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L- GENERALIDADES.
Ll.- Obijeto.

La presente Especificacion define las condiciones de fabricacion y de recepcion de la
pista metalica de rodamiento y de la barra guia y/o de toma de corriente, utilizadas en la
superestructura de la via para la circulacién de los trenes sobre neumaticos.

Se consideran, estos perfiles como mis cercanos en caracteristicas y fabricacion al
riel de rodamiento, que a un perfil comercial comun.

L2.- Alcances del suministro

Es alcance del proveedor de piezas metalicas de rodamiento y de la barra guia y/o de
toma de corriente;

- Fabricacion.
- Pruebas de fabncacion 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

NO es alcance del proveedor:
- La instalacion en la via.

L.3.- Documentacién utilizada.

Los documentos aducidos en esta Especificacion Técnica, tales como fichas UIC,
normas ISO , normas francesas N.F., u otras ( ASTM, DIN, etc.) son las vigentes a la fecha
marcada en la primer hoja de la Especificacién.

En caso de modificacién posterior, deberan reemplazarse por documentos en
vigencia al momento del pedido del material correspondiente. Queda de responsabilidad del
proveedor informar a COVITUR al respecto, determinando las incidencias eventuales en el
contenido de la Especificacién.

Esta Especificacion ha sido elaborada tomando como base las especificaciones para
el proyecto 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 o diferencias es valido lo anotado en la presente Especificacion por contar
con los datos mas actualizados.

JUN-95
METROPOLITANO LINEA " B ° CIUDAD Dgﬁ
1
ESPECIFICACION TECNICA PARA EL SUMINISTRD DE PISTA METALICA ME){?COEw‘
DE RODAMIENTO ¥ DE BARRA GUIA v/0 DE TOMA LE CORRIENTE. “ﬂ,

— . DE ____

T /—’
p v LE ESPECIFICATION: No. DE MODIFICALZION HOJA »
2. c 4 21 o situr




.-

IL1.- Tipo de acero.

CONDICIONES DE FABRICACION.

El acero utilizado para la fabricacién de los perfiles se refiere a la clase E 24-3 FN de
la Euronorma EN 10025 de octubre de 1990 ( FN = acero no efervescente ) cuyas
caracteristicas mecanicas son las siguientes : -

- Limite de elasticidad ;: Re > 215 N/mm?.
- Resistencia a la traccion : 340 N/ mm? < R < 470 N/mm?,

- Alargamiento en probeta longitudinal : A = 26 %.

El proveedor puede solicitar la homologacién, a COVITUR o a su Representante, de
un acero que presente calidades cercanas consideradas aceptables. En este caso, se remitird
al anexo de la Euronorma EN 10025 o a la norma francesa NF A-35-610, ambos textos
relativos a las equivalencias en las clases de acero extranjero con respecto a las del acero

frances.

Z =N

NOTA 1 -

e

I1.2.- Composicién quimica.

en % maximo; 0.170 en colada, 0.190 en producto.
en % maximo; 0.040 en colada, 0.050 en producto.
en % maximo; 0.040 en colada, 0.050 en producto.

en % maximo; 0.009 en colada, 0.011 en producto. (ver nota 1)

El proveedor garantiza las composiciones quimicas, tanto en colada como en
producto terminado, definidas a continuacidn

Se admite una separacion de los valores especificados con la condicidn siguiente :
Cada aumento de 0.001 % de N debe corresponder a una disminucién de 0.005 % de P.
Ademas. el contenido de N. en el producto. no debe sobrepasar el valor de 0.014 %.

4 El proveedor debe entregar a COVITUR los resultados de los analisis efectuados en
el laboratorio de la fabrica en el momento de cada colada.

(I s

El valor maximo exigido no se aplicara cuando la composicion quimica compruebe
un contenido minimo de Al de 0.020 % o cuando otros elementos fijadores del N estén
presentes en cantidad suficiente (estos elementos deberan mencionarse en el documento de
verificacion).

/0

/

CIUDAD DE [F—=—=
MEXICO :%:
DDF \&1

ERENCIA [E IETEL RS LITS 0D LIESs T
FROVECTD SEFESFLACION TEIMHIS PeRa DU ZUMIMHESTRG DE FIZTA METALIC A
FLECTROMECANICD OE FOLAMIENT T v DE EARFA sy 5 DE Trda ;£ COPRRIENTE
L"‘-\v‘?f-'_-il;“ ;ﬁ?ﬂiﬁ’Tﬁ[E’f:—!’ TR TE 0 Dy o, TE WODnFE sdilk: Hi =
PE ITAS re > rpp 21
a3




IL.3.- Resistividad eléctrica de la barra guia,

La resistividad del acero medida en el producto terminado, debe ser inferior o igual a

16 microhms x cm*cm a 0°C (cero grados centigrados).

Estas caracteristicas no son incompatibles con la prescripcion del articulo II.2,

sinembargo, puede llevar al proveedor a buscar una composicién quimica que tenga valores
maximos inferiores a los marcados en este articulo.

II.4.- Elaboracién del acero,

El procedimiento de elaboracion del acero se deja a eleccion del proveedor, quien

tiene la obligacién de notificarselo a COVITUR.

