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Oficio No. COFEME/15/4356

Asunto: Dictamen Total (No Final) respecto  del
anteproyecto denominado “Modificacion a la
NOM-055-§CT2-2000, para via continua,

F 1 g ST union de rieles mediante soldadura”,

b R’ ’Za’i Meéxico, D. F., a 3 de diciembre de 2@13
Ui ~
LIC. RODRIGO RAMIREZ REYES i e o
Oficial Mayor - i . Y
Secretaria de Comunicaciones y Transportes ri 5 g
Presente o
2

Me refiero al anteproyecto denominado “Modificacién a la NOM-(55- SCTZ 2000 para ¥ia (,ontlh'{la
unién de rieles mediante soldadura”, y a su respectivo formulario de Manifestacion de Impacto
Regulatorio (MIR), enviado por la Secmtana de Comunicaciones y Transportes (SCT), y recibidos en
la Comision Federal de Mejora Regulatoria (COFEMER) a través del portal electrénico de la MIR! el
24 de noviembre de 2015, de conformidad con los articulos 28 y 30 de la Ley Federal de Procedimiento
Administrativo {LFPA).

Al respecto, como parte del proceso de mejora regulatoria, la COFEMER ha llevado a cabo el andlisis
de la informacion presentada por la SC'T, con el objeto de determinar si el anteprovecto se ubica en
alguno de los supuestos previstos en el articulo 3 del Acuerdo de Calidad Regulatoria (ACR), publicado
en el Diario Oficial de la Federacion (DOF), el 2 de febrero de 2007. Con base en ello, esta Comision
observé que en el formulario de la MIR se invocaron los supuestos previstos en las fracciones [Ty V del
articulo 3 del ACR, las cuales establecen respectivamente que con la emisién de la regulacién, la
dependencia u organismo descentralizado cumple con una obligacion establecida en ley, asi como en
reglamento, decreto, acuerdo u otra disposicién de caricter general expedidos por el titular del Ejecutivo
Federal; y que los beneficios aportados por la regulacion, en términos de competitividad v
funcionamiento eficiente de los mercados, entre otros, son superiores a los costos de su cumplimiento
por parte de los particulares.

En este sentido, para justificar la fraccion 11, del articulo 3, del ACR,Ia SCT proporcions la siguiente
informacién:

“La Ley Reglamentaria del Servicio Ferroviario en su articulo 6 Bis faccion I senala, «Determinar las
caracteristicas y especificaciones técnicas de las vias férreas, del servicio piitlico de transporte ferroviario y de
sus servicios auxiliares, de Ia infraestructura fisica de interconexidn, la expedicion y aplicacion de las normas
oficiales mexicanas aplicables».”
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Por la anterior, esta Comisién determina que el anteproyecto propuesto cumple con una obligacién
establecida en Ley y Reglamento, de conformidad con la fraccion [T del articulo 3 del ACR, debido a
que el articulo 6 Bis, fraccién I, de la Ley Reglamentaria del Servicio Ferroviario (LRSE), faculta a la
SCT para determinar las caracteristicas y especificaciones técnicas de las vias férreas y aplicacién de las
normas oficiales mexicanas (NOM) correspondientes®.

En relacion con la fraccion V del articulo 3 del ACR, la SCT present6 el andlisis Costo-Beneficio que
derivara de la aplicacién del anteproyecto, del cual se desprenden dos apartados:

Costos

En el numeral 9 del formulario de la MIR, la SCT presentd la siguiente monetizacién de los costos de

la regulacion:

“Para el anteproyecto de norma los costos directos relacionados con la actividad de soldar son: suministro de
soldadura, liberacion de esiuerzos, corte con disco, colocacién-aplicacior de soldadura, recobro-seleccién-
almacenamiento de rieles, capacitacion de soldadores y certificacion de soldadores y material, equipo y
herramienta, asi como costos que no forman parte directa con la actividad de soldar pero que nos ayudan a
determinar los costas incrementales de materiales, mano de obra y equipo-herramienta. Los costos del
anteproyecto resultan relevantes en la parte variable que son desembolsables (precios de mercado) e irrelevantes
en la parte fifa, esto es debido a que los diferentes grupos que impacta la regulacisn independientemente def
curso de accién que tomen los costos fijos directos no cambian (las empresss son responsables por la eficiencia
de sus procesos productivos), ya que las disposiciones establecidas en el anteproyecto son aplicadas en la
actualidad y representan un costo hundido es decir independientemente del aurso de accion que se elija, no se
verdn alterados. El costo de fas disposiciones se determina con el andlisisde precios de mercado. Los costos
rotales promedios de mercado se componen de mano de obra, mareriales, equipo y herramienta en unidades por
picza, jornada y hora respectivamente. Suministro de soldadura 8 1,200.00 MIN. Colocacién y aplicacién de
soldadura § 2,800.00 MN. Costo total promedio: § 4,000.00 MN o § 307.50 USD (T.C. % 13.01 MN). El
costo de reposicidn de soldaduras mal aplicadas y reposicion de riel de la paree afectada es de § 25,000.00 MN
0 $1,921.60 USD (T.C. 13.01 MN). Existen alrededor de 17,799 km de vias ffireas principal y concesionada
{sic) concesionadas. Las empresas concesionarias, permisionarias y asigmtarias, en conjunto dentro de su
programa de mantenimiento y rehabilitacion: Ver Anexo V. Tabla 1 Los costos no cuantificables. *Costo de los
trenes detenidos en las via por los descarrilamientos por causas de soldadumas. *Inspecciones de calidad en fas
soldaduras. “Incumplimientos por soldaduras mal aplicadas.”

Beneficios
Asimismo, la SCT presenté la monetizacion de los beneficios de la re gulacion:

“El ahorro promedio como se describe el punio 9 es de § 124'666,211.00MN o § 9%582,337.50 USD (T.C
13.01 MN), en el sector. Las juntas entre los rieles constituyen puntos de paca resistencia, el aplanamiento de

= “Articulo 6 Bis. Corresponde a la Agencia el ejercicio de las atribuciones siguientes:

1. Determinar las caracteristicas y especificaciones técnicas de las vias férreas, del servicio pidlico de transporte ferroviario y de sus servicios
auxiliares, de la infraestructura fisica de interconexién, la expedicion y aplicacion de las narmas oficiales mexicanas aplicables;
(.
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los extremos de los rieles y las detormaciones que se producen a causa de estas juntas, aumentan a su vez la
amplitud de los golpes de linea y de nivel, incrementando los gastos de conservacion de la superestructura de la
via, el mantenimiento del material rodante, asi como gastos de traccion, disninuyende ademds el confort de los
pasajeros, por otra el incremento de trinsito y carga de materiales y resicduos peligrosos en los trenes, trze como
consecuencia la necesidad de actualizar la NOM por los cambios tecnoligicos en los procesos de aplicacién v
colocacidon de soldaduras, lo cual permitz generar mayores condiciones de seguridad en la operacion, reducir el
riesgo de daitos a la salud, medio ambiente, condiciones laborales v descarrilamientos en zonas urbanas. La
reduccidn de los descarrilamientos contribuyen a disminuir los costos de operacin generados por el tiempo
muerto del tren descarrilado y de los demds trenes en la via, el riempo de durzcion esta funcidn de la clasificacion
del evento este puede ser incidente o accidente, no existe un promedio ya que la vuelta a fa normalidad puede
ser de 3 horas o mds de 72 horas, los siniestros pueden ocurrir por darios causados por las condiciones
climatoldgicas v pueden durar horas o semanas.”

A suvez, en la Tabla del Anexo V del documento “Anexo” sefiala beneficios por $9'582,337.50 délares
0 $124'666,210.88 pesos, y costos por $6'126,412.50 délares o $79'704,626.63 (T.C. 13.01 pesos por
délar), lo que representa un beneficio neto de $44,961,584.25 pesos. Esto es, los beneficios superan 1.56
veces a los costos de cumplimiento.

Con base en la aproximacion de los costos y beneficios realizada por la SCT, esta Comision opina que
los beneficios que lograrian generarse por la implementacién de la regulacion propuesta podrian ser
mayores a los costos de cumplimiento para los particulares y a su vez para la sociedad en general, por lo
que se considera atendido el supuesto al que se refiere la fraccion Vdel articulo 3 del ACR, Io anterior
sin perjuicio de las recomendaciones que esta Comisién pueda realizar, en la seccion correspondiente de
este dictamen, para robustecer el analisis de Costo-Beneficio.

En virtud de lo anterior, el anteproyecto referido y su MIR se sujetan al proceso de mejora regulatoria
previsto en el Titulo Tercero A de la LFPA, derivado de lo cual, con fundamento en los articulos 69-F,
fraccion 11, 69-H, y 69-] de ese ordenamiento legal, y en especificodel procedimiento establecido en el
ACUERDO por el que se modifica el Anexo Um’co, Manual de la Manifestacion de Impacto
Regulatorio del diverso por el que se fijan plazos para que la Comisién Federal de Mejora Regulfatoria
resuclva sobre anteproyectos y se da a conocer el Manual de la Manifestacion de Impacto Regulatorio

publicado el 26 de agosto de 2010; publicado en el DOF el 16 de noviembre de 2012, la COFEMER
emite el siguiente:

DICTAMEN TOTAL

1. CONSIDERACIONES GENERALES

El proceso de fijacion por soldadura permite unir piezas de un mismo material, generalmente metales,
mediante la fundicion de un elemento de aporte (del mismo materia)), que al fundirse forma un charco
de material fundido entre las piezas a trabajar (el bafio de soldadura)y una vez enfriado se convierte en
una unién fija a la que se le denomina cordén.
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Ahora bien, la unién de rieles por soldadura (aluminotérmica y por electro resistencia), es importante
porque permite su mantenimiento y rehabilitacion, dado que los rieles se pueden romper, desgastar o
detormar por fatiga de uso, esfuerzos de compresién por cambios de temperatura, e incluso por
asentamientos del suelo, lo que hacen necesario unirlos o reemplazarlos para formar un “Riel Largo
Soldado” (RLS) que mantendri el trazado v la continuidad de las vias.

En virtud de lo anterior, y apoyado en el andlisis de la MIR, la COFEMER considera que el
anteproyecto brinda los elementos del estado del arte suficientes para: 1) identificar los rieles afectos a
realizar en ellos uniones soldadas, v ii) establecer las especificaciones y caracteristicas para una correcta
preparacion, ejecucion y terminado de la unién de rieles por soldadura; lo que conjuntamente evitard
retrabajos y fallas que comprometan la vida 1til del riel y el rodamiento seguro de trenes.

I1. PROBLEMATICA Y OBJETIVOS GENERALES

Con la finalidad de justificar la emision del anteproyecto, en el numeral 2 del formulario de la MIR, la
SCT presento informacién sobre la problemitica que origind la propuesta regulatoria, destacando la
necesidad de implementar acciones regulatorias concretas por parte del gobierno federal con la finalidad
de garantizar las condiciones calidad en la union de rieles por soldadura, indicando lo siguiente:

“El incremento de carga, trdfico y velocidad de los ferrecarriles se origina por cambios tecnoldgicos en equipos,
rieles, durmientes, sujeciones cada dia mis eldsticas, ete. el riel soldado continuo es el que estd formado por
ricles elementales generalmente del mismo calibre, caracieristicas geométricas v metalirgicas, unidos
sucesivamente en sus extremos por soldadura (aluminotermicas o electresistencia), lo que en esta forma
constituye una nueva estructura que permite mejorar las condiciones de rodamiento asi como sus posibilidades
de confort y seguridad. Actualmente en Mexico hay 23,804 km de via enoperacién, de los cuales 17,799 km
corresponden a via principal y secundarias concesionadas, que representan 74.77 % del rotal de via operada. Es
necesario realizar trabajos de mantenimiento y conservacion con la periodicidad y especificaciones aplicables
(recnologica vigente), a fin de salvaguardar Ia operacion a lo largo del sistema.

fasi]

La falta de un marca normativo que contenga la actualizacion tecnoldgica en la aplicacion de soldaduras
aluminotermicas y electroresistencia para una mejor eficiencia de los recursos (soldaduras sin defectos), via
necesidad de establecer tolerancias geomérricas de alineamientos, parimetros miximos y minimos de su
aplicacién en relacion con la dureza Brinell y cuatrapeo, por buenas préctias internacionales AREMA... para
una mejor operacidn ferroviaria. Acrualmente, los procesos de aplicacién de soldadura en los ferrocarriles de
Norteamérica los regula Ia Asociacion Americana de Ingenieria de Ferncarriles y Mantenimiento de Via
(AREMA), la cual establece los pardmetros para una adecuada aplicacién de soldaduras en su Manual de
Ingenieria de Vias, contribuye a disminuir los accidentes por causa de soldadvras rotas...

Los accidentes de tren en via, superticie de rodamiento y estructura, de un totalde 73 causas, 2 corresponden a
soldaduras rotas en campo es decir 2.7%, ocasionando 2 descarrilamientos wn dafios reportables por USD 1.9
Millones que equivalen af 11% de rotal por USD 17.58 Millones...”

De la problemitica detectada por la SCT, esta Comisién destaca lo s guiente:
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e Incrementos de carga, trifico v velocidades en el sistema nacional ferroviario por avances
tecnoldgicos en equipos e infraestructura ferroviaria (rieles, durmientes y sujeciones), lo que
impacta la ejecucion y verificacion de los trabajos de conservacion y rehabilitacion de vias férreas.

¢ Ausencia de especificaciones actualizadas, obligatorias y comprobables, en la unién de rieles por
soldadura (materiales, mano de obra, equipos, herramientas y procedimientos), asi como en la
aptitud (geométrica, mecdnica y metaltrgica) de los rieles para conformar RLS.

o Falta de mecanismos de vigilancia para garantizar la calidad del terminado de la unién de ricles
por soldadura, a fin de que no comprometa la integridad de lzs vias y el rodamiento del ferrocaril,

En ese contexto, la SCT incluyé en el formulario de [a MIR y en el anteproyecto los objetivos
regulatorios que pretende lograr con la finalidad de subsanar la problemitica expuesta:

En la MIR:

» Actualizar el marco regulatorio técnico de las actividades prioritarias involucradas en la aplicacién
de las soldaduras eléctricas y aluminotérmicas, con el fin de incrementar la calidad, confiabilidad

vy seguridad de la operacién.
En el anteproyecto (Objetivo y Campo de Aplicacion):

# Regular los trabajos de soldadura en el campo o en planta, para la fabricacién de ricles continuos
que se tienen a partir de la unién sucesiva por soldadura de ricles elementales.

» Fijar las condiciones que deben cumplir los rieles para realizaren ellos uniones soldadas, asi como
los procedimientos aplicables, el equipo, las caracteristicas de los materiales, la preparacién, la
ejecucidn, las herramientas y los conceptos sometidos a aprobacién previa, que serin base para
verificar y calificar el trabajo terminado, con objeto de optimizar sus diversas ctapas y cvitar
errores; asi como establecer aspectos técnicos relacionados con su garantia y control durante el

periodo de vida util del riel.
Al respecto, la COFEMER considera que los objetivos propuestos son coincidentes con la problemitica
expuesta, debido a que la emision de la NOM por la SCT pretende establecer especificaciones

actualizadas para la union de rieles por soldadura, a fin de evitar retnbajos y fallas que comprometan la

vida util del riel y la continuidad de las vias.
ITI.  POSIBLES ALTERNATIVAS A LA REGULACION.

Con relacion a las alternativas regulatorias v no regulatorias identificadas para resolver la problemitica
anteriormente descrita, la SCT expuso en el numeral 4 de la MIR, log siguientes argumentos:

Alternativa 1.
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“No emitir regulacion alguna:

En este caso prevaleceria ef stary quo, en que el gobierno ne intervengay la problemdtica identificada persisca,
¥ por ende ef regulador estaria sub regulando la actualizacién tecnoldgica de las soldaduras eléctricas ¥
aluminotérmicas lo que incrementa el riesgo de accidentes para los usuarios de la operacion. Actualmente los
tiempos muertos producto de la ocurrencia de aceidentes o incidentes ferroviarios puede ser de 3 horas o mds
de 72 horas, Los siniestros tarnbién pueden ocurrir por darios causados por las condiciones dim;itoidgimsy
pueden durar horas o semanas. El costo promedio por hora es de § 13,100.00 (trece mil cien pesos O0/100MN),
en condiciones normales de operacion. En el afio 2013 hubo un toral de 687 accidentes (desmrri];zm:’enros,
arrolfamientos, alcances, cambio trillado, cruces a nivel), de los cugles 417 son descarrilamientos que representan
un 60.96 % del total, no tenemos informacion que nos permita determinar la cantidad, monto de Jos danos,
pérdidas humanas, relacionadas con las soldaduras, *El marco normativovigente en la materia, no establece la
obligacion a las empresas ferroviarias que operan y explotan las vias generales de comunicacion ferroviaria
(concesionarias, asignatarias o con imposicién de modalidad) notifiquen o informen a la SCT e} monto de los
dafios que resultan de dichos eventos Y das causas. Articulo 202, En caso desiniestros que excedan de fa cantidad
de 25,000 salarios minimos diarios vigentes en el Distrito Federal, y siempre que no existan dafios a terceros en
sus personas, el concesionario o permisionario debers: I Proporcionar a la Secretaria los clementos v las
tacilidades necesarias a efecto de determinar las causas que fo originaron; II. Pz'oporcionar, enun plazo maximo
de sesenta dias naturales contados a partir de la fecha del siniestro, un informe técnico en el que se establezcan
fas causas y circunstancias que Jo originaron, v III. Proporcionar a la autoridad competente los registros y
dispositivos de control de la operacion, incluyendo los de las unidades tractivas ylos centros de despacho, tafes
como las cintas originales de los didlogos entre el despachador y la tripulicién, las érdenes de tren escritas, el
registro de autorizaciones y liberacisn de tramos, y demds elementos que h autoridad competente le solicire,”

Alternativa 2.

