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Especificacién Téenica  Nam.9-A
Septiembre de 1978.
- METRO BE MEXICO. .
ESPECIFICACION TECNICA PARA EL SUMINISTRO DE PIEZAS DE ACERO
~ FORJADO DESTINADAS A LA CONSTRUCCION DE APARATOS DE VIA Y DE
APARATOS DE MAMIOBRA Y DE SEGURIDAD. Ny '
l.-  GENERALIDADES.
L1 Objeto.
la presente especificacidon tiene por objéto definir las condi--
ciones de fabricacidn y cde recepcién de las piezas ce acero for
jado destinadas a 1a construccion de los aparatos de via y de -
los aparatos -d2 maniobra y da seguridad (tirantes, dispositivos
de union y de transmisidn, soporties de transmisiones, cerrojos,
palancas de maniobra, etc.), que equipan las vias del matro.

[1.-  CONDICIONES DE FABRICACION.

11.1. Materiales.

{as diferentes piezas se fabricardn partiendo de productos ter
minados o barras para forja procedentes de una de las tres ca-

tegorfas de acerc definidos en ilas normas francesas por
pos indicacos a continuacion:

-~ Acero AF 37-2 ¢ si no es disponible, el acero AF 42~

» m;ﬁcero AF 50-2A.
- LAeero AF 60-2

Tos ti

Z

~ Cuyas caracteristicas sobre productos despuds del tratamiento
de normalizacién (ver pdrrafo 111.3.4), son las siguientas

11.1.1  Acero AF-37-2

Caracteristicas mecénicas:

- Resistencia a la ruptura por traccion:
36 dal/wm? == R<Z 44 dal/mm2.

~ Alargamiento: A Z=30%

-  Resiliencia ( probeta con marcaen U):
KCU = 100 J/cm2.

Composicidn quimica:

- Carbono: El B 175

- Fésforo: P =J0.045%

- Azufre: $ - 0.045%
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11.1.2  Accro AF-42-2
Caracteristicas mecanicas:
~ Resistencia a la ruptura por traccion.
.. 41 daM/mm2 < R<Z 49 . daN/nm2.
" .7« Alargamiento: B s26%
-~ PResiliencia ( orobeta con muesca en U).
CKCU =70 W em2. C
Composicidn quimica:
- Carbono: C <Z0.23%
- Fosforo: P <7 0.045%
- .= Azufre: S < 0.045%
I1.1.3 Accro AF-50-2A
Caracteristicas mecdnicas:
- Resistencia a la ruptura por traccidn.
49 dal/mm2 < R<Z 59 daN/mm2.
= Alargamiento: A =23
. = Resiliencia { probeta con muesca en U).
COKCU =50 J/cm2. '
) Composicidn quimica:
= Carbono: €= 0.3%%
- Pz 0.045%
‘ - Azufre: _ Ség: 0.045%
"TI1.1.4  Acero AF-60-2
Caracteristicas mecéanicas: ‘
- Resistencia a la ruptura por traccidn).
59 daRN/mm2= R < 71 dal/mm2.
o 'ﬁaargﬁmiento: A =199
- Resi?iencia ( probeta con ruesca en U).
KCU == 40 J/cm2.
Composicion quimica:
=, Larbonpr el € 0,507
- Fésforo = P 0.045%
= fzufre: i;; 5 0.045%
Si ciertos tipos de acero antes mencionades no aparccen on 1as
novmas nacicnales del pais del provecdor, éste padrd proponer

de tipos norvializa

COn~
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Sin embargo, se pucde clasifica 2l dentro de Tos tipos monciona-
dos arriba, las piezas cnumeradas a continuacidn, sin que estas
enumeraciones sean lumztatlxas. :

"~ Tipo AF 37-2
Los tirantes, patiilas de articulacidn, bridas, cerrojos
a escuadra, balancines, palancas acodadas, soportes de -
o fiador de cerrojo y de conmutador, armazon del cerrojo,
. pestilto, cuias varias de regu}acaon, bisagras, arandelas
p?anas o S .
- Tipo AF 50-2 A ‘ '
- Los pernos, las placas. o
- Tipo AF-60-2. . ' i
Los ejes, pasadores, chavetas, clavijas..

e

II.2 Dibujos y normas..

lL.as piezas deberdn ser conforme a los dibujos aprobados por -
COVITUR tanto por lo que a las dimensiones se refiere como a
las formas. ' : .

