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Anexo 1 : Diagrama A Diagrama de lald sobre piezés terminadas. ™
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- Diagrama C: Control dimensional y aspecto.
Diagrama D: Control después de seleccidn..
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Anexo 2: Croquis que especifica las tolerancias dimensionales

y las marcas.
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t 3 ' ' : La presente espacificaciin define las prescripciones referentes al

material y @ la fabricacién de tirafondos para via ordinaria y ---
aparatos de via, asi eomo las condiciones de recepcian aplicables
© a estas piezas destinadas a equipar las vias del Metro de Keéxico.

I~ COHDICIONES CE FABRICACICH. » ; g

I1.1 Material.

E1 acero utilizado para fabricar los tirafondos serd elabo
rado por unc de los procedimientos siguientes: Thomas, --
\ " Bessemer, Siemens-Martin ( Bdsico ) Siemens-Martin (dcido)
" eléctrico, soplado con oxigeno. : ‘

E1 acero en barras tendrd las caracteristicas siguientes:

;;,Resistencia a la ruptura por tensidn: 55 da N/mm2.

“) ] 7’7‘_" el o ‘ ‘
¢ g £ R £ - 64 da N/fmm2,

- A1argami§pt0{ A =  18%.

»

11.2 _Dibtujos ¥y calibres.

Los tirafondos serin fabricados conforme a los dibujos ---

(,3 . _ ‘ E aprobados por COVITUR, tanto en 1o que concierne a las for

_ mas como a dimensiones de las diversas partes y las carac-
. ' B teristicas del fileteado. ;

- Antes de iniciar la fabricacidn, el proveedor debe someter
_a la aprobacién_de COVITUR dos series de calibradores en -..:
la minima y en la mdxima, machos y hembras.

Si son reconocidos exactos, estos calibradores son marca--
, _ dos con ndmeros y/o. letras de golpe y una serie de estos -
f} s ) _ se regresa al proveedor que puede utilizarlos para el con-
2 _ ~ trol de los calibradores necesarios a la fabricacidn. La
i 2a, serie de calibradores se queda para uso de los agentes
~ recepcionistas, S&lo los calibradores marcados por COVITUR
& ) . son vdlidos para las recepciones.

La fabricacién de los calibres serd a cargo del proveedor.
No es mecesaria para las piezas solicitadas en cantidades
menores de 10,000, '

. 11.3 Fabricacién.

La cabeza de los tirafondos se obtiene por forja en calien
te. Sin embarge, COVITUR puede despufs de rcalizar un pro
grama de prucbas comparativas de forjado, examenes metalur
gicos y controles dimensionales, autorizar los procedimien
tos de forjado en frio que conducen a la obtencion de pie-
zas, teniendo un nivel de calidad al menos igual al obteni
do por forjadc en caliente. e 210

(._~
N

E1 fileteado de los tirafondos es realizado’en.caliente.

« 3
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- No _se exige }a operacién de achaflanade de los cxtremos -
: del véstage bajo reserva guc el extremo roscado sea nrein,
‘ exento de rebabas o de raspaduras en el metal,

1os tirafondos no son templados.

I1.4 Marcas. o s

Los tirafondos 1levaran en relijeve sobre el cuadro de 12

cabeza, las marcas siguientes en caracteres de 3 mm. de -
altura: ‘

Y - La marca del proveedor. _
- Las dos dltimas cifras del afo de fabricacién.

- E1 signo de identificacion.
T

- 11.5 . Acabados.

)

S - ?ffas cabezas de los tirafondos deben ser perfectamente CIR

- T céntricas respecto a los vastagos, no deben presentar nin
. ‘ gdn doblez de metal, particularmente en su punto de unicn
' ' con el vastago. Ellas deben estar libres de rechabas para

. que no tengan ninguna aspereza en las caras de apriete, -
‘ al eliminar la recaba no se debera provocar ningin desga-
rramiento de metal. ' ‘ =

-

a; ‘ : Las roscas deben ser sin defectos, uniformes vy 1lenas. -
ot ] & ~ No se aceptardn los tirafondos cuyo fileteado es demasia-
. . : do corto, el paso inexacto, las roscas desgranadas, 1os -

’ ~ vy&stagos curvos, cdnices o de seccion oval, asi como 10S
m tirafondos cuyos vdstagos presanten un hueco central.

[
1S

11.6. Tolerancias dimensionales.

Las tolerancias admisibles sobre las cotas nominales estan.

