.

Las planchuelas de acers Yaminado se fabricaran ccn -
un acero del tipo A-50-2 definido por la norma fran--
cesa A-35-501 y que tiene 1as siguientes caracteris-

" ticas:
- Uimite de elasticidad Re:Z= 27.5 daN/mm2. o5
-  Resistencia a la traccion : 49 daN/mmi R S =~

|
|
dall/nm2 3
- Alargamiedto A: 2 20%.
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11.3

‘lamente los calibres constatados por COVITUR son vdlidos oa

Si uno de los dos tipos da acero mencionados arriba
no aparece en las normas nacionales del pais del --
proveedor, éste podra proponer para aprcbacion de -
COVITUR la utilizacidn de un tipc normalizado pare-
cido.

Dibujos y calibres.

La forma y las dimensiones de las piezas son definidas por los
dibujos aprobados por COVITUR.

El proveedor tiene la obligacion, antes de dar inicic a la fa
bricacién, de someter para aprobacidn de COVITUR dos saries -
de calibres minimos y maximos, machcs y hembras.

Si son reconocidos exactos, estos calibres serdn estampado
una serie sera regresada al proveeder gue puede utilizarla
ra el control de los calibres necesarios para ia fabricaci
La segunda serie se queda para uso de los recepcionistas. S
y r

A
i

las recepciones.
La manufactura de los calibres estard a cargo del proveedor.

Fabricacion.

1I.3.1 Acero moldeado.

a).- Elaboracidn del acero. thalktes
E] acero emplzadc para Ta fabricacién de las piezas
serd obtenido a eleccién del proveedor, en horn
eléctrico, en horno Martin, con un procedimient
base de oxigeno puro scpiado desde arriba, ¢ co
cualguier otro procedimiento reconocido como
lente.

Sin embargo, el proveedor deberd precisar previare
--te a-COVITUR el procedimiento de fabricacicn seilec
cionado.

b).- Moldeado - colada.

La eleccidén de los métodos de wmoldeado, de colada.»
de recocido, de enfriamiento, etc, también se del
al criterio del fundidor, guien debe comunicar 2 --=
COVITUR los procedimientos utilizados. El. Tundid
se hard responsable de todas 1las dispesiciones necp
sarias para obtener piezas perfectamente sanas.

¢).- Tratamiento térmico.

Cada pieza serd sometida a un tratamijento de norma-
lizacidn.

E1 tratamiento de normalizacidn en un acero no al
do es comparable a un recccido de regeneracidn. ¢
‘siste en un calentamiento a una temperaturad 1iga
mente superior al limite supericr de transiorid
y sin mantenencia proloncadas seguida por up en
miento a velocicad convenients, con €l
o regularizar el grano dcl acero.

[ORCEN- S
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1T.3.2

El.8.3

[

E1 tratamiento se hace en nornos adaptados ¥ pro-
vistos de pirdmetros registradores calibrados cu
yo registru estda a disposicion del recepc1onlst=

L

4

Si el proveedor presenta, con motivo de la calidad
de su fabricacidn garantias reconocidas como sufi-
cientes por COVITUR, ésta podrad renunciar a este -
Gltimo control.

Los resultados del tratamiento nc deberdn en nin-
gin caso, ser modificados por operaciones Mster*io
res, como por ejemplo, maguinado, enderezade o ca-
librado.

d)}.- Terminacién.

‘Las superficies de embridado serdn maquinadas mecd

nicamente.
Acero laminadc.

a).- Elaboracidn del ac=zro.

E1 acero es elaborads coniorme a uno de 10s procedw
mientos a continuacidn indicados: Thomas, Bessemer
Siemens-Martin (basico), Siemens-Martin (dcido), --
e]ectrico, soplado con oxxgeno.

b).- Laminado.

Las piezas se fabricardn inediante cortes de un perfil
laminado y serdn terminad:s conforme a los dibujos
aprobados por COVITUR.

La seccidn inicial del iiagote deberd ser ’Uahde ma-
nos igual a veinte veces 1a del producto laminado.-

Los lingotes deberdn mantenerse en posicicén vertica:
hasta su completa solidificacidn, no deberan enfriar

se artificialmente.

¢).- Recorte.

Los blooms (lingotes parcialmente laminados) y las -
barras deben ser suficiemtemente saneados en la ca-

beza y en el pie para que las piezas terminadas cum-

plan las condiciones de Ya presente especificacid

d).- Terminacidn.