“Esquemas de autorregulacion:

El uso de métodos de soldaduras aluminotérmica Y electro resistencia, como los establecidos por AREMA por
sus siglas en ingles American Wood Protection Asssocia tion, 1o garantizauna homologacién de los criterios 4
utilizar como podrian ser por efemplo tolerancias respecto a las verificaciones geométricas de alineamientos,
pardmetros maximos y minimos para aplicar soldadura de acuerdo af tipo de dureza Brinell, ademis de no
garantiza la seguridad en la operacién de los concesionarios Por no tener chro un proceso regulatorio como el
que se establece en el proyecto NOM. Actualmente para el periodo Ene-Jun 2014 hay un toral de 250
descarrilamientos, de los cuales o 0.8% corresponden a causas por soldadun rota a paso de tren, no se tienen
montos de los dafios materiales Y economicos. Ver Anexo II, Tabla 1.7

Alternativa 3,

“Crtro tipo de reguiacion:
[ 8

Si emitir regulacion alguna. Emitir regulacion permite controlar y obtener un mayor rendimniento de los
materiales y los métodos de soldadura, contribuyendo asi a una disminucién de los riesgos operativos e
incremento en la seguridad, con Ia ventaja de que los costos de su aplicacion no aumentan, pues al aplicar
soldaduras con especificaciones definimos la calidad por métodos reproducibles y comprobables, generando
ahorro en los recursos urilizados, Contribuyen a mejorar a seguridad operativa del sistema ferro viario, ya que
con este instrumento especificamos las los parimetros mdximos Y minimos (sit) pernasibles de aceptacion de las
soldaduras (sic) aluminotermicas y por electroresistencia, ademds de forralecer [ establecido de manera general
en la Ley Reglamentaria del Servicio Ferroviario ¥ su Reglamento, Ley Federal Sobre Metrologia y
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Normalizacion, Reglamento Interior de la Secretaria de Comunicaciones y Transportes. Permiten homologar
los estindares de calidad con los aplicados en los ferrocarriles Clase 1de Fstados Unidos v Canadd. Una
1 < 5 §
soidadura mal aplicada implica un cosco adicional promedio de $25,000.00 (veinticinico mii pesos 00110 AIN)
para su correccion, que incluye mano de obra y materiales. Ejemplo: si en un kildmetro con riel de 80 pies se
aplican 82 soldaduras v el 30% resultan defectuosas, los costos asociados a este incumplimiento ascenderia a
§1°025,000.00 (un millén veinticinco mil pesos 00/100 MN): [z afectacion directa seria de un 39% considerando
p )
solo un kilsmetro de via,”

Aunado a lo anterior, la SCT incluy6 en el numeral 5 de la MIR lajustificacion respecto del por qué la
emision de la propuesta de NOM representa la mejor opcién para atender la situacidn expuesta como
problematica, en este sentido, esa Secretaria indicd lo siguiente:

“Laregulacidn tiene como objetivo establecer las tolerancias o pardmetros miximos y minimos a fin de optimizar
los recursos, mejorar el control de calidad y evitar riesgos a la operacion. Acualmente, los métodos de union de
rieles utilizados a nivel mundial son por electro resistencia y aluminotérmica.”

Por consiguiente, la COFEMER considera que la SCT dio respuesta cabal a esta seccion, debido a que
justifica que la emisién del anteproyecto representa la mejor alternativa para cumplir con los objetivos
propuestos, puesto que la intervencién gubernamental estableceria especificaciones actualizadas para la
unién de rieles por soldadura, a fin de evitar retrabajos y fallas que comprometan la vida util del riel vla
continuidad de las vias.

IV.  IMPACTO DE LA REGULACION
A. ANALISIS DE CARGA ADMINISTRATIVA

En el numeral 6 del formulario de la MIR, en el que se solicita que laSCT identifique v justifique en su
caso, si la emision del instrumento regulatorio crea, modifica o elimina tramites, generando posibles
cargas administrativas, la Secretaria no proporciond informacién alguna. Sin embargo, la COFEMER
cncontro que en el contenido del anteproyecto no se incluyen disposiciones que cumplen con la
definicién de trimite prevista en el articulo 69-B de la LEPA’.

B. ANALISIS DE ACCIONES REG ULATORIAS

En relacién al numeral 7 de la MIR, mediante el cual se solicita que la SCT sefiale las disposiciones,
obligaciones y/o acciones distintas a los trimites contenidas en el anteproyecto, esta Comisién observa
que esa Secretaria establecic las siguientes acciones regulatorias, a partir de especificaciones técnicas en
la unién de ricles por soldadura, y sus justificaciones:

;
* “Articulo 69-B. ..

Para efectos de esta Ley, por trimite se entiende cualquier solicitud o entrega de informacion que las personas fisicas o morales del sector
privado hagan ante una dependencia u organismo descentralizado, ya sea para cumplir una oblizacisn, obtener un beneficio o servicio o, en
general, a fin de que se ‘emita una resolucion, asi como cualquier documenio que dichas personas estén obligadas a conservar, no
comprendiéndose aqluc-l.!a documentacion o informacion que solo tenga que presentarse en caso de up requerimiento de una dependencia u
organismo descentralizado.”
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Tabla 1. Acciones regulatorias
Tipode  Numeral del : Justificacién
accién anteproyecto

regulatoria
stablecen o
modifican
estindares
técnicos I
|

3.1 Tipos de rieles en que se aplica 5.1.1 La soldadura se de e utilizar para formar Largo Riel Soldado
(LRS), v asi dar continuidad a Ja via, siendo dichos elementos principalmente los incluidos en la cliusula
015 A Rieles de acero al carbén, del capitulo 015 Acero y lgroducms de Acero, Libro 4 Normas de
Calidad de los Materiales SCT, asi como los indicados en ¢l Reglamento para la Conservacion de Via ¥ [

Estructuras para los Ferrocarriles Mexicanos SCT y especificamente los que se indican a continnacién: ’
f

|

|

=)
pa

Ver Anexo I1I, Tabla 1 Justificacidn: Se determina el tipo de soldadura que se aplica para formar un riel
largo soldado y su denominacion de riel (Kg/m) y {Ibsyd), se adiciona la denominacién riel 69.95 Kg/m
o 141ibs/yd, solo incarpora esta denominacion para el tipo de soldadura que se aplica para formar un |
‘ i miel largo soldado. Lsta disposicion se encuentra establecida en 11 NOM vigente excepto por la adicién
de la nueva denominacién, por lo que no representa ningin costo para el grupo o industria que impacta
la regulacion. Costo: N/A. Eencﬁcio: Se adiciona la denominacion riel 69.95 Kg/m o 141 Ibsfyd para el
tipo de soldadura que se aplica. 5.1.2 Para soldar rieles de recobro, que son los recuperados de las vias
que han estado en servicio, deben considerarse las caracteristicas mencionadas en las tablas A y B .Los
rieles que no cumplan dichas caracteristicas serdn considerados rieles rechazados. Definicién Técnica de |
“Rieles Rechazados™ Son aquellos rieles que presentan desgaste excesivo, severas patinaduras o |
quemaduras, impactos, fisuras, fracturas, corrosion, agrietammientos y fatiga o deformacion plastica visible J
u otros defectos. Los rieles de recobro deben estar marcados en los extremos para su clasificacion y
aprovechamiento, de acuerdo a la siguiente tabla: Ver Anexo IIT, Tabla A. De Clasificacion de Riel Ver |
Anexo 111, Tabla B. De limites de %lssgasre_]usriﬁcacién: Determinar la aplicacion de la soldadura en |
rieles de recobro, asi como su clasificacion y limites dedegaste, esta disposicion se encuentra regulada J
en la NOM vigente por lo que no representa ningin costo. Costo: N/A Beneficio: Al marcar el tipo de |
1
l
|
\
|

foboboioioiol
N

riel con color, especificar el tipo de aprovechamiento y establecer los limites de desgaste maximos
permisibles de acuerdo al calibre de riel, como lo establecen las Tablas A y B.5.1.2.1 Longitud minima
| de riel serd de seis (6) metros para injerto en curva y cuato (4) metros para injerto en tangente. Beneficio:
| Aprovechamiento racional del recurso bajo las normasoficiales de AREMA. 5.1.2.2 No deben tener
" ﬁrasa, aceite, asfalto, dxido u otros. Justificacion: Espedfica que los rieles de recobro seleccionados no

eben tener grasa, aceite, asfalto, 6xido u otros. Esta disposicion se encuentra en la NOM vigente y no
representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A 5.1.2.3 No se deben soldar rieles con +50 dureza Brinell

l ‘ de diferencia, ni tampoco los que sean de diferente tipo de aleacion Justificacion: Derivado al incremento
‘ del servicio, los rieles han sufrido una evolucion en sus composiciones quimicas y mecanicas, Costo: N/A
J I 5.1.2.4 Cuando se requiera esmerilar la deformacion plistica del hongp, no se”permite que el ancho de
| ésta, sea mayor de cuatro punto setenta y seis (4.76) milimetros. Justificacion: Actualizacién en los
pardmetros miximos de deformacidn plistica del hongo del riel de recobro. Fsta disposicién se encuentra
J en la NOM vigente y no representa costo. Costo: N/A. Beneficio: Cumplimiento de la seguridad al I
servicio, bajo las normas oficiales de AREMA. 5.1.2.5 Cuando sea necesario eliminar taladros o juntas
emplanchueladas, se realizard el cropping correspondiente; después de lo cual quedarin los extremos [
ciegos Justificacion: Actualizacién de los términos utilizados, Esta disposicién se encuentra en la NOM
vigente y no representa costo. Costo: N/A Benefici: N/A 5.1.0.6 La naturaleza metalirgica y
geométrica de la seccién de riel, en relacién con el procedimiento de soldadura deben estar de acuerdo
con lo descrito en el sub inciso 5.3.2.3 de este capitulo 5.Justificacién: Esta disposicion se encuentra en
la NOM vigente, no sufre cambios para este anteproyeclo, no representa costo. Costo: N/A Beneficio:
N/A 5.1.27 El cuatrapeo de las Soldaduras Aluminotérmicas debers cumplir con lo que establece
AREMA en el capitulo 5 parte 4 seccién 4.1 en su apartido 4.1.1 incisos u y v, en los cuales determina
lo siguiente: a) El cuatrapeo en tangentes preferentemente deber ser no menor de 12 pies (3.65 mts.) y
‘ i en curvas no menor z 8 pies (2.44 mts.} y no mayor de12 pies (3.65 mts.) esto en el riel inferior, b)
Queda prohibido la aplicacién de soldaduras dentro del cuerpo de un crucero o dentro de los limites del
| contrarriel del cambio, Justificacidn: Homologacion a i normas vigentes de AREMA. Costo: N/A
Beneficio: Cumplimiento de la seguridad al servicio, bajo las normas oficiales de AR EMA.
Actualizacién a este anteproyecto por omisién a la NOM vigente. |
Tipo de soldadura Para los efectos de esta Norma, los tnicos dos (2) tipos de soldadura que se deben |
utilizar en las uniones de ricles para vias férreas son el aluminotérmico v por electroresistencia, métodos I
establecidos por AREMA. Justificacion: Especificar los 2tipos de soldadura que deben aplicarse en las \
uniones de rieles para vias férreas son el aluminotérmico y por electroresistencia. Fsta disposicion se |
encuentra en la NOM vigente y no representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A.
3.1 5.3 Conceptos bdsicos que se deben atender previamente para [levar a cabo Tas uniones de rieles mediante [
3.2.1, | soldadura. Justificacién: Establecer los conceptos bisics previos para la union de rieles mediante
2 soldadura. No hay costo solo se enuncia cada una de las partes en relacion con su contenido, al igual que
5.3.3, | la NOM vigente. Costo: N/A Beneficio: N/A 5.3.1 Se determinard cudl de los procedimientos incluidos
1
2
3
4
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| modifican |
[ estindares

técnicos l

[

|
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modifican
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R
3.2
técnicos 5.3

3
5.3.
5y
& !
en esta Norma es el mds adecuado para aplicar: *La soldadura aluminotérmica se aplica solamente en ‘
programas de conservacion, *La soldadura eléctrica se aplica en los programas conservacion ¥ [
rehabilitacién. Justificacion: Actualizacién de los términes urilizados, Fsta disposicién se encuentra en
la NOM vigente y no representa costo. Costo: N/A Beneficio: Ordenacion racional y sisterndtica de
acuerdo al tipo de actividad. 5.3.2 Ambiente de trabajo € insumo. Justificacién: Definir el ambiente de
trabajo. No hay costo solo se enuncia cada una de las parte: en relacion con su contenido, al igual que la
NOM vigente. Costo: N/A Beneficio: N/A 5.3.2.1 La aplicacién de soldadura de rieles estd prohibida
cuando se presenten condiciones atmosféricas adversas: *Llyvia intensa. *Fuertes corrientes de aire. *Frio
excesivo o nieve. *Se soldard a temperaturas ambiente que no discrepen significativamente del promedio l
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del dia y de acuerdo con las condiciones ambientales que prevalezcan en la obra. *Se tendrd buena
iluminacidn, bien sea con luz del dia y/o artificial. Condiciones adversas de temperatura que impiden
realizar la aplicacion de soldaduras: *No se debe realizar en rieles con temperatura igual o inferior a diez
grados centigrados (10°C). Justificacion: Actualizacidn de Ios términos utilizados y homologacion a la
normas vigentes de AREMA. Esta disposicion se encuentra en la NOM vigente y no representa costn.
Costo: N/A Beneficio: Se evitan riesgos humanos asi como operativos. 5.3.2.2 Salvo convenio previo
entre los participantes de la transaccion, estos determinaran, antes de iniciar Jos trabajos de soldadura,
las instalaciones, equipos, materiales, herramientas bisicas y personal especializado para la ejecucion;
deberan ser presentados por la empresa o encargado de efectuar los trabajos, para la verificacion y
aprobacion que corresponda por parte del respansable de la obra; con la solicitud de aprobacion se deben
adjuntar: *Informacisn y certificaciones de calidad del producto. *La capacitacion y certificacién de los
soldadores (con vigencia mixima de un afio, emitido por el fabricante de |a soldadura). Justificacion:

Esta disposicidén se encuentra en la NOM vigente. Seadiciona la certificacion del soldador la cual no |

representa costo ya que el proveedor del material capacita y certifica, Costo: N/A Beneficio:
Cumplimiento de la seguridad y calidad del servicio. 5.3.2.3 Los ricles de lotes que se entreguen para

|
I
|

aplicarles el procedimiento, deben cumplir con lo siguiente: a) Las earacteristicas metalirgicas del acero, |
asi como el calibre de los rieles deben corresponder al procedimiento de soldadura v variante aprobados |
por el AREMA; lo anterior debe ser verificado previamente por la empresa o encargado de efectuar la |

soldadura y, en caso de alguna discrepancia en el procedimiento programado, no To llevard a cabo ¥y
oportunamente deberd proponer lo que corresponda de acuerdo con el tipo y cantidad de rieles
i(ientiﬁcados. b) En cuanto al alineamiento longitudinal en proyeccion horizontal en cualquier sentido
del riel, sus extrernos no deben tener una flecha superior a cero punto cinco ((.5) milimetros en cuerda
de un (1) metro, nide cero punto veinticinco (0.25) milimetros en la cuarta parte de la misma; lo anterior,
determinado mediante la aplicacion de una regla metilica de un (1) metro de longitud. Anexo D. ¢}
Respecto a la deformacion uniforme y ascendente en proyeccion vertical, 2 a superficie del hongo en los
extremos de un (1) metro de longitud de rieles, sélo se le permitird una flecha maxima en su punto medio
de cero punto cinco (0.5) milimetros determinada mediante una regla metilica del largo mencionado,
esta ﬂecﬁa no se debe presentar a menos de cincuenta (50) centimetros del extremo considerado. No se
permite ninguna deformacion descendente en la banda de rodamiento del il Anexo D. d) Los rieles a
soldar deben ser del mismo calibre y caracteristicas metalirgicas, pudiéndose en casos especiales, previa
autorizacidn del responsable designado por el ferracarril, realizar soldaduras en rieles con discrepancias
en los conceptos citados, las que en su caso deben ajustarse a lo siguiente: el alineamiento en proyeccion
vertical siempre se hard en los hangos con las tolerancias que indique el procedimiento de soldadura, la
diferencia de alturas deberd quedar en los patines y 1o serdn mayor de Ocho (8) milimetros. La
coincidencia de secciones en proyeccisn horizontal, se debe efectuar alineando los hongos en la zona de
escantillén siempre y cuando no exceda los parimetros de desgaste horizontal descritos en la “Tabla B.
Dee Limites de Desgaste”; no se permiten soldaduras en fieles que se discrepen en peso por metro lineal
miés de quince por ciento (15%5) ni mas de nueve (9) milimetros en ancho sus patines. En rieles de
recobro, el alineamiento se realiza procurando dejar colonialmente la zona de escantillon y las diferencias ‘
dejarlas en el lado campo. e) La dif[;rencia de dureza Brinell de la soldadura no deber4 exceder £30 BHN
del riel a unir. Justificacién: Actualizacién en los parimetros maximos de los incisos b), ¢) y d)
correspondientes a la alineacién longitudinal y vertical del riel de recobro. Esta disposicién se encuentra
en la NOM vigente y no representa costo. Costo: N/A Beneficior Cumplimiento de la seguridad al
servicio, bajo las normas oficiales de AREMA 5.3.3 Antes de proceder a soldar, tanto los rieles nuevos
que cumplan con lo descrito en el subinciso 5.3.2.3 capitilo 5 de esta Norma, como los de recobro que
satisfagan lo indicado en el inciso 5.1.2 de dicho capitulo,deben ser previamente preparados de acuerdo
con lo siguiente: Justificacion: No hay costo solo se enuncia cada una de las partes en relacion con su
contenido, al igual que la NOM vigente Costo: N/A Beneficio: N/A 5.3.3.1 Los extremos de la junta a
unir deben estar libres de humedad, oxidacién, grasa y otros materiales extranos, asi también de rebabas,
agrietamientos, taladros, deformaciones de seccion y otras irregularidades que obstaculizan la ejecucion
de la soldadura, en una longitud horizontal determinda por la altura del riel segin su calibre, |
Justificacién: Actualizacién en los parimetros minimos. Fsta disposicién se encuentra en la NOM
vigente y no representa costo. Costa: N/A Beneficio: Cumplimiento de la seguridad al servicio, bajo las
normas oficiales de AREMA 5.3.3.2 Sienuna longitud horizontal (equivalente a la altura del riela unir) |
en uno y otro lado de la junta, los rieles presentan defectos como fisuras o taladros, se deben eliminar
mediante la utilizacién de disco de corte. Estos cortes deben ser perpendiculares al eje longitudinal del
riel y deben cumplir con lo estipulado de acuerdo a ks tolerancias del fabricante de soldaduras, [
Justificacién: Actualizacion en los pardmetros minimos. Esta disposicion se encuentra en la NOM
vigente y no representa costo, Costo: N/A Beneficio: Cumplirniento de 1a seguridad al servicio, bajo las
normas oficiales de AREMA 5.3.3.3 Inmediatamente ante; de la ejecucion de los trabajos de soldadura,
se deben alinear los extremos de los rieles tanto en su proyeceién horizontal, vertical v viro, de acuerdo
a las tolerancias tal y como se indican en los prrafos b, cy d del subinciso 6.15.1, Justificacién: Esta
disposicién se encuentra en la NOM vigente, no sufre cambios para este anteproyecto, no representa
costo. Costo: N/A Beneficio: N/A 5.3.3.4 Las caras frontalesy Jaterales de Ios ricles a unir deberdn estar
libres de humedad, oxidacion, grasa y otros materiales eitrifios los cuales se rerueven mediante la
utilizacion de ceriﬂus metdlicos, pulidores y precalentamiento, En una longitud horizontal determinada |

por la altura del riel segin su calibre. Justificacion: Actwlizacion en los pardmetros minimos. Esta
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disposicion se encuentra en la

vigcnte Y NoO representa costo.