Los Tileteados son del tipo IS0 y son definidos por las normas
de aplicacién o a falta de éstas, por las recomendaciones del
150, s

Los fileteados del material de via, en principio d@ paso gruL
so se indican en los dibujos con el simbolo M, sequido por el
didmetro de la rosca, sin indicaciones de paso. En este caso
los pasos son los ssgn;uzﬁﬂ; o bohg RS B i

Didmetiro nominal Paso en mm
en mm,
10 -
12 1.5
14 2
16 2
18 2.5
20 2.5
22 2.5
24 2
27 3.
30 3.5
33 3h

- I1.3 Fabricacidn.
11.3:1  Elaboracién del acero.

Todos 1os aceres utilizedos para la Tabricacidn de -
-1as ;ic?as {ircluso ¢} acero A 37-23, duh\n proceder

de coladas Tewias ojabovedas on hovno eldctrico, on

horno Martin, modisate un procedimiento con o,,r;erw) -

Yy o=




$le 3.2

11.3.3

Cpuro soplado por arriba o mediante cualquier otro pro

cedimiento reconocido como equivalente por el cmpresa
rio.

Fabricacidn.

l.as piezas se forjan en la masa por estirado, recalca
“do si es necesario, estampade o trogquelado del metal.

l.os defectos superficiales cue pueden observarse en -
las piezas desbastadas deben eliminarse.

Salvo indicaciones contrarias anotadas en 10s dibujos
de ejecucion, la fabricacién en caliente debe 1levar-
se de manera que el exceso de espesor restante que --
debe quitarse por magquinado de la pieza en bruto no -
vebase los 10 mm. en ningin punto. :

EY vecorte ¥y el barrenado deben efectuarse con herra-
mienta en frio. Sin embargo el recorte con soplete es
admitido si posteriormenie se elimina un exceso de --
espesor de 2 mm, como minimo por maquinado en frio.

'S§i la fabricacidn necesita que se haga una ranura en

caliente, &sta debe estar limitada por dos orificics
perferados para que la pieza no implicue ninguna hue-
11a de desgarramiento o de extension de la ranura.

oldadura.

Lus piezas de for1a en principio se fabrican sin sol-
dadura, La soldadura sdlo puede efectuarse para las
piezas representadas ensambladas por soldaduras en -
1os d%bBJOS chr“SganL;c tes y Gnicamente en las par-
ézq en donde se iH-cu n las soldaduras.

Hormal Imente, sélo 1:§ piezas de acero AF-37-2 y ~~-
AF-42-2 pueden estar constituidas con elementos ensam
blados por soldadura. las piezas realizadas con otro
tipo de acero y cuyos dibujos correspondientes los =~
irepresentasen como constituidos por elemsntos ensam-
blados por soldzdura, deben ser objeto de un acuerdo
con COVITUR acerca de los procedimientos de soldadura
y de los controles, :

El proveedor debera, en todo caso, seguir todas las -
regias vigentes para rea]1;ar un ensamblado continuo
que tenga las caracteristicas mecdnicas del acero de
base de los elementos por trabajar.

Particulanrente, los bordes a soldar deberdn preparar

se cuidadosamente segin el método de soldadura adepta

do, deberan ser limpios, excentos de 6xido, de urasa o
aceite, de residuos de guemaduras y de cualquier mate-
rial extrafo,

La pcnetracion deberd ser siempre complicta. Los elec-

trodos higroscdpicos se meterdan, antes de usarlios, on’
una estufa a 300°C durante una hora. '




_Las soldaduras sobre tirantes se harin ab%igntoriam-
mente. por “Lt1nc>1age“ (1). Entonces convendrd cfe
tuar, despuls e la soldadura, al menos un roc0c1do
en ¢l sitio de la misma.

III 3. 4 Tratamiento de normalizacicn,

Para las piezas gue deben someterse a un tratamiento
térmico particular, las indicaciones necesar1a5 estéan
anotadas en los dibujos.

Sin embargo, todas-las piezas son sometidas, después
del forjado, que haya o no tratamiento térmico postg
rior, a un tratamiento de normalizacidn.

La opbraczon consiste, después de hahber dejado que --
las piezas se enfrien hasta 1a temperatura ambiente
en llevarlos uniformemente a una tcnoeratura sunerwo‘
a la de la zona de transformacion, tenerlas en es-
ta temperatura durante un periodo Eo saftfwentcmsn*e
largo para que sean llevados hasta en su niclec a 1a
temperatura prevista, luego poner las piezas a cue se
eafrien, ya sea al aire calmado y protegidos contra __
- ' 1z himedad o en una caja cerrada o en un horno. Las
temperaturas de normalizacidn en funcidn de los tipos
de acero son las siguientes:

-  AFe37-2: . 900 - 928°C.