El enderezado se efectla en frio mediante a
duada y sin golpes. Si es necesario, puede n
en caliente. Los perfiles utilizados son co
con sequeta o con cizalla: cada seccidn &5 nor
eje, limpia, sin rebabas ni arrancamientos, §
o desgarres, cualquier protuberancia debe sum
en las superficies correiaond1entes a los anoy
riel. Esta prohibido arrgglar por martillec.
Las piezas laminadas mo son sometidas a tratemiento
térmico.
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Disposiciones comines.

Los barrenos destinados a recibir los pernos de er-
planchuelade se hardn en frio, con taladro y serih -

Gt

achaflanados en 1 mm. en sus extremos.




- En las otras dimensicnas de ia seccidn: + 0
0

“trando todos los pernds «

- En la altura + 0.75 mm.

- 0.25 mm.

- En el escuadrado de los extremos + 2 mm,

-~ En la pendiente de las caras del asiento:+ 0.3 mnm

- En el didmetro de los barrenos para el paso de =~-
los pernos de fijacidn: '
* Barrencs de didmetro = 32 mm + 0.5 mm.
* Barrenos de didmetra > 32 mm-+ 1 mm.

" (para les barranos estampados, Ta tolerancia -
anterior es aumenizda de 0.05 veces e] espe
de la planchuela pcr el diametro lado sals
del.punzén.). :

*# Distancia entre barrenos: + 0.5 mm.

- En el enderezado.

* Flecha en el sentida vertical: 0.1 mm. por ---
100 mm. de largo. Esta tolerancia sélo seré vi
1ida cuando la parie central de la planchuela
se levanta por arriba de sus extremos.

£1 hundimientae de Ya parte central per deb
de 1os extremos no estd permitido. 531 exce
‘cionalmente, Ta plznchuela presenta cos Cu
turas en sentidos couestos, se apiicard i
ma tolerancia por ceparado por cada lado, =
largo de la cuerda. en este caso es definido
por la distancia d2 Tos dos puntos de contacts
de una regla perfectamente recta aooyada alter

. nativamente sobre una y otra superficie ce em-
bridado.

* Flecha en el sentido transversal: 0.16 mm. por
--- -100 mm. de largo.

Tolerancias en el centrado y la posicidn de ios barrg
nos de planchuelas.

La posicidn de los barrerss debe permitir el rontzje

de la planchuela sobre ur calibrador con perncs cilan
dricos compuesto de un tiamo de riel, Cuyas dirensio-
nes corresponden lo mis exactamente posible 3 los ‘coe

tas del dibujo, y en cuya alma se fijan 105 Dernos
cilindricos correspondierntes a los barrenos ce
planchuela. Estos pernos serdn colocados exactsa
en la linea de los centros prevista para el taia
de los barrenos del riel. a sus distancias resc
vas, rigurosamente iguales a las de los eiss
barrenos de las planchueias, el didnetro de 1
serd de 1 mm. inferior &l diametro nominal de
rrenos.
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Las planchuelas deben poder ad
1 mis

nos.




Ir.4

1.5

I1.6

.minarse las entradas del colade,

Todos 10s otros barrenos o muescas de las pi
rin taladrados, fresados o estampados de gol

ks

R2ZE5. 8
ce.

Las rebabas resultantes del taladro y del maqui
nado deberdn eliminarse cuidadosamente.

Marcas.

Los perfiles Tlevan en caractdres bien visibles provenientes

del laminado o de la fundicién y @n lugar indicado en los di

bujos: '

- L

- La indicacién de las dos Gltimas cifras del afio de fa--
bricacidn.

marca del fabricante (en abreviatura).

2

- E1 nimeroc del modele ¢ un simbolo que caracterice la --
pieza.

- La clase del acero.
Las marcas en relieve, provenientos de 1a fundicidn, deberan
tener caracteres de por lo mencs 12 mm. de alto.

Terminacion.

Las piezas deberdn fabricarse comforme a Tos dibujos.

Las piezas moldeadas deberdn ser cuidadosamente desarenad
rebabeadas, limpiadas de escamas de oxidacidn y deberan el
s
Las superficies de las piezas en
rugosidades importantes.

Las piezas laminadas deben presentar superficies lisas y uni
das.