b ) Cumplimiento de la seguridad al servicio, bajo las normas oficiales de AREMA. e ‘

| Establecen o | 6,6.1,611, | 6. Especificaciones 6.1 Soldad ura aluminotérmica 1cacion: No hay costo solo se enuncia cada una |
modifican 6.1.2,6.1.3, | de las partes en relacin con su contenido, al igual que la NOM vigente. Costo: N/A Beneficio:

. estindares | 6.1.3.1, 6.1.1 En Ias uniones de rieles soldados por el procedimiento aluminotérmico se genera una reaccion |
| técnicos 1 6.1.3.2,6.1.4, ’ exotérmica provocada por la mezela de aluminio (Al) y 6xido de fierro (Fe203), la cual genera una gran !
| | 6.1.4.1, cantidad de caler, con temperaturas cercanas a los tres mil doscientos grados centigrados (3,200°C). F) |
| | 6.1.4.2, l resultado de la fusion es una aleacion con caracteristicas metahirgicas y de resistencia que igualen o f
i 143, | superen en calidad la de los rieles en que se utiliza, Justificacion: Actualizacion en los pardrnetros. Esta |
| 6.1.4.4, disposicion se encuentra en la NOM VIgente y no representa costo. Costo: N/A Beneficio: |
! ! 6.1.4.56.1.4.6 | Cumplimiento de la seguridad al servicio, bajo las normas oficiales de AREMA . 6.1.2 EI procedimiento |
| [ ,6.1.5, metaliirgico de soldadura aluminotérmica que se seleccione para un trabajo determinado, debe cumnplir |
! ! 6.1.5.1, | con los materiales, equipos especializados, hcrramiem_;s ¥ aceesorios que sean afines a los calibres de riel
\ " 6.152,6.16, | a unir, como se indican en el capitulo 5 de esta Norma, Y en términos generales debe cubrir las ;
| L6101, ' necesidades para soldar rieles de bzjo y alto contenido de carbono y rieles aleados, correspondiendo |
! ! 6.1.6.2,6.1.7, ! aproxima{lamenre a cada variante las durezas minimes de doscientos veinte (220) 2 quinientos (500) |
| | 61741 Brinell. En cuanto al tipo de precalentamiento, cala, cantidad de “arga o porcion aluminotérmica y |
! ! 6.1.7.2, demis aspectos deberan ser indicados por el proveedor. Justificacion: Acrualizacian en los pardmetros y r
! 1 61.73,6.18, | simplificacion de términos. Esta disposicién se encuentra en la NOM vigente y no representa costo, |
} J 6.1.8.1, Costo: N/A Beneficio: Cumplimiento de la seguridad 4l servicio, bajo Ias normas oficiales de AREMA, | i
{ | 6.1.8.2, 6.1.3 Los materiales e implementos utilizados deben cumplir con lo siguiente: 6.1.3.1 Materiales, a) La
| { 6.1.8.3, carga de aportacion para soldadura aluminotérmica, debe ser elaborada con materiales especialmente
| 6.1.8.4 seleccionados y preparados, de acuerdo con las caracreristicas metalirgicas y dimensiones del riel por

soldar y en términos generales debe estar constituida por aluminio en polvo, éxido de fierro y los
adicionales necesarios, para lograr la mayor similitud al acero del riel. Los equipos v herramientas de
soldadura deberin estar en funcién directa con el tipo de riel, calibre y cala. b) Las porciones de
materiales que forman una carpa de soldadura aluminotérmica deben proporcionarse en bolsas
resistentes a prueba de humedad, preferentemente de materiai plistico y otalmente herméticas. L]
envase de materiales, debe contener instrucciones pardel uso y presentar una etiqueta con los datos
siguientes: - Marca de fabricante. - Fechas de fabricacion y fecha de caducidad. -thlmero del lote, -
Aleacién y peso neto de la carga contenida, en gramos. - Tipo, cala y calibre de riel en que se aplica. ¢)
El constructor o empresa encargada de efectuar el trabajo, arreglari con el fabricante, las facilidades
necesarias para efectuar el muestreo y que le proporcione tanto las porciones de soldadura como los

I elementos para realizar las soldacduras de prueba y los ensayos de verificacion, Previo a] envio de estos
| materiales a 1a obra, se tomarin dos (2) muestras de cada mil (1000) cargas o menos; a las muestras
J obtenidas se les determina su peso neto con aproximacién de un (1) gramo, y con ellas se realizan dos
|
I
1
|
\
‘,

juntas soldadas a las cuales primeramente se les efectia h prueba de dureza Brinell ¥ a continuacion se
I ensayardn a la flexion hasta la ruptura. d) Para ser aceptado el lote, las muestras correspondientes deben
J pasar tanto las pruebas de dureza como las de flexién y,de no ser asi, con una sola determinacién que

no cumpla, se repite en el mismo lote el Tuesrco, dsi como las determinaciones y pruebas indicadas en
I este sub inciso; v si vuelve a ocurrir alguna falla, con un solo valor que no cumpla, se rechaza el lote
| muestreado y se marca como no aceptado, por lo cual sedebe SCPArAry no se transportard a l2 obra, e)
Las cargas aluminotérmicas con envases rotos no deben serutilizadas, tampeco las que presentan indicios
de estar hiumedas, deterioradas, con fecha vencida o incompletas; en este ttima aspecto, solo se permite

una diferencia en un (1) gramo del peso registrado en hi etiqueta como peso neto de la carga. f) El

|
]
| transporte de los materiales y accesorios, se hara con todis las precauciones necesarias por tratarse de
[ productos inflamables o elementos que se afectan con la hvmedad; su almacenamiento se hard en lu ares
secos y al abrigo de fendmenos ambiencales. Justificacion: Esta disposicion se encuentra en la NOM
l vigente, no sufre cambios para este anteproyecto, no representa costo, Costo: N/A Beneficio: n/a6.1.3.2
| Los equipos, materiales y herramientas deben cumplir “de manerz enurciativa, mis no limitativa” con
{ losiguiente: a) Los moldes deben ser fabricados con base en arena silica de alta refractabilidad; las piezas
, molﬁeadas se endurecen por insuflacién de bidxido de carbona (CO2) y se les somete a un tratamiento
| de secado. Los moldes deben ser impermeables, libres de fisurus y tener un disefio con amplio sisterna
| de alimentacidn que no propicie obstrucciones, formacionde burbujas, ni depésitos de escoria; ademas,
{ suforma y dimensiones deben ser adecuadas para lograr laconformacion corrects de la junta soldada, 1a
1 cual debe dejar una mazarota de forma piramidal invertida con altura de cuatro (4) centimetros, Se
| empacardn en cajas de carton, bien protegidos para evitar elcontacto con la humedad, incluyendo ademis
| Instrucciones par2 el uso y manejo. b) La pasta o arena de sellado serd una mezcla de arena silica con
| arcilla refractaria y glicol, la cual no debe permitir fugas entre ¢l molde y el riel, permaneciendo sin
l afectaciones durante el tiempo de precalentamiento ¥y proceso de colada; sé debe envasar protegiéndola |
J contra la evaporacién, pard garantizar que durante un tiempp minimo de seis (6) meses CONsServe sus |
| condiciones de !:)ueml calidad. ¢) _hl crisol d_cbe ser fabncado con base en arena silica de alta |
| refractabilidad. Este crisol debe resistir la reaccian R fusion de la carga aluminotérmica, El crisol es |
‘ i
|

desechable-ccoldgico de un solo uso, d) El equipa hidrauico-mecinico con el que se debe conrar: - |
Fuente de poder completa. - Cortadora de rie]. - Cortamaarota. - Esmeriladora, - Llave de impacto. -
;

Taladro de riel. - Gato Tensor / Sargento. - Caballetes / ; tadores. - Gato de via. ¢) La Herramienta
| | ‘ jue se debe tener es: - Termometro. - Cronémetro, - Herumienra de via. - Marro de 121bs. - Cepillo
€

e alambre. - Cufias metdlicas. - Regla de un (1) metro. - Calibrador (Galga). - Gises térmicos, -

|
\
‘ , ! i
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‘lexémetro. - Llave universal 12" - lajadera. - Cxtinguidor. f) E
Equipo para aplicacisn de soldaduras I integra: - Partameoldes. - Portaescoria, - Prensas / Soparte |
Universal, - Portasaplete. - Tanque de Oxigeno. - Tangue de Gas Butano, - Mangueras para equipo de
corte. - Maneral, - Multiflama, - Soplete. - Encendedor de Cazuela. - Fostoro de encendido. -
Manémetros / regulador, - Arrestaflamas / vilvulas check. - Horquilla. - Pinzas. - Cala, 2} EI Equipo
de Proteccion Personal se compone de: - Camisola. - Guantes. - Anteojos obscuros v claros. - Polainas,
- Calzado de seguridad, - Rodilleras. - Faja Lumbar. - Carera, - Pechera. - Mangas. - Casco. h) No se
permite el uso de equipos, herramientas y/o materiales improvisados que no sean los disenados
expresamente para el proceso seleccionado y aprobada; por la empresa concesionaria responsable a cuvo
cargo estd la obra, La compahia encargada de efectuar la soldadura, recabard previo al inicio de los i
trabajos dicha aprobacién v posteriormente serd verificada y ratificada. Justificacion: Actualizacion de
ios equipos, materiales y herramientas de acuerdo a losavances tecnoldgicos en este rubro, asi como la
adicion de equipo de proteccién personal para panntizar calidad y seguridad. Esta disposicion se
encuentra en la NOM vigente de forma obsolera, se actvaliza por lo que no representa costo. Costo:
N/A. Beneficio: Cumplimiento de la seguridad al servicio para lograr un estado de equilibrio entre e}
avance tecnoldgico internacional y las posibilidades econdmica del pais o region, tomando en cuenta Ja
tendencia evolutiva para no obstruir futuras normaizaciones. 6.1.4 Calificacion ¥ autorizacion de
soldadores. 6.1.4.1 Los trabajos de soldadura de rieles arto aluminotérmica, como de electro resistencia,
deberin ser efectuados por personal especializado, iddneo para ser responsable de la eficiencia, exactirud
Y precision con que se desarrollan los procedimientos. Este personal deberi ser seleccionado por Ja
empresa que lleva a cabo los trabajos, ¥ previamente capacitado hasta que se tenga la seguridad que ha
adquirido los conocimientos fundamentales y pueda efectuar soldaduras en rieles sin cometer errores,
omisiones o proporcionar peligros de falla, entonces se solicitard al concesionario que tenga a cargo la
obra, le efectie examen tedrico-prictico enfocado a determinar los conocimientos en los procesos de
aplicacion de soldadura aluminetérmica yio electro resistencia, ademds para ambos procedimientos,
deberd conocer el reglamento de proteccion en la via, La empresa proporcionard los antecedentes
técnicos y de preparacion respectivos e indicard la obrao contrato a que corresponde cada persona que

roponga. 6.1.4.2 Para la validacién del personal propuesto, la empresa solicitante proporcionari solo
os materiales y apoyos que se requieran, Las empress ofertantes deberin contar con todo el equipo
inherente para la ejecucion de estos trabajos; cada persona a evaluar efectuard, en presencia de un
representante técnico del organismo verificador {empresas proveedoras de soldadura y/o concesionario),
tres (3) aplicaciones completas de soldadura aluminotérmica en rieles seleccionados para el objero. Al
estar terminadas las soldaduras de prueba, se evaluarin aplicindoles 4 todas los procedimientos de
inspeccidn visual, verificacion de alineamientos ¥ geometria, dureza Brinell y sanidad por el ultrasonido;
después de Io cual se efectuard a dos (2) de las’ muestns la prueba de flexién y a la restante la prucha
macroscopica, debiéndose desarrollar todas de acuerdo con ef criterio establecido en el AREMA
Capitulo 4 seccion 3.11., apartado 3.11.4. 6.1.4.3 Con la calificacion aprobatoria mencionada en el
subinciso 6.1.4.2, de este inciso, s6lo se podré dar autorizacion con valides por tiempo determinado. Fn
funcion del subinciso 6.1 4.1, de un (1) ano, v asi asegunar que el soldador se mantenga actualizado, con
la habilidad y destreza para continuar sus I)uborcs. 6.14.4 Todo el personal que ejecute trabajos de
soldadura en rieles, debe contar tanto con su autorizacion vigente de acuerdo al proceso que se aplique,
como con la aprobacién de materiales, equipos y herramientas avalados por &l contratante (concesionario
0 empresa), de acuerdo a lo establecido en ¢l inciso 6.1.2 y sub inciso 6.1.3.2 h). Se deberan presentar
cuando se lo soliciten los inspectores del contratante; de lo contrario, no podri efectuar este tipo de
trabajos. 6.1.4.5 Los errores técnicos, omisiones, faltas a lag condiciones de trabajo de los soldadores,
repercuten en forma muy importante en la calidad de este tipo de obras, por o cual al ocurrir éstos, la
inspeccion del contratante formulard los reportes corespondientes y dado el caso suspenderi la
autorizacion, bien sea con opcion a solicitar refrendo o la ancelard debidamente, avisindole oficialmente
al constructor o empresa que ejecutq los trabajos. 6.1.4.6 El contratante otorgara al soldador distintas
tipos de autorizacién para la aplicacién de soldaduras en: via principal, herrajes de cambio, aparatos de
dilatacion o liberacion de esfuerzos. Para que un soldador sea autorizado debers cumplir con o
especificado en los puntos 5.3.2.2 ¥ 6.1.4.2. Justificacién: Delimitar la autorizacion para distintos tipos
de trabajos de soldadura, asegurar la actualizacion del soldador ademds de las destrezas y habilidades
| para continuar con sus labores de manera segura, establecer parimetros de inspeccion internacionales
para contribuir al aseguramiento de la calidad por métodosreproducibles y comprobables, No representa |
costo, debido a que solo propone especificar el tipo de autorizacian. Costo: N/A Beneficio:
Cumplimiento de (ja seguridad al servicio de acuerdo a las habilidades de! soldador, y de los puntos
5.32.2.y6.1.4.2 6.1.5 Preparacién de la junta. Justificacién: No hay costo solo se enuricia cada una de
las partes en relacion con su contenido, al igual que la NOM vigente. Costo: N/A Beneficio: N/A 61550
Una vez que hzn sido acondicionados los extremos de los rieles a soldar, cn Jo que se refiere a la limpieza,
eliminacidn de taladros, fisuras Y otros, como se describe en el inciso 5.3.3, numeral 5 de esta Norma, se
procede a colocarlos en posicién para iniciar el procedimiento de soldadura, para lo cual se debe observar
lo siguiente: a) Para la alineacion de los rieles a unir se deben utilizar dispositivos mecinicos {caballetes) |
/o cufias metdlicas para alineamiento ripido v preciso. Cuando se trate de rieles sujetos a durmientes,
se deben aflojar las fijaciones cuando menos de tres a seis dirmientes a cada lado de la junta ¥ se volverin
d apretar no antes de cuarenta (40) minutos después de efectuada Ja soldadura v/o cuando la temperatura
de la soldadura sea menor a 270°C. b) En cuanto al alineamiento vertical, ambos extremos de Jos rieles

en la junta deben ajustarse simétricamente apuntando haciaarriba para formar una contraflecha mixima |
AU 1 pard 1ormar una STIraliecha maxim

-
L
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) ida con calibndor (galga) v una regla metdlica de un (1) metro
de longitud, apoyada sobre la superficie de rodamientodel hongo, con su centro en el plano medio de la
junta. isra contraflecha es necesaria para evitar la deformacion al enfriarse Ia soldadura (rechupe) v
deberd evaluarse frecuentemente este efecto para Facer los ajustes necesarios y lograr que las unioncs
soldadas ya terminadas, se hagan colineales a los ricks que conectan y con las céﬂexionc-s wlerables
indicadas en el subinciso 7.1.1.1. ¢} Los extremos deben quedar periectamente alineados en plano |
horizontal y por el lado interior del hongo, lo cual se werificard colocando en dicho lado, centrada en la
junta, una regla merdlica de un (1) metro de longitud colocada en el cachete a 5/8” debajo de la superficie
de rodamiento, sin registrarse deflexion alguna, siendo su tolerancia cero () milimetros. d) Los extremos
deben quedar perfectamente alineados libres de viro, el cual se mide en la zona del escantildn. Se J
verificard colocando horizontalmente en la garganta del patinalma, una regla metilica de un fij metro i