.~ . " AF-42-2: ' 900°C.

, - AF-50-2A 880°C.
| - AF-60-2 875°C.

Las operaciones deben ilevars
ren Ta homogeneidad de

eviten asi deformacione
perjudiciales para su calidad.

manera a gue asequ
o de las piezas y -
1tar1an enderezados

{ ' I1.4 Marcas.

. Las piezas llevaridn, de una manera 1ﬂdeleb1e, un hueco o en -
relieve, en el sitio indicado en los cwbugos las marcas si--
guientes:

- Harca del provecéor (abreviada).

-~ Indicacidén del mes y de Tas u?twuas dos cifras del ano de
fabricacidn.

-

-~ Lla indicacidn del tipo del acero acompafado de Ta letra N
o T, seqin que la pieza haya sido sometida a un tratamien
to de normalizacion (N) o a un tratamiento de temple se--
guide o ro de revenido (T) -

-

TIY Hotfa doi traductor: Ctincclage: Soldadura e1tcux1gﬂ nor ocrznnmwhn«
)

<
to del metal, lo que corresponde a una forjadura.




11:b

I1.6

-  [ventualmente, un simbolo que caracteriza la pieza, segdn
las indicaciones de los dibujos.

Acabado, calidad de las soldaduras, recuperacidn,.

Las piezas forjadas seréan realizadas con esmero, las superfi-=-

cies deben ser uniformes y sanas, y no deben presentar ningin

defecto: ranuras, hendiduras, failtas de material, dobleces, ==

fisuras, quemaduras, burbujas, ogquedades, segregaciones muy --
marcadas, o cualquier defecto que pucde ser perjudicial para -
sU MSO. -

Las piezas en bruto deben ser perfectamente rebabeadas y pre--
sentar superficies lisas y cuidadosamente desoxidadas.

para las piezas forjadas, cuyo ensamblado por soldadura esta
admitido, no se aceptardn los defectos siguientes: fisuras,
encaladuras canaletas y falta de penetracidn, aspecto hueco

_del corddn de soldadura. , J

Las superficies maquinadas no deben presentar estrias de herra

mientas que pueden ser perjudiciales para su uso.

Ninglin retoque o reparacidn puede hacerse sin 1a aprobacidn -~
previa de COVITUR. :

En particular, toda soldadura no prevista en el dibujo, toda =~

g
[
huella du soplete, de calentamiento, de nrincipio de arco, to-
da afadidura de metal (por metalizacibn, por depbsitos eiectirg
Tfticos o quimicos, etc), asi como todo retogue gue tienen por
" gbjeto ocultar un defecto estén rigurosamente prohibidos y --
ocasionan el rechazo de todo el suministro.
Sin embargo, el recepcionista puede autorizar la repara--

.¢idn de peguefos defectos supertficiales que &1 Jjuzga sin impor

tancia para el buen uso._de las piezas. —

Tolerancias dimensionales, calibres.

11.6.1 Perforacicnes.

Los dismetros de los erificios serdn realizados con
Yas tolerancias siguientes:

1.~ En el didmetro de los orificios para el paso -
de los pernos de fijaciobn:

r

- Orificios con didmetro& 32 mm. + 0.5 mn.

-

- Orificios con didmetro > 32 mm. '+ 1 mn,

2.- En el didmetro de los orificios para ¢l paso -
de los tirafondos: :

s
+ 0.75 mm.
~ 0.25 ma,
Las iolerancias entre el cjc de los orificios v on -
Yas distancias de los ovificios respecto a las caras
macninadas o en Jos ejes de las piczas sevan de




“Las tolerancias relativas a las distancias no podrin
acumularse. Deberdn respetarse rigurosamente entre -
-2 orificios cualquiera, sean estos consecutivos o no.

11.6.2 Fileteados.

Los fileteados de los tornillos y tuercas serén reali
zados conforme a las caracteristicas anotadas en los
dibujos {ver articulo II1.2}.

F & : . ' La verificacién de los fileteados se hard con cali--
o - bres 1lamados "pasa" o "no pasa", (anillos para los -
tornillos y machos para los fileteados). Los fileteados
cuya longitud es igual o superior a 100 mm., se veri-
ficarén con un calzbre cuya parte roscada serd de ---
80 mm.