B s indicadas en el dibujo del anexo 2 adjunto. iy
& § 111.- CONDICIONES DE RECEPCION.

| 11,1 Supervisidn. T :
E; Los representantes de CdVITUR téndrén Tibre écceso duranta

1as horas de trabajo a las secciones de la f&brica dondz -
se produzcan las piezas. Podrdn proceder a todas las veri
ficaciones que juzguen necesarias para cerciorarse de cuc

las condiciones de fabricacidn sean extrictamente correc--

tas.,
~ lLas fabricas productoras de acero y el proveedor deben es-
. tar en posibilidad de efectuar todas las prucbas prescri--

tas. a9/
La preparaci6n de las muestras y los ensayos son a cargo -
del provecdor quien pone el personal "y @1 cquipo necesario

a la disposicion decl agente reccpcionista. Las piezas o -
las materias primas somcotidas a las pruebas o controles wmo
serdn facturadas a COVITUR con excepcion de las piezas so-
motidas al control dimonsional y reconocidas como buenas.

:

coa R U
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durante este contrel, . ' - E, -

111.2 Haturaleza y proporcién de 105 ensayos.

{m-_:"».,_:—.w, : !
C N : ;

.- - _111.2.1. Ensayos sobrc la materia prima.

 COVITUR acepta un certificado de laminado por colada --
con acta de ensayo mencionando las caracteristicas a la *
tensidén siguiente: carga de runtura y alargamiento.

A falta de ia presentacion de estos documentos, las ba--
rras seran recepcionadas en l1a slanta del proveedor de -
los tirafondos. Las barras serin sometidas a las prue-—-—
bas de tension y de doblado a razdn de una serie de ensa
yos de tensidn y de doblado por lote de 5000 Kg, 0 frac-
cion de 5000 Kg. . J

| 7o
¢

T - - .
3 111.2.2. Ensayos y controles sobre piezas terminadas.
;' *:ﬁ Los tirafondos son sometidos a los ensayos y controles -
ﬁ B g m ma siguientes:
T - Ensayc de tensidn. -
2 : . - Ensayo de doblado.
: . . Control dimensional y control del acabado,

El control dimensional abarca las dimensiones de la sec-

cibn superior a la cabeza (cota A), el didmetro del cue-

1o { cota B ), el didmetro de 1a cabeza ( cota C ) y el
) : o  dismetro medido sobre la rosca { cota D ¥

Las otras cotas que figuran en el dibujo del anexo II, -
pueden en todo mogento ser objeto de control por parte -
del recepcionista, pero no son sometidas al control sis-
~ temdtico. '

tdan en la fdbrica productora antes de 1a aplicacion del
;D ‘ revestimiento de proteccidn. El control de la proteccidn
E’ se efectda en el taller donde ésta se realiza.

111,3  Obtencidn de las muestras. , . E

-

¥

111.3.1 Probetas para ensayo sobre Ta materia prima.

Las barras escogidas para i0s ensayos son cortadas y mar-
cadas segln las indicaciones del recepcionista.

E1 corte y el acabado deben hacerse invariablemente en .--
frio con la ayuda de las mdquinas, herramientas y sin nin
guna operacidn de martilleo, de deformacién en frio, de -
templado o de recocido. ' C

i! ' | ' "~ Las pruebas mecdnicas ¥ el control dimensional ;e efec--

Eé(:) : Las probetas deben conservar intacta la marca del agente
: _ recepcionista, e 29
Eh : Siguiendo las recomcndaciones del 156 se utilizard la ---




Ly

111.5

Lo
: . -
{ Ly S son evaluades con 1a misma unidad: mm y mm2 Y. .
111.3.2 Obtencidn de piezas terminadas
Y ; : : 5
» ~ las piezas obtenidas son agrupadas por lotes de la misma -
naturaleza. La obtencidn de muesiras deben hacerse de tal
nlanera que sean representativas de los lotes presentados.
Un lote no puede ser inferior a 2C00 ni superior & =-----<
100,0C0 piezas.. '
E1 agente recepcionista tiene el darecho de fraccionar lo-
tes o de agruparlos para realizar los ensayos ¥y los contro
les . )
. . . . * P
Las piezas terminadas y destinadas.a ser sometidas a_los -
ensayos son marcadas por el agente recepcionista ¥y deben -
conservar intdctas estas marcas hasta el fin de las opera-
ciones de recepcidn. :
i Los limites fijados para los resultados a obtener en las -
. pruebas o controles deben ser respetados de una manera ---
absoluta por cada pieza analizada.. '
Para ser aceptado, el lote de las piezas presentado debe -
- satisfacer a todcs los ensayos ¥y controles.impuestos.
Ensayos sobre materia prima.’ : : ‘f?ﬁ
- Encayo de tensidn, ensayo- de doblado. .
Estos dos ensayos son realizados conforme a las normas nacionales
del pais del proveedor. , :
Para el ensayo de tensidn, el acero probado debe tener-l&wcalidaq
. requerida indicada en el articulo II.1 B '
En lo que concierne al ensayo de doblado, no deben producirse en .
el curso de la prueba, grietas, fisuras, doblez o cualquier otro -
defecto. '
$i en un lote, la Gnica pieza escogida para realizar un ensayo de-
terminado no satisface las condiciones impuestas, s¢ pueden hacer
¢i asi lo solicita el provecdor, dos ensayos adicionales de la mis
ma naturaleza. Si uno de estos ensayos adicionales no es satisfac
torio, ol lote correspondiente serd rechazados | -
. i . - . . 213
Ensayos sobre piczas terminadas. T : 3