\

¢ uno punto cinco (1.5) milimetros me,

de longitud, sin registrarse deflexion alguna, siendo st tolerancia cero (0) milimetros. Justificacin:
Actualizacidn en los pardmetros minimos, Esta dispssicion se encuentra en la NOM vigente y no |
representa costo. Costo: N/A Beneficio: Cumplimieno de ia seguridad al servicio, bajo las normas |
oficiales de AREMA 6.15.2 Durante Iz preparacion de la junta se deben tomar las siguientes |
precauciones: a) Los cortes con soplete s6lo se autorizan para liberar esfuerzos, al terminar éstos, se |
1
\
|
]
|

realizard el corte con disco y se efectuard inmediataments después la soldadura. b) Una vez realizado los

cortes se colocard inmediatamente después un sargento ion €l propdsito de evitar los esfuerzos naturales

de dilatacion o contraccion del riel, con el propdsito de nantener la cala de la junta a unir, Justificacion: |
Actualizacion en los pardmetros minimos, Fsta dispasicion se encuentra en Ja NOM vigente y no |
representa costo. Costo: N/A Beneficio: Cumplimients de la seguridad al servicio, bajo las normas |
oficiales de AREMA 6.1.6 Ejecucidn. Justificacion: Nohay costo s0lo se enuncia cada una de Jas partes |
en relacion con su contenido, al igual que la NOM vigente. Costo: N/A. Beneficio: N/A 6.1.6.1 Una |
vez realizada la preparacion de la junta a unir (inciso 6.15) y concluida la alineacion (incise 7.1.1.1), se |
da inicio a la siguiente secuencia: a) La colocacion de moides: se debe hacer centrandolos perfectamente
en el espacio o cala; de tal manera que el plano medio de éta coincida con ¢l plano transversal de simetria
del molde, después de lo cual se procederd al sellado o ciafateo de fa zona de contacto entre el molde y
el riel, con In arena o pasta refractaria correspondiente. Esta operacion se debe llevar a cabo apegindose
estrictamente a las instrucciones proporcionadas por el fabricante de la soldadura. Antes de colocar el
molde, se debe de verificar que no haya fracturas, ni obsrucciones en las pipetas de colado y de salida
de los gases, ni residuos de pasta en la cémara de colado,en izual forma, se debe comprobar la correcta
posicion del molde después del procedimiento. b) Durante la preparacion del crisol desechable se debe
verificar que esté libre de humecrad, que no presente fracuras o agrietamientos. ¢) Ll precalentamiento
de los extremos de los rieles por soldar, se realiza para completar la preparacion de la junta y debe ser el
suficiente para lograr mayor uniformidad en la temperatara, mediante esta operacién también, se
mantendrin secas las pipetas de entrada-salida y la arera o pasta de sellado. La temperatura de los
extremos a soldar se elevari en un rango de setecientos grados centigrados (700°C) aproximadamente.
El precalentamiento se debe efectuar utilizando equpo aprobado. El multiflama debe quedar
perfectamente centrado respecto al plano de simetria de bs rieles v al plano medio del espacio entre los
extremos de los mismos. La flama producida por el muliflama debe corresponder a las presiones que
dictamine ¢l fabricante de la soldadura. Se debe tener especial cuidado con la temperatura de
precalentamiento esta se debe verificar con fiempo yh gises térmicos segin especificaciones del
fabricante. Debe evitarse el enfriamiento ripido de las juritas recién soldadas, protegiéndolas en esta
etapa contra efectos de lluvia, vientos y otros factores caspales que afecten el enfriamiento normal. d)
J Durante la operacion de precalentamiento, el crisol se delerd mantener limpio y seco para que en estas
| condiciones se vierta la parcién aluminotérmica previamente identificada, homogeneizada y verificado
[ su buen estado de conservacion. ¢) Una ver cumplido ©n ¢l precalentamiento el criso] cargado se
I

colocari en la parte superior de Ios{dportamoldes, quedardo debidamente centrado. f) Para iniciar |1
reaccién exotérmica se introduce totalmente en la rorcidnu 1 fisforo de encendido o similar, con lo que
ustiticaion: Actualizacion al Srocedimiento; cambia

se iniciard la formacién de acero liquido ¥ escoria.
Esta disposicion se

t
|
|
|
]
\
i
i‘ ‘ de método de CP (Con Precalentamiento) a QP {Répido Precalentamiento
| | encuentra en la NOM vigente y no representa costo. Costy - IN/A Beneficio: Sanidad al procedimiento
| t r de la aplicacién de la soldadura aluminotérmica y cumpliniento de la seguridad al servicio, bajo las I
‘ | normas oficiales de AREMA. 6.1.6.2 Tomando en cuenta e o periodo gue transcurre inmediatamente
| i después del vaciado, es sustancial para lograr soldaduras de buena calidad se debe cumplir con lo |
i siguiente: a} Durante los primeros tres {3) minutos despué de efectuado el vaciado de la soldadura, los I
} ‘ rieles no deben tener ninguna clase de vibracién ni movimie nto; transcurrido este periodo y el lapso
! recomendado por el fabricante de la soldadura, se retira ¢ cernisol; al minuto cuatro (4) se retiran los {
| I recibidores de escoria y al minuto cinco (5) se retiran los portamoldes. b) Enseguida se debe quitar ¢!
" J exceso de soldadura utilizando una Cortamazarota, dejandoun reborde de cero punto cinco a uno punto
| | cero (0.5 2 1.0) milimetros. Se deben controlar los golpesen sentido longitudinal del riel para evitar |
l i danos en la unién soldada. Para la terminacidn de esta etaps, se deberin desplazar las partes restantes de |
| las pipetas; en el caso de haberse utilizado rensores para el alineamiento, éstos se mantendrin en posicion |
{ { durante veinte (20) minutos como minimo después de terminada la COI&dJ,(!UST 1cacion: Actualizacion l
| al procedimiento; cambia de método de CP (Con Precalena miento) a QP (Ripido Precalentamiento).
[ Estadisposicidn se encuentra en la NOM vigente y no representa costo. Costo: N/A Beneficio: Sanidad
|
|

al procedimiento de la aplicacion de la soldadura_alumincérmica y cumplimiento de la seguridad al
servicio, bajo las normas oficiales de AREMA 6,1.7 T ermirada la ejecucion de la soldadura de los rieles

=Y
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§¢ deben efectuar as operaciones necesarias para
adaptar y restituir en la zona afectada, el perfil del hongo del riel de acuerdo con su seccion original, lo |
cual se llevara a cabo basicamente mediante dos etapas de esmerilado como sigue: Justificacion: Esta |
disposicién se encuentra en la NOM vigente, no sufre cambios para este dnteproyecto, no representa

comao se describe en el inciso 6.1.6 de este apitulo,

costo. Costa: N/A Beneficio:
del riel se encuentre arriba de 600°C, a fin de homogenizar la seccion del hongo de 1a junta soldada.
Justificacién: Actualizacion en los parimetros minimos. Esta disposicién se encuentra en la NOM
vigente y no representa costo. Costo: N/A Beneficio: Cumplimiento de la seguridad al servicio, bajo las
normas oficiales de AREMA 6.1.7.2 Esmerilado final o de termi i6n, da uniformidad v continuidad
ala superficie de rodamiento y zona de escantillén, Est2 etapa se realiza a una ternperatura igual o menor
a 220°C. Las cufias y caballetes de alinearniento deberin ser removidas antes de iniciar este procesa. Fi |
esmerilado se realizara 15 cm, a ambos lados de la soldadura, esto con la finalidad de eliminar rebabas ¥
otras imperfecciones. Justificacion: Actualizacién en los pardmetros minimos. Fsta disposicion se |
encuentra en la NOM vigente v no representa costo. Costo: N/A Beneficio: Cumplimiento de la |
seguridad al servicio, bajo [as normas oficiales de AREMA 6.1.7.3 EI trabajo de esmerilado se debe |
llevar a cabo con el equipo y el personal capacitado, previamente aprobados por el concesionario, en el :
caso de cometerse errores significativos de operacion de procedimiento como el sobrecalentamiento
derectado por la apariencia de pavonado (Anexe B) de la zona afectada, la soldadura serd rechazada v
debe reemplazarse de inmediato por la compania encargada de realizar los trabajos. Justificacién: Esta {
disposicién se encuentra en la NOM vigente, no sufre cambios para este anteproyecto, no representa
costo. Costo: N/A Beneficio: N/A 6.1.8 Control durante la ejecucion e identificacion de la soldadura
Justificacion: No hay costo solo se enuncia cada una de las partes en relacién con su contenido, al igual
que la NOM vigente. Costo: N/A Beneficio: N/A 61.8.1 Durante 1a ejecucidn de los trabajos de
soldadura, la compania encargada de realizarlos, llevari un control de calidad y ademds rendrd en cada
frente de trabajo un supervisor, el cual deberd conocer perfectamente los detalles de los Procesos, normas,
manuales, instructivos, recomendaciones del fabricante y ademis llevara un registro al dia de las
soldaduras de cada soldador a su cargo. En caso de incurrir en ircegularidades durante las etapas de
ejecucion, la soldadura serd rechazada y reemplazada de inmediaro, por la empresa o contratista
encargada de realizar los trabajos. Justificacion: Simplificacién de términos. Esta disposicién se
encuentra en la NOM vigente y no representa costo. Costo: N/A Beneficio: Cumplimiento de la
seguridad al servicio, bajo las normas oficiales de AREMA. 6.1.8.2 Las soldaduras terminadas Y
aceptadas deben marcarse, 2 una distancia no mayor de tieinta (30) centimetros sobre el alma, utilizando
placas de identificacién y/o crayones para acero, registrando lo siguiente: datos del soldador v/o
compania, temperatura ambiente, temperatura del riel, fecha, hora, desplazamiento del riel y |
localizacion. Justificacion: Actualizacion en los pardmetios minimos. Esta disposicién se encuentra en
la NOM vigente y no representa costo. Costo: N/A Beneficio: Cumplimieato de la seguridad al servicio, |
bajo las normas oficiales de AREMA 6.1.8.3 Todas las soldaduras terminadas que manifiesten errores

visibles o deficiencias en su calidad que se clasifiquen como inaceptables de acuerdo con lo descrito en |
elinciso 7.1.2 Capitulo 7 de esta Norma, se deben sustituir. Justificacion: Esta disposicién se encuentra ‘
en la NOM vigente, no sufre cambios para este anteproyecto, no representa costo. Costor N/A |
Beneficio: N/A 6.1.8.4 Después de ser aplicada una soldadura, deberin transcurrir, al menos 40 minutos, |
para poder dar paso a los trenes. Justificacian: Sij\liﬁcacién de términos. Esta disposicion se encuentra "
en la NOM vigente y no representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A, i
6.2 Soldadura eléctrica de ricles por electro resistencia, Justificacin: Esta disposicion se encuentra en Ta

NOM vigente, se corrige el nombre del titulo para este anteprayecto, no representa costo.Costo: N/A

Beneficio: N/A 6.2.1 La soldadura de rieles por electroresistencia, se debe basar fundamentalmente en

VA 6.1.7.1 El esmerilado de desbaste se realiza mientras la temperatura Jl
|
|
[

i

kEsrachcen o 62,621,
modifican 622,623,
estandares 6.24,62.41,

|

|

| técnicos 6.2.4.2, el efecto evaluado por la ley de Joule, utilizando el calor penerado por la resistencia eléctrica del riel yla
6.2.4.3, corriente eléctrica controlada, regulando cl calentamiento mediante impulsos eléctricos sucesivos de

[ 6.2.4.4, dichos extremos, llevindolos hastaun  estado plistico moldeable, en cuya condicion se logra mediante

l 6.2.45, un desplazamiento longitudinal, la incrustacién y recalcads de la junta. Justificacion: Esta isposicién se

! 6.2.4.6, encuentra en la NOM vigente, no sufre cambios para este anteproyecto, no representa costo. Costo:

‘ 6.2.4.7, N/A Beneficio: N/A 6.2.2'El proceso de soldadura por electro resistencia inicia con el precalentamiento l

i 6.2.4.8, de las puntas de los rieles mediante la aplicacién de impulsos eléctricos, los cuales se realizan para J

| 6.2.4.9,6.2,5, | eliminar corrosién y/u 6xido de las caras colineales de bs rieles a unir. Posteriormente se inicia un
6251, chisporroteo continuo cuya duracién se determina de acuerdo 4 calibre y dureza del riel, hasta alcanzar !

‘ 6.2.5.2, un estado plistico moldeable. Bajo esta condicion se rediza el recalcado de los rieles mediante una |
6.2.5.3, aplicacion Eidroneumitica, la cual es capaz de recalcar a una presion de 30 a 70 toneladas, lo anterior
6.2.5.4, estd en funcién al modelo y tipo de miquina. Justificatin: Actualizacion en los pardmetros, Esta
6.25.5, disposicion se encuentra en la NOM vigente y no representa costo. Costo: N/A Beneficio:
6.25.6, Cumplimiento de Ja seguridad al servicio, bajo las normasoficiales de AREMA. 6.23 La preparacion
6.257 de los extremos de los rieles se llevara a cabo de acuerdo a lo descrito en el sub inciso 5.3.3.3; estas

operaciones deberdn efectuarse en la mesa de transferencia o en Ja mesa de corte en el caso del rie] de
recobro ¢ inmediatamente antes de iniciar la soldadura. Jutificacign: Esta disposicion se encuentra en |
la NOM vigente, no sufre cambios para este anteproyecto, no representa costo. Costo: N/A Beneficio:
N/A 6.2.4 Ejecucién Justificacién: No hay costo solo se enuncia cada una de las partes en relacién con
su contenido, al igual que la NOM vigente. Costo: N/A Beneficio: N/A 6.2.4.1 Anres de introducir el
riel preparado a la miquina soldadora, las dreas de contctoe de las mordazas de corriente, deberin ‘
limpiarse, va se2 cepillando o esmerilando hastaM@e[ﬂlco. lgualmente, a las mordazas de |
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sujecién se les eliminara la sa picadura de soldadura y otros residuos, repitiendo esta operacion cuando
menos al iniciar cada turno de trabajo. Justificacién: Esta disposicion se encuentrz en Ja NOM vigente,
no sufre cambios para este ante royecto, no representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A 6242 El
montaje, centrado v alineacién de los rieles en la midquina soldadora deberi efectuarse de tal forma que
sus secciones frontales coincidan y se cumplan con los fequisitos geométricos establecidos en el sub incisn
| 5.3.2.3, Capitulo 5 de esta Norma. Justificacién: Estadisposicion se encuentra en la NOM vigente, no

sufre cambios para este anteproyecto, no representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A 6.2.4 3 ée debera
llevar a cabo un precalentamiento de los extremos de los rieles hasta una temperatura de ochocientos
(B00°C) grados centigrados bajo condiciones de duracién o nimero de contactos previamente
establecido y comprobada su eficiencia mediante las muestras de pruchz que se citan en el subinciso
6.2.3.2 de este Capitulo. Justificacion: Esta disposicion se encuentra en (Ia NOM vigente, no sufre
cambios para este anteproyecto, no representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A 6.2.4.4 T chisporroteo |
continuo debe asegurar que los extremos de los ricles alcancen la temperatura de mil cien grados

centigrados (1 100%, estado pldstico moldeable), con el cual se eliminan las impurezas, inclusiones o

burbujas que impidan un acﬁ:cuado recalcado. Esta parte del procedimiento serd verificada en su |

condicién final, mediante las pruebas indicadas en el sub inciso 6.2.3.2 de este Capitulo. Justificacion:
Simplificacién de términos. Esta disposicidn se encuentra en la NOM vigente y no representa costo.
Costo: N/A Beneficio: Ordenacién racional y sistemdtica para elimina. 6.2.4.5 EI
llevar a cabo en el instante final de la formacion del arco o chisporroteo y se hara con Ia duracion e
I intensidad de fuerza suficiente (entre 30 ¥y 70 toneladss fuerza) para lograr que los dos rieles queden
integrados formando una sola pieza con un reborde en Ia unién Justificacion: Simplificacion de términos.
Esta disposicion se encuentra en la NOM vigente y no representa costo. Costo: N/A Beneficio:
Ordenacién racional y sisternitica para eliminar todo o que es fruto de la improvisacion, capricho o
| ignorancia. El sobrante o mazarota en la unién soldada después del recalcado, deberi ser eliminada de
| inmediato, utilizando una cortadora provista de una cuchilla que tenga el perfil correspondiente al calibre
¥ tipo de seccién del riel, la cual dejard un reborde de entre cero punto Cuatro y cero punto ocho (0.4 y
0.8) milimetros, mismo que serd esmerilado antes de que se enfric la soldadura. ﬁlsriﬂcacidn: Esta

| disposicion se encuentra en la NOM vigente, no sufre cambios para este anteproyecto, no representa I
costo. Costo: N/A Beneficio: N/A 6.2.4.7 Una vez eliminado e reborde 0 mazarota sobrante de la
soldadura como se indica en el sub inciso 6.2.6.6, se aplicard el proceso de esmerilado de toda la unién J
soldada, excepto en el alma, hasta lograr conformar la seccién original del hongo del riel. Debe evitarse
efectuar estas operaciones entre los cuatrocientos y dostientos prados centigrados {400 200°C) y no ’
propiciar el pavonado del metal. Justificacién: Esta disposicion se encuentra en la NOK’T vigente, no
l sufre cambios para este anteproyecto, no representa coste. Costo: N/A Beneficio: N/A 6.2.4.8 Después ]
de realizado el corte del reborde en la junta soldada, se verificard nuevamente el alineamiento de la misma
en caso de presentarse desalineamiento, éste se debe corregir durante el enfriamiento natural, cuando
fa temperatura de Ia junta soldada se encuentre alrededor de seiscientos grados centigrados (600°C); en
la ejecucin del alineamiento se wtilizard una desventedora de riel provista de gatos hidrdulicos
J horizantales y verticales hasta lograr que se cumpla con el ontenido del suEinciso 7.1.1.1 de ésta Norma.
No debe llevarse a cabo la recrifﬁcacién de desalineamiento, cuando la temperatura de la junta respectiva
’ se encuentre entre cuatrocientos y doscientos grados centigrados (400 y 200°C), temperaturas entre las
cuales se propician deformaciones plisticas. ﬁlstiﬁcacidn: Esta disposicién se encuentra en la NOM
J vigente, no suffe cambios para este anteproyecto, no representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A
6.2.4.9 Recomendaciones generales 2} Deber evitarse el precalentamiento excesivo de las puntas de los
rieles a unir, a fin de eliminar sustancialmente afectaciones estructurales y mecdnicas en éstas. b) El
chisporroteo continuo deberi estar ligado directamente con el calibre y seccidn de riel 2 unir, a fin de
evitar precalentamiento excesivo. c) Se deberin evitar defidencias de resion en el recalcado de las puntas
de los rieles; los valores de ésta, estarin en funcién del tipoy modelo de miquina soldadora. Justificacidn:
Actualizacion en los parimetros, Esta disposicion se encuentra en la NOM vigente y no representa
costo. Costo: N/A Beneficio: Cumplimiento de la seguricdad al servicio, bajo las normas oficiales de
AREMA 6.2.5 Método de prueba durante la ejecucion e identificacion de [a soldadura, Justificacion:
No hay costo solo se enuncia cadz una de las _Far[es en relicion con su contenido, al igual que la NOM
vigente. Costo: N/A Beneficio: N/A 6.2.5.1 Todas las soldaduras se inspeccionarin con los equipos de
ultrasonido y particulas magnéticas coma se describe e el Apéndice A de esta Norma, ¥y serin
rechazadas aquellas que no cumplan; ademis, tampoco se aceptardn las soldaduras que presenten
: quemaduras por las mordazas de corriente 0 evidencias danis de la eliminacion del metal, por dichas
| quemaduras. Justificacion: Actualizacidn en los parimetros. Fitg disposicion se encuentra en la NOM
vigente y no representa costo. Costo: N/A Beneficio: Cumplimiento de Ia seguridad al servicio, bajo Jas
‘ normas oficiales de AREMA 6.2.5.2 La soldadura se fora mediante el reculcado de las puntas a una
presion de 30 a 70 toneladas, la cual estari en funciéa de tipo de miquina que se utilice. Fl estado
l plistico moldeable de las puntas a unir osciJa regularmente entre trece (13} y quince (15) milimetros, y
} estard en funcion directa de la cantidad de impulsos v la duracion de éstos, ustificacidn: Actualizacion
I' en los pardmetros. Esta disposicion se encuentra en la NOM vigente ¥ no representa costo. Costo: N/A
|