Las piezas deberdn ser sanas en todas sus partes y exentas
de soluciones de continuidad, reajustes, hendiduras, angu--
los, grietas profundas © cualquier otro defecto.

Los defectos superficiales son scndeados y eliminados goY -
esmerilado hasta su completa desaparicidn. Si la Taita da me

(@3
tal resultante de esta operaciém sobrepasa jas toleranglas -
previstas para las dimensicnes, el recepcionista ngete, Pl
obstante ésto, autorizar la entre=ga de la pieza si &1 juzga
que la falta de metal no tiene jmportancia para el Uuso al -

cual esta destinado.

Sin embargo, defectos ligeros, fuera de las superficies de
apoyo pueden ser tolerados por @1 agente recepcionista, 5 i
éste Tos juzga sin importancia para el uso al cual estd des
tinada la pieza.

Tolerancias dimensionales.

En principio las tolerancias de fabricacion estin indicadas

en los dibujos. Salvo indicacién particular del dibujo, i3s3
tolerancias son las siguientes:

a).- Tolerancias en dimensiones y enderezado:

- En el largo + 5 mm.
— : R,
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III.1

I1i.2

Una plantilia y una operacidn idénticas se realiza--
ran para las planchuelas de pistas.

Todas las plantillas asi como todos los caiibres es-
tan a cargo del proveedor.

Reparaciones.

Se autorizaran los retogques de los defectos superficiaies,

ini
camente contorme a las cldusulas del articulo II.5 5

Cualquier reparacidn por soldadura ¢ cualquier accién para ~---
ocultar un defecto vy que no esté prevista en el dibujo, dard -
‘lugar al rechazo de lote completo.

Modelos de fundicién.

Los modelos de fundicién serdn propicdad de COVITUR.

Serdn conservados en buen estado por el proveedor, después de
haber sido reparados y pintados, si es necesario.

CONDICEDNES DE RECEPCION.

Supervisidn

Los representantes de COVITUR.tendrin acceso a !
proveedor en cualquier momentoidurdcte todo el t

ficaciones que juzguen necesarias F‘_ra cercigrarse de qu
condiciones de fabricacidn previstas son exactamente cumplid
y asistir a todas las pruebas relativas 31 las coladas. Las prus
bas se efectuardn en principio, en ios laboratorios del provee-
dor y a su cargo.

eV}

Presentacidon de las piezas para su recepcidn.

IT11.2.1 Formacidn de los lotes.

Todas las piezas serén sometidas a un cxamen de recepn
cidn, seran presentadas ajrupadas por lotes de piezas
provenientes de preferencia de una misma colada {y --
que hayan sido sometidas 2 un recocido idantico, para

las piezas moldeadas).

Cualquiera que sea el ndmoro, las piezas que se pre-
senten en una misma recepzidn, constituyen un lote.

I11.2.2 Naturaleza y proporcidén d2 las pruebas.
12 Prueba sobre el metai.

a).- Para las piezas de acero laminada. ;
- Prueba de tensidén (2 prusbas por lgte
b).- Para las piezas de acero moldeado n0 2ic:
3 : do.

- Un andlisis quimico (un andlisis por -
lote).
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- Pruebas mecdnicas.
aj).- pruecba de tensidén (1 pruchba por
lote}.
b).- prueba de resiliencia (3 prue--
bas por lote).
¢).- prueba de dureza Brinell (55 d=
las piezas por lote, con un mi-
nime de tres piezas). o
- . Una verificacién de la textura (5% -
de las piczas por lote, con un mini-
ma de 3 piezas.

- 22 ET control del aspecto y de las dimensionsz:

Este control sz Ilevard segln ni

el an pro
gresivo de Wald explicado mas adelant

a

~t
fol e

111.2.3 Resultados por obtener para pruebas sobre el metai.
a).- Piezas de acero mcideado no aleado.

Cualquier caracteristica que no sea confarme -
a las condiciones YPQJQT1dab en el analls;s --
quimico, las pruebes de tension y de vo;1]1en—
cia o la verificaciin de la textura pJG e oca-
cionar el rechazo dal lote correspondiente de

piezas moideadas.

Las pruebas de dureza Brinell se ejecutarin a

t1tulo indicative para comprobar la homoganai-
dad del material.