-8

.
R T T

L 2 L) =

probeta proporcional para la cual 13 langitud entre la --

. marca L para la medicion de alargamiento a 1a ruptura, es

ta fijado con relacion a la seccion de la parte gglipr§d5-
por la férmula: ‘

L =5.65Y g

111.5.1  Generalidades.

Los ensavos son efectuiados con meestyras sacadas de lotes



de tirafondos. 5@ realizan segin el plan progresive de -
“Wald ( ver anexo 1 diagramas A Y B Y.
La prueba se termina cuando sobre el diagrama, el punto -
_repres&ntativo.del dgsarroiia de la prueba ha penetrado -
en la zona de aceptacicn ¢ en la zona de. rochazo.

111.5.2 Ensayo de tensidn.

=

El tirafondo se toma por ambas partes en las sujeciagnes - .
de una méquina de tension y es <ometido a tensidn hasta -
1a ruptura. Las sujeciones-son preparadas especialmente

para este ensayo ¥ ejecutan el cenirado de la carga con -
relacion a la pieza sometida a prueba.

«™

En ningdn caso, la ruptura debe producirse en 1a union --
del cuerpo de tirafondo €on la cabeza.

La carga gue determina la ruptura, relacionada a los mm2
de seccion primitiva del cuerpo o de la seccif6n medida en
el fondo de la cuerda ( segin gue la ruptura sé haya pro-
ducido en la parte lisa o en la parte roscada }, no debe

ser inferior a la carga de la ruptura prevista por la ma-
teria prima, ' - ;

ia seccidn de ruptura no debe presentar ningin indicio de
segregacion,

| \
111.5.3 Ensayo de doblado.

- La prueba de doblado se efactuara utilizando un mandril -

cuyo didmetro sea jgual a 2 veces el didmetro nominal del
tirafondo, en un dngulo de 90°. -

En el curso de esta prueba, no debe présentarse ninguna';
grieta, fisura, doblez o cualquier otro tipo de defecto.

Control dimensional.

Todo tirafondo del cual al menos una cota confnolada se- sitda fuera
de las tolerancias o que no satisface el acabado precisado en el --
articulo I1.5, es como "malo" en el curso del control,

- tirafondos.

E1 control dimensicnal se efectla con muesiras sacadas de lotes de.

. Se realiza segin plan progresive de Wald ( ver anexo 1 diagrama C ),

En caso de rechazo, el proveedor tiene ia facultad de seleccionar a

su cargo, las piezas del lote incriminado y volver a presentar el -
lote en recepcidn.

Durante esta segunda presentacién, el control se efectda segln el -

esquema progresivo ( anexo 1, diagrama D ), dejando a COVITUR un me-
nor riesgo, o : o , :

Proteccidn superficial. o . 2 94

-r
ot

Los tirafondos scrdn cubicrtos con alquitrdn en caliente. Para lo
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cval seran sumergidos a 80°C durante algunos sccundos en un hatio
compucsto de una mezcla de 7/5 en volusen de alquitran, que pro-
yenga de una fdbrica de gas y de 1/8 de escencia de trementima.

-Iodas_lasmsuberficies deberan ser bien recubicrtas de alquitran
“luego los tirafondos serdn escurrides y secados al aire . Des--

pués seran aimacenados en un lugar seco. y cubierto.
Expediciodn. " - i

Los tirafondos serin entrégados en empaques sdlidos ( barriles,
cajas de madera, ¢ toneles metdlicos ) que pesen menos de 200 --

Kg, y deberan ser protegidos contra la intemperie y golpes duran .

td el transporte.

-Cada empaque tienc una etiqueta sglidamente fijada que indica de

una manera legible e imborrable:

- E1 -ombre o la marca del proveedor.
—~ t1 numero del pedido.

- - La descripcidn del contenido .
- E1 peso totai y la cantidad de piezas.

E1 empaque no serd pagado ni regresado al proveedor. Pasard a

GARANTIA Y DERECHOS DE PATENTE.

