METROPOLITANO LINEA "B"

.ESPECIFICACION TECNICA PARA EL SUMINISTRO DE
TIRAFONDOS.
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L.- GENERALIDADES. ' \

1.1.- Objeto.-

El presente documento define las condiciones de fabricacion y de recepcion de los
tirafondos utilizados en la superestructura de la via.

1.2.- Alcances del suministro.-

Es alcance del proveedor de los tirafondos :

- Fabricacion.
- Pruebas de fabricacion y recepcion en fabrica.
- Suministro.
; - En adicion a lo anterior se debe considerar lo que se solicite en las bases.

El costo de estos alcances los ofertara el concursante de acuerdo a las bases de cada
licitacion. ‘
g No es alcance del proveedor:
- Instalacion emn la via.

2.- CONDICIONES GENERALES

R L AR £

Las prescripciones aplicables al suministro de los tirafondos de acero comio tambien
las clausuias ds garania son las enunciadas en la ficha numero 864 1.0. de la Umon
Internacional ce loe Ferrocarriles ( UIC ), complementadas o precisadas por las i
disposiciones especificas indicadas a continuacion en los articulos sefialades por su numerc
; de parrafo en la ficha anteriormente mencionada (§).

Los documentos indicados en esta Especificacion Técnica, tales como fichas UIC
7 normas ISO, normas francesas (N.F. ), u otras (A S.T.M,, D.IN,, etc. } son las vigentes a
~i la fecha marcada en la primer hoja de la Especificacion. _

: En caso de modificacion posterior, deberan reemplazarse por documentos en

] vigencia al momento del pedido del material correspondiente. Queda bajo la responsabilidad

del proveedor informar a COVITUR al respecto, determinando las incidencias eventuales en

i =i contenido de l2 Especificacion.

a Esta Especificacion ha sido etaborada tomando como base ias Especificaciones para

i el proyécto y construccion de las lineas del Metro de la ciudad de México, por lo que se
podran consultar las mismas para aclaracion de dudas, quedando establecido que en caso de
contraposicion ¢ diferencias es valido lo anotado en la presente Especificacion por contar
- con los datos mas actualizados.
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2.1.- Procedimiento de aseguramiento de la calidad.
1.- Dominio de la calidad de las fabricaciones.

El proveedor debera formalizar una organizacién, describir los métodos y emplear

los recursos necesarios que le permitan asegurar tanto la calidad de las fabricaciones como
las verificaciones en los suministros.

Debera también establecer y mantener en operacidn un sistema de identificacion y de
seguiiniento (trazabilidad) de los productos y elementos constitutivos en cada una de las
etapas relativas a la produccion, verificacion y entrega.

Al final, garantizara el seguimiento (trazabilidad) de las operaciones en los productos
o elementos constitutivos de los productos subcontratados para poder encontrar facilmente
el historial de los datos correspondientes, relacionarios entre ellos mismos y atribuirios con
certeza a los productos concernidos.

El seguimiento (trazabilidad) atafie esencialmente;

- Al origen de las materias primas, al medo de la elaboracion de los suministros y al
cumphmlento de sus caracteristicas contractuales.

- A las operaciones de transformacion y de tratamiento.

- A las comp 1obacloq°s dimensionales.
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: Reemplazando !a comprobacion directa en la plamiz por COVITUR o su
{

Representante, segin las disposiciones indicadas en la presente Especificacion técnica, el
proveedor puede solicitar gozar de un procedimiento de aseguramiento de la calidad
definido en la norma ISO 9002 relativa al modelo para la garantia de la calidad en
produccion e instalacion y en la norma ISO 9003 correspondiente al modelo para la garantia

de la calidad en comprobacion y prueba y/o las normas francesas NF-X- 504132y 133,

-

Este procedimiento se aplicara solamente en el caso de que el proveedor haya
obtenida una certificacion de aseguramiento de la calidad y la habilitacion correspondiente
por parte de un organismo oficial (rec ferroviana o de metropolitano, etc.) En este caso,
nroveedor eptregara a COVITUR o su Representante ¢l manual de la calidad, los pliegus
relatives %a{‘:o a la calidad como a las verificaciones y pruebas gue permitan corroborar ia
i 54 _de las prescripciones de la presente Espec ificacion tecnica
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COVITUR o su Representante procederd entonces, después del examen de los
documentos presentados, a una auditoria, en el establecimiento del proveedor, para verificar
los procedimientos y los medios de comprobacion en el curso de la fabricacion. Se enterara
también de los resultados de los ensayos realizados.