Si la prueba insatisfactoria es la de textura,
las piezas del misiro lote pueden ser scratidas
a un nuevo recocido de normalizacidn, des;ués

del cual deberda volverse a practicar toda la -
serie de pruebas previstas por la presente es-

pec1f1cac1on.

En el caso en que COVITUR estuviese de acuerco
en que pruebas adicionales se llevaran a cabo,
el némero de piezas por someter & dichas prue-
bas seria establecido por acuerdc espccial con
el proveedor.

b).-~ Piezas de acero laminado.

Para las pruebas ce tensidn, cualquier resulta
do no conforme a las condicionas regueridas --
puede ocasionar el rechazo del lote correspon-
diente.

Sin embargo, si el proveedor 10 solicita

- drin efectuarse dos pruebas adicionales
misma naturaleza. 5i una de estas pruzl
insatisfactoria, el lote carrespondient
chazado.

(‘.'J

1)
v ¢
i
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Muestras para pruebas.




111.3.1

II1.3.2

Lingotes y apéndices {para las piezas de acero mol
deado).

a).- Cada colada serd caracterizada por al menos
tres lingotes-muestra con una seccidn cuadral

de 28 mm.de lado y un largo suficiente para
que puedan cobtenerse probetas de tensidn. y ca
resiliencia y la probeta para el andiisis qui
mico.

Cuando T1a forma o la masa de las pie
permite, cada lingate dgﬁe ser cont
pieza y debe qumd:i unido a ella ha
minacidén del cicle térmico completo.

Sin embargo, cuando la forma o la masz de
piezas no permite asequrar una buena alims
cién de los lingotes-muesira, éstos pueden
colados sin ser contiguos a las piezas.
tal caso, deben mazrcarse y colocarse simulte
neamente a las pi=zas, con el metal proveni:

. te de 1a misma colada y en un moide que teng
la misma constitucidn que el de la pieza. L
1ingcotes seran soratidos al mismo ciclo térm

Lt Wy

> Voo fu
355

r'r

=0 m f\) Da

-* 4] ru!_J

co de Tas piezas )y serdn colocadas en el norw'

no junto a éstas.

b).- Cuando 1a prusba die textura se efectla sobre
apéndice, cada pieza debe 1levar, proveniente
de la fu ién y contiguo a 1a pieza, cuands
menos un apend1ce de 10 a 15 milimestros de ¢
pesor y de 15 a 20 milimetros de ancho para
prueba de textura. Este apéndice, o uno de -
ellos si son varias, debe obligatoriamente im

||w

plantarse en la parte mds gruesa de ias piezas

Los apéndices deben quadar unidos a la pieza

hasta la terminacién del ciclo térmico comple

to.

Extraccidén y preparacién de las muestras y de las --
probetas.

E1 recepcionista extrae &l azar, de cada lote presen
tado, los Tingotes-muestyra y las piezas que el vd a
destinar a las pruebas y 1a marca de una manera ind

leble.

E1 corte de las muestras y el maquinado de las pre-
betas deberdn efectuarse an frio y llevadas con ias
debidas precauciones par:s que no se produzca nincin
calentamiento sensible del metal.

Las muestras y las probeitas deberdn conservar las --
marcas de golpe del recercionista, cualauier ragerte
eventual de marcas podrd ser hecho por el recepcic--
nista Onicamente.

311.3.2.1 Analisis qu¥mico.
Salvo indicaciones contrarias que Tigu



III.4

111:5°

1LE.23.2:2

I1I.3.2.3

I1I1.3.2.4

‘La prueba de textura se efect
1

co estd constituida por una se
del lingote-mucstra de 10 mm.
sor aproximadamente.

Tensién y resiltiencia.

Las probetas para pruebas de tension
y de resiliencia se sacardn en el --
eje del lingote-muestra para las pie
zas de acers moldeado. : s

Para las piczas de acero lamin
fas probetas se cortaran en el s
do del laminado y tomadas en 1
cercana a uno de los asientc
planchuelado, sin por eso, a
este asiento.

ag
ectar -

i

2

Ny
i

Dureza.

-

Los ensayos de dureza se ejecutaran -
sobre las piezas en la parte indicada
por el recepcionista.

Textura.

a
apéndice. Sin embargo, para las
zas de pequefias dimensiones,
acuerdo con el fabricante, la prusba
podrd ejecutarse sobre 1as piezas mis
mas.

