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I).- GENERALIDADES.,
Lol Objetivo.
la presente especificacién define las condiciones de fabricacidn
y recepcion de los rieles de acero no tratado de calidad normalmente dura tipo "A"

&

de peso igual a 115 RE libras por yarda.

11.2.- Campo de Aplicacidn.
La presente especificacidén esti establecida conforme a las recomen—
daciones de la ficha UIC-860-0 de la Unién Internacional de los Ferrocarriles. Esté
destinada a una fabricacion europea en los paises afiliados a UIC vy en los que han

adoptado las normas UIC o normas similares.

En el caso de una fabriéacién en el Continente Americano, se admite
utilizar la. norma ASTM-A-1 "Especificacién para rieles de acero al carbono
(ESPEGI?ICATION FOR CARBON STEEL RAILS). Sin embargo la longitud de los rieles y las
tolerancias geométricas debe ser conforme a las disposiciones de 1la presente

especificacidn. ,

II1).- CONDICIONES DE FABRICACION.
e 1 L Calidad de acero.
Los rieles 115 RE son de acero no tratado, de calidad normalmente

dura tipo "A", que se utilizard en vias principales secundarias.
P

IT.2.- Procedimientos de fabricacidn.
El acero es elaborado con alguno de los procedimientos mencionados
a continuacién. Thcmis, Siemens, Martin Basico, Eléctrico, Sopladura al oxigeno,

cuya eleccion se deja al proveedor.

Sin embargo, éste debe comunicar la naturaleza del procedimiento
de fabricacidn.y las principales caracteristicas que €l emplea para la elaborac10n
del acero, no puede modificar su método de fabricacién sin dar previo aviso a

COVITUR.,
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IL.3. Composicidn quimica.
El acero debe presentar los porcentajes de composicién quimica
comprendidos en los limites siguientes, los cuales se comprobaran con las pruebas

sobre lingotes:

TABLA 1

% 7% Z
U.I.C.-860-1-A 75 - 140 37.2-69.74 0.60-0.80 0.80-1.30  0.50 MAX. 0.05 MAX. 0.05 MAX.

ESPECTFICACICN ]JBWEV %;’ CARBONO ~ MANGANESO  SILICIO FOSIORO AZLRRE
YARDA M. pA 7

I1.4 Fabricacién.
II.4.1  Afinado y laminado.
La seccidn inicial de los lingotes, es cuando menos igual a veinte
veces la de perfil, por.laminar.
Los 1lingotes deben mantenerse en poéicién‘ vertical hasta su
completa solidificacidén, no deben ser enfriados por ningdn medio artificial,
El laminado se lleva a cabo de tal manera que se evite, mediante

un procedimiento apropiado, el peligro de fisuras en el pie del riel. La masa que

corresponde al hongo es sometida a un buen afinado.

ILa42 Recorte.
Los blooms* y las barras laminadas deben ser saneadas de manera
suficiente e¢n la cabeza y en el pie para que los rieles cumplan con las condiciones

de la presente especificacidn.

11.4.3 Enfriamiento.

Rieles de calidad normalmente dura tipo "A".

El fabricante debe someter a COVITUR los detalles relativos al

enfriamiento de los rieles.

T1.5. v Marcas.

I1.5.1 Los rieles 1levaran en una cara del alma con caractéres en relieve
* Linpoles o tochos.
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de 1 a 1.5 mm. de espesor y de 20 a 35 mm. de altura.

a).— La marca de la fabrica.

b).- El nlmero del mes en niimeros romanos y los dos Gltimos nlmeros o cifras
del afo de fabricacidn.

c¢).— E1 simbolo del procedimiento de elaboracién.

d).- El simbolo del tipo de acero.

e).— El peso en libras por yarda y las letras que precisan el perfil del
riel.

f).~ Una flecha cuya punta indica la direccidén de la cabeza del lingote.

11:5.2, Los rieles llevaran también contrastados en caliente en el alma,
a 1.50 m. apréximadamente del extremo correspondiente a la cabeza del lingote, de 15

a 20 mm. de altura en el 6rden indicado a continuacién:

a).— El nimero de colada. . |
b).— Las letras A,B,...Z que indican el riel de cabeza, el siguiente, etc.,
siendo Z reservada al riel de pie.