Los perfiles son sacados de blooms obtenidos a partir de lingotes (procedimiento por

colado clasico) o por empaquetados (procedimiento por colada continua).:

I.5.- Afinado y laminado.
I1.5.1.-Blooms obtenidos a partir de lingotes.

La seccion inicial de los lingotes es al menos igual a veinte veces que la del

perfil por laminar.

Los lingotes deben conservarse en posicion vertical hasta su solidificacion, no

deben enfriarse artificialmente.

I1.5.2.-Blooms obtenidos a partir de empaquetados (colada continua).

La seleccion inicial de los blooms es al menos igual a ocho veces que la del

perfil por laminar

I1.5.3.-En  ambos casos, el laminado debe ejecutarse mediante un

método adecuado para evitar todo riesgo de grietas en Jas alas de los perfiles

I]_.6.- Recorte de los extremos.
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IL.6.1.-Blooms obtenidos a partir de lingotes.

Los Blooms y las barras laminadas deben ser suficientemente- saneadas tanto
en la cabeza como en el pie para que los perfiles cumplan con las condiciones de la presente
Especificacion. Los recortes de cabeza y de pie deben ser lo suficientemente largos para que
se puedan tomar las muestras previstas en el articulo I'V.2.

IL6.2.-Blooms obtenidos por empaquetados.

El primer y el Gltimo empaquetado de cada colada deben ser saneados en la
cabeza y en el pie para que los perfiles cumplan con las condiciones de la presente
Especificacion.

I.7.- Enfriamiento.

Después del laminado, los perfiles deberan enfriarse en una posicion tal que el
enderezado consecutivo se reduzca al minimo.

Durante el tiempo del enfriamiento, hasta la temperatura ambiente, los perfiles deben
ser protejidos de la lluvia, de la nieve y prevenir todo contacto con el agua.

| I1.8.- Acabado.

El enderezado en frio debe efectuarse mediante accidn progresiva y sin golpes a
manera de evitar toda alteracion del metal.

La puesta a longitud se efectiia en frio, con una fresa o con cualquier otro medio con
el que se obtenga el mismo resultado. Las rebabas resultantes del fresado se quitan con lima
o por cualquier otro medio, a condicion que no resulte algin biselado sensible del perfil.
Queda prohibido el acabado con martillo.

IL.9.- Terminado.

Las caras y los extremos de los perfiles deben estar exentos de cualquier defecto
perjudicial y en particular de fisuras longitudinales, grietas, escamas, oquedades y faltas de
metal.

e Las lineas no son consideradas sistematicamente como defectos de rechazo. Su
-~ nocividad sera apreciada por el recepcionista en funcion a la importancia de las mismas
7 (profundidad, abertura, longitud). Los rechazos se decidiran basandose en este criterio.
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Los defectos superficiales podran ser sondeados por medio de herramientas por el
recepcionista quien juzgara si el defecto pueda afectar el buen servicio del perfil.

Las oquedades y escamas ligeras pueden eliminarse esmerilando, si el recepcionista
considera que los perfiles asi retocados pueden utilizarse sin inconveniente. Por otra parte,
los defectos que afectan a las caras exteriores de las alas se relleneran con soldadura
eléctrica, siempre que el recepcionista lo juzgue necesario.

Cualquier operacién ya sea en frio o en caliente que tenga por objeto corregir
defectos diferentes a los mencionados en los parrafos anteriores, esta formalmente prohibida
si no se cuenta con la autorizacion del recepcionista.

La apreciacion del caracter perjudicial de ciertos defectos, asi como la oportunidad
de ciertas reparaciones que den lugar a controversia, seran sometidas a la decisién final de
COVITUR.

ﬁ.lﬁ.- Marcas.

Todos los perfiles deben llevar dos tipos de marcas:

- Marcas en relieve hechas en el laminado.
- Marcas punzonadas en caliente después del corte.

Ademas el proveedor, debe hacer que los perfiles fabricados a partir de coladas
continuas puedan ser distintas a los perfiles producidos a partir de lingotes. El método de

identificacién debe ser objeto de un acuerdo entre el proveedor y COVITUR.

1.10.1.- Marcas en relieve hechas en el laminado.

Estas son puestas en caracteres de 1 hasta 1.5 mm de espesor y de 20 hasta

35 mm de altura, afuera de la cara de guiado para la barra guia, y sobre una de las caras del
alma para la pista:

- Las marcas de identificacién de la fabrica.
- Las dos ultimas cifras del afio de fabricacion.

IL10.2.- Marcas punzonadas en caliente.

Estas son puestas en caracteres, de por lo menos 15 mm de altura a una
distancia aproximadamente de 1 m del extremo mas cercano a la cabeza del hngote 0 de la J?
95
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los perfiles.

- Las letras A y Z solo sobre los perfiles de cabeza y de pié en el caso de bloom
obtenidos a partir de lingotes..