!
a
-

Se le harid un corte a los apéndice
a las piezas en una sola cara a un
profundidad inferior al cu.rto del
pesor, el corte practicado en los apén
dices debe estar 1o mads cerca posibie

de la pared de implantacidn.,

Andlisis quimico. {para las piezas de acero moldeaco).

Las caracteristicas quimicas en el producto deberdn ser las si

guientes:

- Azufre:
- Fésforo: <
-  Silictor L

< 0.04 %
0.04%
0.5%

Pruebas de tensidn.

131.5.1

"Longitud de las probetas.

De acuerdo con las recomendacicnes del 130, se utili-
zard la probeta proporcional, en Ta cuslita leniiius
entre marcas L para la medicidon cel alargamiento <
ruptura, se fija respecto a 1a seccidn de la parig Cc3
librada mediante la formula:

R
Q-

L =5.65_ 5

(L y S deberan avaluarse con el mismo sistemd de uni-
dades: mm y mm2).




111.6

I1L.7

1i1.5.2 Resultados por obtener (ver articulo IT.1).

a).- Piezas de acero moldeado.
- Limite inferior de flujo: Rel:=30
daN/mm2.

- Resistencia a la tensibn: 57 dal/mm2 == R
== 72 dah/mmd.

- Alargamiento A: == 15%

b).- Piezas de acero laminado.
- Lfmite de elasticidad Re: > 27.5 dalN/mm2.
- resistencia a Ta tensidn: £9 daN/mm2 <<

R = 5§ dalN/mm2. "
- Alargamiento A: = 20%

Prueba de resiliencia (para las piezas de acero moldeado) .

De acuerdo con las recomendaciones del 150, Ta prueba consiste
en romper con un sdlo golpe de masa~-péndulo una probeta que -
tenga una entalladura en V en su mitad y gque descance sobre -
dos apoyos. Se determinara la energia absorbida.

La probeta enterdmente maquinada terndrd 55 mm. de largo y una
geccién cuadrada de 10 mm. de lado. Llevard en la mitad de su
Jongitud, una entalladura en V a 45°de 2 mn; de profupdicode

con un radio de fondo de entalladuia de 0.25 mm.

La distancia entre apoyos en la miquina de prueba serd de 40 -
mm. B, :

La energia absorbida obtenida en estas condiciones se indicara
con el simbolo KV.

Para el tipo de acero considerado en la presente especifica-

cidn, el valor de KV resultante del promedio de 3 resultacos -
de prueba, deberd ser superior o igual a 20 joules, ningin r2
sultado deberd ser inferior a los dos tercios del valor prome-

diOQ V )

Prueba de dureza Brinell (para lac piezas de acero moldeado) -

Las superficies de prueba deben ser planas y lisas, exantas d2

_oxido y de materias extranas.

ISR
r

La prueba consiste en aplicar en el metal bajo una carga
una esfera de acero duro templado con didmetro 2B yoBEaE
el didmetro "d" de la huella dejada en la superficie, descug
de retirar la carga.

A3

PGP

U

T

Se recomienda utilizar una esfera de 10 milimetros soratida o

una carga de 2,950 daN o sea 3,000 kilogramos Tucril.




La carga se 1leva progresivamente al valor de 2,550 daM en -~
15 segundos y se mantiene ahi 15 segundos mds.

En estas condiciocnes, la dureza Brinell "HB" se obtiene me---
diante la formula siguiente: :

Carga de prueba.

HB = Area de la nueiia

Siendo el area de la huella ia del casquete esférico,
' 2r :
de donde dureza HB = T D(D - \{ET-:_HT”)

z

con P en daN, Dy d en mm.

Las durezas encontradas en las piezas de un mismo lcte no de-
ben presentar diferencias superiores a 30 unidades Brineti.

I11.8 Verificacién de la textura (para las piezas de acero moldeado)-

Los apéndices o las piezas para prueba de textura se rompen --
conmartillo mediante golpes sobre la cara entallada.

Ei examen de cada rotura debe hacer aparecer una textura fina
homogénea, desprovista de cristales brillantes, que pongan a
descubierto un metal libre de porgsidades y convenientemanta
normalizado.

III.8 Verificacidn del aspecto y de las dimensiones.

Cualquier pieza que presente cuando menos una cota controlada
que no esta dentro de las tolerancias o que no satistace &
acabado precisado en el articuio I1.5, serd considerad
"mala"durante el control.