¢).— El niimero de Lingote: 1; 2s.3 swwes

Los recortes de cabeza, y de pie de las barras laminadas se
marcaran en caliente con los nlmeros de colada, del lingote y con las letras A o Z,

seglin se trate del recorte de cabeza o del recorte de pie.

11,53 Después del acabado se practicardn de golpe en frio en las
secciones de todos los rieles en los extremos correspondientes a la cabeza del

lingote, las marcas indicadas en el parrafo II1.5.2.

I11.5% Advertencia.
5i algunas marcas llegasen a desaparecer como consecuencia del
recorte del riel, deben reproducirse en presencia del representante delegado de

COVITUR. !
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1T.6. Rematado de ejecucion.
Todos los rieles deben tener un rematado de ejecucibén muy cuidadoso
y estar exentos de defectos perjudiciales para el buen servicio del riel y en
particular fisuras de cualquier tipo, lineas, grietas, escamas, oquedades y faltas

de metal. -

11.6.1 El hongo debe ser liso rectilineo de un extremo a otro.
En los extremos, los éangulos del hongo hasta el nivel de las
superficies de embridado inclusive, "deben ser ligeramente achaflanados. Cualquier

otra rebaba y saliente deben ser cuidadosamente eliminadas.

11.6.2 lLa ausencia de defectos internos perjudiciales deberan garantizarse
por medio de un control continuo no destructivo apropiado al procedimiento de
fabricacidén y al tipo de acero, por ejemplo un examen con ultrasonido. Este examen

se hard bajo la propia responsabilidad del fabricante.

IT.6.3 Los defectos superficiales pueden ser sondeados por el agente
recepcionista de COVITUR con herramienta adecuada (un martillo, punzdbn, etc.), quien

juzgard si el defecto tiene importancia para un buen servicio.

No se admitird ninguna oquedad.

11.6.4 Fl enderezado se efectuard en frio por acciones graduales y sin
impactos. En caso de utilizar roladoras, los rieles no deberan pasar mas de una vez
en cada sentido de enderezado y las marcas deben ser protegidas de las acciones de

los rodillos, la puesta a longitud se efectuarad también en frio, con fresa o sierra.

I1.7. Dimensiones y tolerancias.
5 1 e S9 C Las dimensiones seran las indicadas en la figura L.

T s las tolerancias dimensionales del perfil se indican en la tabla 2.
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EY MAS EN MENOS
QOTAS (M) (M) OBSERVACTIONTES
ALTURA DEL RTEL ; 0.39 _ 0.39 SE AIMITE UNA TULFRANCTA DE -0.5 mm.

- PARA 10S VALORES DEL CENIRO DE BARRA EN
. (OMPARACION CON 1S VALORES DE 1OS EXTREMOS.

ANCID DEL PATIN 0.79 -0.79 © o+ SE ADMITE UNA TOLFRANCIA DE 40.5 mm,
) —  PARA 105 VAICRES DEL CENIRO DE BARRA EN
- (OMPARACION OON 1OS VALORES DE 108 EXTREMOS.

ANCHO NOMINAL DEL HONGO (1) 0.5 0.5 SE  AIMITE UNA TULERANCIA DE +0.1 mm.

—  PARA 105 VALCRES DEL CENIRO DE BARRA FN
QOMPARACTON QDN 10S VAICORES DE 108 FXTRRMOS.

INCLINACION DEL EJE RFAL 0.5 0.5
ASTMEIRTA DF, PERFTL (2) .00 1.00
FSPESOR DEL ALMA (3) 0.5 0.5
TNCLINACION DE IAS SUPERFI—

CIES DE EMERTDADO (4) 0.4 0.4
ALTURA T TMBRIDALO (5 0.5 0.5
[ OTRAS DIMENSIONES 0.5 0.5

(1).- Medido 14 mm. abajo de la superficie de rodamiento es decir en las
zonas de empalme de los radios de rodamiento y de las caras laterales del hongo.

(2).- Controlada mediante escantillones autorizados por el representante de
COVITUR. (Ver figura 2).

(3).- -Medido al nivel del espesor minimo.

(4).— Verificada sobre una base de 14 mm. paralela a la superficie de
embridado teébrico.

(5).- Medida entre las imtersecciones de las lineas de proyeccion de los

asientos de las superficies de embridado con el eje vertical del riel.
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Ileda3 Longitud de los rieles.

La longitud normal de un riel serad de 18.00 m. La tolerancia en

longitud no debera exceder de * 2 mm.

El pedido podra incluir un cierto ndmero de rieles cortos, cuyo

peso total no debera excederse del 10% del peso del pedido.
' En este caso, estos rieles no podran tener una longitud inferior
a 9.00 m. Seran entregados por longitudes miltiplos de 0.75 m. con la tolerancia

indicada arriba.

IT.7.4 Tolerancia en el escuadrado de los extremos:
-En el sentido vertical, en el eje del riel:

+ 0.6 mm. ’
-En el sentido horizontal:

+ 0.5 mm.

TT. /i Tolerancia en el enderezado.

El enderezado de los rieles se verificard por medio de una regla
de 1500 mm. de largo.

a).- Para los rieles 115 RE, el control se hard en los dos extremos sobre unaj

leongitud de 1500 mm.

La flecha tanto en el sentido vertical como en el sentido
herizontal no podra exceder de 0.5 mm. y el maximo de la flecha deberd situarse por
lo menos a 0.75 m. del extremo del riel. Esta tolerancia sdlo se aceptard en el
sentido vertical cuando el defecto tenga por resultado elevar el extremo. No se
admitira ninguna tolerancia si ésta tieme por resultado bajar el extremo. FEl control
de enderezado entre los dos extremos de 1500 mm. de longitud asi definidos, se haré

a simple vista.

b).— Las barras que presenten variaciones de enderezado superiores a la
tolerancia indicada podrdn volverse a enderezar en la prensa y someterse-luego a un

nuevo control.
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11.7.8 Tolerancia en el peso. El peso normal que debe admitirse por
unidad de longitud para cada perfil de riel se determinard mediante el calculo
tomando como densidad del metal 7.85.

Para cada fabricacidn, el peso de las barras entregados se evalﬁaL
multiplicando su longitud total por el peso medio por unidad de longitud que resulta
del peso de 20 rieles escogidos, una mitad por el recepcionista y la otra mitad por

el fabricante.

El peso asi evaluado no deberd ser inferior en mas del 2% del peso
normal. Los rieles que estén debajo de este limite seran rechazados. Arriba del
peso normal, el excedente que irebase el .17 no se tomard en cuenta para la
facturacion.

i .
11.7.9 Escantillones.

Todos los escantillones necesarios para los controles de las
fabricaciones son proporcionados por el proveedor, por su cuenta y sometidos para
aprobacién a COVITUR. ,

Antes de iniciar la fabricacién, el proveedor debera elaborar dos
series de escantillones machos y hembras conforme al trazo tedrico del perfil del
riel a fabricar, asil como dos series de escantillones de mAximos y minimos que .
correspondan a las tolerancias en las dimensiones prescritas. Estos calibres seran

estampados para aprobacidn por el recepcionista de COVITUR.

Una serie de todos los calibres permanece en posesién del ’

recepcionista de COVITUR durante todo el tiempo que dure la recepcidn.

Solamente son validos para los controles los calibres que llevan

las marcas de COVITUR.

III).- CONDICIONES DE RECEPCION.
IIT.1 Supervision.
F1 representante de COVITUR tiene el derecho de supervisar de dia

y de noche la fabricacién en todos sus detalles, de asistir a todas las pruebas
: !
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r:;lacionadas con las coladas destinadas a la fabricacién que le interesa o de
enterarse de sus resultados y realizar todas las verificaciones necesarias para
asegurarse que las condiciones de fabricacidén previstas .son exactamente cumplidas.
Con este fin, el proveedor deber4d dar aviso a COVITUR cuando menos
con cinco dias de anticipacién del dia y hora previstos para el inicio de 1la
fabricacién. Este plazo serd de 15 dias minimo si el proveedor no se encuentra

establecido en México.

ILE.,2 Presentacidn en recepcién. _

Los recortes de cabeza y de pie seradn clasificados por colada y;
conservados a disposicidén del recepcionista hasta el_término de las operaciones de
recepcibn de la fabricacién.

I1T.3 Naturaleza de las pruebas. , ‘ S

independientemente de 1los controles de superficie a que son

sometidos los rieles, su calidad es definida por el analisis quimico y las varias
pruebas mencionadas a continuacidn:

a.— Prueba de choque sobre los recortes de cabeza!

b.— Prueba de tensién sobre las probetas extraidas en los recortes de pie,

c.— Examenes macroscépicos sobre muestras extraidas en los recortes de cabeza
(destinados a la bisqueda de la oquedad asi como a la macrografia) y eventualmente:

»

en los recortes de pie (para la macrografia {inicamente).

d.- Prueba de dureza Brinell a titulo. indicativo en 1la supeficie de

rodamiento e muestras cortadas en los recortes de pie.

11T1.4 Extraccion de las muestras,

Las muestras destinadas a la preparacién de las probetas serAn
clasificadas y verificadas bajo el control del agente recepcionista. Si durante la
preparacion de las probetas, algunas sefiales o marcas desaparecen, éstas seran
reproducidas en las probetas mismas, en presencia del agente recepcionista. Las
probetas de ensaye seran trabajadas en frio y no deberan sufrir ninguna operacién de

martilleo, de deformacidon en frio, de temple o de recocido:
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a.-— Las muestras para la prueba de choque se extraeran de los recortes de
cabeza. (lado cabeza de los rieles A).

b.- Las probetas para la prueba de tensidn se extraeridn de los recortes de
pie (lado de los rieles Z).

c.— Las muestras destinadas a los exdmenens macroscdpicos serdn cortadas en
frio de los recortes de cabeza (lado cabeza de los rieles A). Y en los recortes de
pie para la macrografia y las pruebas de dureza Brinell (lado pie de los rieles Z).

d.~ Las muestras para ensayes de dureza Brinell se obtendran de los recortes

€

de pie (lado pie de los rieles Z). i

Iv).- REALTZACION DE LAS PRUEBAS.

Iv.l. An&lisis quimico.

La féabrica productora entregard al recepcionista de COVITUR en-

forma de certificados, los resultados-que proporcionan la composicidén quimica sobre
lingotes de todas las coladas que forman parte de la fabricacidn a controlar. Estos
andlisis incluiran los contenidos de carbono, manganeso, silicio, fésforo y azufre.
Si el recepcionista estima que es necesario proceder a un anilisis
.
de control, las muestras necesarias seran obtenidas de los lingotes designados por

el recepcionista y ante su presencia, y llevadas a un laboratorio aceptado por ambas

partes, después de haber sido convenientemente provistas de todas las indicaciones

necesarias para su identificacién.

vV.1.1 Resultados a obtener. ‘

El acero debera tener una composicién quimica uniforme. Los
contenidos de carbono, manganeso, silicio, fésforo y azufre deberin estar
comprendidos en los limites fijados en la tabla N2 1 del punto 1I1.3 para los rieles
115 RE. En el caso que se observe que un resultado de andlisis es distinto a los

datos prescritos, los rieles de la colada correspondiente seradn rechazados.

IV 1.2 Pruebas adicionales. .

En caso de rechazo, se realizaran entonces, en el laboratorio
aceptado por ambas partes, dos nuevos andlisis de control, cada uno se efectuara
sobre la seccidn entera de una muestra extraida de un recorte de cabeza de barras
laminadas que pertenezcan al mismd lote 'de 20 coladas, al que pertenece la colada

rechazada. Si uno de estos dos andlisis, no es satisfactorio, el recepcionista se

~
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reserva el derecho de efectuar, en las condiciones definidas arriba, unos analisis
cozplementarios de control de los rieles en cada una de las coladas restantes del
lote. El resultado de cada uno de estos analisis decidira la aceptacidén o el rechazo

de la colnda correspondiente.

v.z2. Prueba de impacto. -
Esta prueba se hara sobre un tramo no entallado, por medio de un

mazo guiado que tenga las caracteristicas siguientes:

l.- Mazo de 1000 kg. de peso, con una cara de percusidén que tenga un radio
de curvatura de 100 mm. ,

2.— Bastidor de 10,000 kg. de capacidad soportado por un macizo de suficiente
rigidez. o | ) S

3.— Tramo de riel de 1300 mm. de largo como minimo, que desgansa Simplementei
con un patin sobre dos apoyos. _ ‘

4.~ Apoyos destinados a recibir el tramo de riel, sujetados firmemente sobre
el bastidor y que presenten un radio de curvatura de 100 mm. en sus caras de apoyo,
estos apoyos pueden ser mbviles.