Los calibres seran escogidos de 1a clase que permite
azjustes relativamente preciscs entre el tornillo y -
la tuerca, equivalentes o superiores a los utiliza--
dos para los pernos de via. :

11.6.3  Ejes y barrenados.

Da una manera general las tolerancias aomwtzdas 85-—
- té&n indicadas en los dibujos.

Para los ensamblados ciratorios y desiizantes en los
diémetros més utilizados de 24 a 30 mm., las toleran
cias son: . ' )

- En el eje ~  0.065 mm.
. y : -  0.149 mn.
s S e T - = En el barrenado:. + 0.084 mm
- 5 4 i . ) ) - - G

'I1.6.4 Otras partes ajustadas.

Las dimensiones de las otras partes ajustadas imp!iw
carén las tolerancias particulares indicadas en los
dibujos. A falta de estas indicaciones, se exigiran
las tolerancias siguientes.

IRERsSIones: € WL TETER 5§%§§Lﬁ§§i;§s-” £n ;;1820T2Z medi
i | . exterigrngnte, das interiormente|
Hasta 10 m. 0. (-0.10) 0. (+0.10)
de 10 mn. a 25 mn. 0. (-0.15) | 0. (+0.15).
de 25 mm, a 75 oo, 0. (-0.20) 0. (+0.20).
de 75 mn. a 180 mm. 0. ({-0.25) - 0. (+0.25)
. _lde 180 mn a 250 wn. 0. (-0.30) 0. (+0.30)
Arriba- de 250 an, 0. (-0.50) . 0. {+0.50) J‘

11.6.5 Calibres.
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E1 proveedor est§ obligado, antes do cmpezar ta fa-
bricacidn, a somecter a la aprobacidn de COVITUR,
dos series de calibres de minima Y maxima, machos
¥ hombras.,

S1 son reconocidos exactos, &stos calibres son estam

pados y una serie se devuelve al provecdor, quien pug

de usarla para el control de los calibres necesarios
para la fabricacidn. La segunda serie se queda para -
uso de l1os recepcionistas. S510 los calibres marcados
por COVITUR son vdlidos para las recepciones,

La fabricacidn de los calibres ests a cargo del pro-
veedor, - ; ‘

I1I.- CONDICIONES DE RECEPCION.

LEL, T

. 111.2

Supervisidn,

Los representsntes de COVITUR tendrin libre acceso a cualcuier
hora durante todo el tiempo que dure la ejecucidn del pedica,
las partes de la fdbrica en dende se fabrican las piezas, podr
proceder ahi a todas las verificaciones que juzgaran necesa--
rias para cerciorarse que las condicicnes de fabricacién son -
exactamente cumplidas. ‘ :

Naturalezz y proporcién de las prusbas vy controles.

Deben 1llevarse a cabo tres tipos de pruebas o controles:
; Gl _

- Prucbas sobre mat

=  Pru

de las soldaduras de tirante.

= Control del aspecto y de las dimensiones.,

11Lada

Prueba sobre material.

— Para cerciorarse que 1os productos terminados o ba--

o 1 examen dol certificado de anali

rras utilizados corresponden exactamente a los tipos
exigidos, las prusbas scbre material deben hacerss -
antes de la fabritacidn de Jas piezas, socbre el ace-
ro que se _va a utilizar, -

Los productos o barras de una misma colada, por gru-
po de 5000 Kg., constituyen un lote de material.

Las pruebas sobre material se efectldan, en principio,
en los laboratorios del proveedor,

Incluyen las verificaciones siguientes por lote de
material: ' )

= 1 prucba de traccisn,

=... L prucha dc resiliencia. e

sis del fabri--
cante del accro que wmencione los contenidos do -

S carbonoe, TAst1ovo y azufre Gbtenidos en los oro--
ductos. ’

-



COVITUR podrd, si quiere, proceder a la verificacidn

de eslos contenidos mediante una prucba adicional.

I11.2.2 Prucha de doblado de las soldaduras de tirante.

$610 las soldaduras eléctricas por "etincelage" de -
los tirantes de separacion serdn sometidos a prucbas
destructivas. .

fos tirantes de separacidn de la misma naturaleza, o
sea del mismo tipo de acero y de iguales dimensiones
constituyen un lote.

Se tomard al azar un tirante por lote y se efectuara
- una prueba de doblado de una soldadura.