- Las letras A y Y sobre el primero y el ltimo perfil de un mismo bloom en el
caso de colada continua,

- Las barras intermediarias no llevan indicacién de letra,

- El nimero de lingote o el numero del bloom en el 6rden dej laminado en e}
caso de colada continua,

Todos los recortes también llevan Jas marcas en caliente de Ja referencia de [a
colada. Los recortes reservados para las tomas de muestra (articulo IV.2) llevan las marcas
completas punzonados en caliente del perfil cop g cual son contiguos.

o.11.- Dimensiones.

Estos ultimos perfiles deben tener una longitud tomprendida entre 9.00 m (incluido)
Y 18.00 m y son entregados en longitudes multiples de 0.75 m.

II.12.- Tolerancias dimensionales,

= ’ I1.12.1.- Pista de rodamiento,
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P

menos

a)

b)

Longitud :
Medida a media altura en el eje del perfil incluyendo hasta 18 m : = 2 mm.

Seccion :
Altura medida en el eje del perfil : + 1 mm sobre el 90 % como minimo de las
pistas, con una tolerancia excepcional de = 2 mm sobre el 5 % como
maximo de las pistas.
Ancho + 2 mm sobre el 90 % como minimo de las pistas, con una tolerancia
excepcional de = 3 mm sobre el 10 % como maximo de las pistas; en el caso
de alas desiguales, se autoriza una excentricidad entre los extremos de las
alas de un mismo lado,inferior o igual a 2 mm (ver anexo No. 2 : A6 B <
2mm).
Espesor del alma + 0.75 mm.
Inclinacién de las superficies de embridado (verificados sobre una base de 30
mm paralela a la superficie de embridado teérico): + 0.8 mm.
Abertura de las superficies de embridado (cota comprendida entre las
intersecciones de las superficies de embridado controlada en los extremos de
los perfiles : £ 0.5 mm, con una tolerancia excepcional de = 1 mm sobre el
40% como méximo de la pista
Independientemente de la verificacidén hecha en los extremos, la abertura de
las superficies de embridado es verificada en la mitad de los perfiles, la
tolerancia admitida en este punto es de = 1 mm.
Desplome del alma, medido en la altura total del perfil : 0.8 mm. Los apoyos
del calibrador sobre el alma del perfil deben estar a una distancia de por lo
70 mm.
Asimetria de las alas con respecto al gje vertical; b1 - b2 < 3mm.
. 2

Siendo b1 y b2 los largos de las semi-alas de una misma ala medida en el
interior del perfil.
Paralelismo de las alas -
En los extremos del perfil, diferencia entre las alturas medidas en los bordes
de las alas : < 2mm.
Alo largo de la barra, diferencia entre las alturas medidas en los bordes de las
alas . <25 mm.
Concavidad transversal del perfil: la superficie de rodamiento debe ser plana
0 concava, en este Gltimo caso la concavidad no deber ser superior a 0.8 mm.

Escuadrado de los extremos.
En el sentido vertical - + 1 mm.

I - En el sentido horizontal : + 2 mm.
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I.12.2.- Barra guia.
a) Longitudes de los perfiles :
- + 30 mm, - 5 mm para las barras de 18 m.
- + 5 mm, - 5 mm para las barras incluidas entre 9y 17.25 m.

b) Longitudes de las alas :

- En la ala pequefia : + 2 mm, - 2 mm.

- En la ala mayor de 150 mm de longitud : + 4 mm, - 0 mm.
c) Espesor :+ 1.5 mm, - O mm.

d) Tolerancias de los valores de radios :

- Radio R =12.5 mm, tolerancia: + 0.5 mm.
- Radio R =2 mm, tolerancia: + 0.5 mm, - 1.5 mm.

Los valores de radios que no llevan tolerancia no pueden, en ningiin caso exceder
6 mm. Excepcionalmente, un chaflan de 5 mm maximo es tolerado.

;:) Desviacion en la perpendicularidad del ala mayor con respecto a la ala menor:

2 %.
) Escuadrado de los extremos.

Los extremos deben ser planos y a escuadra con respecto a los dos planos principales
de la barra, una tolerancia de medio milimetro en la escuadrado es aceptada.

Excepcionalmente, un defecto de escuadrado de 1 mm se tolera en el plano vertical.

1I.12.3.- Enderezado.

El control del enderezado de los perfiles se realiza por medio de una regla de
1.50 m de largo.

El control se hace en cada extremo sobre una longitud igual a la de la regla, y
sobre ambas alas para la barra guia.

Para la pista, la flecha tanto en el sentido vertical como en el horizontal no
debe sobrepasar 0.8 mm.

Entre las dos zonas exteriores de 1.5 m asi definidos, el control del
_-enderezado se hace visualmente.
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- Para la barra guia, la flecha medida no debe sobrepasar 1.5 mm, su valor
maximo debe estar a una distancia de por lo menos de 0.75 m de las extremidades de la
barra. Entre las dos zonas de 1.5 m asj definidas, la flecha no debe, en ningun caso,
sobrepasar en milimetros 2 veces de Ia longitud de la cuerda, medida en metros.

II.13.- Calibradores

Todos los. talibradoreXlecesarios para el control de la fabricacion son definidos por el
proveedor y sometidos para la aprobacion de COVITUR.