Beneficio: Cumplimiento de la seguridad al servicio, bajo las normas oficiales de AREMA 6.2.5.3 Fn
caso de fallas o interrupciones de corriente, la soldadura en proceso deberd ser rechazada y repetida
| nuevamente. Justificacion: Actualizacién en los arimetros, Esta disposicion se encuentra en la NOM
[ vigente y no representa costo. Costo: N/A Beneficio: Cumplimiento de la seguridad al servicio, bajo las
I normas oficiales de AREMA 6.2.5.4 El esmerilado de a soldadura, deberi efectuarse en caliente
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datemperatura ambiente, se tomardn
teraciones metalirgicas del material |

] inmediatamente después de su fabricacion.
| las precauciones necesarias para evitar quemaduras conel esmeril y al
l ‘ que a veces se_manifiestan con pavonado. Justificacion: Esta disposicidn se encuentra en la NOM
vigente, no sufre cambios para este anteproyecto, no representa costo. Costor N/A Beneficio: N/A |
‘ ’ 6.2.5.5 En condiciones de temperaturas extremas, el Concesionario podri autorizar que se efectien "

cortes con soplete en los extremos de los rieles ¥ no se puedan soldar antes de quince (15} minutos, se
deberd preparar nuevamente la junta a unir, eliminando una seccisn de treinta y cinco (35) centimetros |
en_ambos rieles. Justificacion: Actualizacion en los pardmetros. Esta disposicin se encuentra en Ja
NOM vigente y no representa casto, Costo: N/A Beneficio: Cumplimiento de la seguridad al servicio, i
bajo las normas oficiales de AREMA 6.2.5.6 Una vez terminado ¢l proceso en la mdquina soldadora, se |
obtiene el reporte generado por la misma, que contiene: * Fecha de elaboracién. * Numero de impulsos.

* Tiempo de chisporrotea, * Amperaje. * Temperatura mixima. * Pérdida de material durante el proceso.

* Recalcado. Se inspecciona la soldadura de acuerdo a lo establecido en el apartado 7.1.1.3 incisos byc. |
Si no se cumplen los pardmetros, se procederd como irdica el apartado 7.1.2, Las verificaciones serin |
realizadas por el representante designado por el Ferrocarril. La conservacian de reportes serd
responsabilidad del Ferrocarril. Justificacion: Fsta disposicion se encuentra en la NOM vigente, no sufre
cambios para este anteproyecto, no representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A 6.2.3.7 Las soldaduras
terminadas y aceptadas se deben marcar de acuerdo con lo descrito en el subinciso 6.1.8.2 del Capitulo
6 de esta Norma. Justificacisn: Esta disposicion se encuentraen la NOM vigente, no sufre cambios para
€ste anteproyecto, no representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A.

7. Requisitos que se deben cumplir en 1as soldaduras terminadas. {Inciso 5.2) Justificacion: No hay costo
solo se enuncia cada una de las parres en relacién con su contenido, al igual que la NOM vigente. Costo:
N/A Beneficio: N/A 7.1 Los trabajos de soldadura ya sea en riel nueve o de recobro, deberdn satisfacer
ademis de los conceptos descritos en los Capitulos 5y 6 de esta Norrna, los que se incluyen er este
Capitulo 7. Justificacion: Actualizacion. Esta disposicién se encuentra en la NOM vigente y no
representa costo. Costo: N/A Beneficio: Cumplimiento de la seguridad al servicio, bajo las normas
oficiales de AREMA 7.1.1 Las soldaduras no deben presentar defectos en su geometria asi como en sus
acabados, de acuerdo a los parimetros siguientes: Justificacidn: Actualizacion, Esta dicpo: icion se |
encuentra en la NOM vigente y no representa costo. Costo: N/A Beneficio: Cumplimiento de Ia ‘
seguridad al servicio, bajo las normas oficiales de AREMA 7.1.1.1 Respecto 2 las verificaciones
geométricas de alineamientos, en las uniones soldadas se tienern, Jas siguientes tolerancias determinadas |
con regla metdlica de un (1) metro de longitud. a) En labanda de rodamiento no se permiten flechas, i
permitiéndose s6lo una contraflecha de uno punto cin (1.5) milimetros como miximo respecto al |
extremo libre de la regla, la cual deberd apoyarse en la mitad de la longitud sobre la superficie superior
del hongo. No se permite ninguna deformacion con flecha al centro de la regla {(Anexo F. Figuras Al y
A2). b)Elin zona de escantillén se acepta una flecha o contraflechs mixima de uno punto cinco 1151)
milimetros, en proveccion horizontal, medida en el extremno de la regla que estari colocada {

-~
—
—

" Establecen o
modifican
estandares
técnicos | 7.1.13

>

gt S

longitudinalmente en el cachete del hongo medida a 5/8"de Ia banda de rodamiento, con sus extremos
equidistantes del plano medio de la soldadura {Anexo F. Figura A3).¢) En zona de escantillon se acepta
una contraflecha mixima de uno punto cinco (1.5) milimetros, en viro, medida en el extremno de la regla
que estard colocada longitudinalmente en la garganta delalma-patin con sus extremos equidistantes del
plana medio de la soldadura. (Anexo I. Figura A4). Justificacién: Actualizacion en los pardmetros. Esta
disposicion se encuentra en la NOM vigente y no representa costo, Costo:r N/A Beneficio: |
Cumplimiento de la seguridad al servicio, bajo las normas oficiales de AREMA 7.1.1.2 Para la
identificacion y evaluacion de la soldadura, se limpiarin las zonas mediante cepillado. Justificacion: I
Actualizacion. Esta disposicidn se encuentra en la NOM vigente y no representa costo. Costo: N// |
Beneficio: Cumplimiento de la seguridad al servicio, bajolas normas oficiales de AREMA 7.1.1.3 En i
|
\
!
|
i

las soldaduras terminadas, su acabado serd satisfactorio simediante constatacion ocular no se observan:
a) En soldadura aluminotérmica: * Escasez de material de aportacion. = Inclusiones no metilicas, *
Cavidades en la seccidn de la soldadura. * Falta de fusidn entre la soldadura y material base, «
Porosidades. * Inclusién de arcilla‘arena en la banda de rodamiento, » Cordén na homogéneo de la
soldadura. b) En soldadura por electro resistencia: * Recakado pobre. « Cordon fuera de especificacion.
* Quemaduras por electrod%s. <) Alineacion geométricay esmerilada deficiente, aplica para ambos
procesos. Para las soldaduras cuyo acabado no sea satisfactorio, queda prohibido hacer cualquier clase de
reparacién para reacondicionamiento. Justificacion: Actualizacisn de conceptos y puntos de verificacion
para garantizar calidad y seguridad. Esta disposicion se encuentraen 1a NOM vigente de forma obsoleta,
se actualiza por lo que no representa costo. Costo: N/A Beneficio: Cumplimiento de la sepuridad al
servicio, bajo las normas oficiales de AREMA 7.1.2 Actiones al presentarse soldaduras defecruosas
Justificacién: No hay costo solo se enuncia cada una de laspartes en relacién con su contenido, al igual I
que la NOM vigente. Costo: N/A Beneficio: N/A 7.1.21 Cualquier soldadura defectuosa, debe ser ’

sustituida inmediatamente colocando un injerto de las mismas cardcteristicas geométricas y metahirgicas
que las del riel original v con las longitudes de acuerdo alinciso 5.1.2.1. Para la colocacisn del injerto,
se efectuardn, pero no al mismo tiempo, dos (2) soldaduns de acuerdo con los procedimientos ¥
tolerancias que se estipulan en esta Norma. Las soldaduras defectuosas de cala normal podrin ser
reemplazadas con cala ancha (68 mm), siempre y cuando Iz Ernpresa Concesionaria de la obra autorice
el procedimiento, el cual previamente serd verificado para que en las secciones de los rieles contiguos a
la soldadura no se Fresenten deficiencias en la resistencia por los calentamientos sucesivos o

sobrecalentamientos. lLa Empresa Concesionaria podrd solicitar la sustitucion o suspension de los
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trabajos, cuando su responszble esignado advierta modificaciones o alteraciones en los procesos, i
procedimientos y materiales que afecten la calidad de ia soldadura. Justificacién: Actualizacidn en los |
parametros, Esta disposicidn se encuentra en la NOM Vigente y no representa costo, Costo: N/A |
Eentﬁcio: Cumplimiento de la seguridad al servicio, bajo las normas oficiales de AREMA 7.1.2.2 Fn, |
el caso de soldaduras por electro resistencia defecruosas podran ser reemplazadas con cala ancha 68
mmy}, siempre v cuando la Empresa Concesionaria responsable de la obra autorice el pracedimiento. !
Justificacisn: Actualizacian en los pardmetros. Esta disposicidn se encuentra en la NOM vigente y no
representa costo, Costo: N/A Beneficio: Cumplimiento de la seguridad al servicio, bajo las normas
oficiales de AREMA. 7.2 Verificaciones con equipo especial que deben satisfacer las uniones soldadas
de rieles. (Pruebas de campo o laboratorio) 7.2.1 En el caso de soldaduras aluminotérmicas, se
recomnienda hacer pruebas de dureza Brinell para garantizar su calidad, procediendo como sigue:
Justificacion: No hay costo solo se enuncia cada una de las artes en relacin con su contenido, 4l igual
que la NOM vigente. Costo: N/A Beneficio: N/A 7.2.1.1 Por cada cincuenta (50) soldaduras o menos ‘
que hayan sido terminadas, se les efectuari en la bandade rodamiento del riel, una evaluacion de dureza |
rinell HB 10/3000.30 bola de diez (10) milimetros de didmetro, carga de tres mil (3000) kilogramos |
durante un tiempo de treinta (30) segundos como se indica a continuacion: se efectian tres (3) "
determinaciones en puntos ubicados sobre el plano medio de la soldadura y cuarro (4) determinaciones l
\

i

mis ubicadas sobre la banda de rodumiento como se ilustra en la Figura 3; la diferencia entre la mediz
aritmética de s tres (3) primeras determinaciones vl media de las cuatro {4) dltimas, debe quedar
comprendida entre mis cinco y mis cincuenta {+3 y +30) Brinell. De no ser a5 se efectian en tres (3)
soldaduras mis evaluaciones similares 2 Ia descrita, en las cuales se debe cumplir el requisito aqui
establecido. Si estas nuevas evaluaciones tampoco cumplen, se obtendrin dos (2) muestras de uno punto |
cincuenta (1.50) metros de longitud aproximadamente, teniendo una soldadura al centro cada una de !
dichas muestras, a las que se les efectuard un estudio que consiste en: una prueba de flexicn yun andlisis |
macrogrifico, los cuales se desarrollarin conforme a los procedimientos descritos en el Apéndice A de |
esta Norma y de acuerdo con los resultados obtenidos s aceptard o rechazard el tramo de via con las \
uniones soldadas que se estan evaluando. Cada una de las muestras obtenidas serd sustiruida por un |
injerto de cuatro (4) metros de longitud minima, de acverdo con lo descrito en el inciso 7.1.2 Capitulo !
7 de esta Norma. Los estudios de calidad serin emitidos por las compaiias proveedoras de la soldadura, |
asi como los estudios que soliciten las Smpresas concesionarias durante el proceso de recepcion
{Composicién Quimica, Dureza Brinell, Pruebas Mecinicas). Ver Anexo IV, Figura 3 Justificacién:
Esta disposicion se encuentra en la NOM vigente, no sufre cambios para este ante royecto, no
representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A 7.2.1.2 Saidad de las uniones soldadas a) En el caso de
presentarse pequenas irregularidades y se requieran algunas evaluaciones mds, se podri efectuar a las
soldaduras la prueba de sanidad interna mediante ol rocedimiento de ultrasonido como se cita en el I
Apéndice A de esta Norma, en cuyo caso cualquier defecto de discontinuidad en el hongo no deberd |
exceder de tres {3) milimetros ¥ no se permite ningin defecto en el alma nj el patin del riel, por lo que l
\

|

|

al haberlos, se rechaza la soldadura, b) En el caso que el sistema de ultrasonido registre defectos no
tolerables y la Empresa Concesionaria requiera corroborar los resultados, se realizard un estudio
radiografico, que correrd por cuenta de la empresa encargada de ejecutar los trabajos, previo convenio,
en este caso la Empresa Concesionaria determinard el friterio de reposicisn, control y garantia que se

! aplique ai tramo de via en estudio, siguienda las disposiciones de AREMA v ef convenio entre ambos. |

I ¢} A criterio de la Empresa Concesionaria, se podrin efectuar estudios de verificacion total de las

| soldaduras o bien de algunas de sus caracteristicas por los procedimientos que se citan en ¢f Apéndice A

{ de esta Norma, pudiendo ser: determinaciones aisladas en un tramo, o bien, estudios por tramos |

| especificos, como se requiera, de acuerdo con los antecedentes de calidad de las soldaduras efectuadas; |

| en todos los casos, los resultados de estos estudios deben ser aprobatorios, de o contrario el constructor |

J 0 empresa que tiene a su cargo los trabajos de soldadura, cubrirg el importe correspondiente del estudio, |
en este caso el tramo se reportard con defectos no tolerables, debiéndose ajustar al criterio descrito en ] |

I pdrrafo b) del sub inciso 7.2.1.2 de esta Norma. Justificacién: Fsta disposicion se encuentra en la NOM

‘ vigente, no sufre cambios para este anteproyecto, no representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A 722

| Los registros de las soldaduras por electro resistencia corioboran la buena calidad de estos trabajos, el l
constructor o encargado de ejecutarlos procederi a eliminar las soldaduras defectuosas, mediante corre

[ para reponerlas de acuerdo con lo indicado en el sub inciso?.1.2 2 Capitulo 7 de esta Norma, repitiendo !

i en la nueva preparacion de Ja junta el procedimiento descrito en Ja clausula 6.2 de la misma. A emids se |
deberdn efectuar los ajustes en los procedimientos y/o MECANISMOS ¥ en su caso, cambios en los "

{ operadores, para rehacer el trabajo sin que se repitan las imegularidades, Justificacion: Fsta disposicisn |

l se encuentra en la NOM vigente, no suifre cambios pard este anteproyecto, no representa costo. Costa: |

L ! N/A Beneficio: N/A. i |

[ Lstablecen o [ "Apéndice “A”, | Apéndice "A” Muestrea y Pruebas en Soldadura de Ricles ustificacion: No

4y costo solo se enuncia |

modifican ALA2 cada una de las partes en relacion con su contenido, al igualque 12 NOM vigente A1 En este apéndice ‘
| estindares se trata lo referente al muestreo ¥ pruebas de laboratorio que se efectian para verificar la calidad de los |
técnicos materiales para soldadura, asi como la eficiencia tanto delos procedimientos aplicados, como de las |

‘ soldaduras, cuyos requisitos bisicos s establecen en esta Norma, Tustificacidn: Esta disposicién se J
encuentra en la NOM viyﬁme, no sufre cambios para este anteproyecto, no representa costo. Costo: |
£ |

i

|

! N/A Beneficio: N/A A2 Al kit para soldadura no se le aplicardn pruebas de liboratorio directamente,
j sino que se evaluard su calidad, asi como los procedimientas utilizados, ya sea en el procedimiento

| aluminotérmico o el eléctrico. Las verificaciones se realizarin Fisicamente mediante una inspeccion visual |
e e e, —-hramenic mediant nsy
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por métodos indirectos, siguicndo los criterios, asi ®mo los métodos de muestreo ¥ pruebas que se
describen en este Apéndice T:sriﬁcacién: Esta disposicion se encuentra en la NOM vigente, no sufre
cambios para este ante royecto, no representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A

A 3 Para el muestreo de mater; €5 y de soldaduras setomard en cuenta lo siguiente: Justificacion: Ng

5 E .“ < - . . 1
| modifican 3.1.1,A | hay costo solo se enuncia cada una de las partes en rdacién con su contenido, al igual que la NQM
[ estindares 311.1,A vigente. Costo: N/A Beneficio: N/A A 3.1 Se reconienda que el muestren de Ins materiales para |
[ téCnicos 3112, A soldadura aluminotérmica se realice en la fibrica, cuanfo ya se tengan dispuestos para su embarque. A |