Garantia. -
'E1 proveedor garantiza las piezas durante 2 afos a partir de la
fecha de puesta en servicio en las vias. Ningin recurso podra

ejercese durante mids de 4 afios a partir de la fecha de fabrica-
cion de las piezas .

*

" Ni la supervisidon de los agentes delegados por COVITUR, ni los

1v.2

ensayos efectuados durante la recepcidn, disminuyen en nada la -
responsabilidad del proveedor.

Toda pieza que, durante el plazo de garantia se deteriore por --
cualquier otra causa que por el desgaste normal o en la cual se
constaten defectos no descubiertos durante la recepcidn en la -

f5brica, dan lugar a la reposicidn gratuita de una pieza idénti
.ca o al pago por el proveedor de una idemnizacidn igual al va--

lor de la pieza..

A peticidn del proveedor, la pieza defectuosa es regresada, 10S
gasto; de transporte son a su <€argo. :

v

r

Cerechos de patente.

Los dcrechos eventuales de patente estdn a cargo del proveedor

“quien garantiza a COVITUR contra toda reclamacion a este respec-
to. -

o LT 295
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V.- UTILIZACIOH DEL DIAGRAMA_DE HALD.
%S } e Durante una prueba, las piezas son 5ucesivamente tomadas al azar -—

. .. __del lote por controlar. - Lada-pieza es ensayada y el resultado re--
portado sobre el diagrama antes de tomar 1a pieza siguiente.

. : Una pieza es considerada como "huena” si el ensayo o el control =2ie
- o ; cutados con el diagrama utilizado es satisfactorio, se considerara
= _ B como “malo® en el caso conutrario. : ] L
E1 desarrollo de los resultados se representa por un punio que se
desplaza en el diagrama. Lla posicidn inicial del punio es en cero.
A cada prueba, el punto se desplaza una unidad paralelamente al --
ejé de las abscisas: a cada prueba "mala™, se desplaza ademds una -
unidad paralelamente al eje de las ordenadas. La prueba se detiene
cuando el punto ha penetrado en una de las zonas marcadas “aceptar”

-

6 “"rechazar".

i ;*) ) ’ Diferenfes clases de ensayos que forman una serie, pueden ser ins--
N L : critas en el mismo diagrama.

Los diagramas referentes a cada serie de ensayo se adjuntan al Acta

de Recepcidn; deben mostrar todas las posiciones sucesivas del pun.
to representativo. ' ' ]

COVITUR puede admitir que las extracciones sean efectuadas no pdr'~
(m} X pieza; sino por toma, en cuyo caso: :

o i:;hié-céhtidad de pfezas que constituyen una toma es constante a -
~..- _-.10.largo del ensayo, fijada a priori y cuando mucho igual a 10,

2;- Se indica en el diagrama una posicidn del punto representativo
-..después de la realizacién de la prueba en todas las piezas de -
. 1a toma. E1 punto representativo se desplaza después de cada -

toma, paralelamente al eje de las absecisas &n proporcidn a las

unidades de piezas que comporta la tome y paralelamente al eje

B

“Dy de las ordenadas en proporcidn a-las wmidades de piezas malas -~
4 ..que se hayan encontradc en la toma.
NOTA.- En el caso de las fabricaciones nacionales deberd considerarse 1o
" "siguiente: S
i -
! I1.4.- Marcas.’
I Las marcas indicadas en este artiaulo podrdn ser en.carac-- '
teres de 6 mm de altura, ' .
I 111.7 Proteccidn Superficial. -
Los tirafondos serdn cubiertos com una pintura de base as--
! " . _ . faltica en frio con las siguientes caracteristicas:
(u) ' a) Esmalte negro para usarse con solvente o gasolina en pro
porcién de 30 a 40%. _ o B
| b} Viscosidad brooksield a 25 C° - 800 a 1000:C.P,S. 216
! . T c¢) Gravedad especifica.- 0.850 a 0.860 ngliti'o.
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Ads-?orcienio de sélidos 50 + 1,

IT1.8.

o

e) Cubrimiento - 10 M2/11trg,
f) Brillo - 60, = |
g) Secado al aire - 2 hr. ) o, e

Expedicidn.

-

- \
Los tirafondos podrdn entregarse en sacos de yute, contenien
do cada uno 200 piezas.

Cada empaque deberd 1levar una etigueta sélidamente unica --

que indique de una manera legible e imborrable los siguien--
tes datos: -

-~

E1 nombre o la marca del proveedor.

E1 nGmero del pedido.

"La descripcidn del contenido.

E1 peso total y la cantidad de piezas.

- La firma o selio del superviser de COVITUR.

\
E1 empaque no sera pagado ni regresado al proveedor, pasard
a ser propledad de COVITUR.

ES
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