Antes de iniciar la fabricacién, el proveedor preparard dos series de calibradores
machos y hembras, que permitan la verificacion de los perfiles tedricos de las barras por
fabricar, asi mismo dos series de calibradores de minimo y maximo correspondientes a las
tolerancias sobre las dimensiones prescritas.

Una serie de todos los calibradores punzonados para la constancia de aprobacién,
quedard en posesion de los recepcionistas de COVITUR.

Solamente son validos para efectos de control, los calibradores que tengan las
marcas de COVITUR.
IL.14.- Variaciones de peso.

El peso normal admitido por unidad de longitud de los perfiles, se determina por el
calculo, tomando la densidad del metal 7.85,

Para cada lote presentado para aprobacion, el peso de los perfiles entregados se
evalia multiplicando Ia longitud total con el peso promedio por la unidad de longitud,
resultado del peso de veinte perfiles designados, la mitad por el recepcionista y la otra mitad
por el proveedor.

El peso asi evaluado no debe ser inferior de 1 % para la barra guia y de 2 % para la
pista metalica del peso normal.

Abajo de estos valores el Iote se rechaza, el proveedor debe separar Jos perfiles
demasiado ligeros y el lote asi, escogido puede presentarse nuevamente para recepcion..

Bajo esta reserva, los perfiles de cada lote se pagan con respecto a su peso evaluado
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como arriba se menciona. No obstante, si en el final de la fabricacién el peso representado
del conjunto de las entregas sobrepasa el 2 % del peso normal de la pista y el 3 % del peso
normal de la barra guia, el excedente no se paga.

IL- SUPERVISION EN LA PLANTA - Presentacion para aceptacién y/o recepcién

II.1.- Supervisién de la fabricacién,

El Representante de COVITUR tiene el derecho de seguir de dia v de noche la
fabricacion en todos los detalles, de asistir a todas las pruebas relativas a la colada que son
destinadas o de conocer sus resultados.

Puede efectuar todas las verificaciones necesarias para asegurarse que las
condiciones de fabricacién previstas, sean exactamente respetadas.

El proveedor debe avisar a COVITUR a mas tardar 15 dias antes de la fecha prevista
del inicio del laminado. :

IT1.2.- Disposiciones administrativas.

Por cada colada, la presentacién para recepcién debe hacerse bajo la responsabilidad
del director de la planta productora por escrito y firmada por él mismo, o por su
Representante autorizado, quien atestigua que las condiciones de fabricacion han sido
observadas y que los perfiles no fueron presentados en una recepcion anterior para el mismo

uso.

Esta nota que reproduce las indicaciones del
recepcionista Representante de COVITUR.

/ clasificados por colada.

IIL.3.- Lugary condiciones de presentacién para la recepcién.

pedido debe ser entregada al

Los perfiles se presentan en el estado de entrega en la fabrica del proveedor,
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Las extracciones (de cabeza y de pie de lingotes en el caso de blooms obtenidos a
partir de lingotes) son clasificadas por coladas, los nimeros de coladas (o sus marcas
convencionales) y los de los lingotes, de tramo o blooms ( colada continua) deben quedar

visibles.

Las extracciones se conservan hasta que el recepcionista escoja las muestras

necesarias para las pruebas.

Si esta seleccion no se hace en un plazo de 24 horas después del laminado de los
perfiles, el fabricante puede, si lo juzga indispensable, destruir estas extracciones después de
haber seleccionado de comun acuerdo con el recepcionista las muestras necesarias a las
pruebas. Para ésto, el proveedor debe comunicarle la lista completa de nimeros de coladas,
de los lingotes, de tramo o de blooms (colada continua) y el recepcionista indicara las

muestras por conservar.

v PRUEBAS - RESULTADOS QUE DEBEN OBTENERSE.

IV.1.- Naturaleza y proporcion de los controles y pruebas.

Cada colada da lugar a los controles y pruebas siguientes

- Control del aspecto y de dimension (articulo I1.8 hasta I1.12).
- Prueba de traccidn sobre probetas extraidas de los recortes de pie.

- Prueba de doblado en frio sobre una probeta extraida de los recortes de cabeza.
- Analisis quimico sobre colada;efectuada en el transcurso de la fabricacion.
- Analisis quimico sobre producto terminado, efectuado sobre una probeta extraida de

los recortes de cabeza.

= Para la barra guia, una medida de resistividad efectuada sobre una muestra extraida

en los recortes de cabeza.

NOTA : La notacion de cabeza y de pie no existe para la colada continua, todos las pruebas
arriba mencionados se efectuan en los recortes cuya ubicacion estard designada por el

recepcionista (articulo IT1.3).

- Todas las pruebas estaran a cargo del proveedor.

/ IV.2.- Extraccién de las muestras (o probetas).

Iv.2.1.- Nimero total de tomas. : iy
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Las muestras para pruebas son preparadas de los recortes tomados en las
condiciones indicadas anteriormente en el articulo III3.

En total, el recepcionista toma 6 recortes o muestras de 0.50 m por colada.