5.— Distancia entre apoyos: 1000 mm. '

La conduccidén serd totalmente rigida, plana, vertical y dispuesta
de tal forma que el rozamiento durante la caida del mazo sea reducida al minimo, éste:
tendrid masa y forma simétricas respecto al plano de conduccidn, su centro de gravedad!
ubicado lo mis bajo posible en el plano de conduccién y en la linea vertical
equidistante de los dos guiadores.

lLa_ cara de percusion del mazo y la parte superior de los apoyos
deberan ser rectificadas o sustituidas en cuando estén deformadas. La proporcidn de

las pruebas sera la siguiente:

- En lingofes de mis de 3 toneladas; una prueba por lingote,

— En lingotes de menos de 3 toneladas; una prueba por cada grupo entero o
fraccionario ‘de dos lingotes.

- Para los lingotes colados en forma ascendente, el ndmero de la pruebas se

reduce a una prueba por colada.

\
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arriba, a una temperatura comprendida entre 283°K (10°) y 305°K (32°C). E1 mazo

Iv.2.1 Las muestras deberén colocarse en la miquina con el hongo hacia
descenderd en caida libre, de una altura de 7.5 m. para el riel 115 RE.

IV..2.2. Las muestras deberan resistir, sin romperse y sin fisurarse. Podré

medirse la flecha a titulo indicativo.

IV.2.3. En el caso en que una prueba de choque no sea satisfactoria, se

tomard otra muestra para prueba adicional a una distancia correspondiente cuando

satisfactoria, el resto del lingote, lado pie seri aceptado. Si la prueba adicional

sometida a prueba deberd dar el resultado prescrito bajo pena de ocasionar el rechazo

definitivo y total de los rieles del lingote.

1V, 3, Pruebas de tensibn.
Las probetas para las pruebas de tensidn seran recortadas en frio
y tendridn su centro en los 2/5 superiores a la altura del hongo del riel, esta altura

sera definida por la distancia entre la superficie de rodamiento y el plano paralelo
con las caras laterales del hongo. FEstas probetas seridn de forma cilindrica y

de referencia serd igual a 50 mm., con la parte calibrada comprendida entre 60 y 70

i «

La proporcién de las pruebas serd una prueba por cada cuatro
coladas para los aceros elaborados con los procedimientos Thomas y Bessemer y una

prueba por colada para los aceros elaborados con los otros procedimientos.

Para cada probeta, se registraréa:
~ La carga de ruptura.

- El alargamiento después de la ruptura.

menos a 300 kg. de metal, partiendo de la cabeza. Si esta prueba adicional es’

no es satisfactoria, se tomard una 22 muestra miAs a una distancia correspondiente,

cuando menos a 300 kg. de metal partiendo de la primera muestra. Esta 22 muestra'

que pasa por las lineas de dinterseccitdn de las superficies superiores de embridado®

tendran un didmetro de 10 mm. & sea una seccif de 78.5 mm. La longitud entre marcas

~N
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Wil Resultados a obtener.
La carga de ruptura debera ser:
- Para los aceros de calidad ordinaria normalmente dura (RIEL 115 RE), de

88.00 daN/mm’® (8976 kg/cm’) como minimo, sin limitacién de mAximo.

El alargamiento de ruptura deberd ser como minimo del 10% para
aceros de calidad normalmente dura.

Para que sea aceptado el lote debera satisfacer todas las
condiciones prescritas, .

P B & y .' . o) H
5in embargo, si la prueba no es satisfactoria, se efectuaran'

pruebas adicionales.

Iv.3.2 Prueba adicional de tensién. !

En caso ;de que la prueba de tensidén se haga por colada con
resultados insatisfactorios se llevaran a cabo dos nuevas pruebas sobre los recortes
de pie de otras dos barras de la misma colada, si los resultados cumplen con las
condiciones prescritas, esta colada sera aceptada. )

Si una sola de las pruebas no es satisfactoria, las barras Z, de
la colada seran rechazadas. Entonces el recepcionista escogera dos de estas barras
Z y hara extraer de la cabeza de cada una de ellas una nueva probeta de tensién. Si
el resultado de la prueba de tensién sobre una u otra de estas probetas no es?
satisfactoria, la colada, sera rechazada.

En caso de que la prueba de tensidén se haga sobre una sola colada
por lote de cuatro y que esta prueba no sea satisfactoria, se ejecutara una prueba
sobre cada una de las tres coladas restantes del lote.

Toda colada cuya prueba de tensibén no sea satisfactoria dard lugar

al rechazo correspondiente.