En caso de cumplimento, COVITUR o su Representante autorizara al proveedor a
proceder por si solo a la verificacion de sus fabricaciones. No obstante COVITUR o su
Representante se reserva el derecho de ejercer una vigilancia,

- Por sondeos y ensayos en €l trascurso de la fabricacion.
- Por inspecciones y auditorias parciales para cerciorarse de la efectiva aplicacion de

los documentos y de su eficiencia, particularmente en el caso de una interrupcion
duradera en el proceso de fabricacion.

En caso de discrepancias significativas observadas respecto a los procedimientos
homologados y no corregidos, COVITUR o su Representante podran suspender la
aplicaciéon del procedimiento de aseguramiento de la calidad y volver a efectuar las
verificaciones directas mencionadas en la presente Especificacion técnica.

3.- CONDICIONES PARTICULARES

3.1.- Materiales (1.1 §)

Los tirafondocs son de ifa clase de resistencia 3.6 ¢ UIC 8¢4.1.0 )  El acero
constitutivo debe ser apro para la forjado. En el estado de materia prima, las barras ¢

alambres deben resistir sin def

cto a un doblado de 180°% con oS
tirantes igual a dos veces el didmetro de la barra o del alambre
4.- PROCEDIMIENTOS DE FABRICACION (1.23)
4.1.- Generalidades ( 1.2.1 §)
La cabeza del tirafondo se obtiene mediante fojado en caliente. Sin embargo,

COVITUR o su Representante puede, después de la realizacion de un programa de pruebas
comparativas, autorizar procedimientos de forjado en frio, los cuaies deberan alcanzar, al
menos, un nivel de calidad equivalente o superior al obtenido con el fraguado en caliente,
particularmente en lo que se refiere a la integridad de las aristas del cuadrado que corona la
cabeza del tirafondo.
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El tratamiento térmico de normalizacién consiste, en que las piezas estando a la
temperatura ambiental se aplica un calentamiento uniforme hasta alcanzar una temperatura
superior a la correspondiente a su zona de transformacion, dejandolas a esta temperatura
durante el tiempo suficiente para que dicha temperatura llegue hasta su parte mas interna y

luego enfriarlas ya sea en aire sosegado protegido de la humedad o ya sea en cajones
cerrados o en hornos.

Los tirafondos no estan templados pero deben someterse a un tratamiento térmico de
normalizacién ( o recocido de regeneracion ).

Las temperaturas de normalizacién con respecto a los matices del accro se
suministran, generalmente, en las normas relativas a los aceros para forjado.

A solicitud del proveedor y después del acuerdo con COVITUR, el tratamiento de
normalizacién podra suprimirse en caso de que el Fabricante presente garantias suficientes

sobre las piezas antes de su fraguado como al enfriamento rapido después de su forjado.

La cancelacion de dicha operacion no deslinda la responsabilidad del proveedor en
cuanto a la calidad de las piezas fabricadas.

4.3.- Revestimiento de proteccion (1.2.3§)

; TEvesumilento de protectien ( 2;eCul1on

_— 409
g No. 3 1-C.

y verificaciéon )

4.4.- Planos vy Plantillas (1.3 §) '

El envio de muesiras anies de la fabricacion se exije Unicamente en &l caso de fojado
en frio

4.5.- Acabado de ejecucion ( 1.5 §)

Los tirafondos con fileteado corto. paso inexacto, roscas desgranadas, vastago
L. N o % b g5
curvo, conico o de seccién ovaladza. Asi como las piezas cuya varilia presente una oguedad
en el filete o cuerpo del trafonde, seran rechazados.