——d

(3

E1 control dimensional se efectla mediante extraccidn de las
piezas en lotes. ‘ :

Este control se 1levard secln el plan progresivo de Wald (ver
anexo Ndm. 1), utilizando primero el diagrama A.

E1 control termina cuando, en el diagrama, el punto que reprg
senta el desarrollo de la prusba kaya entrado en la zona de -
aceptacidn o en la zona de rechazo.

En caso de rechazo, el proveedor tiene la facultad de selec-
cionar, por su cuenta, las piezas del lote rechazado y volvar
a presentar el lote para su recepcidn.

Durante esta segunda presentacidn, el control se hard secin -
el esquema progresivo de Wald (anexo Nom. 2), utilizanco en--
tonces el-diagrama B que aeja a COVITUR un riesgo mes D&iC.




Iv.

111.10 Proteccidén de las piezas para su axprdician

Antes del envio, las superficies maquinadas serdn recubiertas
con una capa de aceite ¢ grasa.

Los asientos de las planchuelas serdn protegidos para el trans
porte mediante empaques apropiados contra choques ¢ rozamien-
tos susceptibles de causar un deterioro en sus superficies y -
que sea perjudicial para su uso.

- GARANTIA Y DERECHOS DE PATENTE.

V.3

Iv.2

Garantia.

E1 proveedor garantiza las piezas de acero moldeado y de ace-
ro laminado por un tiempo de dos ahus & partir de su pucsta
en servicio en la via.

$in embargo, esta garantia no podrd prorrogarse mas alla de -
tres afios a partir del mes de fabricacidn.

Cada pieza que durante este periodo 1legue a deteriorarse por
cosas que no sean imputables ai deszaste normal O Gue presen-
ten defectos no detectados durante 'a recepcion en planta, ==
dard Tugar al suministro gratuito d= una pieza idéntica o el
pago por parte del proveedor de una indemnizacidn igual al va-

Jor de la pieza.

A solicitud del proveedor, la piezz fuera de servicio le seri
devuelta con los gastos de transporte a su cuenta. :

Deréchos de patente.

Los derachos eventuales de patente, correrdn a cargo del pro-

veedor quien garantizara a COVITUR contra cualguier reciéfia--
cidén por este concepto.

UTILIZACION DEL DIAGRAMA DE WALD.

Durante una prueba se extraen muestras suc=sivamente al azar en el lo-
te por controlar, cada muestra se somete a prueba y el resultado se -
anota en el diagrama,antes de pasar a la toma de la muestra siguiente
(ver anexo Nim. 1, diagrama A y anexo Nim. 2, diagrama B).

Una muestra se considera "buena" si la pru=ba o el control esfcc
por el diagrama utilizaco es satisfactoric se considera "mala”

J.“ ~
en @

caso contrario.

E1 desarrollo de los resultados estd reprcsentado por un puntd gue va
moviéndose en el diagrama. La posicién inicial del punto es @n e !
En cada prueba, el punto se mueve de und unidad paralelamente 21
las abscisas, quiere decir avanzando en 1z escala de Jas ordenldd

ESUNT




£n cada prueba "Mala", el punto se nueve, zdemas de una unidad para
lamente al eje de las ordenadas 0 sea avanzando en 1a escala de las
abscisas. La prueba se para én el momento en que el punto entra en
una de las zonas marcadas “aceptar” o "recmazar”.

Distintos tipos de pruebas, que forman una serie, pueden inscribir
se en el mismg diagrama,

Los diagramas relativos a cada serie de pruechas se adjuntan al acta
de recepcidn; deben mostrar todas las posiciones sucesivas del nun-
to representativo.

COVITUR puede autorizar que 1as extraccionss sean efectuadas, no --
muestra por muestra, sino toma por toma, en este caso:

12 E1 namero de muestras que constituye una toma serd constan-
te durante toda la prueba fijada & priori y cuando muchc --
igual a 10.

22 Se anota en el diagrama una posicidn del punto representati

vo después de haber realizado la prueba sobre todas las ---
muestras de la toma, el punto representativo se mueve das--
pués de cada toma, paralelamente al eje de las abscisas de
tantas unidades cuantas muestras cemprende la toma ¥ parale
lamente al eje de las ordenadas de tantas unidades cuantes
muestras malas se encuentran en la toma.

ANEX0QS: 2 diagramas.

=3

2 g
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