111.2.3 Control del asgecto&y de las dimensiones.

Todas las piezas seradn presentadas para un contrel -
del aspecto y de las d}menSEDﬂeS antes de pintarse
O engrasarse. : .

Cualquiera que sea su nlmero, las piezas de igual na-
turaleza y del mismo tipo de acero constituyen un 1o~
te. i .
La proporcidn de 1os controles por lote se deja al jui
cio del vecepcionista quien efectuargd una extraccidn
al azar sobre el conjunto de las piezas presenta das,
Sin embargo, para los tirantes de separacidn, las to«
. mas no deberdn ser nunca inferiores al 20%.

111.3 Pruebas sobre materiales.

' Las §ruebas sobre materiales se hacen sobre probetas gque hayan

‘ﬁ sido s g;}ﬁ ¢ 21 tratamiento térmico de nur”a712dgzﬁ previs-
| to en ? parvato 11.3.4 S e

V K

111.3.1 Prueba de traccidnm.

El eje de la probeta se coloca lo mé&s cerca posible
de la tercera parte exterior de la semi-diagonal ©
el radio de la seccidn transversal do ia muesira; =
este eje debe ser paralelo a la direccidén de iamina-
do.
. De acuerdo con Yas reccmendacicnes del 1S0, la orue-
_ . ba sc efectlia sobre probeta cilindrica proporcional,
para lo cual la lorgxfud entre puntos de referencia
" para la medicidn del alargamiento a la ruptura
se fija con "e1ac1 in a la seccidon de la parte cali--
brada mediante la formula:

L = 5.65 VS~
{L y S se calculan con la misma unidad: mm y mm2).

Los resultados que de
o muemsns m w5, pen las caracterisii
' en el articulo 1I.1

e¢n obtencrse son los que defi-
s del acero y que son anotados

1
2 ]
Qa

Cé

I11.3.2 Prucha de resiliencia.

La prucba consiste en vemper con un sdlo golpe de -




—

martincte una probeta que tiene una muesca coa “UY en
su parte central y que descansa sobre dos apoyos. Se
determina la cnergia absorbida de la que se deduce -
la resiliencia. '

5 ’ E1 sitio de la toma de la probeta es idéntico al de-
' finido para la prucba de traccion.

. La probeta, totalmente maquinada, tiene 55 mm. de lon

. gitud y una seccién cuadrada de 10 mm. de lado presen
ta, en el centro de su longitud, una muesca en “U" de ™
& mm. de profundidad con un radio en el fondo de la -
muesca es perpendicular al eje longitudinal de la pro
beta. .

Los resultados que deben obtenerse son los que defi--
pen las caracteristicas del acero y que se recuerdan
en el articulo II.} ) TR

111.3.3 Examen de los certificados de andlisis quimico,

El examen de los certificados de andlisis del fabri-
cante del acero debe demostrar cue todos los andlisis
son conforme a las composiciones de los diferentes -
tipos de acero definidos en el articulo II.1

111.3.4 Prusbas adicionales.

$i en un lote, una prucba determinada no cumple con
las condiciones impuestas, se pueden llevar a cabo

a peticidn del proveedor, dos pruebas adicicnalas
del mismo tipo. Si una de estas pruebas adicionaies
no es satisfactoria, el lote correspondiente es re--
chazado. : :

II1.4 Pruebas de doblado de las soldaduras de tirante.

La probeta de doblado serd tomada en la parte soldada de un -
tirante. : -

Se conservard la seccién cilindrica del tirante pero reduci-
da de 4 a 5 mm. aproximadamente mediante maquinado para eli-
minar todas las marcas de forjado,

L2 longitud de la probeta serd igual a 250
) N

Para efectuar la prueba se colocard el eje transversa

probets, correspondiente al ¢je ce la soldadcura, a me

tancia entre 2 apoyos cilindricos.

. como minimo.

Luego mediante un mandril cilindrico cuyo didmetro serd igqual
a 1.5 d (d es el didmetyo de la probeta}, se realizord el 4o

e .- blado de Ya probeta hasta 1807, o sea hasta que las pavtes -
s queden paralelas.

Al tCrmino de la prueba, Yo cara exterior del doblez no de-
&

“be presentar ni fisura, ni desgarvamiento, ni griclta, tantc

- 12 ~
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1

en la parte soldada como en el metal de base.