Para las coladas con lingotes; se toma 3 recortes de cabeza y 3 de pie. En el
caso de colada continua -ininterrumpida, no se deben tomar estos 6 recortes en las zonas
transitorias o intermediarias. Las pruebas se efectuan en estas zonas solo si todo o parte de
una colada cercana fue eliminada por inconformidad con la Especificacion, o por todo
complemento eventual pedido por COVITUR.

Iv.2.2.- reservadas

Nimero de tomas

contrapruebas.

para pruebas vy

Para todos los tipos de colada, el recepcionista elige 2, en los 6 recortes para
realizar las pruebas (una de cabeza y una de pie por las coladas con lingotes). Para los
analisis quimicos se toma un tramo de 0.35 m de uno de estos 2 recortes. Los otros cuatro
recortes se reservan para las contrapruebas eventuales.

Iv.2.3.- Preparacion de probetas.

Las muestras destinadas a la preparacion de probetas son marcadas y
punzonadas bajo control del recepcionista : Las marcas y punzonados se realizan de tal
manera que deben quedarse sobre las probetas terminadas. Estas se toman de las alas de los

perfiles, sus ejes longitudinales paralelos al sentido del laminado estan situados al tercio
exterior de una media ala para la pista y en el ala, mas ancha para la barra guia.

Si en el transcurso de la preparacion de probetas, ciertas marcas o
punzonados deben desaparecer; estas se repondran en presencia del recepcionista.

Las probetas se preparan conforme a las indicaciones de los articulos IV.3 y
IV.4. Estas se trabajan en frio, no deben suffir ninguna operacion de martillados, de
deformacion en frio, temple o recocido.

IV.3.- Pruebas de traccién.

Las pruebas se realizan sobre probetas extraidas de los perfiles como es indicado en
/@[ articulo IV .2,

T

Al

I
I

Las probetas llevan las secciones siguientes

=
i
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- Para las barras guias : seccién circular de 10 mm de diametro, longitud inicial
entre marcas Lo = 50 mm.

- Para las pistas : seccion rectangular de 26 x 12 mm, longitud inicial entre marcas
Lo = 100 mm, el espesor de 12 mm, se obtiene por maquinado de la cara opuesta al
rodamiento, la escoria del laminado se conserva sobre la otra cara.

La prueba se efectia segun las recomendaciones de la norma ISO 82 y/o la norma
francesa NF-A-03-151.

Para cada probeta se registra :

- El limite elastico.
- La carga de ruptura y el alargamiento correspondiente.

IV.4.- Pruebas de doblado en frio.

La prueba se realiza sobre las probetas rectangulares tomadas del perfil como es
indicado en el articulo I'V.2. El ancho de las probetas es de 30 mm, su espesor llega a 20 mm
para las barras guias y de 12 mm para la pista, por maquinado de una sola de las caras. Para
la probeta de la pista; la escoria de laminado se conserva del lado de rodamiento.

El doblado se efectua hasta los 180° alrededor de un mandril de didmetro igual a 1.5
veces el espesor de la probeta para la barra guia y 1 vez el espesor de la pista. La cara
maquinada se pone al interior del pliegue.

La prueba se efectua segn las recomendaciones de la norma I1SO 85, y/o la norma
francesa NF-A-03-157.

Después del doblado de la probeta, la cara exterior del pliegue no debe presentar ni
fisura, ni desgarre, ni grieta.

IV.5.- Analisis quimico. I

Los resultados del analisis sobre muestras de colada efectuados para cada colada por

el laboratorio de la fabrica; serdn entregados al recepcionista, en forma de certificados, para
asegurarse que la composicion del acero corresponde aceptablemente a lo indicado en el

_~drticulo I1.2.
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Los anilisis incluyen la dosificacion de carbono, fosforo, azufre y nitrogeno. Cada
vez que lo juzgue util, el recepcionista asistira a la ejecucion de estos analisis en el
laboratorio de la planta. :

Si COVITUR estima conveniente proceder a un analisis de control, se extraeran
muestras en presencia del recepcionista en las extracciones de coladas designadas por él y
después de haber sido sefialado con todaslas marcas necesarias para su identificacién, se
trasladaran a un laboratorio aprobado por ambas partes.

Ademas del analisis sobre colada, se procedera al analisis quimico del metal previa
extraccion sobre el producto terminado.

IV.6.- Medicién de la resistividad para la barra guia.

La medicién de la resistividad se realiza con el método del puente doble de
Thomson.

La medicion se realiza a una temperatura de 0 °C. En caso de no poderla realizar a
esta temperatura, los resultados expresados en microhmns cm?cm son restablecidos a una
temperatura de 0 °C por la formula ( coeficiente de temperatura : 0.00411 por grado) :

p
pn= —————————————————
(1+0.00411 At).

At Variacion de la temperatura entre p y po

IV.7.- Resultados e interpretacion de las pruebas.