3 4,6.- ‘Tolerancias dimensionales (1.6.1 §)

: Las tolerancias acordadas en las dimensiones de los tiraiondos son las sehaladas en el

% 7Anexo No. 1, figuras No 1 v 2 del presente documento.
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S.- PRUEBAS (2)

5.1.- Pruebas en los materiales (2.1.2.1§)

COVITUR acepta que los aceros empleados en la fabricacion de los tirafondos se
controlen especificamente por la planta productora y que su entrega sea acompafiada de un
certificado de inspeccion en el cual aparecen los resultados de las pruebas de tensién y de
doblado ( parrafo 5.3 ). El costo de las pruebas seran con cargo al proveedor.

5.2- Prueba y verificacion de las piezas terminadas (2.1.2.2 §)

La recepcion dara lugar a :

a) Prueba de tension.

b) Prueba de doblado.

5.3.- Pruebas en el material. (2.3.3.1§)

Las pruebas de tension y de doblado se efectuaran conforme a las disposiciones, de
las normas iniernacionales ISO 6892 v 7438 v/o las normas francesas N.F.-A-03.131 ¥y
A Q03137

(31
(a3

.1.- Pruebas en los tirafondos (2.3.3.2 §)

-

.3.1.1.- Prueba de tensién { 2.3.3.2.1 § )
: )

th

El tirafondo se toma por ambazs paries en las sujeciones de una
maquina de tension y es sometido a tensidn hasta la ruptura. Las sujeciones son preparadas

sometida a prueba.

En ningun caso, la ruptura debe producirse en la union del cuerpo de
tirafondo con la cabeza

¥

La carga que determina la ruptura, relacionada a los mm® dela
seccion primitiva del cuerpo o de la seccion medida en el fondo de la cuerda ( segun la
ruptura que se hava producido, en la parte lisa o en la parte roscada ), no debe ser inferior a
la carga-de la ruptura prevista por la matenia pnma. La seccion de ruptura no debe presentar
ningdn indicio de segregacion.
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5.3.1.2.- Prueba de doblado (2.3.3.2.2 §)

La prueba de doblado se efectuard utilizando un mandril cuyo
didmetro sea igual a 2 veces el diametro nominal del tirafondo, en un angulo de 90°.

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

6.~ CONDICIONES DE RECEPCION

Las condiciones de recepcion se realizaran de acuerdo al diagrama de Wald ( ver
anexo N°. 1, fig. N° 3 ).

7.- CONDICIONES DE SUMINISTRO
_ 7.1.- Proteccidn.

Después de la fabricacién los tirafondos seran cuidadesamente limpiades para su
recepcion. -

7.2- Embalaje. (3.28)

Los urarondos son COIOCEGOS en empalajes soiidos ( ioneless, Calas O 5alls 42 Vuie,
¥

etc. ) ebrigandoias de la intempene

de tal manera

Cada embalaje contendra una sola ciese de tirafondos v ilevara de manera indeleble y
legible. con una etiqueta solidamente fijada :

* El nomtre o la marca del proveedor.

* E] tipo de las piezas.

# La referencia del pedido.

* La canudad y el peso total de los tirafondos.
o X

Lz fecha de elaboracion.

embalaie no se pagara ni se devolvera al proveedor, quedando en propiedad de

\

5
0
X

!
(9]




—

8.- ASPECTOS DIVERSOS

8.1.- Garantia.

El proveedor garantiza sus piezas durante 2% meses, a partir de la puesta en
servicio de las vias, o de 36 meses a partir de la recepcion en los almacenes de
COVITUR

Cualquier pieza que, durante este plazo, se deteriore de una manera diferente a la
debida por el desgaste normal o en la cual se observen defectos no detectados en la
recepcion, dara lugar, al suministro grawito de una pieza nueva, o al pago, por parne del
proveedor de una indemnizacion igual al valor actualizado de la pieza.

8.2.- Derechos de patente.

