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GENERALIDADES.

L.1. OBJETO Y CAMPO DE APLICACION.

La presente especificacién técnica tiene por objeto definir las condiciones de fabricacion,
recepcién y suministro de las piezas de acero forjado destinadas esencialmente a la
maniobra u operacion de los aparatos de via de la Linea 12 del Metro con Rodamiento
Metdlico (MRM) de la Ciudad de México.

Enire las piezas de acero forjado que se pueden fabricar podemos citar, sin que la lista sea
limitativa o imperativa: tirantes de conexidén de las puntas de agujas o de maniobra, patillas de
articulacion, bridas, ejes, manguitos de acoplamiento, retornos de escuadra.

CONDICIONES DE FABRICACION.

1. MATERIALES.

Las distintas piezas seran fabricadas a partir de productos acabados o de barras para herreria
provenientes de una de las tres categorias de acero definidas en la Norma francesa NFA 33-
401 (Ultima edicién) para los matices siguientes:

- Acero AF 37 C-12 o en su falta, Acero AF 42 C-20 para los tirantes de mando y de
espaciamiento, las patillas de articulacién, las bridas y los retornos de escuadra.

- Acero AF 60 C-40 para los ejes y los pasadores, chavetas, clavijas.

I.2. CARACTERISTICAS DE LOS ACEROS.

Las caracteristicas en los productos, tras el tratamiento de normalizacién (ver el inciso 11.4.3)
se detallan a continuacion:

Los documentos citados, tales como las Normas UIC ultima edicién {Union Internationale des
Chesmins de fer), Normas ISO (ltima edicion (International Organization for Standarization),
Normas Francesas (Ultima edicién) (AFNOR) u otras, son los que estan en vigor en la fecha
que figura en la pagina de titulo de |la esgecificacion técnica. En caso de modificacidn ulterior,
deben ser reemplazados por los documigntos en wgorn el momenio del pedido de los
suministros objeto de la especificacion téci q. a. e

Corresponde al proveedor informar a PMD pre {&andole las incidencias eventuales sobre el
contenido de la especificacion técnica. W |
¢
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.2.1. CARACTERISTICAS MECANICAS.

Tratamiento de referencia en °C N 900-925 N 875-800 N 840-870

Limite elastico minimo en N/mm? 235 255 345
Resistencia a la traccién en N/mm?. 360-450 410-510 590-710
Alargamiento minimo en 5d. 30% 26% 19%

Resiliencia minima keu a 20° en daJ/em?. 8 7 4

C% 0.08-0.15 0.14-0.21 0.37-0.45

Mn% 0.30-0.60 0.50-0.80 0.50-0.80

Si% Max. 0.30 0.10-0.4 0.10-0.4
Py $% maximo 0.04 0.04 0.04

En el caso de que algunos de los matices antes mencionados no existan en las normas
nacionales del proveedor, este Ultimo podra proponer a la aprobacion de PMDF, la utilizacién
de matices normalizados equivalentes.

il.2.2. COMPOSICION QUIMICA DE LA MATERIA PRIMA.

El analisis quimico sobre la materia prima utilizada en la fabricacion de las piezas forjadas se
efectuara cuando el proveedor no pueda obtener el analisis quimico de la colada.

En este caso, se admite que en el procedimiento para precisar la composicion de un mismo
elemento con una o varias determinaciones a partir de muestras distintas provenientes de una
misma colada, algunos resuitados pueden sobrepasar los limites de grado fijados en el matiz
considerado, con la condicion que los excesos constatados, en este elemento, sean todos en
el mismo sentido y que no rebasen las variaciones mencionadas en el cuadro siguiente:

El analisis se practica sobre cortes finos (por cepillado) provenientes de una seccién recta
entera, perpendicular a la direccion del laminado o de cualquier otro mode de obtencién

considerado equivalente. \
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COMPOSICION QUIMICA.

=0.25
0.25a0.60

Manganeso <1.50

Carbon

Silicio =<0.55

~ Fésforo (P) Unicamente arriba del maximo.

Azufre (8) Unicamente arriba del méaximo.

1.3. PLANOS Y NORMAS.

La forma y las dimensiones de las piezas quedan definidas en los planos aprobados por
PMDF de una manera general, cada plano precisa, para la pieza considerada el matiz de
acero a usar.

Los roscados son de tipo métrico de acuerdo a la Norma ISO 262 (Gltima edicién).
El roscado del material de via, en principic de paso métrico se indica en los planos con el

simbolo “M", seguido del diametro de la rosca, sin la indicacidn del paso. Con respecto a los
didmetros nominales, los pasos se indican a continuacién:
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1l.4. FABRICACION.
IL.4.1. PROCEDIMIENTO.

Las piezas son forjadas de la masa por alargamiento, recalcado si es necesario, estampado o
troquelado del metal.

Los defectos superficiales que pueden observarse en las piezas recién obtenidas deben
eliminarse.

Salvo indicaciones diferentes anotadas en los planos de ejecucion, la fabricacion en caliente
debe llevarse de manera tal que el espesor por eliminar, mediante el maquinado de la pieza
en bruto, no exceda 10 mm en ningun punto.

El recorte y el barrenado deben efectuarse mediante herramientas en frio. Sin embargo, el
recorte con soplete (oxicorte) es admitido a condicién de que el sobre espesor por maquinar
en frio no rebase los 2 mm.

En el caso de que en la fabricacidén se necesite que se haga una ranura en caliente, ésta debe
estar limitada por dos barrenos con el fin de que la pieza no admita ninguna huella de
desgarramiento o de extension de la ranura.

1.4.2. SOLDADURA.
Las piezas de herreria se fabrican, en principio sin soldadura.

La soldadura por electroforja puede practicarse solamente en las piezas representadas
ensambladas por este medio en los planos y Unicamente en las partes donde las soldaduras
se indican.

Normalmente, solo las piezas de acero AF-37-C-12 6 AF-42-C-20 pueden estar constituidas
con elementos ensamblados por soldadura. Las piezas realizadas con otro matiz de acero y
cuyos planos representan elementos ensamblados por soldadura, deberan ser objeto de un
acuerdo con PMDF referente a los procedimientos de soldadura y de control.

En todos los casos el proveedor se compromete a seguir todas las reglas del oficio vigentes
para realizar un ensamblado continue que tenga las caracteristicas mecanicas del acero de
base de los elementos por ensamblar. Particularmente, los bordes por soldar deberan estar
limpios, exentos de 6xido, de grasa mge aceite, de huellas de quemaduras y de cualquier
material extrafio. La penetracion debera sgr siempre compléta.

ente, por electro forja. Es conveniente :
onas interesadas.

-
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11.4.3. TRATAMIENTO RECOCIDO.

El tratamiento de recocido o de relajacion de los esfuerzos consiste en llevar los herrajes a la
temperatura de 590°C + 10°C durante un tiempo de 2 min por mm de espesor con una
duracion maxima de 1 hora.

La velocidad de subida en temperatura debe estar comprendida entre 80°C/hr y 150°C/hr
después de una entrada en homo a una temperatura inferior a 200°C y la velocidad de
enfriamiento debe estar comprendida entre 80°C/hr y 120°C/hr hasta una temperatura de
salida de horne de 200°C.

li.4.4. TRATAMIENTO DE NORMALIZACION.

Para las piezas que se deben someter a un tratamiento particular, las indicaciones necesarias
estan indicadas en los planos correspondientes. No obstante, todas las piezas son sometidas,
tras el forjado, a un tratamiento de normalizacion, a pesar de que se realice 0 no un
tratamiento térmico posterior

El tratamiento de normalizacion de las piezas consiste, después de haber dejado que se
enfrien hasta la temperatura ambiente, en calentarlas uniformemente hasta una temperatura
superior a {a correspondiente a la zona de transformacion, después de mantenerias durante
un pertodo lo suficientemente largo para que la temperatura prevista alcance el interior de las
piezas hasta su nucleo, y finalmente dejarlas enfriar ya sea al aire libre pero al resguardo de
la humedad, en una caja cerrada, o bien en un horno. Las temperaturas de normalizacion
correspondiente a los matices de acero se mencionan en el inciso 11.2.

Las temperaturas de normalizacién, en funcién de las clases de acero, se precisan en la
Norma EN 10283-2 (ultima edicidén) ¢ su equivalenie aplicable. Las operaciones deben ser
evadas de manera que aseguren la homogeneidad del tratamiento de las piezas y evitar asi
deformaciones, las cuales necesitarian enderezamientos, perjudiciales para su calidad

il.5. MARCAS.

Las piezas llevaran, de una manera indeleble, en hueco o en relieve, en el sitio indicade en
los planos, las marcas siguientes:

Marca del proveedor (abreviada).

seguido é no de un recocido “T”.

-

Un simbolo que caracteriza la pieza, sggln las indicaciongs de los planos.
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.6. ACABADO DE EJECUCION — CALIDAD DE LAS SOLDADURAS — REPARACIONES.
Las piezas forjadas seran realizadas con esmero; las superficies deben estar sanas y
uniformes, sin presentar deficiencias tales como: hendiduras, ranuras, falta de material,
dobleces, fisuras, quemaduras, burbujas, oquedades, segregacion hetamente marcada, o
defectos que puedan ser nocivos a su utilizacion.

Las piezas en bruto deben estar perfectamente rebabeadas y presentar superficies lisas y
totalmente libres de éxido.

1.6.1. CALIDAD DE LAS SOLDADURAS.

Para las piezas forjadas, cuyo ensamblado por soldadura queda admitido, no se aceptaran las
irregularidades siguientes: fisuras, pegaduras, ranuras, falta de penetracién y porosidades dei
corddn de la soldadura.

Las superficies maquinadas no deben presentar estrias de herramientas que puedan ser
nocivas a su empleo.

No puede hacerse ningun retoque o reparacidn sin la aprobacion previa de PMDF,

i1.6.2. REPARACIONES.

Cualquier soldadura no prevista en los planos, cualquier huella de soplete, de calentamiento,
de principio de arco, cualquier afiadidura de metal (mediante metalizacién, sedimento
electrolitico o quimico, etc.), asi como cualquier retoque para ocultar un defecto, quedan
terminantemente prohibidos y ocasionan el rechazo de todo el suministro.

Sin embargo, el agente encargado de la recepcion puede autorizar la reparacion de leves
defectos superficiales que él juzgue sin influencia en el buen funcionamiento de las piezas.
il.7. TOLERANCIAS DIMENSIONALES ~ESCANTILLONES- (CALIBRADORES).

11.7.1. PERFORACIONES.

Los diametros de las perforaciones admitiran ias tolerancias siguientes:

A) En el diametro de las perforaciones par\afl_ paso de los torpillos de fijacion:

- barrenos de diametro inferior o igual a'32.mm: £ Q
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Las tolerancias en las distancias entre los ejes de las perforaciones y en las distancias de las
perforaciones con respecto a las superficies maquinadas o a los ejes de las piezas seran de *
0.5 mm.

Las tolerancias relativas a las distancias no podran ser acumuladas. Deberan respetarse
rigurosamente entre dos perforaciones cualesquiera, consecutivas 6 no.

1L.7.2. ROSCADO.

El roscado de los tornillos y de las tuercas se efectuara en conformidad a las caracteristicas
mencionadas en los planos (ver inciso 11.3.)

La verificacion del roscado se cumple mediante el uso de calibradores con limites lamados
“pasa” y “no pasa” (anillos para los tornillos y “machos” para las tuercas). El fileteado cuya
longitud es igual o superior a 100 mm se verificard con un calibrador cuya parte roscada
tendra un largo de 80 mm.

Los calibradores seran seleccionados en un género tal que permita ajustes relativamente
precisos entre el tornillo y la tuerca, equivalentes o superiores a los utilizados para la
tornilleria de via.

i.7.3. EJES Y MANDRILADOS.

De manera general, las tolerancias admitidas se indican en los planos correspondientes
(PMDF-09-V1.8-612000-111-0027-02910-P-00).

Para los ensamblados giratorios y deslizantes, en el rango de los didmetros de los mas
empleados de 24 a 30 mm, las tolerancias corresponden a:

- eneleje: - 0.065 mm.
-0.149 mm.

- en el mandrilado: + 0.084 mm.
- 0.0 mm.

I.7.4. OTRAS PARTES AJUSTADAS.

Las dimensiones de las demas partes ajustadas respetaran las tolerancias particulares
mencionadas en los planos (PMDF-09-V1.8-612000-111-0027-02910-P-00). A falta de estas
indicaciones, se exigiran las tolerancias siguientes:

Hasta de 10 mm
de 10 a 25 mm 028,
de 25a 75 mm \0, - 0.20,

de 75 a 180 mm 4 0,-025™

de 180 a 250 mm 0, -0.30
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| Superior a 250 mm | 0, - 0.50 0, + 0.50
I.7.5. CALIBRADORES (ESCANTILLONES).

El proveedor se obliga, antes del inicio de la fabricacién a someter a la aprobacién de PMDF
dos series de calibradores maximos y minimos, hembras y machos.

Después de la comprobacion de su exactitud, dichos calibradores son estampados y una
serie se dejara al proveedor, el cual la utilizard para el control de los calibradores necesarios
para la fabricacion. La segunda serie queda para el uso del personal encargado de las
recepciones.

Solamente los calibradores marcados por PMDF son validos para las operaciones de
recepcion.

La fabricacion de los calibradores queda a cargo del proveedor.

CONDICIONES DE RECEPCION.

IIi.1. SUPERVISION.

Los representantes de PMDF tendran acceso, a cualquier hora, durante el periodo de
ejecucion del suministro, a las zonas de la planta donde se fabrican las piezas. Podran
proceder a todas las verificaciones que juzguen necesarias para cerciorarse de que todas las
condiciones de fabricacion son exactamente cumplidas.

iIl.2. GENERO Y PROPORCION DE LAS PRUEBAS Y CONTROLES.

Tres clases de pruebas o controles deben efectuarse:

- Pruebas sobre el material (inciso 111.3).

- Pruebas de doblado de las soldaduras del tirante (inciso li1.4).

- Control del aspecto y de las dimensiones (inciso 111.5).

l.3. PRUEBAS SOBRE EL MATERIAL.

Para asegurarse que los prod}s elaborados & las barras utilizadas corresponden

exactamente a los matices requeri‘;;l, las el material deben llevarse a cabo
antes de la fabricacién de las piezas, efvg g por emplearse.

material.
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Las pruebas sobre el material se efectuan, en principio, en los laboratorios del proveedor.
Incluyen las verificaciones siguientes, en cada lote de material:

- 1 ensayo de traccion.

- 1 ensayo de resiliencia.

- 1 examen del certificado de analisis de la fabricacidn del acero, indicando los resultados de
la composicién quimica, o sea de la colada del producto (ver cuadro del inciso 11.2.1).

PMDF, podran si asi lo desean, efectuar verificaciones de los contenidos mediante un prueba
adicional.

Los ensayos de traccion y de resiliencia se efectuaran en muestras que hayan soportado el
tratamiento térmico de normalizacién mencionado en el inciso 11.4.3.

11.3.1. ENSAYO DE TRACCION.

El ensayo se realizara en una probeta cilindrica proporcional conforme a las prescripciones de
la Norma EN 16002-1 Gltima edicion. En el caso de una fabricacién en Francia, se aplicara la
Norma NF A 03-151 ultima edicién.

El eje de [a probeta se coloca lo mas cerca posible de la tercera parte exterior de la semi-
diagonal ¢ del radio de la seccion transversal de la muestra: dicho eje debe ser paralelo a la
direccién del laminado.

De acuerdo a las recomendaciones de la Norma EN 10002-1 dliima edicion, la prueba se
efectla sobre una probeta cilindrica proporcional, para lo cual la longitud entre puntos de
referencia “L" para la mediciéon del alargamiento de la ruptura se fija con relacién a la seccion
de la parte calibrada mediante la férmula.

L=565 W§
Donde:

L y S se calculan con la misma unidad: mm y mm?.

Ry

Los resultados por obtenerse son los que definen las caracteristicas del acero, precisadas en
el inciso 11.2.

II£.3.2. ENSAYO DE RESILIENCIA.

muesca en “U” en su parte central y queescansa sobre dos apoyos Se determina la en fia
absorbida de la que se deduce la resiliencia. o A

/L/
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La probeta, totalmente maquinada, tiene 55 mm de longitud y una seccién cuadrada de 10
mm de lado. Presenta al centro de su longitud, una muesca en “U” de 5 mm de profundidad
con un radic en el fondo de la muesca que es perpendicular ai eje longitudinal de la probeta.

La localizacion del sitio de la toma de la probeta es idéntica a la definida para el ensayo de
traccion.

Los resultados por obtener son los que se definen las caracteristicas del acero en el inciso
t.2.

111.3.3. ANALISIS QUIMICO.

PMDF, acepta que le sea remitido un certificado de colada en el cual se mencionen los
resultados obtenidos del analisis quimico del acero utilizado. Si éste falta 6 en caso de duda,
el agente encargado de la recepcion podrd pedir un analisis quimico, cuyo costo corre por
cuenta del proveedor, en una muestra tomada sobre la materia prima & sobre la pieza
acabada. Los resultados por obtener son los mencionados en el inciso [1.2.1.

Si en un lote, una prueba determinada no cumple con las condiciones impuestas, se puede
llevar a cabo a peticion del proveedor, dos pruebas adicionales del mismo tipo.

Si una de estas pruebas adicionales no es satisfactoria, el lote correspondiente es rechazado.

iil.4. PRUEBAS DE DOBLADO DE LAS SOLDADURAS DE LOS TIRANTES DE
SEPARACION.

Solamente el procedimiento de soldadura por electro forja, dara lugar a un ensayo de
verificacion por doblado.

Una soldadura se ejecutara en una muestra del metal utilizado para la fabricacion de los
tirantes.

La prueba de doblado se efectlia en una probeta sacada de la zona soldada. La seccion
cilindrica del tirante se conserva pero su diametro sera disminuido aproximadamente de 4 a
5 mm mediante maquinado, con el fin de suprimir todas las huellas del forjado. La longitud de
la probeta tendra 250 mm como minimo.

Se ejecuta la prueba colocando el ejg transversal de la probeta, correspondiente al eje de la
soldadura, a la mitad de la distancia e iHhdri
mediante un mandril también C|I|ndr|co u

Al final de la prueba, la superficie e
desgarramiento, ni grieta, tanto en la zon
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En caso de que la prueba no resulte satisfactoria, se aplicaran las clausulas de las pruebas
adicionales definidas en el inciso 111.6.

Il.5. CONTROL DEL ASPECTO Y DE LAS DIMENSIONES.

Todas las piezas seran presentadas para el control del aspecto y de las dimensiones antes de
engrasarse y pintarse.

Cualquiera que sea su cantidad, las piezas del mismo género y del misme matiz de acero
constituyen un lote.

La proporcion de los controles en cada lote se deja a la apreciacién del agente encargado de
la recepcion, el cual sacara un muestrario al azar sobre el conjunto de las piezas presentadas.
Sin embargo, por lo que concierne a los tirantes de separacion, el nimero de las muestras no
debera ser nunca inferior al 20% de las piezas presentadas.

El acatamiento a las condiciones de fabricacidn y el aspecto de las piezas deben ser
conforme a las indicaciones mencionadas en los incisos 11.2, 1.3, 1.4, L5 y 1.6,

Las dimensiones de las piezas se comprobaran mediante anillos “machos” escantiliones y
plantillas aprobados por PMDF (ver el inciso 11.7.5). Todos los instrumentos de medicién,
como también los gastos ocasionados por la verificacién quedan a cargo del proveedor.

Para los géneros de piezas definidas a continuacion, el proveedor entregara a PMDF un acta
de control por lote de piezas en el cual se indicaran los resultados siguientes:

Control dimensional y del aspecto de todas las piezas presentando tolerancias muy
precisas; ejes, pasadores, mandrilados con sus entre-gjes.

Control del aspecto de todas las piezas soldadas.

Control por magnetoscopia de todas las soldaduras por electroforja de los tirantes de
separacion.

El agente encargadc de la recepcién procedera, por sondeo, a unos controles
magnetoscopios en los tirantes de separacion.

llL.6. RESULTADOS POR OBTENER  ACEPTACION DE LAS PIEZAS.

Para ser aceptado, el conjunto del\sulminisi#6 debe satisfacer a las condiciones de los
ensayos y controles definidos en fos inGisos, X
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IH.6.1. PARA LAS PRUEBAS SOBRE EL MATERIAL.

En el caso de que en un lote, una prueba determinada no cumpla con las condiciones
impuestas, se puede ejecutar, a solicitud del proveedor, dos pruebas adicionales de la misma
naturaleza. Si una de las dos pruebas adicionales demuestra resultados disconformes, el lote
correspondiente se rechazara.

Durante la recepcion del material por PMDF |a verificacion se efectuara sobre piezas elegidas
al azar (ver el inciso 111.2.3) ninguna pieza defectuosa debera detectarse, so pena de rechazo
del lote involucrado. No obstante, a peticion del proveedor, una nueva recepcién podra
realizarse después de la seleccion del lote interesado por parte del fabricante. En esta
segunda presentacion, cualquier pieza encontrada defectuosa acarrea el rechazo definitivo
del lote escogido.

11.6.2. PARA LA PRUEBA DE DOBLADO DE LAS SOLDADURAS.

En el caso de que la prueba de doblado, relativa a Ias soldaduras de los tirantes (ver el inciso
11.6.1) no fuese satisfactoria, se ejecutara la misma prueba sobre dos tirantes en cada lote
presentado en recepcion (1 tirante por lote igual o inferior a 10 piezas). Si las dos pruebas
corresponden a los resultados requeridos, el lote se aceptara y los tirantes destruidos en las
pruebas seran suplidos por nuevos y a carge del proveedor.

[1.6.3. PARA EL CONTROL. POR MAGNETOSCOPIA.

Referenie al control por magnetoscopia sera efectuado segun las recomendaciones de la
Norma Francesa NF A-09-530 uitima edicién o de una norma equivalente, a condicién de
evitar todo magnetismo remanente que pueda provocar la presencia ulterior de polvos
magnéticos nocivos al buen comportamiento de las piezas en servicio, a este titulo se
proscribe la magnetizacién por circulaciéon de corriente en las piezas y esta operacion daria
lugar al rechazo de las piezas.

ACONDICIONAMIENTO DE LOS SUMINISTROS.
iV.1. PROTECCION.

Tras los ensayos, y antes del almacenamiento y envio, las piezas reciben una proteccion
contra la oxidacion

Las partes maquinadas son recubigrtas con ung”
asemejara lo mas posible a lo siguigntes,

oxido de zinc al 80%: 45%.
aceite de colza: 35%.
sebo: 20%.

e
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Las partes roscadas seran protegidas ademas por un embalaje de papel especial. Las partes
no maguinadas seran previamente limpiadas, quitando tanto la calamina como toda huella de
grasa, y seran revestidas de pintura contra ta oxidacion.

IV.2. EMBALAJE.

Las piezas deben protegerse mediante un adecuado embalaje con el fin de evitar cualquier
deterioracién y de toda deformacion que pudiera producirse (en particular en sus partes
roscadas 0 maguinadas) durante el transporte.

Cada embalaje lleva, de manera legible e indeleble en una etigueta firmemente adherida la
siguiente informacion:

El nombre o la marca del fabricante.

El nimero del pedido.

El género de las piezas.

La cantidad vy el peso total de las piezas.

L.a fecha de fabricacién.

La fecha de expedicion.

La marca de autorizacion del recepcionista de PMDF.

Indicaciones sobre las precauciones que deberan tener con el manejo del embalaje.

El embalaje no se pagara ni se devolvera al proveedor y quedara en propiedad de PMDF.

Las piezas enviadas sin marca y sin tener el acondicionamiento anterior seran rechazadas.

GARANTIA Y DERECHO DE PATENTE.
V.1 GARANTIA DE CALIDAD
V.1.1. DOMINIO DE LA CALIDAD DE LAS FABRICACIONES:

El proveedor debe establecer una organizacion, métodos y medios que le permitan asegurar
la calidad de las fabricaciones y el control de los suministros.

Debe establecer y mantener opergcional un sistema de identificacion y de trazabilidad de los
productos y de los elementos coné\t \uttvos en as etapas de la produccion, del control y
de la entrega.

los datos que lo conciernen, retac;on oS el re si y atribuirlos con certeza a los productos

concernientes.

/L/\@%/
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V.1.2. LA TRAZABILIDAD CONCIERNE ESENCIALMENTE:

Al origen de las materias primas, al modo de elaboracidn de los suministros y sus
caracteristicas contractuales, las operaciones de fransformacion y de tratamiento, los
controles dimensionales.

La trazabilidad debe permitir volver a encontrar todas las piezas gue hayan sido objeto de las
mismas operaciones de fabricacién y de control.

V.2. PROCEDIMIENTO DE GARANTIA DE CALIDAD

Reemplazando el control directo en planta por el cliente segin las disposiciones definidas por
la presente especificacion técnica, el proveedor puede solicitar gozar de un procedimiento de
aseguramiento de la calidad definido por las Normas ISO 9002 dltima edicion relativa al
modelo para el aseguramiento de la calidad en produccién e instalacion y por la Norma ISQO
8003 ultima edicion relativa al modelo para el aseguramiento de la calidad en control y
pruebas finales.

Este procedimiento sélo puede ser aplicado si el proveedor ya ha obtenido una certificacion de
Aseguramiento de la Calidad y una habilitacién por parte de un organismo oficial (red
ferroviaria 0 de metro, etc.). Entonces el proveedor debe al cliente, un manual de calidad, un
plan de calidad y un plan de verificaciéon y de pruebas que permita cerciorarse de la aplicacion
de las prescripciones de la presente especificacion técnica.

El cliente procede, después del examen de los documentos a una “auditoria” en el
establecimiento del proveedor para verificar fos procedimientos y los medios de control en
curso de fabricacion asi como los documentos que dan los resultados de las pruebas.

Si el cliente considera que este examen es satisfactorio, autoriza entonces al proveedor a
proceder por si solo al control de sus fabricaciones. Sin embargo, el cliente se reserva el
derecho de ejercer una supervision:

Por sondeos de controles y pruebas durante la fabricacion, por inspecciones o “auditorias”
parciales para cerciorarse de la aplicacién efectiva de los planos de calidad de los
procedimientos y de su eficacia, en particular después de una interrupcion duradera de
fabricacion.

En caso de diferencias significativag observadas respecto a los procedimientos homologados
y no corregidos, el cliente puede s ‘nder el procg imiento de aseguramiento de la calidad y
hacer aplicar el control directo en la'\gsy i

TITULO: |
ESPECIFICACION TECNICA PARA SUMINISTRO DE T gk ALSTOM

PiEZAS DE ACERO FORJADOQ ECESARIAS A LA f : T e
% MANIOBRA DE LOS APARATOS ViaA, —HEIES) Sr S
‘.

e

CONSORCIO LINEA 12

No. Clave: PMDF-09-VI.8-612000-H1-0017-02847-E-00 /:é/tj: 17 de 18




V. 3. GARANTIA.

El proveedor garantizara sus piezas durante un periodo de tres (3) afios a partir de la fecha

de la puesta en servicio en las vias, o de cuatro (4) afios a la recepcion en los almacenes de
PMDF.

Durante este plazo, cualquier pieza que llegase a deteriorarse por causas ajenas al desgaste
normal o en la cual se constaten defectos no detectados en las operaciones de recepcién en
planta, dard lugar al suministro gratuito de una pieza idéntica o al pago, por parte del
proveedor, de una indemnizacién igual al valor de dicha pieza, asi como también al pago de

los gastos ocasionados por el retiro del material defectucso y de los dafios que pudieran ser
ocasionados a la via

A peticion del proveedor, la pieza retirada del servicio le sera entregada pero con los gastos
de transporte a su cargo.

V. 4. DERECHOS DE PATENTE.

Los derechos de patente quedan a cargo del proveedor el cual garantiza a PMDF contra
cuzlquier recilamacion al respecto

ESPECIFICACION TECNIC / RA EL SUMINISTRO DE (

TITULO; -

PIEZAS DE ACERO FORJADO, NECESARIAS A LA
MANIOBRA DE LOS APARATOS DE ViA.

ALSTOM
__ lCﬁ we] gl

CONSORCIO LINEA 12
L™ g

No. Clave: PMDF-09-V1.8-612000-11-0017-02847-E-00 ,{/;/;\ 18 de 18