3.1.1 El muestreo en fibrica de los materiales para soldidura se debe llevar a cabo tomando en cuenta lo |
que se indica a continuacisn Justificacion: Esta dispositién se encuentra en la NOM vigente, no sufre
cambios para este anteprovecto, no representi costo. Coto: N/A Beneficio: N/A A3.1.1.1 En la fibrica
se procede a la inspeccidn e identificacion de los lotes deporciones de soldadura destinados para la obra,
cuyas caracieristicas deben corresponder al tipo y calibrede riel por soidar. Justificacion: Esta disposicion
s¢ encuentra en la NOM vigente, no sufre cambios pirt este anteproyecto, no representa costo, Costo:
| N/A Beneficio: N/A A 3.1.1.2 Una vez identificados los [otes, éstos se deben marcar para su control y
seguimiento. A 3.1.1.3 De diferentes paquetes de los que_integrala remesa, se tomardn al azar muestras
| de acuerdo con la cantidad total de porciones que lafarman, debiendo ser un minimo de dos (2)
| porciones por cada mil (1000) de ellas 0 menor cantidad. Justificacion: Fsra disposicidn se encuentra en
; | la NOM vigente, no sufre cambios para este anteproyedo, no representa costo. Costo: N/A Beneficio:
3.6 | N/A A 3.1.1.4 Las muestras obtenidas se identifican, se marcan con nameros Progresivos y se registra
|

[O%)
ho,

la fecha de muestreo, la de caducidad, el tipo, asi como ¢ calibre del riel en que se van a usar. Se tendri
cuidado de que el envase de las porciones, esté en buen etado y tengala identificacion e indicaciones de

uso correspondientes, Justificacion: Esta disposicion se ercuentraen Iy NOM vigente, no sufre cambios
; E

’ |
i Ko,
‘I J pard este anteproyecto, no representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A A 37115 Las muestras se

protegerdn colocindolas en cajas adecuadas ¥ se transporarin de acuerdo con lo descrito en el pdrrafo f)
del sub inciso 6.1.3.1 de esta Norma v se llevarin oportunamente al laboratorio de acuerdo al pdrrafo )
del sub inciso 6.1.3.1 del que indique el programa de esudio aprobado por Ia Empresz Concesionaria
| responsable o encargada de la obra. Justificacion: Esta disposicisn se encuentra en la NOM vigente, no
| { sufre cambios para este anteproyecto, no representa cosio. Costo: N/A Beneficio: N/A A 3.1.1.6 Fn
caso de muestreo en campo la identificacién, seleccion delas muestras y demds aspectos del muestreo se
deben realizar de acuerdo con lo descrito en los incisss A 3.1.1.2 al A 31.15 de este Apéndice.
Justificacion: Esta disposicion se encuentra en la NOM vigente, no sufre cambins para cste anteproyecto,
no representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A A 3] ) muestreo de las soldaduras por electro
resistencia se debe realizar en la planta soldadora o en camipo como sigue: Justificacion: No hay costo
solo se enuncia cada una de las partes en relacion con su contenido, al igual que la NOM vigente, Costor
N/A Beneficio: N/A A 3.2.1 E] muestreo en planta soldaiorase lleva 1 cabo principalmente para hacer
verificaciones y apoyar los ajustes y afinacion del procedimiento ances de iniciar la produccisn, rambién

\
i

I

|

|

J se realizard como complemento del control de calidad, o bien cuando tengan que hacerse cambios en los
|

!

|

i

i

|

!

\

|

procedimientos, equipos o materiales. Justificacion: Esta fisposician se encuentra en la NOM vigente,
no sufre cambios para este anteproyecto, no representz osto, Costo: N/A Beneficio: NAA3211
Para efectuar el muestrea de las soldaduras al inicio de hs operaciones de la planta soldadora, se
procederd como se indica a continuacion: a) Se obtendri |Z‘lr! fines de referencia los datos del calibre del
riel que va a ser soldado, cantidad de soldaduras por prodicir, asi como la fecha, el lugar v autorizacion
del constructor para efectuar el muestreo, b) El muestreose realizarg una ves que ha sido totalmente
terminada Ja soldadura, la cual se selecciona después de la ecucion de varias soldaduras en forma similar;
se tomara siempre la primera o la ultima soldadura realizids en a linea de produccign para evitar los
injertos o reposiciones de riel por cortar soldaduras intermed ias, c) El némero de muestras serd en forma
aleatoria de tres (3) soldaduras que representardn el lote o tpo de tendencia a verificar, a las cuales se les
efectuard primeramente la prucba de dureza Brinell y a cort invacién se Jes efectuard la de flexisn hasta
la ruptura {(Anexe E), llevando & cabo finalmente en caa muestra, un analisis Mmacroscopico para
determinar su sanidad interna, Las muestras ensayadas, deberdn pasar todas as prucbas y los requisitos
establecidos en el capitulo 7 de esta Norma para que se pueda iniciar 13 produccion, de lo contrario se
hardn en las instalaciones los ajustes necesarios para corregirdefectos detecrados ¥ se repetird el muestreo
y ensayo de verificacidn, hasta que se cumplan los requisitos de calidad para soldaduras aqui senalados,
asi como los establecidos en el capitulo 7 de esta Norma, después de lo cual se ratificard yregistrarin los |
datos basicos de operacion citados considerando que la phrta soldadora funciona en sy mayor parte
programada o en forma semiautomatica, se tomardin dnicamen te para fines de referencia y previamente |
a la realizacion de las soldaduras de prueba ¥ control de operatisn, los registros de tiempo en segundos
correspondientes a: precalentamiento, contacto a presion, contacto sin presion, interrupcion por
separacion de piezas y nimero de impulsos; asi también en cuAnto a b operacion de la soldadura, tiempo |
de chisporroteo, recalcado, retorno del cabezal o terminadcn del proceso. Se anotard el nimero de ¢
soldaduras efecruadas entre las que se seleccionard la muestr;, ) La extraccion de las muestras se Hevari
a cabo como se describe en la cliusula A 3.3 de este Apéndice. e) Obtenida la muestra se procederd a
identificarla, anotando los datos marcados en el alma de unodelos extrermos del riel, asi también la fecha
del muestreo, el nimero progresivo de la muestra y las sigls o emblema de 1a planta soldadora yio
empresa que realiza los trabajos de soldadura. f) E transporte se hard cuidadosamente a fin de evitar
daios que pueda provocar deformacisn alguna en cualquier eccisn de las muestras que se entregardn al
laboratorio aprobado por el Concesionario, Justificacion: Fsqy disposicicn se encuentra en |3 NOM

vigente, no sufre cambios para este anteproyecto, no represinta costo. Costo: N/A Beneficio: N/A A

|

T
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3.2.1.2 Cuando el muestren se lleve a cabo en [a plhinta soldadora, para complementar el control de
calidad, o bien para rectificar en especial algin lote olotes de soldaduras de Jos cuales se han realizado
estudios con otros procedirmientos, se debe tomar en cuenta Jo siguiente: a) El representante del
‘ Concesionario proporcionari los datos y antecedentes de la produccion que originaron levar a cabo este
| muestrea complementario; informacion que se adicionard a los datos basicos que se citan en el inciso A
I 3.2.1 de este Apéndice. b) De acuerdo con los resultados obtenidos en la inspeccion visual, estudios por
| métodos indirectos o bien mediante los registros basicos de Ia planta soldadora, se definird el muestreo
| | | enCuestion, cuyo programa deberd ser previamente aprobado por el Coneesionaria, ) Se localiza el Iote
\
|
|
!

de soldaduras, se revisan, se cuentan y se marcan para distinguirlas de a produccion. d) Una vez
localizado e! lote, se seleccionan al dzar y se extraen de acuerdo con lo descrito en |a cldusula A 3.3 de
este Apéndice. e) Las muestras cxtraidas deberdn cumplir con lo establecido enlaclivsula A 3.3 y para
suidentificacidn y traslado, se tomard en cuenta lo indicado en los parrafos e) y £) del sub inciso A 3.2.1.1
ambos de este Apéndice Justificacién: Esta disposicion se encuentra en 1a NOM vigente, no sufre
cambios para este an teproyecto, no representa costo. Costo: N/A Beneficior N/A A 3.2.1.3 El muestreo
de Ias soldaduras por electro resistencia en campe se debe realizar tomando en cuenta lo siguiente: a) Se
debe efectuar en casos especiales cuando existan dudaso se requicra verificar adicionalmente la calidad
de las soldaduras en un tramo de via especifico, y omplementar los registros y/o reportes de las
inspecciones visuales u otros estudios en obra. b) El epresentante del Concesionario determinari el
tramo de via en estudio o bien la ubicacion y antecedentes del grupo de las soldaduras por inspeccionar
en forma complementaria; asi también proporcionard los recursos necesarios v la autorizacion
correspondiente para llevar a cabo el muestreo, sefdando dia, hora y tiempo (fisponible para la
terminacidn y colocacion del injerto o reparacion de los rieles que sea necesarios para restituir la
continuidad y acabado de la parte afectada por ¢l muestreo. ¢) Una vez definido el tramo de via que
contiene las soldaduras en estudio, se determinari el nimero de muestras en funcidn del total de las
juntas soldadas de acuerdo al sub inciso 7.2.1.1 de esta Norma; pero especificamente se debe obtener el
nimero de muestras que sefale el programa de estudio aprobado por el Concesionario, d} Determinada
el nimero de muestras, se marcarin y se procederd a extraerlas aleatoriamente del tramo de via en
estudio, de acuerdo con lo descrito en Ja cliusulz A 3 3 de este Apéndice. Justificacion: Fsta disposicisn
s¢ encuentra en la NOM vigente, no sufre cambios paraeste anteproyecto, no representa costo, Costo:
N/A Beneficio: N/A A 33 La obtencién de las muestns de las soldaduras (aluminotérmica y electro
resistencia) se hard tomando en cuenta lo si ruiente: Justificacion: No hay costo solo se enuncia cada una
de las partes en relacion con su contenido, eﬁ igual que aANOM vigente. Costo: N/A Beneficio: N/A A
3.3.1 De acuerdo con el representante del Eoncesionario 0 encargado de la obra, se determing la
ubicacién del tramo de via o lote de uniones de donde se tomara la muestra en forma aleatoria,
Justificacion: Esta disposicién se encuentra en la NOM vigente, no sufre cambios para este anteproyecto,
no representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A A 3.3.27 menos que se trate de efectuar algin estudio
en especial, 1a muestra no debera acusar defectos que a simple vista motiven el rechazo de la soldadura,
para no influir dristicamente con el muestreo en los resaltados de las pruebas de laboratorio que se
realicen; sin embargo, se procurard que sea representativade la calidad de los trabajos efectuaclos en el
campo o en la planta soldadora o del nimero de soldadurs enestudio. Justificacisn: Esta disposicion se
encuentra en la NOM vigente, no sufre cambios Pard este anteproyecto, no representa costo, Costo:
N/A Beneficio: N/A A 333 La longitud de la muestra & riel que contiene la soldadura, en el caso de

|

|

|

|

pruebas de flexion, serd como minimo de ciento veintidds(122) centimetros, debiendo tencr cuidado al |
!

|

ubicar los cortes para la extraccion, que éstos se hagan a media distancia entre dos durmientes para
facilitar la colocacian del injerto, De ser necesario, se harin cortes en la muestra para darle a ésta una
longitud lo mds cercana a ciento veintidds (122) centimetios, con la soldadura aproximadamente en su
parte media. En los demis casos la longitud de I muestra serd de treinta (30) centimetros ¥ se tendri el
mismo cuidado al ubicar los cortes a media distancia enre dos durmientes {Anexo C). Justificacién: |
Actualizacion en los parimetros. Esta disposicion se encuentra en 1a NOM vigente y no representa |
costo. Costo: N/A Beneficio: Cumplimiento de la seguridad al servicio, bajo las normas oficiales de |
|
[
|
l
\

AREMA A 33.4 La muestra se extraerd de un riel continuo utilizando preferentemente equipo
mecinico {cortadora de disco abrasivo) y cuando asi lo auorice el Concesionario, serd con equipo de
oxiacetileno. El remplazo de riel deberd cumplir con o descrito en el sub incisn 5.1.2.1 de esta Norma,
Justificacién: Esta disposicidn se encuentra en la NOM vigente, no sufre cambios paraeste anteproyecto,
no representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A A 3.35 1a identificacidn de la muestra se realjzs
marcando en el alma del riel, la fecha de muestreo, ubicaciin y nimero progresivo que le corresponde. |
Justificacién: Esta disposicion se encuentra en la NOM vigente, no sufte cambios para este anteproyecto,
no representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A A 3.3.6 Eltsansporte de las muestras al laboratorio, se |
efectuara tomando en cuenta Io especificado en el sub incin A 3.2.1.1 de este Apéndice. Justificacion: |
Esta disposicion se encuentra en la NOM vigente, no sufre cambios para este anteproyecto, no

representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A.

; |
A 4. Las pruebas de Taboratorio a las que se someten 1os materiales o 5o daduras terminadas son T J

i

ES[&[)HI] S lT,ﬁ

T2
| modifican | 42,A421 siguientes: dureza Brinell, flexion a la ruptura y andlisis macrogrifico. Justificacion: Esta disposicisn se
| estindares | A422 encuentra en la NOM vigente, no sufre cambios para este anteproyecto, no representa costo. Costo:
| técnicos J A23,A N/A Beneficio: N/A A4.1 La prueba de dureza Brinellse ralizari de acuerdo g 1o especificado en la
2.24,A4.25, | Norma Oficial Mexicana NMY_E-1 16-1996. Determimcion de la dureza Brinellen mareriales
| A43A metdlicos; teniendo los siguientes pardmetros de prueba: Carpra de tres il (3000) kilogramos aplicada
\ 4.31,A 432, | durante treinta (30) segundos, con balin de diez (10) milimeros de didmetro. Se determnina en I banda_[
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e rodamicnto de riel como se indica en el sub inciso 72.1.1 de esta Norma ¥y cuando se lleve a cabo en
el alma o el patin, se tomarin muestras de las soldiduras con longitud no menor de treinta (30)
centimetros, como se describe en la cliusula A 3.3 deeste Apéndice. Los valores minimos de dureza ‘
Brinellpermitidos para la soldadura en el alma y patin celriel, serin los que indique el Organismo, pero |
en ningin caso deben ser inferiores a los del acero dl riel contipuo a las soldadurse estudiadas. |
Justificacion: Esta disposicién se encuentra en la NOM i gente, nosufre cambios para este anteproyecto, |
no representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A A4.21a prueba de ruptura por flexion se realizars de
acuerdo a lo establecido en el Apéndice A 3.3.3 de eta R'orma: Justificacion: No hay costo solo se |
enuncia cada una de las partes en relacién con su contenido, al igual que la NOM vigente. Costo: N/A |
Beneficio: N/A A4.2.1 Se efectuard sobre muestras de sil daduras que tengan longitud minima de ciento
veintidés (122) centimetros, obtenidas como se indcs en el inciso A 33.3 de este Apéndice.
Justificacién: No hay costo solo se enuncia cada una delas partes en relacién con su contenido, al igual

ue la NOM vigente. Costo: N/A Beneficio: N/A A422 La muestra se probari sobre apoyos libres
lncxi) C, con separacién de un (1) metro, debiendo quedar la soldadura a la mitad de la distanciz entre
ambos apoyes. Justificacicn: Actualizacion en los parimetios. Esta disposicién se encuentra enla NOM
vigente y no representa costo. Costo: N/A Beneficio: Curnplimiento de la seguridad al servicio, bajo las |
normas oficiales de AREMA A 4.2.3 La carga se aplicasi 1 velocidad uniforme utilizando una mdquina |
de prueba con capacidad minima de ciento cincuenta (130) toneladas provista de graficadorde esfuerzos |
de deformacidn; tendrd una apreciacién no menor del tno por ciento (1%) de la carpa registrada. Este
equipo contara con proteccién adecuada contra los desphzamientos violentos de las puntas de riel en el
momento de ocurrir la ruptura. Justificacién: Esta disposicion se encuentra en la NOM vigente, no sufre
cambios para este anteproyecto, no representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A A4.2 4 Las carpas se
registraran en toneladas y las deflexiones en milimetros, aproximando a la unidad respectiva.
Justificacién: Esta disposicion se encuentra en la NOM vi ente, no sufre cambios para este anteproyecto,
10 TEpresenta costo. gosto: N/A Beneficio: N/A A4.2.5 Las tolerancias en las cargas de ruptura serin J
fijadas por el Concesionario de acuerdo con el tipo de riel y calibre, pero en términos generales se I
atenderd a lo siguiente: Tratindose de soldadura aluminotérmica, el esfuerzo de ruptura seri el noventa
por ciento (90%) respecto al tipo y calibre de riel, pero 10 se aceptarin soldaduras que en la prueba de
flexion a la ruptura registren valores inferiores al setenta ¥ cinco por ciento (75%). En soldaduras por
electro resistencia los esfuerzos de ruptura a la flexién serin ipuales alos de los respectivos rieles soldarﬁjs,
pero en ningiin caso podrin ser inferiores al noventa por dento (90%) de dicho esfuerzo, debiendo tener
una deflexién total a la ruptura de quince (15) milimetros. Justificacién: Esta disposicién se encuentra
en la NOM vigente, no sufre cambios para este anteproyecto, no representa costo. Costo: N/A
Beneficio: N/A A4.3 Con la prueba de anilisis macrogrifico, se determina el 4rea de fusién del metal |
base con el de aportacién detectindose asf la presencia de discontinuidades en las areas de influencia.
Esta prueba se desarrolla de acuerdo con lo especificado en la Norma Oficial Mexicana NOM-B-331-
1982. Método de prueba de macro ataque para productos de acero. En la realizacion de esta prueba se
tomard en cuenta lo siguiente Justificacién: No hay costo solo se enuncia cada una de las partes en
relacion con su contenido, al igual que la NOM vigente Costo: N/A Beneficio: N/A A4.3.1 Se aplicari
sobre muestras de soldaduras fustiﬁcacidn: Esta disposicion se encuentra en la NOM vi ente, no sufre
cambios para este anteproyecto, no representa costo. Costo: N/A Beneficior N/A ,‘\4.3.2%5 examinardn |
secciones del hongo, alma'y patin, realizindose cortes longi tudinales paralelos al eje del riel, de diez (10
centimetros de longitud, debiendo quedar la soldadura al centro, Justificacién: Esta disposicion se
encuentra en la NOM vigente, no sufre cambios para este anteproyecto, no representa costo. Costo:
N/A Beneficio: N/A A4.3.3 Las superficies por examinir se deben pulir hasta quedar libres de rayado
antes de aplicar el reactivo o revc]a(ror correspondiente. Justificacion: Esta disposicién se encuentra en
la NOM vigente, no sufre cambios para este anteproyecto, no representa costo. Costo: N/A Beneficio:
N/A A4.3.4 El reactivo deberd ser: una solucién compussta de dcido clorhidrico (HCL) concentrado
diluido en agua, en proporcién de uno a uno (1:1) que se usara a temperaturas comprendidas entre
setentay uno y ochentay uno grados centigrados (71 y 81°C). Justificacion: Esta disposicidn se encuentra
en la NOM vigente, no sufre cambios para este ante Toyecto, no representa costo. Costo: N/A
Beneficio: N/A A4.3.5 No se permitird una discontinuidaé)con longitud mayor de uno punto cinco (1.5)
milimetros en el hongo o alma y no se permitird ningtn tipo de discontinui(}ad en el patin. Justificacién:
Actualizacién en los parimetros maximos. Esta Jizspositidn se encuentra en la NOM vigente y no ‘
representa costo. Costo: N/A Beneficio: Cumplimiento de Ja seguridad al servicio, bajo las normas !
oficiales de AREMA.

