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Oficio No. COFEME/16/2647

Asunto: Dictamen Final respecto del anteproyecto

denominado “ANTEPROYNOM-055-SCT2-
2015, Para via continua, union de rieles mediante

soldadura.”

Ciudad de Méxicgfh 29 de jupio de 2@6
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LIC. RODRIGO RAMIREZ REYES i & Su
Oficial Mayor ' Ly 4 Il Eti
Secretaria de Comunicaciones y T'ransportes : #:! oo ‘ﬁ,
Presente o ;::.\ 2 ‘

Me refiero a la respuesta al Dictamen Total No Final emitido sobre el anteproyecto denominado
“ANTEPROYNOM-055-SCT2-2015, Para via continua, unién de rieles mediante soldadura”, y a su
respectivo formulario de Manifestacién de Impacto Regulatorio (MIR), enviado por la Secretaria de
Comunicaciones y Transportes (SCT), el 21 de junio de 2016, y recibidos en la Comisién Federal de
Mejora Regulatoria (COFEMER) a través del portal electrénico de la MIR! el 22 del mismo mes y afio,
de conformidad con los articulos 28 y 30 de la Ley Federal de Procedimiento Administrativo (LFPA).

En el expediente electrénico del anteproyecto se encuentran como antecedentes los siguientes
documentos: (i) una primera versién del anteproyecto y su respectivo formulario de MIR, ambos
remitidos por la SCT y recibidos en la COFEMER por medio del portal de Internet de la MIR, el 24
de noviembre de 2015, (ii) el oficio COFEME/15/4356 del 8 de diciembre de 2015, mediante el cual la
COFEMER emitié Dictamen Total No Final respecto al anteproyecto y su formulario de MIR, y (iii)

dos comentarios de particulares.
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En virtud de lo anterior, el anteproyecto y su MIR se sujetaron al proceso de mejora regulatoria previsto
en el Titulo Tercero A de la LFPA ¥, de conformidad con los articulos 69-E, fraccién II, 69-H y 69-]
de dicho ordenamiento legal ¥, en especifico al Procedimiento de la MIR establecido en el numeral 5,
inciso d) del Manual de la Manifestacién de Impacto Regulatorio, publicado en el Diario Oficial de la
Federacién (DOF) el 26 de julio de 2010, a través del Acuerdo por el que se fijan plazos para que la
Comisién Federal de Mejora Regulatoria resuelva sobre anteproyectos y se da a conocer el Manual de la

Manifestacién de Impacto Regulatorio, la COFEMER emite el siguiente:
DICTAMEN FINAL
I.  CONSIDERACIONES GENERALES

El proceso de fijacién por soldadura permite unir piezas de un mismo material, generalmente metales,
mediante la fundicién de un elemento de aporte (del mismo material), 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.

Ahora bien, la unién de rieles por soldadura (aluminotérmica y por electro resistencia), es importante
porque permite su mantenimiento y rehabilitacién, dado que los rieles se pueden romper, desgastar o
deformar 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 mantendr4 el trazado y.la continuidad de las vias.

En virtud de lo anterior; y apoyado en el andlisis de la MIR, la COFEMER reitera su consideracién en
el sentido de que el anteproyecto brinda los elementos del estado del arte suficientes para: i) identificar
los rieles afectos a realizar en ellos uniones soldadas, y ii) establecer las especificaciones y caracteristicas
para una correcta preparacién, 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, lo cual resulta acorde con los principios de mejora regulatoria establecidos en el Titulo Tercero

A dela LFPA.

marcos avalos@colemer.gob.mx
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II.  PROBLEMATICA Y OBJETIVOS GENERALES

Con la finalidad de justificar la emisién del anteproyecto, en el numeral 2 del formulario de la MIR, la
SCT presenté 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 unién de rieles por soldadura, indicando lo siguiente:

“El incremento de carga, trifico y velocidad de los Jerrocarriles se origina por combios tecnoldgicos en equipos, rieles,
durmientes, sujeciones cada dia mds eldsticas, etc. el riel soldado continuo es el que estd formads por rieles elementales
generalmente del mismo calibre, caracteristicas geomeétricas y r}zeta[zirgims, unidss sucesivamente en sus extremos por
seldadura (aluminotermicas o electrovesistencia), fo que en esta forma constituye una nueva estructura que permite
nejorar las condiciones de rodamiento asi como sus posibilidades de confort y seguridad. Actualmente en México hay
23,804 kan de via en operacidn, de los cuales 17,799 ki corresponden a via prinipal y secundarias concesionadas, que
representan 74.77 % del total de via operada. Es necesario realizar trabajos de mantenimiento y conservacisn con la
periodicidad y especificaciones aplicables (tecnoldgica vigente), a fin de salvaguardar la operacion a lo largo del sistema.
L

La falta de un marco normative que contenga la actualizacion tecnoligia en la aplicacién de soldaduras
aluminotermicas y electroresistencia para una mejor eficiencia de los recursos (soldaduras sin defectos), y la necesidad de
establecer tolerancias geométricas de alineamientos, pardmetros mdximos y minimos de su aplicacion en relacion con la
dureza Brinell y cuatrapeo, por buenas prcticas internacionales AREMA. .. para una mejor gperacion ferroviaria.
Actualmente, los procesos de aplicacion de soldadura en los ferrocarriles de Norteamérica los regula la Asociacidn
Americana de Ingenieria de Ferrocarriles y Mantenimiento de Via (AREMA), lacunl establece los pardmetros para una
adecuada aplicacion de soldaduras en su Manual de Ingenicria de Vias, contribuye a disminuir los accidentes por cansa
de soldaduras rotas coma se muestra en la siguiente tabla. Ver Anexo 1, Tabla 1.

[

Los accidentes de tren en via, superficie de rodamiento y estructura, de un total de 73 causas, 2 corresponden a soldaduras
rotas en campo es decir 2.7%, ocasionande 2 descarrilamientos con daios reportables por USD 1.9 Millones que
equivalen al 11% de total por USD 17.58 Millones. FROM FORM FRA F 6180.54 TRAIN ACCIDENTS BY
CAUSE ALL ACCIDENT TYPES / All TRACK TYPES / T-ALL-Track, Roadbed and Structures Tine Frame:
Jan 2009 To Dec 2013 Ver Anexo I, Tabla 5 Federal Railroad Administration, Office of Safety Analysis, Train
Accidents By Type and Major Cause From FRA F 6180.54, Year 2009,2010,2011,2012,2013
hitp:/fsaferydata fra.dot.gov/OfficecfSafety/publicsite/summary.aspx  (Consulty  2014).  ACCIDENTS IN
DESCENDING FREQUENCY BY CAUSE ( By CALENDAR YEAR ) Track / All Types of decidents Direccidn
General de Transporte Ferroviario y Multimodal (DGTFM), Anuario Estadistica Ferraviario, Equipo de Carga y

marcgs.avalos@eofemer. gob.my
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Pasajeros Por Tipo (No. de Carros y Coches), bitp.//www.sct gob.mx/transporte-y-medicina-preventiva/transporte-
JSerroviario-y multimodal/anuarios-dgifinedicion- digital/ (Consulta 2010-2014).”

De la problemitica detectada por la SCT, esta Comisién destacé en su Dictamen Total (No Final) del
8 de diciembre de 2015 lo siguiente:

e Incrementos de carga, trifico y velocidades en el sistema nacional ferroviario por avances
tecnolégicos en equipos ¢ infraestructura ferroviaria (rieles, durmientes y sujeciones), lo que
impacta la ejecucion y verificacién de los trabajos de conservacién y rehabilitacién de vias férreas.

e 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 metalirgica) de los rieles para conformar RLS.

o Falta de mecanismos de vigilancia para garantizar la calidad del terminado de la unién de rieles

por soldadura, a fin de que no comprometa la integridad de las vias y el rodamiento del ferrocarril.

En ese contexto, la SCT incluyé en el formulario de la 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

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

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

» Fijar las condiciones que deben cumplir los ricles para realizar en ellos uniones soldadas, asi como
los procedimientos aplicables, el equipo, las caracteristicas de los materiales, la preparacién, la

ejecucién, las herramientas y los conceptos sometidos a aprobacién previa, que serin base para

marcos,avalos@eotemer.cob.mx
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verificar y calificar el trabajo terminado, con objeto de optimizar sus diversas etapas y evitar
errores; asi como establecer aspectos técnicos relacionados con su garantia y control durante el

; periodo de vida 1til del riel.

Al respecto, la COFEMER considers, en su oficio nimero COFEME/15/4356 de 8 de diciembre de
2015, que los objetivos propuestos son coincidentes con la problemdtica expuesta, debido a que la
emision de la NOM por la SCT pretende establecer especificaciones actualizadas para la unién de rieles
por soldadura, a fin de evitar retrabajos y fallas que comprometan la vida util del riel y la continuidad de

las vias.
III. POSIBLES ALTERNATIVAS A LA REGULACION.

Con relacién a las alternativas regulatorias identificadas para resolver la problemética anteriormente

descrita, la SCT expuso en el numeral 4 de la MIR, los siguientes argumentos:

Alternativa 1.

“No emitir regulacidn alguna:

En este caso prevaleceria el statu quo, en que el gobierno no intervenga y la problemdtica identificada persista, y por
ende el regulador estaria sub regulando la actualizacion tecnoldgica de las soldaduras eléctricas y aluminotérmicas lo que
incrementa el riesgo de accidentes para los usuarios de la operacidn. Actualmente los tiempos muertos producto de Ia
ocurrencia de accidentes o incidentes ferroviarios puede ser de 3 horas o mds de 72 horas. Los siniestros también pueden
ocurrir por daros causados por las condiciones climatoldgicas y pueden durar horas o semanas. El costo promedia por hora
es de § 13,100.00 (trece mil cien pesos 00/100MN), en condiciones normales de operacién. En el afio 2013* hubo un
total de 687 accidentes (descarrilamientos, arvollamientos, aleances, cambio trillado, cruces a nivel), de los cudles 417
son descarrilamientos que representan un 60.96 % del total, no tenemos informacion que nos permita determinar la
mntidc;d, monta de los dasios, pérdidas humanas, relacionadas con las soldaduras. *El marco normativo vigente en la
materia, no establece la obligacion a las empresas ferroviarias que operan y explotan las vias generales de comunicacién
Jferroviaria (concesionarias, asignatarias o con imposicidn de modalidad) notifiguen o informen a ia SCT el monto de
los darios que resultan de dichos eventos y las causas. