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‘1ectivo 'Hetro', solamente se termind la construccién de la Esta-i
‘cidn Obaervatorio y se puso en Servicio el Tramo Tacubaya-Observa‘
"jtorio a principioa del nexenio. ywa fines de este se ampliaron -- 

:'..IOI talleres de Zarago:a y Taxqueﬁn. P



;Talleres en‘Ticom&n, de Hospital General a Zapata, amniiandose ac
‘tualmente en Zanatn a c1udad Universitaria (parte de esta amplia-

cién, empleandose un sistema constructivo semejante al utilizado-

en el drenaje Profundo).

Ltnea 4 -»De Martin Carre:a a Santa Anitaw(ﬁnica ltnca -7 7




c16n elevado, Buperficial 'y aubterr&neo. No aa! en el &rea de -
_construcciﬁn tipo drenaje profundo, que las molestias Yy contra---
‘"tiempos vienen aninimtzarse, debido a que. los trabajos se hacen a-'
;'travéz de lumbreras laterales. con las cuales se- evita la suspen-
f:sidn de. la Vialidad y se elimina la interferencia:con las 1nsta1a‘

A '_ciones municinalea y »muchas otras molestias.




factible construir una Lfnea del métfo (L-7) con vfa sin balés?--Lv
to en la parte noniente de la Ciudad de México. cuyas condicio--

nes de terreno ae ajustan a 1os requisitos solicitados..

Atendiendo a las condicionas del'terreno -8e orocedid a {"

‘ ;.elabotar en nrimera 1nstanc1a las esnecifii:cionesitécnicas para-:f\



¥ PR o

‘que el costo del mante'rilimianto-'e‘”‘s_vl'ﬁe‘hb‘r @

©por el tipo de instalacién. .




 Se zelacionan las condiciones que se deben cunplir pa

entre

ga del tramo.




de ratoneo, posteriormente ge procede a dascargar aqua en 1la tube
r!a, por medio de una pipa para aqua esto es- que el aqna corra -

s llibremente y veruicar su: pandionte y su. conexién de tubo a regisv )




0o

.canalizan hacla algﬁn registro.

,1.2.7.' cancmds bsanoﬂnmo'.*'
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cnPrruno 2

PROYECTO B 4 TOPOGRAFIA

Iatmeffué quien tuvo a su cargo la elaboraciGn de 1os di :

!e:entelﬂplano

el proyecto, asi como la 1mpla ‘acién de las_re-_f'f




vIas, que&&hdo comb detinitivo los‘nue resﬁlten‘dé este-tipd"de -  ,
analisis en el nlano de implantacidn de via trazo adem&s de la. -~
‘ fubicaci6n de eje de entrev!a que detiene la junta constructiva deﬂ

’las losas en las zonas de’ curvas._

'2.2.3. IMPLANTACION DE.EJES DE VIAS Y ENTREVIAS EN CAMPO




: _2.3".‘3.- UBLCACION DE NIVELES us ‘RASANTE._;

De acuerdo a los datos del proyecto de implantaci&n de -_:‘

VIa- Per!!l, se nbican laa niveletas sobre loa muros del cajGn a-;.

diltancias convenientes, segﬂn sea, en zona tanqente o cnrva (Hro.

o VQr) Yﬂ;a 0 700 H. arriba 'idal nivel de rasante.

PROYECTO DE. SOBRE-ELEVACION.




'*”les de loaa se tealiza en zona dc-:‘T
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de entrevia y otro en el limite del 8rea de fijaci6n 'y el &rea de.
andador, quedando este en horizontal, e1 proyecto se hace respe—-
; tando los proyectos de 1mplantac16n de. vta-perfil, 1molantac16n -

: ‘?'de v!a—trazo Yy pxoyecto de sobre-elevacidn, eate proyecto de nive .f*

curva horizontal- en planos ind

para cada curva, abarcando las do ‘vias'




2,9.- u:vi:mcxon DE_LOSA BAJO RIEL.

"

Eate levantamiento ue hace con respecto al eje de vIa y-:

’del miSmo eje para detectar las zonas -lf

fen donde sea nacesario debastar o rellenar;oor detectosvde la

con-truccidn,deala losa de fijacién de esta actividad se: har por;




CAPITULO 3
CARACT?RISTICAS, COLOCACION E INSTALACION DFL CONCRE'IO







;y de un adihivo a base de latex 1Iauido, este aditivo se utilizo-

»*para mejorar la.adherencia del concreto nuevo con el concxeto vie‘




"que al aplicar el ad;ti@q“él revenimiento no rebasara los 18.cm..

Cabe Benalar que el cambio en el valor del revenimiento-'”

'”Jayudd'e forma consideéable, pero. todavia se presentarﬁn alquuos-.'wt

np:oblemas de taponamiento de bonbasf




de los materiales corresnondientes, de elaboraciGn, transporte, -
colocacidn. acabado y curado que se describen a. continuacidn, adeﬂ

;m&s de cumplir las tolerancias y secuencias constructivaa que con%f

,['templa el proyecto estructural.
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te 0.2 - 0;.4~qu/cm ), nara soltar el cemento que se haya imuac-

'tado dentro de los silos.

"‘.1

ms silos de almacenamiento_d ben ser- vaciados con fze--

‘cuencia, pre‘erentemente una vez‘nor mes, naraf['mpedir la to
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L d
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3.8.3.~ AGREGADOS.

- Los aqregados que se empleen en la’elaboraciGn del con--'

'creto para la conatruccién de la losa deber&n consistir de partI—gqf
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da antes de almacenar. Aaimisho, conviene disponer una ligera --
,pendiente en el terreno para facilitar el drenaje del agua que es
~cu:ra a través de los agregados Y propiciar la uniformidad en su-.

"contenido de humedad.

'-’Impedir que losxalmacenamientos de agreqados diferen
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'3.8.4.~ ADITIVOS.

_ I-:l concreto deber& contener un aditivo fluidizante y la- . :

dosiﬂcaciGn de este aditivo deteminarl mediante pruebas en mez.‘-";

clas de concreto que contengan el aditivo en cuestian, haata en--

_‘contrar el dptimo rendimiento del misno.
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el proyecto.

1.- Tamaﬁo m&ximo del aqreqado., El tamaﬁo m&ximo del -

~_aqreqado (s) en ninqﬁn caso sera mayor de 20 mm (3/4").

2.- Consistencia. La cantidad de aaua emploada en la -; 2

uproduccion del concreto, se reqular& nara obtener 1 ‘consintencia




"casos que se requieran volﬁmenes pequeﬁos, Yy para el cual, la -

COntrntista tequeriz& la aprobacidn de la DirecciGn de la Obra. -lf

: El equipo de mezclado serl mdcanico, y la medlciGn de los aqrega-;'és

jﬁ>doa, podr! ser volumétrica.Vliempze que se dositique en recipien-~

;tas do geometr!l;y :Igidez adccuadnu.iuna donificac16n del cemen- 1



; 1‘ 27

con indicador, sin’ resortes, que marque la cnrqa de la baacula en"

.:cualquier etapa de la operacidn de pesado, desde cero hasta la ca5

o nacidad total de la b&scula, e incluir un dispositivo que 1ndique}

que li faltn carga, si sobra o si 1a b&scula est! en’ equilibrio,

: jf’tanto descazqada como cuando:estl catqada por el peso na:cado en-"
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C.- MEZCLADO.

El equipo y método en la produccidn de concteto hecho en
-obra y premezclado, seran adecuados para obtener uniformidad en -
flas mezclas, en cuanto a consiatencia, contenido de cemento, aqua

": y dem!s 1ngredientea, con 1as mismas proporcionea de. principio a-,'

dal equioo au!iciente nar el"mezclado, trfnsporte y colocacidn -'l

-;:,fin'de cnda revoltura, ‘en, el momento de descarqarae., Se nroveera;?1 ‘
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' to de menor revenimiento solicitado.

T 2.- COncreto nremezclado. Cuando se utilicen cumiones- ’

\

revolvedores, el tiemoo de mezclado se medira por el nﬁmero de re"

flvoluciones del tambor, y estar& comnrendido cntre el mInimo de 60 o

*ify un maximo de 100, qirando el tambot a una velocidad de 8 a 12 -'" 
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B Todas las superficies e la cinbra Yy materiales aho-
.qados, que hayan quedado cubiertas con neqaduras de mortero seco-
o lechada de concreto, se limniaran antes de colar el concreto -

:.circundante o adyacente.

PR o

‘ ”-x@,-fsuperfiéieg de deapiaﬁte.yfiié‘faé”¢§1§do§




5.~ En ninquno de los casos se usar§ revoltura que lle--
" gue a su destinu después de los 60 min., siquientes a. la incorpo-

»"xacién_del aqua y el cemento a la mezcladora.

L 6= Dentro de los. 90 min., oosteriores a: 1a incorpora---f,3

A'cidn del aqua y cemento a la mezcladora, las operaciones de‘dosi-‘i;

f“fficacibn, mezclado. txansporte Y Colocacidn, deberln‘quedar con-

-‘yl’]clu!das, de manera que elconcreto llene totalmente 1o8s moldea,"'
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la riqldez suficiente para eviur las defomaciones debidas a la-

vpusién de la tevoltura, al. efecto de los vibradores y a las de--."

::Ml cargu y oneraciones correlativas al vaciado o que puedan ore '

entar-e durante 1a- construcui.&n. o




vibrador deber& penettar en la capa anterior, revibrando el con=-

creto depouitado antes de la demora,

2.- La nuper!icie de contacto entre ambos conczetou debegbr

::Zrl estar libre dn materiales extraﬁos al concreto, cuandg se rea- f}




,apartir del momento en que estos no marquen huella en dichas sy~-

perficies.,’

&

b) Aplicando a las superficies expuestas una menbrana 1m

:;"fpcrmcable que 1mpida la evaporaciGn del aqua del cOncreto._'

c) Cubr-endo 1_ supetficie expueata con arena,]ébst@;ééQI
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ger cuando'ﬁends} de 281 T.. Pueden nermitirse mls pequenas pata

pruebas rutinarias de contenido de aire b de revenimiento.

“2.- Los proeedinientoe del. muestreo debetln 1nc1u1r el -yf“;

: empleo de todas las precauciones qua aynden A obtener muaatran’
vordaderament' representatival de 1a naturaleza condicidn"de

5concretobmueltteado.f
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‘ pécificaciodea'de;fdbricadidu y normas de‘calidad.ciﬁadas en los-

deﬁ&skcapitnlqs{

P
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En las pruebas de resistencia a. la compreciﬁn invariablei
mente se ensayar&n 2 cilindros a la edad de 7 dias y dos ‘restan--~

tes a la. edad de 28 dIas.

.

La direccién de la Obra nodra ordenat un mayor nﬁme:o de .
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Donde fcr = Resistencia promedio que debe utilizarse co- S

mo base para elegir las proporciones del concreto, en Kq/c;m2 e

t fd_ - AResi‘a‘At;ém_:i:a’éyespeqi_fiie_:adja seqfin pléans

J- Desviaci&n’ eltlndar de las pruebaa de resistencia a-.y :
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. caprruz.o 4 o
b msmmcrou nr LA VIA Drz. METRO DE MEXICO. I-‘IJADA EN ,"

rom nmsc'rA AL PISO DE concnn'ro

.1.- OBJETO DE LA ESPECIFICACION:
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_'Via -destinada a la circulacién con. pasajeros,

- Esta via es colocada sobre. losa de concreto y comprende:

a) Dos rieles de rodamiento 80 ASCE. Estos rieles son -

“1 futilizados exceprionalmente para el rodamiento de vehtculos sobte

en caso de falla de un ne um&tico nortador, y para 1a -, 

:circulac16n de vehtculos a trabajo quipados\exclusivannnte‘con—”-
ueda metalicaa.A"" ' :



éirven'de apoyo a los rieles y a las pistaé de.rodém;ento.

4 1. 5.- ESTABLECIMIENTO DE. mncas DE REFERENCIA PARA ALI“::;' §
NEAHIENTO Y NIVELACION..

. K#l‘ﬁhféaé dqltéfe:endia pirq'alinééqibn;fif

KII;ng91§¢qdidﬁ §e’marcasféeﬁfﬁfe;ehciiYéﬁfrééégs:




b'§.2;~niﬁelac16n en éutvaz

Al 1gua1 que en recta, se marcaran sobre el muro cortes-v'“

;ifPOndiente de cada vIa los niveles a una altura constante seqﬁn el'

’nivel definido u obtener; estos niveles estaran referidos a la fi:

,A“la aja de rielea para cada vIa.-
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Todo cambio en los planos de-éolqaacidn deberd. ser apro-
bado por COVITUR.. . P

4.2.- A oE nm.a's‘. ST

o

En lfnea recta como en curva, esta tase de 10l trabajos-7
Qcomprende las oparaciones liquienteas‘f







-
S

A

iy
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Perforacién de los agujeros para las varillas de fija—--» .

. 016n de los rieles:

Cada riel es colocado sobx:e calzas aislantes distantes -

ventre sI eje a eje 0. 75 m; cada una de: las calzas es. mantenida en

au sitio por medio de dos varulas fijadas al piso de cor;creto.
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quedar a mﬂs de 130 mm del eje transversal de las perforaciones -
con el fin de que las. soldaduras no inter€ieran con 1as calzas de

asiento.l

Los rieles ser&n entonces soldados por el proceso alumi-

fl'notérmico descrito ‘en otro cap!tulo.




durante la alineacién y nivelacién. -

Ioa tirantes estarln espacindan entre st 3. 0 m.

:Sellamiento de 1as varillas de ﬂjac:ldn.

: Anten ""e 1a 1ntroducc16n del mrtero de aellamiento, el-‘ JE

: piso eber& sar cuidadosamente':lavado lolorificio vser!n limpian

1 agua que ‘se“vlea. aya’int':oduci’ lo serl extnida ‘por medioj_z_'::v

Bl ,elvl,nﬁieh'gq'séifi ”[e;u' zad :ut::l’];;l,_un‘d‘o, un mort;kbﬁijk-é'
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Antes de toda ejecuciﬁn, la zona de apoyo deber& ser cui

dadosamente limpiada de todas las asperezas presentadas.

El relleno ser& enseguida ejecutado por medio de un pro-

v;\ducto elnecial deﬂnido po: la upeciﬁcaciﬁn correspondiente. o

El producto debarl ur "luﬁcientemente pll-tico y conlis'.v,v '

tente pa' ‘aﬂ d.ntroducirlo conven:lentemente y sin h\mdimiantos 3 bajo-"' ’
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4.2,2.~ MONTAJE DE LAS JUNTAS AISLANTES DE RIELES 80 ~=-

ASCE.us

A): Técnica dé ,f’r'eal'izaévmn'. ,






"PESQ 39} ,g;/
DENSIDA 7.‘9'5







a)

)

c)
A
S alineamiento

ey e) ;‘ L

"cdlocaciéh ‘de laé'pi’sta:s’,ﬂ;-. L

Retiro de los tirsntes. .

a) Colooacitn de las Juntas aistantes

55

Perforacidn _vde‘ los agujeros en la losa de'gpoyo para las.-va::t'-,

llas de fijacibn.

Soldadura de las pistas por el método aluminotérmico.

Colocaciﬁn de‘calzas, grapas, tizantas y la real:l.zacidn del --’_'

_f de la nivelacién.f;

‘relleno de ‘lds calzas con norte

h), Céﬁg;@ohgifﬁeiéﬁé‘tzﬂ‘{é&'vq.‘.. G
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- Cada aqujero deberd tener 50 mm, de difmetro y 145 mm. de profun—-i

didad con respecto al nivel del piso.

Los cuatro aqujeros necesarics nara 1a 1nsta1aci6n del -}1_:
- par de pistas ge realizarin en forma nerpendicular con respecto -

'al eje de la vIa. Deber&n ser uer'oradoa perpendicularm 'te;al -?

?plano del piso por medio de 1 ‘misma nlantilla utilizadJ‘parav a-iv"

i ‘perforacién de los agujeros‘para ﬁijacién de los rieleuupbr pt

’A":wque se efectuarln entonces al mismo tiempo]qnﬂzlos neceaarioa af

ff\: ra esto ﬂltimoa. 

,-fectamente el nolvo yﬁloa dasechonaque ne 1ntroduzcan en ello du:

’Erante nu peztornciGn e 1ncluso'podrln ser obturadoa hasta ‘1a-ope

wracién siguiinte 3
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‘ varillas se éncuentren sobre el eje de'los orificlos, 'Antea de -
apretar las tuercas, las cuexdas de las. varillas ‘de fijacian debev

rén ser aceitadas.

Las nistas ser&n colocadas entonces en 1os tirantes met!.'“

licoa. Estos tirantes servirin para alinear‘yf'ive ar laa pistas;;_

cnn refereneia a los rieles colocados anteriormente.4“beber&n es-=

tarﬁbien apoyados en el piso de concreto con el fin de evitar los‘

,durante 1& allneacidn ’ ',

_La eoaracidn m&ximn entré tirantes ser& deks m.

mientoa\de las nistal

| ‘-;'sei‘;-rlllla:iiiehtojqe';'iéa wsangs "déf‘”fij&éi'on

‘ Antes de la introduccidn del mortero de aellamiento. el-f_*?‘

piao dobers aer cuidadosamente lavado, los oriftciol ers :limpiaii
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Las . pistas recién selladas deberan ser proteqidas contra

‘ »'choques avantuales.

Lo he;lénégbajoiiasjcaiiis éislaﬁtép. =

pué. delrsellamiento dwflas varillaa de fijacidn y despuéstdeﬂunf»

El relleno bajo 1as calzas aislantes ser& utilizado des-f;gf



“. Resultados a  Obtener: -

Vo

. las eoiexdneias}-“m!ximas admisibles son. las sigulentes:

L
- : )
‘ PRI

-ﬁé;fo:&cidn de los orificios: -

“a) ‘Profundidad. de los ‘agujeros cc

ol



w:um
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c) Nive;l.;cién transvérsal de una pista con respecto‘ a la otra -  ‘

thm.,

' 4.3.2.- MONTAJE DE IAS JUNTAS AISLANTES PARA IAS PISTAS,

A) ,Téchica_' ide ’»r‘eaii.z'a.cidn v

La pista met&lica incluye”juntas aislantes en los extre-.

""'f_.‘unen los do "extremos d‘ :1a piuta y los sujetan por me' 'o dei seis’;'_{

: tornnlol ‘en’ "total, con doa planqueus, roldanas y: tuercas.

Una‘junta aislante se,obt "drs._por medio el ¢

l:lerra, de una m!.sma iata.
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del tramo'de(seﬁhliiaci6n y antes de la junta aiélante.

4.4.~ COLOCACION DE LAS BARRAS GUIA.

Esta parﬁe-derlbs]t:abajaSO'comprende:»'

a) P°=f°=a°15n de 105 aqujeros para la colocacion de los. torni---‘jit

"ullos en los anclajes con conos de plomo.
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4.4, 1. EMPAREJAMIENTO DEL PISO EN LA Z0NA DE ASIENTO --

DEL AISLADOR.

‘» a) 'I‘éyc‘nﬂi‘c_a;de re_a,iizacidn-,"‘ '

Es conveniente vetificar el nivel del . niso en el sitio -

i de asiento de los aisladores por medi.o de un. err"“tiuun 1 efec-- .

tunr el emparejamiento necesario. ey

.0 superior a
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los agujeros deberdn ser perfectamente perpendiculares -

al plano de la vfa.

~ Bs indispensahle que el equipo de perforaci6n sea correc ;w
tamente quiado por una plantilla de precisién, séldamente sujeta-ﬂ},,

da a la vIa de rieles Y formada por cuatro tubos larqos para cadal

: una de las dos filas de una via simple, perfeetamente'colocados

unos con fésoecto a 1os otros., :




66 : IR

Esta operacién tiene por objeto evitar que los tornillos

:fsean desplazados 1ateralmente bajo el efecto de las fuerzas 1ate-

’»ralel transmitidas por los vehtculos a las barras gu!a y a: aus 80 ...

= ‘portel.._“ ”

' Esta operacitn serd efectuada con los tornillos provisio =

lbpqtéé“iéidn;“
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plano, de"to&amiento'dé 1a via, paralela ai‘ejé de 1& viay situa

da exactamente con respecto al borde de rodamiento 1nterior del -

rLel m&s cercano. ;~

i?f354@&§§, 1if§g££é"§Qp§££§§Jdﬁ@fiiiihﬁét; §pbreVi§“ng}geiﬁf:}
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El aislador con calza alcanzar& entonces su altura pre--'
'fvista ccn respecto ala. via férrea. Dicha altura,;la perpendicu—

fﬁvllaridad de la cara del aialador con respecto al plano de la vIa -1

J;Qy su paralilismo asI como la distancia teérica del aislador con -

ff;‘respecto al botde 1nterior del riel mﬂs cercano, ser&n obtenidos- 1;

'mediante un escantillGn que tome como re!erencia a: 1a vIa'férrea. e
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-

b.- Posici6n de los tornillos de fijacifn.

- E’jef?‘c‘l‘é 1os tornillos en. los dos sehti&bé =
- n.ilsi':z‘mc»ia ;e;aém; de los. tornillos co

T

)
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vpernb.‘.

' 5‘Ba:ra§ﬂg§£§'engiih¢d rqgta;(""




'.nés'en'las uniones.sbldadaé;;puéde ocdrfirque én”un‘ﬁomento‘dado
la distancia del aislador ‘més. cercano sea interior a 0 2 m.. En- 

]éste caso, la barra ser& recortada para loq:ar 1as condiciones an .-

ftes senaladas. A

4.4,4.- RETIRO DE LAS BARRAS, SOLDADURAS DE LOS PERNOS =
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y se proceders airab:iete de égéaé,j

Una vez colocadas las barras, se verificar& con un escan'i'

.tillén la posicién de la cara vertical de la barra guia interior-_« 
a‘ ‘con respecto allborde interior del riel maa cercano., En caso ne-:-"

nceaario se colocaran calzas de ajusce fino, aeparadas en dos par-
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4 4.6.~ SOLDADURA DE LAS BARRAS GUIA CON_EL METODO ALUMI

NOTERHICO .

Las barras guIa se sueldan en el sitio ‘con el método aly

. ’ minotérmico .

Ser& necesatio al efectuar una soldadura, aflojar: laa -

o tuercas autofrenadas Y retirar las posibles calzas de ajuste f.ino

"'""ff‘_que ahayn’s.tdo colocadas, en: al menos el aisliaqor mas cercano a - _' ’

1 soldadura,"'para permit:ir ml 'facilmente ""la alineacidn de los -

_.ramos ‘de barra por "'oldar y evitar danos a laa calzaa de ajuste., ,

.4.4 7.- DISCONTNUIDADES D"" LAS BARRAS DE CORRIENTE: CU- o

‘PONFS NPUTROS Y CRUCETAS. '

Las dia : ntinuidadea en las barras quIa o 'a o} iente, i

8 'realtzan' en dos formas.

"f"a)'» Man tén’imiep f:o : la :i;pxi_tinuidad' del gqudd . B

'b) Ihterrumniendo el‘;‘gu:lado, como ocurre a]. franqueo.‘{"

1ratos de vI_a. :

Bn‘ el p:imer caso, la di-continuidad en 1a barra de co--“', 3

'rrtente -e ra po ' medio de un cup6n neutro .qua conprond
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‘
' En el segundo caso, la barra de corriente finaliza con ;'
una uxuceta, permitiendo a la escobilla un alejamiento o un acer-

cam;entp progresivo a la barra de corriente.

‘ Los blo@ues aislantes se cdloban en 1fnea recea y excep- -

. cionalmente en curva de radio superior o igual a 300 m..a,Lbs éog .

;vi,jtes se haran con sierra y en una misma barra.

f‘4."4‘.fp‘_.'-f éé'nmkxmbo.v bé "t.:{'s -'a'mnis‘ dm.j o






JUmce-Temiom
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4.4.9~ TERMINACION DE IA vm.

. No~ podra darse por terminada la vIa hasta que se realicd
”una completa revisidn y limpieza de los drenajes previstos en. la-
'liestructura. Deber&n insneccionarse Y- limpiarse todos los regis--”
‘f:tros Yy ttamos de tubetta y drenes entre elloa y hasta los carca--;’

“_mos previstos para deaalojar las aquas drenadas._ "%i1}g‘g'
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CAPITUI.O 5

SUMINISTRO DEL MATERIAL DE RELLFNO BAJO CALZAS AISLANTES B
DE APOYO DE VIA, PARA EL SISTEMA DE VIA DIREC'I‘A SOBRF -
CONCRETO DFL METRO DF.. MEXI(‘O

msi’s?zucu' A m éoﬁénné.roﬁ

‘Lo'°ensayes de ‘presidn ser&n realizados:en tres cubos?g.:

de 50 8 mmw »JZ") por lado, fabricados con el producto a ensayar.u;3‘

nzs:smcnammsxou

Loa.cnlayes de .racciﬁn dehertn realizarse en treskvigas;‘

hechas con e pmoducto a enaayar. &
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El ensaye. se efectuara'sobre una parte del piso que haya

sido alisada con lléna. Se aplicar&n sobre el piso y,éon el pro-
’1,ducto a utilizar, bandas de 250 mm. de ancho y 10 milfmetros de -
X espesor. La: superficie del piso podr& ser preparada segﬁn las re
',comendaciones del fabricante del producto, pero la misma prepara-

:“cién ser§ enseguida exigida para los trabajos. :

ﬂ: A los 28 dIas después de su aplicaciGn, 1a adherencia de_v,'

arrancamiento con un aparato calibrado seqﬁn el procedimiento des&*;@

‘;icrito en el anexo No. 1 de esta especificacién.f ,1

5,44~ CONTROL DURANTE LOS TRABAJOS. '

.:a.pé[éélidad'ééi}pgbdﬁqtoﬁﬁﬁilizado‘ééfﬁ“vefifiCadbxdeEf§£, 5

5;S;f‘REsULTAndsEA5o§TEﬁERf':,”'

;f Resistencia mInima a compresi&n después de 7 dias:

( 200, KQ/cm .

el producto al concreto ser& verificada por medio de un ensaye de’ -
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5.6.~ ANEXO No. 1

5.6.1.- ENSAYE DE _ADHERENCIA DEL‘ PRObUCTO DE RELLENO.

En las bandas de 250 mm., de ancho y 10 mil!metros de es-
3 Apesor, aplicadas sobre la superficie mojada de concreto, el ensa— -

- ye -_d,_e‘a“o..i‘herencia; se llevard a cabo de la siguiente forma:

'Desnuéa de que el producto haya endutecido, deber&n-,

..cortu:se enrv‘ las bandas aplicadas y mediante una corazonada, al me S

j de 5 discos de 2" :( 5 cm) de di&metro. Dichos discos deberan

,l',,‘j"'quedar aisl "dos del reato del producto aplicado pero no deberan-'

_,desprenderu 'en ninguno de sus puntos de cont:acto con el piso de- ‘;"

2. \ Deher& pegarse a. los discos cortados, una tapa para-""‘i

. tnbo que h a sido maquinada para dejarla lisa,‘y'- con una bsuperfi-.”.
| con cto con di&metro de 2" (5 cm) v FSe" utilizara pa,atpe‘,..
:1&, ‘algﬂn adhesivo epGxico de fraguado rdpidogue se consiga -

.en el mercadot e1 pegamento deber& aplicarse tanto al disco de -

prueba, coao a la tapa maquinada que se usara en el ensaye.“ T

i .El disco, serl ensayado aplicando una !uorza de tens:l.On-'

medtante ‘un :dnpositivo igual o similar al’ mostrado en 1a figura-j"

No; 14.~_ La fue za de tensmn ser& aplicada aprOximadmnente a ra-'v‘_
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lla que se busca, puesto que hay 3 tipos posibles de fallas.

a) Falla del concreto (Falla de cohesién el concreto)
b) Sepaxfabi&n del disco cortado de la s_upeffic_ie de cohc‘rgto.

"_c) Falla del adhes:.vo empleado para pegar 1a tapa a]. disco corta-j' .
do. - : '

; El objeto de eate anexo, es ensayar el prodncto utiliza-_,

-"j“do para las bandas aplicadas sobre el piso de concreto, la falla-_‘-";‘;“'

a buscar ers del tipo mencionado en segundo lugat en la:‘clasifi-:_,' ; ,;j;“‘:

caci&né‘anterior '8 sers del tina ﬁnicamente la que se constdere pa :

ra compatar con los valoz:es mInimos exigidos en la eapecificacidn.
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» CAPITULO 6 - _ _
summxs'mo DEL pnoouc'ro DE SELLAMIENTO PARA LAS PIJACIONES
DE- ms vms DEL ME'I‘RO DE m-:xmo, COLOCADAS DIRECTAMEN'I‘E -

SOBRE PISO DE CONCRETO

'7;£1nir las caracteristica del mortero exp“nsivo a utilizarse para

el sellamiento de 1as fijaciones de la vIa sobre co'crefo'del

m:'mo de M&xico. Ry

' 6.2, ENSAYES DE CONTROL. .

: Antes del incio de los trahajos, el producto de sella-‘

ﬁ.,mipnto pro uesto ser& sometido al ensaye siguiente-if"" -

fEn el eje deila vIa o en un siti;:elegido por COVITUR, f‘.

'"5 £uern de ella con un piso de concreto iquvl al de 1a vIa,(es d L
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das con el mortero expansivo destinado para este fin}

) 5.3.- DURANTE LOS TRABAJOS DE INSTALACION DE VIA. o

. Con - objeto de verificar la resistencia de los sellamien-
" tos al arrancamiento durante la 1nsta1ac16n de la v!a, el cOntra-

”igtista deber& realizar. perforaciones de 50 mm., de di&metro y 145—3

: {_mm., de profundidad, al centro de la vIa en lns sitios eleqidos -; ﬁ”
'*ﬂjpor CONITUR y al mxsmo tiempo que haqa las perforaciones narahlas%,Af

"'ﬁ;varillas de fijaciGn de los rieles._\ﬂ[ 5

Se aceptarén 3 ensayes por 600 ?v, de vI simple"

ﬁcada fase de los trabajos, es decir, para colocacidn'de r

f?]vra cOLocac16n de pista.

Segﬁn el nroceso y avance de los trabajos, 1as v‘ 111as-f7;}

: de fijacidn:para ensaye seran selladas con el'm'smo pr ucto y'deﬂl.ig

la‘misma;forma que las de la vIa normal Estas varilla par' ‘er 'ggfﬂ

arrancamiento después'de'3'dias de selladas.> La- fuer:a p:onedio- ﬁjif

lizan'm!oxensayea‘o




6.4.- RECOMENDACION. -
La mezcla p&ra el sellamiento deberd ser preparada y uti .

li?ada sggﬁnviasaindicaciqnéé déahs:péx7é1”fa5riéah£e del produc-
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o | CAPITUIO 7
SUMINISTRO DE LOS ANCLAJES CON CONO DE PLOMO A

A ','uunzansn EN LA FIJACION DE Los AISLMSORES  50
o BRE prso DE concnz'ro EN ms vms nm. nm'no DE—-'» o

.~ DESCRIPCION:. . .

Cadgf';vénéla_':jé"»,_.ls‘vg's'f:'ll_.‘tér_n;gdb'- por{jq'ua.t:q eléxﬁéﬁfbs fjgﬁé»-gi_gn 3 S

‘ """Con_‘d,{ ‘de"‘";ace_‘ro "pai:_a___té;:ﬁil19‘,"_:co‘n'_1éd_e‘fd§ M22 »(“;2.2‘

‘de 2.5 mm.

1 Cono de acero ordinario: -

-2 Conos de plomo.

" 'ENSAYES DE CONTROL. -

2. msa”yz's 'A'N‘ii:’s, Dai‘:m‘ Urrﬁizi\éio vnﬁffstnxé'.” o

Seis anclajes serln colocados para su ensaye noa nncla--". o
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- Despvl‘aza‘miento midximo a (7 ton.,): 1.5 mm.

-Fuerza m{nima al arrancamiento (7. ton.).

ENSAYES' bum'm 1OS TRABAJOS nz:ms'mmc:ou’nn IA VIA.

Un anclaje de cada mi]. sera sonetido a una fuerza de trac-' '
_-016n de (4 5 ton.)) El comparadot deberl 1ndicar un desplazamien-

N 7 m!ximo de 1 mm.. )

.a' 1 5 m.,"ast como en’ los azrancados"en los ensayes, el COnt:ratis :

ta deber& aumentar la profundidad de los agujems y la 1onq1tud de

_‘.flos tornillos en 75 mm..' : o

’rodos los anclajes daﬁadoa seran a cargo del Contzat:lsta. ; i

' En todos los anclajea en que ae obtenqa un desplazamiento superior
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CAPITULO 8 -
sunmrs'rno DE. CALZAS DE AISLADORES DE BARRA GUIA Y DE

TOMA DE CORRIENTE EN VIA SOBRE CONCRETO..

8.1, GENERALIDADES. . oo

i s;.'1_;‘1:.'5(oaaz'xb.';

La nresente especificaciGn define las condiciones impues-

i r”tas para la recepci6n de las calzas de aisladores de la vra desti-f:' ;

‘vjVnadas ala fijacién de las barras qu!a y de toma de corriente de o

‘7w11ae vIaa del METRO de Méwico, instaladas directamente sobre concreﬂ P

"}f&o; :

'- '-"5"'ey;ie12.-?1 éA’i.ibAbéS' Y t'onfu\'s-’ be ms ’caL‘z‘AS ':‘bé“ "A'Ié"mno‘ : st o

lky-te homoqéneo capaz de proporcionar un aislamiento eléctzico perfec;1 

*{ to y permanente en. el timepo, a pesar de los esfuerzos mec&nicos a'v

R

f;’Iaiulador mojada por aguaa de infiltracién cargadas de lales. Oeba'f'

7duras do corton circuiton en: la” nmedtata corcan!a)..'3 “mq§er1q1-}_

La'calza de aislador esta constitu!da por un block aislan P i

:““los cuales ser& aometida en servicioa y lau condicionea Isicaa - e

5 ::einantea o 1as que poar&n Presentarae ocasionalmente (calza de --jf;?f
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* incorporado.

deos estos tipos o modelos deber&n ser 1ntercambiables.

BB G TEAL AT g e £ e L R

:Por . @80 las dimensiones definidas deberén ser rigurosamente respe

i SR

‘ tadas,»en-particular las posiciones relativasgaflos orificios.

' 8.2.- CONDICIONES DE RECEPCION.

""",b.zv.l‘,‘i- ‘lsvb'én"'v‘xs'iou. =

, Los representantes de COVITUR tendr&nwlibre'acceso a los-;t]
';talleres del proveedor durante todo el tiempo que dure la ejecu---ﬁ ‘
{c16n del pedido. Podr&n proceder ah! a todas las verificaciones - .f

B:que juzguen necesarias.‘ '

7.7 8.2.2.~ EJECUCION Y GASTOS DE LAS PRUEBAS. .

”ff'Cnagfﬁxﬁebaé"se?éjéqutéﬁ;a{géigo}dé1;§f§§§éa§£5

Podr!n llevarse a cabo en sus propios laboratorios en pre"fT
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8.2.3;- MARCAS.
Las calzas: llevari&n lasimarcas sigpieﬁges;
-Xaféandel fabricéhte.f
—Ei nﬁmero del mes en cifras romanas y ‘los ﬁltinos dos nﬁmeros del »

afio. de fabribaciGu. f

“L~Adem55, Ias calzas ser&n numeradaa a medida que sean fa-- 7}

' bricadas, emoezando en el nﬁmero 1 y continuando hasta que se com-"~

plete e1 pedido sin ninquna discontinuidad en la numeracidn..'

- 9,-2,4.- ;Pﬁéén-:‘im\c“xou f-n’z' 1A st'z'n's PARA SU "chz:p‘c:':bn.[;ﬁ'f |

Las calzas dn ai ladores se:&n aqrupadas oor lotes de ffo

' 500 piezas para su recepcidn. NS

' 8.2.5.~ NATURALEZA DE LAS PRUEBAS.

1a recenci6n dard lugar ai

o g)flemehéﬁuﬁisuigés :véiificaéidﬁeafqéqﬁéﬁrieKQQ‘

b) Prushas mectnt

) P:ﬁéb&sfeiécgtiégsgﬁ.’

?-A)T?rdébaa?tétmicdé;



'8.2.6.- PROPORCION DE LAS PRUEBAS,

Naturaleza de las pruebas: . Proporcidn de.la$ prﬁgbas,'
.  a) Examen visual y verifica-

"éiénes7geo¢§tricas;

1- ,1.- Asﬁééio;gktefibr;a‘“', “_ngag ;aé_bdlgas de}éisiadOiQSj

2i= v%rificaciones qeomé-l' ;Sobre un ciertf_nﬁme:o. la canti--:

L'tticas.- »'.fl(:lf_{;#?f ‘dad se dejara a eleccidn del recegj:

"cionista.,'

fb) Pruebas mec!nicas.‘ f; '_, el R R e
i la- Prueba de porosidad.fv" .1 por lote. . i

M“N;P;Qéb&"@qxdémprpéhibn;V ;1 §6£7;§ge5{”

c Ptuebas eléctricas.v' v
N edicidn de. la resisten

z; cia de aislamiento en -:- PR

‘2)vverificacion de 1a no - 

,”gvariabilidnd de la reais e

.tencta. bago . 500 volts — 1 it

eleccibn «del recepcionista.

‘-durante 60 segundoa'

uaba de contomneo;



4) Prueba de contorneo

bajo 1lluvia.

5) Medicién de la-iecugg

racién dé‘iislamienbo

: fdegpuéé del mojado.

-‘GixﬁédiqiSn‘d§ iaVrésis-.:

' :.>£ehcialdeépﬁé§ delinF:'

frante 24 horas.

o ;7)”P£§é§§fdgn§e:foféci6nLr’

-':8)IPrueba del arco eléc- wf,ﬁ- 

‘",' tr1co. 5 s

fosi:?iueﬁa bajo“infiltfa—:ﬂ:'bu

T:"dx?Prﬁebaé t€rmicas.>':'

o :1) Verificaci6n de la noﬁf o

proqramaciOn de la --5‘“

.2 por lote.

"?11>q1657dg Agua s§isda.,-TT;:

/2) Verificasitn de la re-
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2 por lote;~

" 2 por. lote.

vmersidn en el agua duig_“**f'

) éiéqé;thaéi*tecépéiohiéta;f57fV"

2 por. cada 1000,
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3) Prueba de envejecimiento

acelerado. . 2 por cada 1000.

8.3.~ ENSAYES Y VERIFICACIONES.

. 8.3.1.~ EXAMEN VISUAL Y VERIFICACIONES GEOMETRICAS. .
:A.éinspeéﬁovextefioré

Los materiales que torman la calza de aislador deben ser-f.

~f:compactos, homogénoeso Y exentos de burbujas de aire:o,dé porosidawﬂ

'5{'des.‘

Las piezas deher&n presentar una auperficie exteriot uni-;f
L forme sin cavidades, ranuras, grietas u otras defectos que pudie--‘f

'ran disminuit su solidez.

V@tifici@ibhgq‘ngmétfiééh55"

Las cotas se verificaran por medi”de calib_adores m&xi?{f

ﬁnmo" ¥ mtnimo" teniendo en cuenta las tolerancias»impuestaa

"tos calibradores son por cuenta del proveedot

‘3‘. 8. é.’ '2.'-‘7'151!01‘.959' MECANICAS: =~

o Prueba de porosidad.

Las calzas se pesaran con precisidn tanto en aeco com -E.v
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.El peso de cada calza no deberd presentar un aumento de -
mds de 0,2§
B.~ Prueba de compresidn, :

La calza se someter& a'un esfuerzo de compresién de 7 5 -‘
\{71MP a (25 Kg/cm ). El valor maximo se obtendra aplicando qradual-

'f,~mente la fuerza en un lapso de 2 minutos y se mantendra durante 30_“‘

o sequndos.‘,hl retirar 1a carqa no danran nresentarse grietas,l

As ni deformaciones permanentea de la pieza ensayada. 3

E T 15 -], é'}idzbi\s "r."i.nc"rnfcxs .-*._ ;

diciones de aislamiento se efectuaran ent e

»Atvmento de barra guIa normalmente fijado sobre un aislador de cuali- B

ﬂjada en la base de la calza,seqﬁn 1as condiciones de fijaci&n pre-fh'w

Hga}#iﬁn?défi@,rqsiéighciéfde éiﬁlﬁﬁi@dtd:éﬁf?@cb}}i =

Q_dadea eléctricas comnrobadas con su calza y una pieza met&lica fi-ff '
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B.- Verificacifn de la no variabilidad de la resistencia bajo 500-

volts durante 60 segundos. .

Un cierto nﬁmero de calzas, cuya cantidad ge dejara a jui

*cio del recepcionista, ser&n sometidas a una’ tensidn de 5000 volts

ﬁdurante 60 aegundos de corrienta continua. -

Durante este 1apso de tiempo, practicamente 1a esisten--.f»;

;f c£'”1nterna no debe variar.

,cidn y presentar al recepcionista un certificado de con ormidad —‘E e

amparando todas las ptezas del lote presenbado.

C.: Prusha de contorneo an sw.

' ElAproveedor deber& etectuar por s! mismo esta verifica--lj-f
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" anterior por la calza y el aislador se expondrin durante 5 minutos
antes de 1a‘energizac16n y durante el tiempo que dure la prueba a-
una’ lluvia artificial que caiga con un &ngulo de 452 a razdn de -~

13mm. por minuto.

‘y El contorneo no debe producirse para una tensiGn 1nferior

q@pgraéiéﬂ{défa;iidmigﬁﬁdiféesééé fdgifﬁbjaééi' B

car‘a de auga de un metro.

’Tan”ﬁioﬁto

 mo sea posible, después de:sacarla del uguq

Después d haber sido sometidaa a 1a prueba de resiaten--ig:‘:
-m#cia delu 1slamiento en seco, las piezas se’ sumergir&n en agua de -

f;lluvia durante doa minutos a 1a temperatura ambiente y bajo una --3_12'



101

con respecto al aislamiento obtenido en seco por el mismo aislador
y calza del aislador con una curva de recuperaciﬁn que presente un

1ncremento regular.
;P Medicidn de 1a resistencia después de 1nmer516n en el agua du-vv.:f”
G rante 24 horas._"“’ ' L

.

Se sumetgiz&n en agua dulce de lluvia, piezas secas duranj

tef24 horas, la tenperatuta ambiente y bajo una carqa de agua de’

‘un‘metro., Después xe esta inmersi6n, las superficies de las pie--;-

;,.

'zas<ae secar!n cuidadosamente con trapos y de ser necesario soplan ey

nas_piezas‘hasta la perforaciﬁn de 1as mismas.r El recepcioniata -
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El arco limitado a 1000 amperes bhajo 750 volts, se inicia-
éntre dos carbones distantes entre ellos 10 mm., y colocados como-

. se ‘indica en la figura No. 17 anexa.

El carban infe:ior fijo est& conectado nor medio de pla--,

cas de latdn sobre la pista metalica. Su distqncia ﬁe_la;bqr;q‘j-

guIa es de 130 mm..‘7

e El carbén superior esté armado sobre un brazo m6v11 que--'3

puede girar alrededor de un eje apoyado sobre 1 barra guta

rotacién se obtiene por medio de un iordGn accionado por el opera-’;;j

o

: ;Bliprocediﬁiéﬁfo,é.seqﬁir3éé;el’s;gdiénﬁéf” -
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No debe producirse ninguna reiniciacién del arco.
~El mismo ciclo de operacién se repite 5 veces consecutivas con un

' intervalo de 60 sequndos entre cada. ciclo..

No debe producirae ninquna reiniciacion del arco al tér--

l*mino de cada uno de los cinco ciclos.

S i.-:gruébg]bqjo ;nf;;ﬁtécién"dg}§g§g'ﬁélada}3 vi 

iﬁna prueba consiste en rociar con una nezcla especial defi‘~-35

_fnida a continuacién, la barra guIa enezgizada y la piata metalica-'

y!tente a un, aislador y calza de aislador montados ‘como - se inidca — f1Tﬁ

‘en la prueba anterio:. El liquido de asperaiGn se compone de una_j-,”

“ﬁy,mezcla de auga dulce, mas 0 30\ de: sal (cloruro de sodio) Y 0 30!-*

‘Jde detergente. Esta mezcla tiene la misma conductividad del agua- _fﬂ

de'_inzutracmn del tﬁnel.,f': ,

»( Antes de la energizaci6n, la barra quIa;”j”f

: vdurmiente se humedecen con la mezcla antes mencionada.

8 orienta,sobte 1a4! b

La aspetsian, realizada gota a gota,

fbarta qu!a y'sobre laﬁpista frente al aislador para_que:su aréldeQ

;lantcra sea’ aalpicada.l,'y,
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Los aisladores y calzas de aisladores bajo tensifén elé&c--
trica debersn someterse a esta infiltracién de agua salada duxan-
te 6 horas, sin que se presenten inicios de arcos ni alteraciones-— v

en la supe:ficie.

8.3.4.~ PRUEBAS TERMICAS.

A- ‘Ve_i:‘i‘ficaci‘éifr'lf‘d‘ev'flia. nov probéqac;dh dela va'léi‘p'a‘.?., _, :‘

La prueba se efectﬂa ‘e en .una probeta en fo" é'ba‘tjr‘aajlt':ug_-': -

. dtada de 25 mm. de lado y 125 mm'. de lonqitud. R

Las probetas se escoger&n entre 1as calzas de ‘aisladores-ﬂ‘f«

que hayan sido sometidas a las pruebas de esfuerzo mec&nicos hasta

T su ruptura. B

La prueba se efectuata en un lugar protegido contra co-_

: ";rriente de air‘,"va la temperaturra ambient

ya humedad relativa sea :Lnferior al 65%

‘ fni‘érbéeaimieﬁébﬁsééaaéiﬁéiguiéntéiiff"

~,-Se utilizara un’ mechero de 10 mm. de di&metro p:ox 'adamente,' --x_‘,: !
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'-sé aplicarf la flama del mechero de tal forma, que la punta del -
cono esté en contacto. con la probeta édbre la arista baja de 1a'-‘

misma.

u-SO aplicar& la flama cinco veces consecutivas, durante 15 sequn--  ’

dos, con intervalo de 15 segundos entre cada aplxcacidn.l'

é‘-Deapués de la ﬂltima aplicacidn, se dejar& quemar la materia ais-

'”1qua se extinqa lalflama

';pnqtatdgyi‘;pngitﬁdvdé'ig& aft§quemad5\y dégraéad@yf,:

El material aislante se considera no'prooaqador ,e la fla

Si la longitud de 1a parte quemada y degradada de 1a nrobet

no excede de Go,mm; i

;-ﬁﬁfﬁébiiﬁdé,réﬁis£éhc1&-aﬂlasf ati;@fbﬁeé-brﬁscaslde téméé:gtu-

mVLas calzas de aisla _res'se someter&n cinco veces a un

cambio alternado de caliente y frIo por inmersi&n sucesiva_

La duracian de cada baﬂo seta-

paratura de aproximadanente - 18‘
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~ fisuras o roturas.

.~ C.~ Prueba de envejecimiento acelgrado.

‘Las calzas por nrobar, -se colocar&n durante 4 dIas en- una
igatmasfera refriqerada (aire ambiente), ‘a-una temneratura de —18‘(1

,ﬁLueqo, sin transicién, las calzas se. colocara durante 7 dias en -

:3un horno, cuya atmdsfera renovada se mantendr& a: una tempetatura -

de + 708 c. %

- .No deber# presentar fisuras ni roturas.
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cnprmm 9 |
-'rncuxca PARA uuns-rma ¥ EFECTUAR EL CONTROL nmmsromu.
DE LAS pn:zns DEs'rmAnAs A1A FIJACION DIRECTA AL PISO - B
; :DE coucwm DE LAS vns nm. rwrno DE maxxco. |

S9.1i- ’omm'o.l.z;s- ‘

Esta especiﬂcaciﬁn ’tiene:‘por objeto, »stablecer ‘“, con-}'vzy i

. diciones del mestxeo para el control dimensional de las piezas dea(' '
tinadas a: la ujaciﬁn ditecta al piso de ' as
;\x_.j}nz'mo de M&xico. BT AR

9.2,

- MUESTREO SIMPLE. .

= ’-cnrrzazo D ACEPTA

101 a soo'”
+ 501 21000
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T N

Si el ndmero de piezas rechazadas es igual o inferior al-
criterio de aceptacifn "C", el lote "N" correspondiente ser§ acep-

tado. En caso contfario, el lote serd rechazado.

T T T YT T e

. 9.3.- MUESTREO nosnz;"

El muestreo doble est& ptevisto para los 1otes superiores.ff’*

,@.a 1000 piezas. A

. TABLANo. 2. -

f"numsno DE: PIEZAS QUE f.“uuusno DE PIEZAS RITERIO DE AcsprA-J‘
‘ PRI MUESTRBADAS B S cxou -

; Inﬂ
.

.’c-vJ ,w
L2
s

=z’9‘°.,1"fa?lj's,°b°a
DRyl e | 10;
s

| i55° |

120001 a 2oooo

Igualmente» la tabla No. 2 muestra la cantidad .M"de piezas que -T

se'deberan muestrea:;ven funci&n el ndmero de piezas que fornan =




i
i
H

?.
i

i

H

H

-,te uera-aceptado.

'treos es sunerior al criterio: C2 ' el lote correspondiente sera -n»“

  rechazado. ,:'"
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2.~ Si'el nfimero de piezas rechazadas es superijor al cri-

terio "C,", el lote ser4 rechazado.

.- Si el‘nomero.de piezas rechézadas es mayor a “Cl" S e.
igual o menor a“ "c2 ) 8e proceder& a.un sequndo muestreo con la ~=

misma cantidad de piezas ",

b
[t d
cu'

4.- Si la auma ‘de las piezas rechazadas en los dos mues--

‘treos e! iqual o 1n£erior al criterio "cz v el lote correspondien-lQi

i

: OB mues-- v

5.- Si la suma de las pi;zaa rechazadas en lo

h
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| . , CAPITULO 10 ‘
PROCEDIMIENTO O TECNICA DE LA SOLDADURA .ALUMINOTERMICA

$10.1.- m'rnonuccrou.'

La soldadura almninotérmica, descubierta por el Dr. Hans-, v

Golschmidt en 1094 tiene ciertas caracter!sticas que lo hacen des- .

l‘tacar entre cunlquier otro tino de soldadura, princinalmente sei--f,:‘ «

o El emnleo de moldes, que pemiten el enfriamiento de la -
zona afectada por e1 oroceso ‘de . soldadura aea de tal duracidn que-f‘:
= impide la posibilidad de un temple de metal, evitlndose cosecuente[;] ,

mente la: concentracian de los eafuex'zos térmicos en la junta solda'?"

cua." ae prepara?;n el laboratorio con las proporciones“"‘decundas =

, de acero, aluminio y aqregados especlales para cada tipo de perﬁ.l_yf )

por soldar. Con esto se tiene un buen control sobre las propieda-‘.

da que pudieran_ocasionar su falla. La porcidn de soldadura, la -

dea meclnicas que deber& tener el metal de aporte y, al mismo tiem '

fpo, de la tenperatura que puede obteneue del metal en el momehto-"“'f

' 1 vaciado.,‘

Otra caractertstica no menos inpo:tante el que el proce--.-. ,‘

80 alummotemico“ pemite reltituir 1ne' "‘umonto i 'porfil origi-



en la junta soldada, la cual dan un mayor mai'gen en la seguridad -~

de la higma.

Aunado a lo anterior, se tiene. que el equipo necesario pa-.
o ra efectuar el proceso aluminotémico es comparativamente ligero,
“dado que el equipo mas pesado es un pequeno compresor para los so-

' pletes de precalentamiento. o Debido a: estas interrupciones sobre -

! :la vta en; etapa de construcoi&n se reducen de manera muy importan- , '

sprende asi mimo, que la soldadura aluminot&mica es es- B

.peci 'hnente adecuada pnra soldar" en’ el sitio definitivo de coloca-

‘cidn de '(’-].os pe:f.ilel, lo que pemite su uso en piezas robust:aa de-

fdificu montaje o deamontaje ademls de que la preparacién de 1a - "

: junta antos de soldar en minimn

' mrzcsnmm : s".’?bﬁ .'nxféowmuiix.‘:: .

I.n soldadura aluminot&rmica'.f

txo pat‘ deade hace 25 aﬁou. era fabricada por una empresa‘l'f

u al co oear planchuelu. En estos puntos dc J.iqa entre perﬁl y

"':'  loa perfiles env las puntas} ae dete-i*’f :




o] NUNDIMIENTO TIPO FORMADO EN
A ZONA DE: PLANCNUELA‘

’ MAYOR. "GUE EL DE LA
:  /80LDADURA.
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i.bo una buena fabricaciGn de la soldadura, un buen_control defcali--‘f“

| 120.3. CARACTERISTICAS Y COMPONENTES DE LA SOLDADURA.

115

La soldadura crue se aplique para la unién de dos perfiles
debe ser tal que su dureza y resistencia sea~1aua1'a la de~los per-'
Files a soldar, esto con el fin de que el desnaste del perfil:y la-
soldadura sean paralelamente. De no ser asi, que la soldadura fue-
.ra de mayor resistencia y dureza que- los perfiles, entonces, se des
aasta m&s rapidamente el perfil que la soldadura y aqui se forma un

teoe (ver fiq. B) - de- otro modo si la soldaduta fuese de menor dure;

‘v ‘za y resistencia que los perfiles, entonces, la soldadura se desqasf

ta mis que los perfiles y se produce un hundimiento (Ver fiq.

‘ C)?-

Cualquiera de los dos casos anteriores son - nosivos para -

Qla vIa’ﬁtil tanto de la via como del mismo trenfﬁpor ello es de -——

qran impo:tancia, nor eso ‘es’ de qran 1mnortanc1a que se lleve;a ca *1‘

fdad y una buena aplicacién de esta.‘"
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antes mencionada de los dos metales se le colocan aditivos, esto -~
con el fin de que a la ‘hora de la reaccién se obtenga un acero re-
sistente,"
» ' 23,000 calorias
: .Fez O3 + 2 AL = ALZ 3 +.2 Fe

+ Aditivos = Acero.

'10.3.2.~ COMPONENTES DE LA SOLDADURA. -

m@_.@;o "édncxm. o

La carga o porcidn es la que nos dara por medio _‘e 1¢ ;

_‘reaccién el hierro esperado para la soldadura. R

51"OXIDODE ﬁi,giino;; ,,

A2.- ;A‘i.uu:'m’;_, R

s ' Este ea aluminio puro, su pureza debe deser del orden --
'_del 99l,y~es en. polvo, es de gran importancia la granulometria denf-. 'j’

tro. de ciertos margenea.’ Eate es fabricado directamente por pro-

ductozes de aluminio en polvo, que ea producto de moler el alumi--

ptablo los tamaﬁo B
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A.3.- ADITIVOS.

A la porcién de soldadura se le ajiade carbén y manganeso,
esto en. cantidades o proporciones determinadas, es de gran impor--

tancia el control de su qranulometr!a.

B.- MOLDE.

Este requiere de una cierta resistencia. esta ~ompuesto -

y”de atena silica nura del orden del 98! de pureza, aqlutinante'yn?- L

‘-”i‘pzoductos quImicos.5 La arcilla debe de tener una qranulometr!a de

A~7§ terminada. la dureza que se le requiere dar. a el molde se hace por‘

medio de 108 aqlutinantes, este’ es el Silicato de Sodio, que es --‘; 

{iuna combinacidn entre el silice y el SOdio, al cual se le coloca -_,5

””kagua para hacerlo flu!do. Para el diseno de los moldes la forma -j\ 

»’de estos esta debidamente estudiada y calculada, asi como también-g

't.existen varios tipos de moldes..*f'i

e c'.;"?is'm_‘bn >VASJELI$‘A[‘K‘) ‘O_V.P,A'S‘&"A;“ ?psﬁn,« 0 iéAsTA‘ "‘Rtgncwmh; 3
Sirve para aellar los dos tramos de molde, esta compuea-- ,.
: ta de una mezcla de arcilla benton!ca y arena adlica con alto pun-j }
*ﬁto de fucibn, la arcilla debe de estar libte de materia orgtnica,

3

kfise debe de supervisar perfectamente'bien la mezcla de la arena conf f

’fff-la arcilla ya que esta pasta debe de’ser lo suficientemente refrac‘
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D.- EQUIPO DE APLICACION
D.1.- CONO METALICO Y Am:‘LLo.f-

-E1 foro: para crisol es una !unda metalica que protege el- : 
- crisol de magnesita, altamente retractario en donde se efectua la—

. reacei6n’ aluminotérmica.

n;z.‘-'-(_‘:-'m'pa éssm PARA’CRISQL’. s

",.'s:l.:ve para tapar el con met&lico y

supetior, pemitiendo la: salida d";, humo gases ,producidosdurm_\_ £

te a reacciﬁn aluminotémica,

i3, 'smm;:mm*%«:nxs\on.- e

Soatiene el conjunto de p:[ezas, que torman e__: crisol, £o-

; suplunento Yy tapa. Se apoya en el sujetador universal vvy per-

mit .kmedtan'te una pteza correder' centra o conveniente n 3

el caso de vaciado. Su estructura,

positarlo en e1 auelo, para efectuar 1a preparacibn y limpieza delf;-'_.;_ﬁ o

forma un’ tripi:e que pema’.te de..v, o
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D.5.- SUJETADOR PARA QUEMADOR.

Permite la fijacién del quéhador sobre el sujetador uni--
versal. ' o ) ' o
D.6i= p,xsfps CABRA. CON BASE mc‘m’.’

Es una palanca que utiliza e1 soldador, para auxiliarse -

d“en mover los perfiles, en e1 alineamiento.

_ffnf."7ﬂ.,-j-'v'vaiizt,ig'~(ban< ‘br:"s"mpm- c_om'bp;;} S

Es utilizada por el soldador, para impulsar el clavo de -

:obturacidn fasia arriba y petmitir e1 flujo{de'fcero, dent:o del -

x._fmblde.'jiu;‘

" D.8.- VARILLA PARA. PERFORAR. =~ .

Es utilizada para limpisr la boquilla después de?éa§&}¥fﬁffy

D.9. -“;n}zc;.x.‘n . bf-': UNHETRO ugTA_:JCé

Esta sirve para obtener e1 alineamiento necesariolde los-v°

7Per£11e a soldar. f‘ T}'

1'-;0.10. 'RECIPIENTE pm_cnzo DE vacnno
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D.11.- RECIPIENTE PARA ESCORIA.

Una ves lleno el molde, del acéro de la colada, fluye por .-
el -crisol’el corindSn. Este a1 enconttar lleno el molde, se vier._
S te dentro de este recipiente. Se sujeta a la chapa portanolde, =

' del lado aontrario al- cazo de basiado.

" D.12.- CHAPA ?An;\sbs'r'nmfm MOLDE.

fProteccidn para 1os moldea. permite su fijacién altededor.f-ﬁb

£ ';de 1a zona a soldar. fCada tipo de molde requiere unas chapas, con ; i5

:llas medidas adaptadas a el. ; i

*/'D:13i- QUEMADOR DE RECAMBIO.

O Dul4- -,'i"zsgmbzu; PAkA_ CORTE EN CALIENre; By

i Fabricada en acero forjado ‘con tratamiento térmico. :ﬁivéz“

tratamiento térmico debla parte anterior, permite el cort ‘en ca

3

liente, de los excesos de soldadura. o # f“;fi;f"

'és;;m;‘m_m RA Dg émims';-‘-ﬂi'ﬁ

en caliente..
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D.17,- EQUIPO DE PRECALENTAMIENTO A BASE DE AIRE COMPRIMIDO Y GASQ

LINA.
Este es el que hace el precalentamiento para poder efec-—
tuar la soldadura. o ' ' o
'0.19;-1rpsrono_pE"IGNICidﬁ};’
. Inicia la reaccidn aluminotérmica, presentado en botes =

e :de 100 unidades. "Lf‘.

.ﬁp.is,exunrsn;ap”bt Qéiukxdxdx.;

Es un saquete, que contien. el clavo, una arandela de as-,

besto y una porci&n de material altamente refractario, para asegu-

('rar el cierre por su parte inferior durante la reaccién aluminotér

5 ,mica.;

"b;zg.EiEOhﬁogoz cnisdn'bszAGuasifk

Crisol altamente refractario fabricad d 'magnesita y ca1.=’

sinado a alta temneratuta."kesiste el choque térnico originado -

ifpor la temperatura alcanzada en la reacciGn aluminotérmica"‘"”"’

‘B.21:- BOUILLA DE WAGNESTEA,

'“»;Pﬁxﬁé :§é§mbéhbih§&éincrisoiﬁb;g"dohd ‘tluyé;ei‘gcgfdylgf
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D.2.- MARRO.

Herramignta'con la cual se golpea la‘éajadera;f» 

© 10.4.- FABRICACION DE LA SOLDADURA.

'?'10;4.1;-,cARGA o PORéIdN.

Bl Oxido de Hierro se limpia en su totalidad de impureza-vﬁv

ﬁfy se criba para tener mls K menos Oxido con la misma gtanulometrt&,v'

Este Oxido se pone en un. horno giratorio a grandea tempe-'l‘i:

‘se’ determinan un cierto !actor de oxidacién.' GRADO DE oxIDACIoua-'"

szs la cantidad de oxido por cada gramo de oxidacion.; El oxido desf

ﬁfraturas y ‘se: deja pasar el aire para que. este se oxide m&s y se ob{tfi,‘

”tenga un cierto grado de oxidaciG, que mediante analisis quImicos-h; i

iﬁpués de sacado del horno se deja enfriar y se. nonen en'una criba -f(,ng

fpura tener el. oxido con cierta granulometria,vse forma ilotes o --.'“

f{montones homogeneos de aproximadamente unos 500 Kg.: c/u con deter-"&

é;minado grado de oxidacién. todos los montones se unen'o_ae mezclan  1?"

j{PGrtectamente para tratar de tener un solo lote grande con un gra-i

gido de oxidacidn medio y una granulometrta dada.:;.; 4,:

e:con el. fin de poder llevar un control de

“‘-fDe un lote se sacan’ determinadas soldaduras Y eato se- ha- _f:qf

”“11dad eficiente. pe

5 cada un")d los lotes s:"hacen tres pruebas d qrado:de“oxidacibn-i ek

diforentes para ver ni hay‘homogen dad “ui no:la 'ay ie-‘
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el lote de ‘oxido todos los componentes se pesan por seﬁa:ado, des;
pués se colocan en una mezcladora que los mezclarf y colocari en -
un-saqo,'lueéo se pesa el saco‘en‘una bdscula de control, la tole-
rancia‘al peso debe.de'ser de‘ill 000 gr. #s'de gran importancia-

‘elvpesaao.para que se lleque a hacer una buenaiéoldadurq{

'173;1054.2.- Monnss, ”

ComO ya mencionamos, los moldes esLan compuestos de .arena’

i s!lica ”on aglutinantes, estos se revuelven en una mezcladora Y selfﬁﬁ

i hace una pasta poco consistente, esta pasta se pone en un: molde me"u  :

”'_t&lico
Jmente Bioxido de Carbono (coz), esto para que tenga consistencia yv
 s’sea manejable. Por ﬁltimo se hare pasar nor un horno para elimi--"

nar el 75% de humedadr

‘“:vlSe'mezcla 1a arcilla benton!tica Y. 1a atena silica con

'f-agua, esto mediante una mezcladora, de aqui se obtiene una pasta -

{;{la cual se coloca en moldes»»fde este se obtienen unos panes dev--"-ﬁ

E’iipasta fusal, la cual vu envuelta en poliestireno.'5

'Be hace pasar un tiempo determinado a que 1e de directa--f} o
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Opéurado: -------- asbesto

PorciGn o carga -f-? -------- -~ fosforo

Holdea

. .Pan de,pastavfusal ‘

Esto se’ hizo aai para que todo fuera m&s manejable en

-“-la obraydirectamente y no hubiese el Droblema do moldes :otos o’ Lot

escases de alqﬁn otro elemento. ya que ia caja o Kit traelié'}
aglel,juago:completo. ,i“;_' ' B

"1/10.5,~ PRINCIPIO DE LA COLADA; '~

1'0;5,1.- comDA.

se llama asi a el vaciado de 1a’ sbma&ﬁra ‘&i‘ﬁﬁi’r‘.i'btéhi?

ca en estado de 'usidn, que se encuentra en el crisol y que en un"'

instantev ado penetra ‘en. el molde nara unir a los perfilés. _E¥i§ ~7f’ﬁ

jjten tres diferentes formas de hacer la colada en el molde y eatas

Este tino de

colada,:la soldadura‘penetra nor las tube--:'

en el molde y=el colado se hace de la parte inferior del molw
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B.~ COLADA TRADICIONAL,

Este tipo de colada es en la que se utiliza con el molde.
aleman\ei cual el vaciado éé iateral en un caso,_Colocadd aun la
'do del molde se vacia la soldadura, esta nénétra en‘una tobera ha
cienddvei coladd'de}abajo hacia arriba. Este molde es e1 que si-
que utilizanao actualmente en la via del ferrocarril aunque a la—

7“fecha se trata de. inttoducir el molde de vaciado directo.

“Cum éopapA‘gN'cAsEZA,if,'

Pste tino de colada es diferente que los dos anteriores,ﬁ

‘”f*el vaciado de esta es Dor el centro, la colada se’ hace de arriba-» \

iu;abajo y la sobrante fluye en: toberas formando el bosaje.

'"“rnbsﬁje!; Es la soldadura que queda en la tobera como sobrante fue:'l‘

“'ra de los oerfiles.(v(’

‘“.710 6.- ETAPAS SUSESIVAS PARA REALIZAR.UNA SOLDADURA DF BUENA CA--

;;LIDAD.,'

‘7'410.6.1; LA DISTANCIA MINIMA ENTRE nos sOLnADunAs aERA “

DF‘4 00 M. EN CUALQUIER TIPO DE PERFIL EN LA VIA &

El co:te con 8°91°t° en perfileg queda totalmente deacat’ B

tado, ya que eate produce microfiauraa lus cualea pueden extender:b -
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La separacién entre los perfiles serl de:

1+

Molde frances 25 = 2 mm

2. mm.

_ Molde aleman ‘ 18

10.6,2.~ ALINEAMIENTO.

A.- .',Ax'.*mr':_aurzwro 'BRUSCO.

: Este es el primer alineamiento que se hace convei fL

fﬁgar a hacer un alineamiento fino.’

‘:'-:VB‘-'.":A‘;F\I;V]‘:&E“M‘IE“TO m'rnm. o

Estf"alineamiento se hace con: elffin de: que 1os perfiles

ftesten alineadoszlateralmente, eﬂ decir, que las almas “°in°idan

E Bn'este alineamiento, uno ae ayuda con cunas y con la.reqla de“f_

fun metro para tratar de que este sea lo mas exacto posible.;

‘ mmxsm ‘Lnﬁs ;m‘mm ,ﬁs» ﬁov»nm:e v







nea 0 Loomn.
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10.6.3.~ CCLOCACION DE MOLDES.

"A,- PRECAUCIONES.
Al recibir el molde debe de asegurarsé:

- Los agujetos o toberas no esten tapados, . en este caso deber&n - j

K limpiarse o dejarlos libres. . -

@f_- Revisar que e1 molde este en un - buen estado, que no este roto,ff~‘““

en este caso si el molde "sta roto se desachar! y se utilizar&- ,.‘f

Ot!.'O. o

B.- AJUSTE DE'EL MOLDE A EL PERFIL. - ' = .
" C.- CENTRAJE DEL MOLDE EN' LA' CALA UNO CONTRA'EL OTRO.
D.- ‘rx.mc'x‘o,ng pE‘,i.os Mbnbgs.‘_

' Los mnldes se fijar&n con el sujetador univexsal y con -;,_‘

ﬁ"la chapa para sostener lhs moldes.' Esto ae hace con el fin de ro— ":w,

f@que los moldes no se muevan, permanescan fijos. .

. E.- "s:mno',édﬂ'Pas&-’a‘y"lrusn EN; Los va’a’d:,b;‘:s‘.; L

Esto se hace para evitar que 1a soldadu

7,£u816n se derrame por los costados. ;v-357"'
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aad.de gas que se requiere es de 500 gr. de gas ﬁrbpanb, y ei oxi
_geno ser& lo suficiente para que la llama salqa de las chimenéas-
© toberas de 20 a 25 cm., por lo reqular ser de 1.5 a 1.8 Kg. de .
oxigend. Los tiempos: que aptoximada y normalmente se le da'a 1osk
‘-perfiles para el precalentamiento son : Riel 115 1bs. ~ 5 min.“
| | © Riel 100 1bs. 5 min.
- Riel. 30 15, 4.5 min.
- fPista metro -]; 'fslmin;n

i;;s;::a guIa xf'l ﬁ;sfﬁiﬁﬁ}fb'

Estos tiemposf e. temperatura optima del precalentamiento-;ﬂ- ’

’los da el aoldador viendo dentro de los moldes con unas gafas,.lo?;

qua:el ver& es que en la zona de abajo el perfil tendra un’ color- 7 }f"

rojo cereza claro y en 1a narte de arriba del perfil un color ro-

;)fjo cereza oscuro.v En este momento se procederé a hacer la reac--f“,f'“

ffician y lueqo el vaciado. :

o j COn este nrecalentamiento se le'aplica temperaturas a

'i'los perfiles del orden de 800Za 900 °C

/10,655, PREPARACION' b‘gn -éﬁfso'n;{

debe de secar por las maﬁanas, ya que n-% 4

oches e:te adquivre humedad, este se seca con e1 soplete'profy‘;

onandole calor‘o haciendo'nna coladai‘:
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en el porta crisol se coioca la boquilla que va en la parte infe-
rior del crisol, la bogquilla sirve para 4 6 5 coladas y el crisol
aptoximadamente para. 25 coladas o reacciones dentro del crisql. -
Estos tiempos,de5durac16n de‘lé boquillaby‘de_e1 criéol dependen~

del uéo qﬁe le dé el soldador a estos.

En la boquilla dentro del ctisol ‘se coloca el clavo Y en

fﬁy cima de este se desmenuza asbesto y se apizona este, y encima del

i asbesto se apizona polvo de maqnesita. Hecho ya lo anterior se -”‘:“:

‘:7 co1oca la porcién dentro del crisol nara que desnuéa se haqa la -:‘

‘"Ude 2 500 °C.. vrf

'7entre dos y tres sequndos.

reacciGn._ Fl crisol de maqnelita sonorta temneraturas del orden- Af"ﬂ

" 10.6.6.~ REACCION. '

"‘.fo{néhtrq_dé*léfieagéiﬁnﬂqﬁiétennvariﬁsiéigmpqs

-{szﬁyobbsfﬁwshhprno.;

".ﬂtro del crisol ya preparado, este tiempo es: de aoroximadamente -ﬁf¥v'

B.- TIEMPO DE REACCION. . . =~

En este momento se- nrende el fosforo y se introduce den-‘ R
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C.~ TIEMPO DE DECANTACION.

Este tiempo és de gran importancia ya que en este lapso,

. después de hecha’ la reacciGn el acero se separa del corindon o --
'escoria. El acero se va’ por debajo del crisol Y la escoria o co~
fwrindén queda en la parte de arriba por la cual se ve que el acero
fvpenetra primero el molde que le escoria. Este:tiémpo se eétima -

E entre diez y doce sequndos.

{in;-ﬂm:ﬁﬁéb«bELVACIAbOE o

Después que se deja el tiempo de decantaci6n se quita el5 

fﬂclaro del erisol dejando pasar la soldadura hacia los moldes. Esi-:"ﬁ

i’te‘calvo se £unde al tener contacto con "la. soldadura.

Al efectuarse 1a reaccién de los elementos que componen- K

Tfa,la soldadura aluminotérmica, estos alcanza temneraturas de __f&‘=i;

312 200°C ;a 2 300°C ya en estado de:fusiﬁn.

El soldador a 1os tres minutos de terminada 1a colada es 
?lta ge corta'ahla altura de la cabeza del nerFil,kel molde, des---:

i:pués de 11mpiar la parte sunerior con la tajadera limpia los 1a--7;

fgdos del molde;,sequido a esto cepilla con un cepillo de cerdas de i




ACTIVIDAD
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todo esto se trabaja cuando la soldadura, esta todavia al rojo.

1o;s.e.e-nsmanrnnnd;'

v Es~o se hace con esmeril de vaso, se debe de hacer cuan-,;
:_do el perfil esta fijo completamente, es decir, en su posicidn def;

v'tinitiva.?

Este esmerilado sera de 1ongitud entre treinta y cincuen i

7‘ta milimet:os tomando como centro el eje de la soldadnra. '7[\’

x,io;sﬁg,i TiﬁMPOTDEQObEnAcrdNQ'

Esta estimado que el tiemno de operacién en el cual pue-;j

"de‘pasarfun‘tren después de terminada 1a soldadura es'de 20 minu

se enfrie 

: 5ftos. yapQue ‘este tiemno 'Irve para que 1a 9°ld‘d“r°'

fﬁvaya adquiriendo sus caracteristicas. j

. 10.7.- ANOMALIAS GENERALES Y DEFECTOS. . - -
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» continuacién se presentan algunos aspectos generales:

-S1 no se qﬁita‘el oxido de los lados del perfii puede presentar=-

‘dqs’problemas:

1.- La capa’ puede 1ncorporarse al metal 4 tendr!amos exe

oy 80 de oxido y se formartan burbujas. ‘

 »2 Donde haya una capa 1mportante de este oxido, puede-»

: hacer que no se !unda el metal y no’ oeque 1a soldadura.,-”"

 *481'acé1t§.h§éé‘éue_se-formen:bprbujésg
fi-si no se quitan las rebabas hay mal acoplamiento de el molde y - ;"

r 1esqos de fuga.

'"739'défgtahfimpbrtanCia;lggiimpiézaﬁeﬂ jéﬁé:a1'861 béff;};f

lwf:-Cuando no’ se deja la cala a 1a distancia requerida si fuera gran .“’“

:ff; de, el'defecto seria que no alcanzaria ‘el acero de lalporc16n pa

;fk/ ra llenar 1a cala de la soldadura del perf11. “_-‘kfr' L f _1 V

' _§Esﬂ:e9dmehdabié'soldar;a}témpefétura ambienﬁe,T&c

i)_-na concecuencia de e1 mal alineamiento de moldes es que un perfil
"puede estar frio y el otro exesivamente caliente, hay lagrimeo y

'1 :39 forman bolas en el fondo, se pueden producir fugas, al estar- '

ey
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10.7.2.~ DEFECTOS.
En si a los-defectOS“lds‘podemosICatalogar'de tre#]for--v

'-Defectos poCcos. riesgosos para - la soldadura, los cuales en un mo- )

mento dado ‘se oueden eliminat ya que no existe qran afectacidn -

para la soldaduta.»

’lf“-Defectos con riesqov moderados para ‘éoldidﬁta; losféﬁalé% ehi‘:

este caso’ae tendr&n que interpretar la maqnitud del riesgo y se 

sometera a observacidn a la soldadura.”\'”“*‘

gf"-DeFectos dn riesgo 1nmortantes nara la soldadura, en: ste caso- ¢

hay. que rechazar 1 soldadura sin averiguaciones ni contemnlacio ' o

nes.

défdefécgééﬂéueﬁhay%éoﬁ

A.~ AGUJEROS. '

"*“ﬁggunaybﬁtﬁﬁj&fdef§aéf§§éis§jquédo‘ﬁ#?ab&db;denﬁtgfdefél,f;
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' una fdrma ovalada tiene una profﬁndidad de uno a cinco milimetros
'y_aste'defecto se concidera poco riesgoso para la soldadura.’

.

- BL segundo tipo de agujeros se encuentran uno o dos no -

e mas, deaemhocan en el eje de la aoldadura, estos pueden tener de—‘

3 cinco a veinticinco mn., de profundidad y se concidera este defec

. ito paco rieagoso para la soldadura.

‘.  ‘ El tercer tipo de agujeros, son una multitud de estoa -

'71,:‘que deaembocan en la cabeza del riel y este se cataloga)como un’ -, .

";.detecto de riesqo imnortante ‘por lo tanto cuando anareacan este -3‘5

' %itipo de’ agujeros ae rechazara 1a soldadura.-

'v‘,'j_Lanregenc;a dé;agﬁjérqs t#mbién‘puédé Se;:pbij‘:-; ‘ _l'

'i-Que exista qrasa en las paredes de los pertiles, por soldar esto~»gf

:’7 pravocara un de!ecto de rieago 1mportante.

:{-La humedad del perfil se puede catalogar cono un defecto poco - {f

'_ rienqoso paza\lu soldadura o detecto con riesgo mnderado. :‘

‘\‘-La placa del £ondn no ajustada puede tener un’ de’ecto de'falla -7?5
d- loldadu:a.‘"f'ﬁﬁf,;'- o ' S

rachazobdiyla wl.f.lt.lc.!m:a._nv'':~
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-Las ranuras pafa el escape de gases que se encuentren t@padas -
con pasta, nos puede dar defectos poco rie_sgpsos o de riesgo mode
x"ado‘para la soldadura. '
B.- INCLUSION DE ESCORIA..

Esto es un aporte de irnpureza cono corindon, arenas paa- o

ta, que ‘se quedan atrapadas en el metal y se mezclan con este. )

' i.a zona do"de .a‘be p‘reseﬁta esto_fsdn tr‘.‘e"s -

= -Una inclusién qne tiene el tamaﬁo de la cabeza de un alfiler, -
esta se localiza en el hongo Yy .no son muchas, estos de!ectos ge=- -

cataloqan como pocos riesgosos para la soldadura. S

—I.a otra también se localiza en. la cabeza del pertil es metal mez~'
o clado con escoria y este defecto se. concidera como de. riesgo 1m- :

‘inortante. Se present:an mult:[plea perforacionea en la cabeza,

*'una adyacente de la otra y abarcando una zona.

: g -Bstn se preaenta como hueco o caverna, ae localiza en e -’Jcoata-- '

- do del hongo, esto es pasta fundida, la cual puede retiraru ta-' .

cilmente, ‘as- un de!ecto conciderable y se cataloaa cono de ries--

- qo :lnpo:tante. '

Cuando tenanos aporee o mezcla del corindon‘ en el-,‘..

_c1.

: metal, se puede dectz qué las,cauus de ento son
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haya ajustado mal el tapon, el olvido de la colocacifn del tapon-

e incluso el destape del crisol antes de la decantacién.

" C.2,- En el caso de las cavernas eatas provienen del aca
r:lamiento de pasta, por lo regular 1n causaa es el descuido a la

g hora de moldear ya que hay ocasiones en las que se dejan caer pe-

::" dazos de pasta dentro del molde ya la hora de hacer la colada es e

ta nuta se mezcla con el metal. Para evitar elto hay que tapar-» '

i'",'.los mlden con carton o cualquier ot.:a cosa al alcance para evi-—

tar que en un ducuido caiga nlgun pedazo de puta énuo de el -
_‘?:‘”m.‘ w O . ,

c 3.- la mala colocacidn dol molde u una de lu cauux-—.

cn donﬂe tubtdn se puode originnr una mala loldlduu. Al toner- .

’.nl colocado 01 molde (no centndo), a la hora de hacex 01 prcca- U

hntn:lento pucde quc calicnte un hdo del petﬂ.l; 'nlt que el otro

y al orcctuaue la oolada :_on 01‘ lado dondo ol calor le apucoi—-_

ﬁo a l.a h'qa hace quo le desprenda la soldndura d.l perf:l.l. --“  ‘

: lo bten con la palta, y'obtoncrd'la vorticiauda yjhoruontavin-

f;::;_dad do 10l porfilel a""\xnt:. B
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10.8.1,- PRUEBAS DESTRUCTIVAS.

Prueba. de 'Impacto. En esta lo que se busca ei 13 resis-

tencia de 1a soldadura, que esta sea ‘buena y ademas se . busca la -

'_vcohesién delmetal, ya sea la misma soldadura ° enh adherencia -

al perfil.‘ l-:ata pzneba se hace en un aparato el cual osea com---

: puesto de un nrieta que pesa 300 Rq y quo esta amnrrado a un ma--;

' _lacate que es el que 10 1evant.a.n _en la zona 1n£erior hay una -

prenaa donde se colocan el parﬂl. Ya colocado el pe:fu soldado‘

| 'E - Ptueba a 1a !'lcxiom Bsta nldo la resiomeia nm:o t!.l‘cortcy
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el promedio de los diametros y con este diametro se entra a las -

" tnblas de BRINELL para ver la dureza de la soldadura y compararla

oon lq del perfil.

T4
. '

Este oontrol es mpouble hacerlo en la obra, este se ha

B co on hbo:at:orlo. Se ttata de conprobar la duzeza de la soldady

n y dcl poxfu. para que a-boa tengan delqastes unitormes.- '




Esto es poco usual ya que nadie a podido interpretar coF‘_

rrectamente estas placas de soldadura.




{truccidn de este se lleva a cabo de acuerdo a un "Plan mestro -
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 CAPITULO 11 -
CONCLUSIONES'

IR

El metzo es un sistema de ttansporte colectivo (s'rc) ne- 2

.feonrio pan aatistaca: la necesidad de transporte masivo. r&pido

"sequro y'eﬁciente, que se preunu como uno de los problemas

."1'_8:\. !‘ranciloo, !‘uadelﬂa. Tok:l.o. Mﬁxico y vax:i.on n&a. I.a cons--

""'ﬁ'vdel utro', que consiute en un estudio a cerca de la cant.tdad y -

= "'lonqitud de las lineas que serdn necesarin en J.a cd. de‘México

con \m tiompo detem:[nado, el ’cual se debe de“llevar a cabo paula—

"unmnte deb:l.do a lu alto costol:pero da '_ ma ininter:unpida.

Nc es recomendable sulnender la conatruccién. de nuevas :
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actualménte'se esta trabajando qh‘la reniveiacidn de. la via én la
1fna 1 2, 3, v 4, que,. estas, sus. trabajos se realizén*bot las nb--’

ches, en los tiemuos de Inactividad de’ las lineas, en cambio lab-q

~ via sobre losa de concreto su mantenimiento es- minomo y su coato-_

a larga se :educe en comnaracidn con el otro siatema.;‘@‘ ,:
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