Los resultados de las pruebas y controles deben cumplir todas las condiciones
mencionadas en los articulos I1.1, I1.2, 11.3, 11.8, 11.12.

s .Todas las condiciones impuestas deben ser cumplidas para que el lote sea recibido.
Si las verificaciones de dimensiones y de aspecto; en el caso de un control por un ﬂ

Representante de COVITUR, muestran resultados insuficientes. El proveedor tiene las | f
posibilidades de proceder a una seleccién y de presentar el nuevo lote para recepcion. ﬂg\; -0

5
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Si en las pruebas correspondientes a un lote presentado para recepcion, una probeta
no satisface las condiciones impuestas, se procedera a dos pruebas complementarias del
mismo género sobre las dos muestras reservadas para tal efecto y los perfiles provenientes
del lingote, o del bloom en el caso de la colada continua, al cual pertenece la probeta
defectuosa, son rechazados.

Si las dos pruebas complementarias son satisfactorias el resto del lote es aceptado, en
el caso contrario, es rechazado.

En caso de una verificacién por el Representante de COVITUR, éste procedera en
los perfiles aceptados a poner marcas estampadas en cada extremo. Los perfiles rechazados
son marcados, cerca del numero de colada, con sefiales convencionales indelebles.

IV.8.- Procedimiento de aseguramiento de la calidad.

1.- Dominio de la calidad de las fabricaciones.
El proveedor debera obligatoriamente contar con la certificacion vigente de
aseguramiento de la calidad bajo las normas ISO-9002 o su equivalente.

En caso de contar con una certificacion equivalente al 1ISO-9002 debera demostrar su
equivalencia con la documentacion correspondiente.

El proveedor debera formalizar una organizacion, describir los métodos vy 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 operacién un sistema de identificacion y de
seguimiento (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, relacionarlos entre ellos mismos y atribuirlos con
certeza a los productos concernientes.

El seguimiento (trazabilidad) atafie esencialmente;
- Al origen de las materias primas, al modo de la elaboracién de los suministros y al

cumplimiento de sus caracteristicas contractuales.
- A las operaciones de transformacion y de tratamiento.

- A las comprobaciones dimensionales.
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Dicho seguimiento (trazabilidad) permite volver a encontrar todas las piezas que
hayan sido objeto de las mismas operaciones de fabricacién y de verificacion.

2.- Procedimiento de aseguramiento de la calidad.

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
produccién e instalacion y en la norma ISO 9003 correspondiente al modelo para la garantia
de la calidad en comprobacién y prueba y/o las normas francesas NF-X-50-132 y 133.

En este caso, el proveedor entregard a COVITUR o su Representante el manual de
la calidad, los pliegos relativos tanto a la calidad como a las verificaciones y pruebas que
permitan corroborar la aplicacion de las prescripciones de la presente Especificacién técnica,

COVITUR o su Representante procedera 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 enterar4
también de los resultados de los ensayos realizados.

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

- Por sondeos y ensayos en el transcurso 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 fabricacién.

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

V.- ASPECTOS DIVERSOS.
V.1.- Garantia.

El proveedor garantizara los perfiles durante cinco afios contra cualquier defecto
i table a la fabricacion y no descubierto en el momento de la recepcion en fabrica. Este
plazo se vencera el 31 de diciembre del quinto afio, a partir del afio de fabricacion, que
aparecen en relieve o punzonados sobre los perfiles.
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Cualquier perfil que durante este plazo llegara a romperse, deteriorarse o desgastarse
durante el transporte, maniobra, en la colocacién de la via o después de la misma y que no
sea por un desgaste normal o bien, si se constatara la existencia de defectos no detectados
durante la recepcion en la planta, dara lugar al pago por el proveedor de una indemnizacion
igual al valor actualizado de los perfiles.

Si, una rotura o un defecto aparece sobre los perfiles que fueron previamente
maquitiados o curvados en caliente, o en frio, daran lugar al pago de dicha indemnizacién,
si se constata que los defectos son determinandos por la fabricacion anteriores a esta
operacion.

Los perfiles averiados o rotos quedarin como propiedad de COVITUR. Sin
embargo, €ste se compromete a poner a la disposicion del proveedor y si éste lo pide,
tramos de los perfiles defectuosos tomados en los lugares elegidos por él, de manera de
pemitirle buscar las causas de las fallas. Todos los gastos de transporte estardn a cargo del
proveedor.

Los retiros de perfiles, sometidos a garantia y cambiados el afio precedente, seran
notificados al proveedor a més tardar antes del 31 de marzo de cada afio. El proveedor tiene
60 dias calendarios contados a partir de la notificacion para comunicar sus observaciones,
pasando este plazo, se considerara que el proveedor acepta satisfacer sin reserva las
obligaciones estipuladas en la garantia.

V.2.- Derechos de patente.

Los derechos eventuales de patente estaran a cargo del proveedor, quien garantizara
a COVITUR contra cualquier reclamacion a este respecto.

V.3.- Informacién que debe incluir el proveedor

Con la cotizacion de la pista metalica de rodamiento
corriente el proveedor debera incluir:

y de la barra guia y/o toma de

- Copia de su certificado de aseguramiento de la calidad conforme a ISO-9002

- Cuestionario técnico completamente contestado ,sellado y firmado,
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A4)PERFIL

Altura, medida on gl eje del perfil

Ancho de s ales

ACOTACIONES, EN mm

L1 mm,!2mmE rcopeional

£2 mm,!3mm Excepcional

Espesor del aima

T 0.75mm

Inclinacion da los esiantos de pianchualas (Verificade sobre une bose de 30mm

poralslo al gsietto de planchuelas fedrice)

Aberturo de bs csientos de planchuelas { Dimension comprendido entre
tiones de los asientos y controlada enlos extramos de loe perfiles)

£0.80mm

lnclinacicn del aime medida sobre ia aliura total dal parfil
Asimatria de las olas respecto ol eje vertical

B) PARALELISHD DE LAS ALAS

q,p s aclos

las infersee~

2 0.50 mm,! Imm Excepeisnal

£0.80 mm

los extremos da! perfil,diferencia entre las olturos medides en los bordes

B;bzs S i

£ 2 mwn

L

Concavidad tramsverso! del pertil

Ao torgo de ko barra,diferencia entre los alures medidas en tosbordes de im alas __ <2 Smen

£ 0.8mm

C) LONGITUD DE LAS BARRAS

{Mdu @ medio altura dal perfil hasta I8m , inclusive

- ) ESCUADRADO DE LOS EXTREMOS
En al sentido vertical

%2 mm

2 imm

Enal sentido herizenlgl

E) ENDEREZADO

2 2mm 2
Fileeha en ol sentido verticaly horizontal (medida con una regla de LSO m colacagde /
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ANEXO No. 4

Cuestionario técnico pra el suministro de pistas metdlicas de rodamiento y barra guia y/o
de toma de corriente (E.T. 12-C)

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

l.- ¢Cual es el nimero de la euronorma francesa en que se definen los aceros utilizados
para la fabricacién de la pista metalica de rodamiento y de la barra guia y/o de toma de
corriente o su equivalente ?

2.- Escriba la clasificacion y las caracteristicas mecanicas que cumplen los perfiles :

CONCEPTO PISTA DE RODAMIENTO BARRA GUIA

CLASES DE ACERO

LIMITE DE ELASTICIDAD
RISISTENCIA A LA TRACCION
ALARGAMIENTO EN PROBETA
LONGITUDINAL

3.- Indique si garantiza la composicion quimica del acero siguiente, tanto en colada
como en producto terminado :

- C % Maximo

Colada-------- 0.170 SI () NO ()

Producto------ 0.190 SI () NO ()
- P % Maximo

Colada--=---- 0.040 : SI () NO ()

Producto--—--0.050 SI () NO ()
- S % Maximo

Colada-------- 0.040 SI () NO ()

Producto--—-- 0.050 SI () NO ()
- N % Maximo

Colada---=---- 0.009 ST () NO ( )

Producto------0.011 ' SI () NO ()
¥
(g
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4.- Indique si el proveedor entregara a COVITUR los resultados de los analisis,

efectuados en el laboratorio de la fabrica, en el momento de cada colada.
SI () NO ()

5. Diga si'la resistividad eléctrica del acero de la barra guia, es inferior o igual a 16

microhms x cm?/ cm; a cero grados centigrados.
- SI () NO ()

6.- Indique si los perfiles se protegeran de la lluvia y de la nieve durante el tiempo del

enfriamiento.
SI () NO ()

7.- Diga si el enderezado en frio se efectuara mediante accion progresiva y sin golpes, a

manera de evitar toda alteracidon del metal.
SI () NO ()

8.- Conteste los tipos de marcas que llevaran los perfiles
- Marcas en relieve hechas en el laminado SI () NO ()
- Marcas punzonadas en caliente, después del corte SI () NOC ()
A) Las marcas en relieve seran puestas en caracteres de mm, de
espesor y de mm de altura.
B) Conteste si los perfiles llevaran las marcas en relieve siguientes
- Las marcas de identificacion de la fabrica SI () NO ()
- ‘Las dos altimas cifras del afio de fabricacién SI () NO ()
Q.- En lo relativo a las marcas estampadas en caliente, que son puestas en carecteres de

por lo menos 15mm de altura, a una distancia de aproximadamente 1m del extremo mas
cercano de la cabeza del lingote, diga si sobre la misma cara llevara las marcas siguientes.

- Marca convencional con el nimero de la colada, sobre todos los perfiles.
SI () NO ()

- Las letras "A" y "Z", solo sobre los perfiles de cabeza y de pie, en el caso de bloom
obtenidos a partir de lingotes. |
SI () NO ()

- Las letras "A" y "Y" sobre el primero y el tltimo perfil de un mismo bloom en el caso
de colada continua.

4 Gy

SI () NO ()
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- El numero del lingote o el nimero del bloom en el orden del laminado, en el caso de
colada continua.