Los derechos evenruales de patente gue pudieran presentarse, estaran a cargo del
proveedor guien garantizara a COVITUR contra cualquier reclamacion a este respecto.

8.3.- Informacion que debe incluir el proveedor.-

Cor la cotizacion de los tirafondos el provesdor debera incluir
- Cuestionario tecnico sompletamenie contestado, sellado y firmado
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pna o DE PILZAS MALAS

DIAGRAMA DE WALD

PARA LOTES DE 2,000 =~ 20,000 PILZAS.
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ANEXO No. 2
Cuestionario técnico para el suministro de tirafondos ( E.T. 8-C)

El proveedor participante deberd contestar en forma correcta y completa el siguiente
cuestionario técnico.

1.- Escriba el numero de la ficha de la Unién Internacional de los Ferrocarriles, aplicable
al suministro de los tirafondos. UIC No.

2.- Los tirafondos son fabricados en acero de la clase de resistencia 3.6 apto para la
forjadura.
ST () NO ()
3- Indique como se obtiene la cabeza del tirafondo :
-Mediante el forjado en caliente. ST () NO ()
-Mediante forjado en fro. SI { NO (3}
4. Indigue en que consiste

el tratamienio térmico de normalizacion

- Indique si los tirafondos recibiran un revestimiento de proteccion previsto en la
Especificacion técaica No. 31-C.

1 th

[

ST () NO ()
6.- Conteste si en el caso de forjado en frio enviara muestras antes de la fabricacion.
SI () NO ()
7-  ;Se da por enterado que los tirafondos con fileteado corto, paso inexacto, roscas

desgranadas, vastago curvo, conico o de seccion ovalada. asi como 'as piezas que presenten
oquedad en el fileteado o cuerpoe del tirafondo, seran rechazados ?

;'/-'\.

A ST () NO ()




8.- ;Se compromete a cumplir con las tolerancias dimensionales de los tirafondos
establecidos en la Especificacion técnica No. 8-C ?

ST () NO ()

9.- ;Diga si entregara un certificado de inspeccion con los resultados de las pruebas de
tension y de doblado realizados en la fabrica donde se produce el acero?

ST () NO ()

10.- Indique si para la recepcion se aplicaran las siguientes pruebas a las piezas
terminadas .
-Prueba de tension. ST () NO ()
-Prueba de doblado. SI () NO ()
11- Escriba los numeros de las normas ISO, que serviran de base para la realizacion de

las pruebas de tension y de doblado.

=
12

- El costo de ias pruebas sera con cargo al proveecor 7

&

ST { 3 NO (3}
i13.-  Diga siutilizara el diagrama de Wald para las condiciones de recepcion.
SI () NO [ )}
14~ Indique en gue forma se realizaran los embalajes despues de la recepcion de los
tirafondos.
15- Conteste si los embalajes contendran una sola clase de tirafondos y llevaran los
siguientes datos en una etiqueta.
-El nombre o la marca del proveedor SI () NO ()
-El tipo de las piezas SI () NO ( )
-I.a referencia del pedido ST () NO ()
-La cantidad v el peso total de ics tirafondos SI () NO ()
-La fecha de elaboracion ST () NGO L)
16 - .Qué duracion tendra la garantia a pamir de l2 puesta en senicio en las vias ?
meses, v meses a partir de ia recepcion en los almacenes de
COVITUR
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17.- Diga si los derechos eventuales de patente estaran a cargo del proveedor.

SI () NO ()
18.-  Conteste si los alcances del proveedor incluyen :
-Fabricacidn SI ( NO ()
-Pruebas de fabricacion y recepcion en fabrica ST ( NO ()
-Suministro SI ( NO ()
COMPANIA QUE COTIZA :
NOMBRE DEL REPRESENTANTE :
FIRMA Y SELLO DE LA COMPANIA :
NOTA: SISE REQUIERE ANEXAR AL PRESENTE CUESTIONARIO,

HBOJAS O CROQUIS ADICIONALES. ESTAS DEBERAN SER
FIRMADAS Y SELI.AD.AS POR EL REPRESENTANTE DE L&

COMPANIA,