Estableceno | A5, AS5.1, A | AS Pruebas por métodos indirectos no destructivos Justifvacidn: No hay costo solo se enuncia cada una
modifican 5.1.1,A5.1.2, | de las partes en relacién con su contenido, al igual que laNOM vigente. Costo: N/A Beneficio: N/A |
estdndares AS13,A AS5.1 En este capitulo se dan las referencias y se establecen ls condicionamientos basicos para las pruebas |

técnicos 5.14 indirectas, que de acuerdo con esta Norma se utilizan para localizar imperfecciones internas en Ja |

soldadura, dichos métodos son: inspeccion ultrasénica, inspeccion con particulas magnéticas, pruebas
radiogrificas y liquidos penetrantes. Justificacién: Actudizacién en los parimetros méximos. Esta
disposicion se encuentra en la NOM vigente y no representa costo. Costo: N/A Beneficio:
Cumplimiento de la seguridad al servicio, bajo las normas oficiales de AREMA A 5.1.1 La prucba de
ultrasonido se levard a cabo basicamente de acuerdo con lp establecido en la Norma Oficial Mexicana
NOM B-465-1987, por el método de con I'AC{OCFUISO'ECD, haz angular, haz recto y ademis se debe romar
en cuenta lo siguiente: El equipo de ultrasonido deberi curnplir con la Norma en referencia asi como
con los Criterios de clasificacién de defectos indicados en el Anexo A. La calibracién del equipo se debe
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evar a cabo al iniciar su operacién y también durante ésta, con la frecuencia necesaria para verificar con |

| precisidn la presencia de discontinuidades de tres (3) milimetros, como se especitica en el sub inciso |

| 7.2.1.2 de esta Norma. Los bloques de calibracién sedn del tipo [IW Typel en acero 1018, En los |

| Tegistros que se obtengan se deberd senalar separadame nte lo que corresponde al hongo, alma y patin ‘

I segun sea la zona de soldadura estudiada y ademis el reistro incluird la localizacion de cada una de las |

| soldaduras que se inspeccionen, Cualquier indicacion {el registro que rebase el limite de tolerancia en |

! discnminuirfudes derivadas por inclusiones, seri muivo de rechazo de la soldadura en estudio. |

| Justificacion: Actualizacion en los pardmetros miximws. Esta disposicién se encuentra en la NOM ‘

| vigente y no representa costo. Costo: N/A Beneficio: Cemplimiento de la seguridad al servicio, bajo las |
! normas oficiales de AREMA A 5.1.2 La prueba de particulas magnéticas en soldaduras se hard

bdsicamente en la planta soldadora y de acuerdo en lo especificaco en la Norma Oficial Mexicana NMX- ‘

B-124- 2011. Se debera aplicar el método de polvo seo, y contar con patrones de comparacion de las f

[

]

|

!

\

tolerancias permitidas en las soldaduras, se llevard un registro de las soldaduras v de los resultados,
anotindose la aceptacion o rechazo de las mismas. Lasparticulis magnéticas que se empleen serdn de
tipo ferromagnético de color contrastante con la superficie de prueba y de alta permeabilidad, que
permitan una magnetizacidn adecuada. Las particias que se empleen no deberin ser usadas
nuevamente. Los patrones de magnetizacion que se presenten en la prueba v manifiesten
discontinuidades superficiales o subyacentes mayores que 1os patrones de rolerancia mixima del hongo,
0 bien cualquier tipo de discontinuidad en el alma o patin, ssrin motivo de rechazo. Justificacion: Fsta
disposicidn se encuentra en la NOM vigente, no sufrecambios para este anteproyecto, no representa
costo. Costo: N/A Beneficio: N/A A5.1.3 La prueba ndiogrifica se llevard a cabo de acuerdo con lo
establecido en las Normas de calidad de los materiales SCT Libro cuatro (4) capitulo 4.01.02.006, inciso |
B-19 y podri realizarse tanto en soldaduras de Plama como de campo. Para la aplicacion de lo
especificado en las normas de referencia, se tomard en aaenta lo siguiente: antes de realizar el estudio |
radiogrifico, el equipo y procedimiento deberan ser probados por el Concesionario mediante la |
presentacion de placas tomadas para dicho objeto. La dis:ommuidacFen las soldaduras no serd mayor de |
tres (3) milimetros como se indica en el sub inciso 7.2.1.2 de esta Norma. Las placas radiograficas
deberdn contener la siguiente informacion: Tramo de vy en estudio, nombre de 1a planta soldadora o |
del constructor, tipo de rie! y calibre, ¥ los niimeros progesivos de las muestras de ensayo. El reporte de
las placas radiogrificas deberi indicar la fuente de radicion utilizada en el estudio, fecha en que se
realizé y nombre de Ia persona que ejecuts el trabajo ndiogrifico. Justificacién: Esta disposicidn se |
encuentra en la NOM vigente y no representa costo. Costo: N, A Beneficio: Cumplimiento de Iz ‘
seguridad al servicio, bajo las normas oficiales de AREMA A 514 Las pruebas de liquidos penetrantes |

|
[
|
|

deberdn cumplir con lo establecido en la Norma NMX-B- 133-CA NACERO-2009. Justificacién: Esta
disposicién se encuentra establecida en la NMX-B-133-CANACERO).- 2009 Guia para la inspeccion
con liquidos penetrantes, por lo que no representa costo. Costo: N/A Beneficio: Cumplimiento de I
segurigad al servicio, bajo las normas oficiales de AREMA_

Por otra parte, de la revisién del anteproyecto, la COFEMER tiene las observaciones siguientes, a
proposito de coadyuvar con la calidad del contenido de la NOM:

1. Sefialar, como autoridad competente para aplicar y vigilar Ia NOM, a la Agencia Reguladora del
Transporte Ferroviario, en lugar de la Direccién General de Tunsporte Ferroviario y Multimodal
(numerales 8, 9.3.3, 9.3.4 y 9.5.1). Ademds de revisar que en todo el cuerpo del anteproyecto se
haga referencia a la primera autoridad.

Finalmente, la COFEMER estima que en el resto del anteproyecto la SCT distingue de manera clara
las disposiciones que implican algtin tipo de obligacion o restriccién para los concesionarios del servicio

ferroviario, derivado del cumplimiento al que se harin responsables o del que obtendrin algiin beneficio
y asi garantizar la calidad de la union de rieles por soldadura.

C. ANALISIS DE IMPACTO EN LA COMPETENCIA

La SCT manifesto, respecto de la propuesta de regulacion, que:
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“Esta actividad se realiza de manera sistemitica anual para los programes de rehabifitacion ¥ conservacion de
cada terrocarril, dando 11 alternativa a diferentes comipaiiias especializadas en el rubro de incursionar en las

licitaciones.”

No obstante, es de sefialar que los articulos 4 de la LLFPA ¥ 52 y53 de la LFMN, establecen que las
NOM son disposiciones administrativas de cardcter general (cumplimiento) obligatorio,

D. ANALISIS COSTO-BENEFICIO

Tocante al andlisis costo-beneficio que supone la regulacion para cada particular o grupo de particulares,
mismo que ya fue identificado al inicio de este oficio, y a propésitode que en el numeral 10 de la MIR
la SCT seials lo siguiente:

“Para el anteproyecto de norma los costos directos relacionados con la activicad de soldar son: suministro de
soldadura, liberacién de esfuerzos, corte con disco, co]ocacfdn-apljcacidn de soldadura, recobro-seleccion
almacenamiento de rieles, capacitacion de soldadores Yy certificacion d: soldadores y material, equipo y
herramienta, asi como costos que no forman parte directa con la actividad de solday pero que nos ayudan a
determinar fos castos incrementales de materiales, mano de obra y equipo-herramienta. Los costos del
anteproyecto resultan relevantes en fa parte variable que son desembolsables (precios de mercado) ¢ irrelevantes
en la parte fija, esto es debido a que los diferentes &rupos que impacta la regulacisn independicnremente del
curso de accion que tomen los costos fijos directos no cambian (las empresis son responsables por I eficiencia
de sus procesos productivos), ya que las disposiciones establecidas en el anteproyecto son aplicadas en fa
actualidad y representan un costo hundido es decir independientemente del curso de accidn que se elija, no se
verdn alterados. En el 2012 se transportaron 111,607 toneladas netas {miles) 43,8303 pasajeros (miles), por
lo cual es importante la seguridad de los pasajeros, la eficiencia y eficaciade Ia operacion que contribuye af
forralecimiento de la cadena de abastecimiento v la reduccion de riesgos a la sulud, medio ambien te, condiciones
laborales y descarrilamientos en zonas urbanas, con el establecimiento de um ordenacion racional ¥ sistemitica
para eliminar todo lo que es fruto de Ia improvisacién, capricho o lgnorantia A manera de mencién existen
ahorros que se generan con la colocacicn yaplicacién de soldaduras atendiendo 1 lis disposiciones establecidas,
como los costos indirectos (cuantificacién por tiempo transcurrido y dinerol: Retrasos en los trenes en curso,
demoras de los trenes subsecuentes.- Costos indirectos (calculados mediante Pardmetros estimativos): Consumo
mayor de combustible al tener que detener I mdquina o disminuir la velocidad normal de operacion, pérdida
por imagen ante la sociedad, pérdida de negocio del cliente por demoras ocuridzs,”

* “Articulo 4.- Los actos administrativos de caricter general, tales como reglamentos, decretos, 2verdos, normas oficiales mexicanas, circulares
y formatos, asi como los lineamientos, criterios, metodologias, instructivos, chre_cnvas, reglas_, manuales, disposiciones que tengan por objeto
establecer obligaciones especificas cuando no existan condiciones de competencia y cualesquien de naturaleza andloga a los actos anteriores,
ue expidan las dependencias y organismos descentralizados de la administracion puiblica federa, deberdn publicarse en el Diario Oficial de I
5 b L e
Federacion para que produzean e ectos juridicos.
“Articulo 52.- Todos los productos, procesos, métodos, instalaciones, servicios o actividades deberan cumplir con las normas oficiales
mexicanas.”
“Articulo 53.- Cuando un producto o servicio deba cumplir una determinada norma oficial neriana, sus similares a importarse también

deberdn cumplir las especificaciones establecidas en dicha norma.

Para tal efecto, los productos o servicios a importarse deberdn contar con el certificado o autorizacs 1 e la dependencia comperente para regular
el producto o servicio correspondiente, o de las personas acreditadas ¥ aprobadas por las dependencias competentes para tal fin conforme 2 lo

dispuesto en esta Ley.

Cuando no exista norma oficial mexicana, las dependencias competentes podrin rec uerir que lo'; JJrc-duc:c)s 0 servicios a importarse ostenten
las especificaciones internacionales con que cumplen, las del pais de origen o a falta de éstas, Jas d- fabricante.”
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Esta Comision toma nota de las respuestas proporcionadas por [aSCT. Sin embargo, también estima
conveniente que esa Secretaria incluya el costo de verificacion, sefalado por el articulo 91 de la LFMNS,
¥ que deberdn enfrentar los concesionarios del servicio ferroviario, Esto, a propésito de que el numeral
9.4.1 del anteproyecto permitira la participacién de unidades de verficacion (UV) en la evaluacion de Ja
norma, a diferencia de la NOM vigente (el subrayado es nuestro):

“9.4.1 Los usuarios podrin solicitar fa evaluacion de Ia conformidad con f: Norma Oficial Mexicana (NOM),
a la dependencia competente, o las personas aprobadas y acreditadas, cuando se requiera dar cumplimiento a las
disposiciones legales o para otros fines de su propio interds.

Las visitas de verificacion soliciradas por los usuarios a la dependencia competente para la evaluaciin de Ia
conformidad respecto de la NOM se efectuarin por el personal de la astoridid debidamente autorizado o
mediante el auxilio de unidades de veriticacion acreditadas v aprobadas quesean comisionadas especificamente
por la autoridad respectiva, conforme a un programa de verificaciones previamente elaborado por la misma.

La dependencia competente podri realizar visitas de verificacion con el objeto de vigilar el cumplimiento de
esta NOM y demis disposiciones aplicables.”

Asi, la SCT tendria que completar la estimacién de costos que implican el cumplimiento de la NOM,
presupuestando el nimero de UV requeridas para comprobar el multicitido cumplimiento vy la inversién
que ¢stas precisarian en términos de capacidad técnica, material y hurnana para apoyar a la SCT. Cabe
aclarar que estas estimaciones tnicamente se realizaran, si la Secretaria considera que su personal de

verificacion resulta insuficiente,

Beneficios:

La estimacién de evitar costos por $25,000 por la reposicién de cada soldadura mal aplicada en los 17,799
km de vias férreas, asi como abatir los descarrilamientos que confornan el 60.96% de los accidentes,
resulta adecuada para justificar la emision del anteproyecto. Lo anterior, a proposito de que sus
componentes y criterios de cdlculo fueron identificados por esta Comisin al inicio de este oficio para
justificar la fraccién V del articulo 3 del ACR. Sin embargo, es de observar que el logro de dicha
reduccion, y en general de los objetivos de fa NOM, dependeré de I infraestructura de verificacién

disponible.

> “Anticulo 91. Las dependencias competentes podran realizar visitas de verificacidn con el objeio de vigilar el cumplimiento de esta Ley v
demis disposiciones aplicables, independientemente de los procedimientos para la cvamacir.?n de I conformidad que hubieren establecido. Al
efecto, el personal autorizado por las dependencias podri recabar los documentos o la evidendia recesaria para ello, asi como las muestras
conforme a lo dispuesto en el articulo 101.

Cuando para comprobar el cumplimiento con una norma oficial mexicana se requieran medicihres ¢ pruebas de laboratorio, la verificacion
correspondiente se efectuard vnicamente en laboratorios acreditados ¥ aprobados, salvo que éstos no existan para lamedicion o prueba especifica,
en euyo caso, la prueba se podri realizar en otros laboratorios, preferentemente acreditados,

Los gastos que se originen por las verificaciones por actos de evaluacion de la conformidad seréna targo de la persona 2 quien se efectiie ésta.”
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Aclarado lo anterior, las estimaciones sefaladas de costos ¥ beneficios permitiran concluir un “balance
positivo”, derivado de que la propuesta regulatoria generaria beneficios superiores a los costos de
cumplimiento para los particulares.

V. CUMPLIMIENTO Y APLICACION DE LA PROPUESTA

Referente al numeral 11 del formulario de la MIR, en el que se solicita describir los mecanismos a través
de los cuales se implementari la regulacién, la SCT argumento lo siguiente:

“Lamedicion de rolerancias minimas y maximas permisibles de las soldaduns se realizard por las dependencias
competentes, organismos de certificacidn, personas aprobadas o acreditadas, unidades de verificaciin (no
existen unidades de verificacidn acrediradas registradas al dia de hoy para los fines del anteprovecto),
laboratorios de prueba o calibracién, a probados conforme a Ia Ley Federal Sobre M, etrologia y Normalizacion,
La Secretaria de Comunicaciones y Transportes, a través de la Direccion General de Transporte Ferroviario
y Multimodal cuentan con los recursos suficientes para la evalnacién de I conformidad de esa norma. La
Direccion General de Transporte Ferroviario y Multimodal tiene un presupuesto para el afio 2014 de §26.11
millones, para Verificaciones [écnicas, Documencales y Fisicas, en Taleres ¥ Equipo, Infraestructura,
Operacion y Servicios Auxiliares, el Personal de los centros SC T los cuales se conforman de: 31 (Veintiocho)
Jefes de Departamento, 25 (Veintiocho) Operatives. Coordinares regionales: 3 (Tres), distribuidos en el pass
en Norte, Centro v Sur. Entidades federativas: Hidalgo, Querétaro, Guanajuato, Michoacin, Edo. De
Mexico, Tlaxcala, Puebla, Morelos, Qaxaca, Veracruz, Sonora, Baja Calitornia, Sinaloa, Chihuahua,
Coahuila, Durango, Zacatecas, Nuevo Ledn, Tamaulipas, San Luis P tosi, Jalisco, Nayarit, Colima,
Aguascalientes, Tabasco, Chiapas, Campeche y Yucatdn. Equipo de seguridad: Chalecos, cascos, boras.
Promedio de vehiculos oficiales por centro SCT: 2 {Dos) Reglamento del Servicio Ferroviario, Capitulo II
de la verificacion, sanciones y trimite de solicitudes. El articulo 223 ilrimo pdrrafo establece "En caso de que
los concesionarios y permisionarios requieran de una verificacién por partede Is Secretaria, éstos la deberin
solicitar por escrito, adjuntando el comprobante de pago de derechos corresponndiente”. De acuerdo a Ia Ley
Federal de Procedimiento Administrativo, se tiene registrado el tramite SCT-04-058 "Solicicud para que fa
Secretaria de Comunicaciones y Transportes realice visitas de verifiacicn 1 los permisionarios o

concesionarios ferroviarios que lo requieran”.”

Con base en lo anterior, la COFEMER considera atendido el numeral en andlisis, debido a que la
Secretaria sefiala de manera expresa que ha previsto los requerimientospara de suyo propio realizar visitas
de verificacion, independientemente de que solicite cl apoyo de las UV,

VI. EVALUACION DE LA PROPUESTA

En el numeral 13 del formulario de Ia MIR, en el que se solicita a [a SCT que describa la forma y los
medios a través de los cuales se evaluard el logro de los objetivos de 1a regulacion, la Secretaria

proporciond la informacion siguiente:

“La evaluacién del cumplimiento de objetivos serd por el nitmero de verificaciones realizadas a soldaduras en
campo y planta para usarse en ¢l sistema ferroviario mexicano, de conforme en el Reglamento del Servicio
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Ferroviario, De I via general de Comunicacion Ferroviaria, Capiwalo I De la Conservacidn ¥

Mantenimiento.”

Al respecto, la COFEMER considera que la SCT atiende lo solicitado en la MIR, debido a que cita de
manera expresa que dard seguimiento al cumplimiento de la NOM. Ello permitira evaluar, en un plazo
de cinco aflos, la necesidad de que ésta se modifique, cancele o se mantenga vigente, a propdsito de lo
dispuesto por el articulo 51, pirrafo dltimo, de la LEMN, '

VII. CONSIDERACIONES PARTICULARES AL ANTEPROYECTO

Elnumeral 6.1.4.1 sefiala que “el concesionario que tenga a cargo la obra, le efectue [al soldador] examen
tedrico-prictico enfocado a determinar los conocimientos en los procesos de aplicacion de soldadura
aluminotérmica y/o electro resistencia”, lo que de suyo implica que la evaluacién esté sujeta a lo que
exclusivamente dispongan los concesionarios, quienes ademds no necesariamente aplicarian los mismos
criterios y objetivos en todos los casos v entre si mismos.

Por otra parte, al sefialar el numeral 6.1.4.1, que el personal espedializado demuestre conocimientos
derivados de su capacitacién e incluso de las condiciones de proteccidnen la via, la COFEMER sugiere,
respectivamente dar vista a la Secretarias de Educacién Publica y deTrabajo de este anteproyecto, para
la opinion a que haya lugar, a propésito de lo dispuesto por la Ley Federal de Trabajo (el énfasis es

anadido):

Articulo 153-V. La constancia de competencias o de habilidades laborales 5 el documento con el cual el
trabajador acreditard haber llevado y aprobado un curso de capacitacion,

Las empresas estdn obligadas a enviar a la Secretaria del Trabajo v Prevision Social para su registro y control,
listas de las constancias que se havan expedido a sus trabajadores.

Las constancias de que se trata surtirin plenos efectos, para fines de ascenss, dentro de la empresa en que se
haya proporcionado la capaciracion o adiestramiento.

Articulo 512, En los reglamentos de esta Ley y en los instructivos que las autoridades laborales expidan con
base en ellos, se fijarin Ias medidas necesarias para prevenir los riesgos de tizbajo y lograr que éste se preste en

condiciones que aseguren la vida y ia salud de los trabajadores.

Articulo 523. La aplicacidn de las normas de trabajo compete, en sus respectivas jurisdicciones:

1. A la Secretaria del Trabajo v Previsién Social;

6 ; IS ; ’ i - e i
“Articulo 51. Para la medificacion de las normas oficiales mexicanas deberi cumplirse con el procedimiento para su elaboracisn.

Las normas oficiales mexicanas deberdn ser revisadas cada 5 afios a partir de la fecha de su entradi envigor, debiendo notificarse al secretariado
técnico de la Comision Nacional de Normalizacion los resultados dﬁ I revision, dentro de los 60dias naturales posteriores 4 la terminacién del
periodo quinguenal carrespondiente. De no hacerse la notificacion, las normas perderdn su vigencia y las dependencias que las hubieren
exper(“]i[lo deberan publicar su cancelacian en el Diario Oficial de la Federacion. La Comision podasalicitara la dependencia dicha cancelacisn.

by
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11 A las Secretarias de Hacienda v Crédito Piblico yde Lducacion Piiblica:

Articuio 527, 14 aplicacion de fas normas de

L Ramas induseriales v de servicios:
I8, Ferrocarrilera:

I Empresas:

trabajo correspande a las auridhdes izderales, cuando se trate de:

—iems el sede I V IS U

tud de un contrato, o concesion federal v | fﬁusu‘j&gge_/@ sean conexas. [

Para

los efectos de esta disposicidn, se considera que actian bajo concesion foderal aquellas empresas que tengan
forma regular y

por objeto la administraciin Y explotacion de servicios publicos o biees del Estado en

continua, para la satisfaccion del interés colectivo, a través de cualquier acto administracivo emitico por el

gobierno tederal, y

)

territoriales o en las comprendidas en [a

Aquéllas que ejecuten trabajos en zonas federales o quc se encuentren bajo jurisdiceidn federal, en las aguas
zona econidmica exclusiva de JaNacign,

También serd competencia exclusiva de Jas auroridades federales, Ia aplicacidn de las disposiciones de trabajo
en los asuntos relativos 1 conflictos que afecten a dos o mds Entidades Federativas; contratos colectivos que
hayan sido declarados abligatorios en mis de una Entidad Federativa; obligaciones patronales en materia

educativa,

en los términos de Ley; Y respecto a las obligaciones de

los patones en mareriy de cap

acitacién y

adiestramiento de sus trabajadores, asi como de seguridad e higiene en los centros de trabajo, para lo cual, las

autoridades federales contardn con el auxilio

de las estatales, cuando

Jurisdiccion local, en los términos de la ley reglamentaria correspondiente,

Finalmente, se presenta un comparativo, elaborado por esta Comisién,

propuestas en la calificacién y autorizacion de Jos soldadores:

Anteproyecto

6.1.4 Calificacion y autorizacién de soldadores.
| 6.1.41 Los trabajos de soldadura de rieles tanto
[ aluminotérmica, como de electro resistencia, deberin
| ser efectuados por personal especializado, idéneo para
{ ser responsable de la eficiencia, exactitud v precisién
| con que se desarrollan los procedimientos. Este

personal deberd ser seleccionado por la empresa que

lleva a cabo los trabajos, y previamente capacitado
| hasta que se tenga la seguridad que ha adquirido los

conocimientos  fundamentales ¥y pueda efectuar
i soldaduras en rieles sin cometer errores, omisiones o
i‘ proporcionar peligros de falla, entonces se solicitard al
| concesionario que tenga a cargo la obra, le efecrie
| examen teérico-prictico enfocado 1 determinar los

| conocimientos en Jos procesos de aplicacion de
I soldadura  aluminotérmica Yo electro resistencia,
| ademds para ambos procedimientos, deberi conocer e
g reglamento de proteccin en a via. La empresa
| proporcionard los antecedentes  técnicos y de
preparacion respectivos e indicara la obra o contrato a

|
{_que corresponde cada persona aue roponga. | ademds para ambos roccdimienros,dehm conocer Jas
P! que proponga. 1 ad ‘—L—___Lﬁ———-—_.__i__

Tabla 2. Ca]

ificacién y autorizacién de soldadores

|
!
|

|

NOM-055-SCT2-2000 {igente)
6.1.4 CaIiﬁcacién_‘v_gimrizacirjn de nldadores.
6.1.4.1 Los trabajos de soldadura da rieles tanto
ﬂuminotér'mica, como de clectrorrcsisterzcia, deberin
ser efectuados por personal especialindn, idgnen para
ser responsable de la eficiencia, exacimud ¥ precisién
con que se desarrollan los procedimientos. Este
personal deberd ser seleccionado porla empresa que
lleva a cabo los trabajos, y previamenre capacitado
hasta que se tenga la seguridad que ha adquirido los
conocimientos  fundamentales ¥ pueda efectuar
soldaduras en rieles sin COMeter errors, omisiones o
proporcionar peligros de falia, entance; se solicitard al
concesionario que tenga a cargo la b, le efecrie
examen  teorico-practico que  verari: para ¢
aluminotérmico sobre el procedimienty de soldadura,
uso y manejo de moldes, equipos; de Precalentamiento
¥ manejo de porciones aluminotérmicas

Para el eléctrico sobre conacimiento de [y planta
soldadora, uso y manejo de la miquin, soldadora,

|
|
J'
|
f
{
1

se frate de ramas o actividades de

respecto de las modificaciones

rvaciones:

)ﬁ
'[
|
!
|
j
!}
!

- |

Ny
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6.1.4.2 Para la validacion del personal propuesto, [a
empresa solicitante proporcionard sslo los materiales v
apoyos que se requieran. Las empresas ofertantes
deberdn contar con toda el equipo inherente para la
ejecucion de estos trabajos; cada persona a evaluar
efectuard, en presencia de un representante técnico del
organismo  verificador (empresas  proveedoras  de
soldadura y/o concesionario), tres (3) aplicaciones
completas de soldadura aluminotérmica en rieles
seleccionados para el objeto. Al estar terminadas las
soldaduras de prueba, se evaluardn aplicandoles a todas
los procedimientos de inspeccién visual, verificacion de
alineamientos y geometria, dureza Brinell y sanidad
por el ultrasonido; después de lo cual se efectuard a dos
(2} de las muestras la prueba de flexion y a la restante
la prueba macroscopica, debiéndose desarrollar rodas
de acuerdo con el criterio establecido en el AREMA
Capitulo 4 seccién 3.11., apartado 3.11.4.

6.1.4.2 Para la calificacin del gesonal propuesto, la
empresa  solicitante  proporciorari  los  equipos,
materiales y apoyos que sc requieran, con los que
efectuard, cada persona a evalua, en presencia de un
representante  técnico  del  oginismo, tres  (3)
operaciones completas de soldidura aluminotérmica
en rieles seleccionados para ¢l cbieto. Al estar
terminadas las soldaduras de prueba, se evaluarin
aplicindoles a todas los procedinicentos de inspeccisn
visual, verificacion de alineamientos v geometria,
dureza Brinell y sanidad por el ulrasonido; después de
lo cual se efectuard a dos (2) de ks muestras la prueba
de flexion y a la restante la prueba macroscdpica,
debiéndose desarrollar todas de araerdo con el criterio
establecido en el Apéndice A de esta Norma. Cada
soldador evaluado requerird para eraprobado, rezlizar
sus tres (3} soldaduras en forma completamente
satisfactoria sin presentar irregdaridades, y cuando
mis solo una de ellas se le permitican pequeiios
defectos considerados como toleribles.

6.1.4.3 Con la calificacion aprobatoria mencionada en
el subinciso 6.1.4.2, de este inciso, sdlo se podrd dar
autorizacion con validez por tiempo determinado. En
funcién del subinciso 6.1.4.1, de un (1) ajio, y asi

6.1.4.3 Con la calificacién aprobaioria mencionada en
el subinciso 6.1.4.2, de este incin, sdlo se podri dar
autorizacion con cardcter provisonal, la_cual tiene
validez, Gnicamente dentro del dmbito de la obra o

asegurar que el soldador se mantenga actualizado, con
la habilidad y destreza para continuar sus labores.

contrato para el cual fue solicitada

Cuando una obra dure
mis de un afio, deberi
obtenerse una nueva
autorizacidn.

6.14.4 Todo el personal que ejecute trabajos de
soldadura en rieles, debe contar tanto con su
autorizacion vigente de acuerdo al proceso que se
aplique, como con la aprobacicn de materiales, equipos
y herramientas avalados por el contratante
(concesionario o empresa), de acuerdo a lo establecido
en el inciso 6.1.2 y sub inciso 6.1.3.2 h). Se deberin
presentar cuando se lo soliciten los inspectores del
contratante; de lo contrario, no podra efectuar este tipo
de trabajos.

6.1.4.4 El constructor o responsible de efectuar los

trabajos de soldadura, puede posteiormente solicitar la
calificacién de seldadores para aubsizacion definitiva,
del personal que se le haya otorgedo la provisional, v
que haya ejecutado cuando meros cincuenta (50

soldaduras sin incurrir en fallas o exrores, observando
orden y responsabilidad. En la solicitud se incluird la
informacion de los trabajos desarollados v la
capacitacion impartida.

Cambio relevante
porque impide la
alternativa de obtener
una autorizacion de
cardcter permanente.

i
|
|
|
|
|
|
|
’L
|

1
|
|

6.1.4.5 Los errores técnicos, omisiones, {altas a las | 6.1.4.5 El organismo, mediante_un representante | Cambio relevante
condicienes de trabajo de los soldadores, repercuten en | técnico evaluara las soldaduras presentadas_como | porque impide  la

forma muy importante en la calidad de este tipo de

obras, por lo cual al ocurrir éstos, la inspeccion del

contratante formulard los reportes correspondientes y
dado el caso suspenderd la autorizacion, bien sea con
opcion a solicitar refrendo o la cancelara debidamente,
avisandole oficialmente al constructor o empresa que
jecuta los trabajos,

trabajo prictico, para acreditar expeiencia del soldador
provisional que desea autorizaccn definitiva; el
resultado serd aprobatorio si cuando mds wes (3} del
minimo de cincuenta (50) de las sodaduras evaluadas,
resultan con defectos leves pero; sempre que el cien
por ciento (100 %) sean aceptables.

alternativa de obtener
una autorizacion  de
cardcter permanente.

e
6.1.4.6. El contratante otorgard al soldador distintos

tipos de autorizacion para la aplicacion de soldaduras
en: via principal, herrajes de cambio, aparatos de
dilatacion o liberacion de esfuerzos. Para que un
soldador sea autorizado deberd cumplir con lo
especificado en los puntos 5.3.2.2 y6.1.4.2.

6.1.4.6 Al ser aprobatorios los resulados se le
comunicardn directamente al interesalo con copiaala
empresa o dependencia solicitant, atorgindole la
constancia formal que acredite estar autorizado
definitivamente para efectuar trabapss de soldaduras en
rieles, la que tendrd validez tnicarente dentro del
dmbito de la obra para la cual fue ©licitada, siempre

Acwalmente
autorizacion se otorga
por tipo de soldadura,
pero  se  propone
l cambiarla por tipo y
| parte soldada.
|

l
|
|
|
|
|

Ia—i

|

|

|
L
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Anteproyécto : 3 ~2000 (vigente) : Observaciones
que dicha persona no haya imerumpido este tipo de

actividades por mds de seis (6) meses ni hava causado

baja en el concesionario, depeniencia o empresa que

solicitd la autorizacion. ] [

6.1.4.7 Todo el personal que eecute trabajos de I Ahoraen 6.1.4.4
soldadura en rieles, deben de contar tanto con sy |
autorizacidn vigente, como con la aprobacion de
materiales, equipos y herramintas vy presentarlas |
cuando se o soliciten los inspecteres del concesionario;
de lo contrario, no podri efecruar este tipo de trabajos.
6.1.48 Los errores técnicos, omisiones, faltas a las | Ahoraen 6145
condiciones de trabajo de los soldidores, repercuten en
forma muy importante en la caichd de este tipo de |
obras, por lo cual al ocurrir ésus, la inspeccion del
concesionario formulari los repotes correspondientes
v dado el caso suspenderd la autoizacisn, bien sea con
opcion a solicitar refrendo o la cancelars debidamente,
avisindole oficialmente al constrictor o empresa que
ejecuta los trabajos.

S S S

.

Como se destaca, [a SCT establece cambios relevantes al restringirque la autorizacién: i) no dure més
de un afio, lo que podria afectar la conclusién y la calidad de las obras que rebasen tal periodo, ii) no
pueda obtenerse con cardcter permanente, y iii) que se fragmente por tipo de soldadura y parte soldada;
lo que de suyo implica que el mercado de la oferta laboral quede en control de los concesionarios a través
de una NOM, razén por la que esta Comisién recomienda a la SCT que consulte a la Secretaria del

Trabajo.

VIII. CONSULTA PUBLICA

La SCT senald en los numerales 14 y 15 de Ja MIR que se llevé a cabo una consulta, a través de un grupo

de trabajo conformado por:

“Entidades y dependencias: i) Secretaria de Comunicaciones ¥ Transportes ii) Direccidn General de Transporee
Ferroviario y Multimodal Empresas ferroviarias: i) Ferrocarriles Suburbanes, SA.PI. de C.V, i) Ferrocarrif
Mexicano, S.A. de C.V,, i} Kansas Ciry Southern de Mexico, 5.A. de CV/, ) Ferrosur, S.A. de C.V, v)
Ferrocarril y Terminal del Valle de México, S.A. de C.V, Empresas privadss: i) SENERMEX, Ingenieria en
sistemas, S.A. de C. V"

En este grupo hubo intercambio de comentarios v opiniones que permitieron lo siguiente:

—

“Todas las propuestas del grupo de trabajo fueron analizadas v discutidas, incluyendo el anteproyecto aquellas
que por consenso se consideraron apropiadas: 1. Se establecen nuevas definiciones. 11 Cuatrapeo de las
soldaduras aluminotérmicas segin AREMA (American Railway Enginezering Maintenance of Way
Assaciation, 2010} 1. Clasificacion y Especiticacion de los equipos, materiales y herramientas. IV, Tolerancias
respecto 2 las verificaciones geométricas de afineamientos. V. Se incluyen los parimetros miximos y minimos
para aplicar soldadura de acuerdo al tipo de dureza Brinell.”
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Por otra parte se informa a la SCT que desde el dia en que se rechbid el anteproyecto de referencia, se
hizo publico a través del portal de Internet de la COFEMER, en cumplimiento con lo dispuesto en el
articulo 69-K de la LFPA, v que a la fecha de emision del presente Dictamen Total (No Final), este
Organo Desconcentrado no ha recibido comentarios de particulares interesados en emitir su opinion y
sugerencias sobre el contenido del anteprovecto, mismo que puede consultarse en la siguiente direccion

electrénica:

Por lo expresado anteriormente, este Organo Desconcentrado quedr en espera de que la SCT brinde la
respuesta correspondiente al presente Dictamen Total (No Final), con la finalidad de que se realicen las
modificaciones que correspondan al anteproyecto y al formulario de la MIR, o bien, manifieste por
escrito las razones por las cuales no lo hace, para los efectos a que refiere el articulo 69-] de [a LFPA.

Lo anterior se notifica con fundamento en los preceptos juridicos mencionados, asi como en los articulos
7, fraccion 1V; 9, fraccion XI, XXXVIIT y peniltimo pdrrafo y 10 frccién V1; del Reglamento Interior
de la Comisién Federal de Mejora Regulatoria; asi como el Articulo Primero, fraccién IV, del Acuerdo
por el que se delegan facultades del Titular de la Comisién Federal de M, ejora Regulatoria a los servidores
publicos que se indican, publicado en el DOF el 26 de julio de 2010.

Sin otro particular, aprovecho la ocasion para enviarle un cordial saludo.

Atentamente,

MERO FONG
1eral

0
EDUARDO ESTEBAN
Coordinador G