SI () NO ()
10.- ; De qué longitud seran los perfiles a fabricar y suministar ? m.
11.-  Para los perfiles de una longitud comprendida entre 9.00 m (incluido) y 17.25 m con
longitudes en maltiplos de 0.75 m; indique en porcentaje del peso total del pedido, la
cantidad maxima que podra ser aceptada : Y.
12.- En el dibujo anexo marque las dimensiones y tolerancias de la barra guia y/o toma de
corriente, que esta cotizando.
13.- En el dibujo anexo marque las dimensiones y tolerancias de la pista metalica de
rodamiento, que esta cotizando.
14.- Indique si en el enderezado de la pista, tanto en el sentido vertical, como en el

horizontal, la flecha no sobrepasara 0.8 mm en cada extremo de los perfiles sobre una
longitud de 1.50 m.
SI () NO ()

15.-  Diga si para el enderezado de la barra guia, la flecha medida con una regla de 1.50 m
de largo no sobrepasara 1.5 mm y su valor maximo debe estar a una distancia de por lo
menos 0.75 m de las extremidades de la barra.

SI () NO ()
16.- Indique si los calibres necesarios para el control de la fabricacidn, son definidos por
el proveedor y sometidos a la aprobacion de COVITUR.

: SI () NO ()

17.-  Indique si el peso normal admitido por unidad de longitud de los perfiles, se
determinan por el calculo, tomando la densidad del metal 7.85.

SI () NO ()
18.-  Diga si los perfiles se presentaran para su recepcion en el estado de entrega en la
fabrica del proveedor, clasificados por colada.

SI () NO ()
19.-  Diga si las extracciones de cabeza y de pie, son clasificadas por coladas.

ST () NO ()

20.-  Conteste si realizaran las pruebas siguientes en cada colada :
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- Control del aspecto y dimension (articulo I1.8 hasta I1.12 de la Especificacion
Técnica)
ST () NO ()

- Ensayo de traccion sobre probetas extraidas de los recortes de cabeza.
St () NO ()

- Ensayo de doblado en frio sobre una probeta extraida de los recortes de cabeza.
SI () NO ()

- Analisis quimico sobre colada, efectuada en el transcurso de la fabricacion.

ST () NO ()

- Analisis quimico sobre producto terminado, efectuado sobre una probeta extraida de
los recortes de cabeza.

SI () NO ()

- "Medida de resistividad para la barra guia, efectuada sobre una muestra extraida en
los recortes de cabeza.

SI () NO ()
21.- ¢ El costo de las pruebas sera con cargo al proveedor ?

SI () NO ()
22.- | Su cotizacion incluye el costo de las pruebas ?

SI () NO ()
23.-  Diga si para los analisis quimicos, se toma un tramo de 0.35m en uno de los 2
recortes seleccionados por el recepcionista.

SI () NO ()
24.-  Indique si las probetas para las pruebas de traccion, llevan las secciones siguientes:

A) Para las barras guia: seccion circular de 10 mm de diametro, longitud inicial

entre marcas Lo = 50 mm.
SI () NO ()

B) Para las pistas : seccién rectangular de 26 x 12 mm, longitud inicial entre
’ marcas Lo = 100 mm, el espesor de 12 mm; se obtienen por maquinado de la
cara opuesta al rodamiento.
SI () NO ()

25.-  Diga el nimero de la norma ISO que servira para efectuar la prueba de traccion :

7% ~
(25 i3
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26.-  Escriba el numero de la norma ISO que servira para efectuar la pruebd 82 gﬁgféjfé en *

frio :

27.- Conteste si los resultados del analisis quimico sobre muestras de colada, efectuados

YETY -

para cada colada, por el laboratorio de la fabrica, seran entregados al rcbepciorﬁ&a%f?‘?o%a
de certificados.

pornente;e

L . %e
28.-  ;Cuenta con un procedimiento de aseguramiento de la calidad certificadd, con base
en las ISO 90007 . S () NO (3 3_{

29.-  (En base a que nimero de norma ISO 9000 est4 extendido el certificado?

TR o ) s

30.-  ;Qué duracidn tendra la garantia de los perfiles contra cualquier defecto imputable a
la fabricacion a partir del afio de fabricacion ? afios.

]

Sl | e 2 s 200
i SI e o ix) jal i~y

17

=y

% ’ {; . 3
31.-  Diga si los derechos eventuales de patente estaran a cargo del proveedor, quien

garantizara a COVITUR contra cualquier reclamacion a este respecto. ]
' SI () NO ()

32.-  Conteste si los alcances del proveedor incluyen : § ff ' :?;
x Fabricacioén TSI () NO ()
- Pruebas de fabricacién y recepcion en fabrica SI () NO ()
- Suministro .. SI () NO ()
COMPANIA QUE COTIZA:

NOMBRE DEL REPRESENTANTE:

FIRMA Y SELLO DE LA COMPANIA:
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NOTA:

SI SE REQUIERE ANEXAR AL PRESENTE CUESTIONARIO,
HOJAS O CROQUIS ADICIONALES, ESTAS DEBERAN SER
FIRMADAS Y SELLADAS POR EL REPRESENTANTE DE LA
COMPANIA,
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ANEXO No. | AL CUESTIONARIO TECNICO PARA EL SUMINISTRO DE PISTA METALICA DE

RODAMIENTO. BARRA GUIA Y/O TOMA DE CORRIENTE. /@
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RODAMIENTO. BARRA GUIA Y/O TOMA DE CORRIENTE.

ANEXO No. 2 AL CUESTIONARIO TECNICO PARA EL SUMINISTRO DE PISTA METALICA DE (? \
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