$1 1a prueba no es satisfactoria, se aplicardn las cldusulas
de prueba adicionales definidas en el parrafo 111.3.4

Sin embargo, a peticidn del proveedor podrd.hacerse un reco-
cido de todas las soldaduras de tirante antes de la prueba -
adicional. '

Verificacidn del aspecto y de las dimensiones.

Las condiciones de fabricacidn y el aspecto de las piezas de-
ben ser conformes a las indicaciones dadas en los articulos -
11-2, 11-3, 11-4, II-5 y I1-6. :

Las dimensiones de las piezas se verifican con anillos, ma--~

¢hos, calibres y plantillas aprobados por COVITUR. Todos los
aparatos de medicion, asi como los gastos ocasionados por la
verificacion estdn a cargo del proveedor. .

Para ciertos tipos de piezas definidas a continuacion, el pro
veedor entregard a COVITUR, un acta de control por lote de --
piezas en el que se mencionaran los resultados siguientes:

~ = Controcl dimensicnal y del aspecto de todas las piezas que

tienen tolerancias muy precisas: ejes, pasadores, barrena
d0os con sus entre-ejes. -

s

- Control del aspecto de todas las piezas soldadas.

Tage™ de los tirantes de separacidn.

Durante la recepcidn del material por COVITUR, efectuirdos
verificacidn sobre piezas tomadas al azar {ver articulo Ii
no deberd descubrirse nincuna pieza detectucsa, so pena de
chazo del lote correspondiente.

$in embargo, a peticidn del proveedor, podra efectuarse una -
nueva recepcidn después de seleccionar el lote correspondien-
te. ' %

En esta nueva presentacién, teda pieza defectucsa ocasionars
el rechazo definitivo del lote seleccionado.

KO0TA:= Para las picras de secundaria importancia, como cufn

as
arandelas planas, pernos, placas, chavetas, se adniti
ra maximo el 4% de piezas defectuosas por lote.

TONAMIENTO DE LOS SUMINISTROS.

Doenués do 13s prucbas y antes de su’ alwiacenaiti shto ¥y cavio,
Tas piezas recibun una proteccidn contra la oxidacion.

= Control por resudacidn de tedas las soldaduras por "etince

?
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Las partes no maguinadas son sreviamente limpiadas y desenara-
cadas se quitard la calamina, luego seran recubicrtas con una

‘capa de pintura cﬂb1 ~0x1do.

Las partes maqulnadaq con recubiertas con una capa de grasa -~
blanca cuya composicidn es la siguiente:

= Dxido de Cinc al 90% ' 45%

. - Aceite de colza. o . 35% -
~  Sebo. ‘ - T 20%
Embalaje. -

{as piezas dObon protegerse con un embalaje apropiado para -=

evitar toda deterioracidn (en partzcu]ar de sus partes rosca-
das o maquinadas) y toda GEFLTMBC1OH gue pudiera producirse -
durante su transporte.

Cada embalaje 1leva de manera 1eawb1e e indeleble en: una eti-
queta firmemente adherida:

- E1 nombre o la marca del proveedor.

« El nimero de pedido. }

- FE1 tipo de las p;e?as.

-  El nimero y el peso total de }as piezas.
La fecha de fabricacidn.

no serd pagado ni devuelfo al proveedor, ¥ pasara
*ad de COVITUR.

]

tas piezas enviadas sin ser marcadas o no embaladas seglin 1o
prescrito, serén rechazadas. ' :

TIA Y DERECHOS DE PATENTE

va

Garantia.

E1 provecdor garantiza sus piezas durante un pex fodo de dos anos
contados a p”r*wr de su puesta en servicio-en las vias, s
por eso pueda ejercerse ningun recurso durante ﬂJS de cuyatro --
210s cnﬂtctas a partir de la fecha de fabricacidn (fecha inscr
ta en Yas piezas).
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Toda pieza que durante este po1odn llegare a OO&PF10ra“SG Lo

causas ajenas al desgaste novmal o en la que se observen dorec--

tos no detectados durante la 1ﬁf@;¢1on en fabrica da }uJur at su
-
i

ministro gratuito de una picza jdiéntica o al pago por partie de
proveedor, de una indennizacién digual al valor de la pieza.

A peticidn del pro jeedor, la picza retirada del aorvicio Te sori
devuelta, con TJJ gastos de Lsun;purtc a Su cargu,

o

-
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Derechos de patente.

Los derechos de patente que pudieran presentarse, estaran

a cargo del proveedor, quicn garantiza a COVITUR contra -

cualquier reclamacidn a este respecto.
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