IV.4.- Examen macroscopico (UIC-860-0).

. Se realizara un examen visual en la cara alisada de la seccibn de
cabeza con el fin de detectar eventualmente la presencia de oquedades; si se
encuentra una oquedad, se determinara su posicién y su altura. 29, También se
obtendrd una huella macrografica .Baumann, obtenida mediante aplicacidn, sobre las
caras alisadas de las secciones de cabeza y de pie, de un papel tratado con

gelatinobromuro o con nitrato de plata previamente impregnado en una solucidn de
TITULO" - :
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(;cido sulfirico a 3° Baumé. ‘\

las secciones destinadas a estas pruebas son cortadas en frio en
los recortes de cabeza y de pie conforme las indicaciones del recepcionista, luego
son alisadas en una cara lo suficientemente para que desaparezcan por completo las
estrias de maquinado y para obtener una imagen macrogragica clara.

v.4.1 Proporcibén de las pruebas.

El nimero de examenens macroscdpicos a ejecutar es como minimo de
uno en la cabeza y uno en el pie por 500 toneladas de metal, y de uno en la cabeza
y uno en el pie como maxima ‘por. colada, para las coladas de mas de 100 ton., el
maximo es fijado a uno en la cabeza y uno en el pie por 100 ton. .-Cuando las coladas
se hacen en forma ascendente no se efectuard examen macrografice sobre recortes de
pie. A ;

'
IV.4.2 Resultados a obtener.

Para los rieles 115 RE el examen de la cara alisada de la seccidn
no debera revelar ninguna oquedad abierta. Las huellas obtenidas no deben incluir
defectos de mayor importancia que las imigenes limite que aparecen en las figuras 3

a 8. (Imagenes que pertenecen al album anexo a la especificacidn UIC-860-0).

IV,.4.3. Pruebas adicionales.

Si el examen de‘la cara alisada de la seccidn revela la presencia
de una oquedad abierta o de mas de 4/15 de la altura del perfil aln siendo filiforme
o que rebase los limites del alma, se efectuard un examen de confirmacién en la zona
de almacenamientu de los extremos de los rieles en litigio. Si este examen no revela
ninguna oquedad, el riel gsera aceptado, si se descubre una oquedad, atn filiforme,
cualquiera que sea su altura, se rechazard en la cabeza un tramo de barra de lingote
examinado correspondiente cuando menos a 300 kg. de metal, y se procederd a una
prueba adicional en la seccidén de cabeza de la barra "A" de otros dos lingotes de la
misma colada, escogidos por el recepcionista. Si las dos pruebas adicionales son
satisfactorias los rieles A de la colada, serén aceptados. De lo contrario se
procedera a un examen visual en la zona de almacenamiento, de los extremos de todas

las barras A de la colada, las barras que presenten una oquedad aln filiforme, seran

rechazadas cdalquiera que sea su altura.

i TITUL
IST’IIHI 1FACI(X\I THNICA PARA FL SIMINISTRO TE R]LLI?S DE
. ACFRO NO 'TRATADO DE JBRE 115 RE '

=5 . . 15 N pE T i
e be pep MSOVIII00I00-TT-05060-8, © | A cowtuy




4 ~
Fn caso que wuna huella de cabeza, o de pie no resulte
satisfactoria, se rechazarid, en la cabeza o en el pie segln el caso, un tramo de
barra del lingote examinado correspondiente cuando menos a 300 kg. de metal y se
procederd a una prueba adicional en la seccidén de cabeza de barra A o de pie de barra
Z, de otros dos lingores de la misma colada, escogidos por el representante.
‘ Si las dos pruebas adicionales son satisfactorias, los rieles A v
7, segin el caso de la colada seran aceptados. De lo contrario se rechazarid un tramo
correspondiente a 300 kg. de metal en cada una de estas barras A o Z. En este {iltimo
caso se procederd a otras dos pruebas adicionales sobre las nuevas secciones de
cabeza de barra A, o de pie de barra Z, segin el caso, de dos lingotes cualquiera de.
la misma colada, escogidos por el receptionista.: Las dos pruebas adicionales deberan
ser satisfactorias bajo pena de ocasionar el rechazo de ‘todos los rieles de 1a
coladag ;
i N
1
V.5 Dureza Brinell.
' Se practicara una marca en la superficie de rodamiento de una
muestra obtenida de los recortes de pie.
Las condiciones de prueba son las siguientes:
- Didmetro de la bola 10 mm.
— Carga: 3,000 kg.

— Tiempo de aplicacidn: 15 seg.

IV.5.1 Proporcién de las pruebas y resultados a obtener.
Una prueba por cada colada eventualmente sobre muestras, que hayan
éervido para los examenes macroscdpicos. Y los resultados a obtener serid de 286
unidades Brinell. |
En caso que se deba efectuar una prueba de tensidén por cada colada,

ro sera necesario efectuar la prueba de dureza Brinell para estas coladas.

V).— TRANSPORTE DE LOS RIFLES.
Los rieles seran manejados y cargados con cuidado de manera que no

sufran ningn dafio y que el hongo de los mismos no resulte afectado.

i 1. El recepcionista podrd ‘rechazar cualquier riel tirado a una distancia y

en forma tal que le hagan suponer un dafo cualquiera.
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2. De preferencia todos los rieles de 18.00 m. de longitud se cargaran en el
mismo vagdn.
3. Los rieles cortos se cargaran de preferencia en un vagdn aparte, los de
mayor longitud se colocarin en las partes inferiores y los de menor longitud en las

partes superiores del vagbn,

VI) .- GARANTTA Y DERECHO DE PATENTE,

VI.1 Garantia,

VI.1.1 Los rieles seréan garantizados por el proveedor durante seis anos,
contra todo defecto imputable a 1a fabricacién y no detectado durante 1la recepcién
en la planta. Este plazo expira el 31 de diciembre del sexto ano contando a partir

del afio de fabricacién marcado en el relieve en el alma de los rieles,

koA —
e

VI.1.2 Si durante este plazo, algunos rieles deben retirarse del servicio
debido a fréctura 0 cualquier otro defecto, se procederd a un examen de confrontacién
entre las dos partes. Fn el caso de que sea reconocida la responsabilidad del
proveedor, el o los rieles deberan ser, de com(n acuerdoa reemplazados gratuitamente
0 pagados a su valor como si fueran nuevos en el momento de retirar el o los rieles
defectuosos. Los rieles averiados seran propiedad de COVITUR y quedaran en su poder,

Sin embargo, COVITUR se comprometera a poner a disposicidén del
proveedor y siempre que éste lo solicite, muestras de rieles defectuosos extraidos
en los lugares escogidos por el proveedor para que éste pueda investigar las causas

de las averias.

VI.1.3 Se hara del conocimiento del proveedor a més tardar el 31 de marzo

le cada afio, de los retiros de rieles bajo garantia ¥ reemplazados en el curos del
ano precedente. El proveedor tendrd 60 dias de calendario a partir de 1la fecha en
que se le entregue el aviso, para comunicar sus observaciones a COVITUR., Pasado este
plazo, se considera que ha aceptado cumplir sin reserva con las obligaciones'

estipuladas en la garantia.
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VIi.2. Derechos de patente.
VI.2.l Los derechos de patente eventuales que pudieran presentarse estarén
a cargo del proveedor, quien garantizara al representante la impunidad total contra

cualquier reclamacién referente a ésto. -
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METODO DE VERIFICACION
CON EL ESCANTILLON"-"

®

ESCATILLONES DE CONTROL

METODO DE VERIFI

~ T

CACION

CON EL ESCANTILLON “+"

EL ESCANTILLON "-" COLOCADO SOBRE EL PATIN
ES EMPUJADO LATERALMENTE HACIA EL RIEL. |

- "

EL TOPE - NO DEBE TOCAR EL HONGO.

R I

12
L_ﬁ (mm)

1 =ANCHO DEL PATIN.

¢ =DISTANCIA ENTRE LOS PLANOS VERTICALES

DEL DESCANSO DE

RODAMIENTO Y LA SALIENTE DEL PATIN.

-
EL ESCATILLON "+" COLOCADO ENTRE EL PATIN

ES EMPUJADO LATERALMENTE HACIA EL RIEL
EL TOPE"4" DEBE TOCAR EL HONGO.

b =DISTANCIA ENTRE LA SUPERFICIE DE RODAMIENTO Y LA ZONA DE EMPALME
DEL DESCANSQO DE RODAMIENTO CON LA CARA LATERAL DEL HONGO (14 mm)

X=1.25mm.
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SEGREGACION DISPERSA EN TODA LA SECCION

FIG. 3
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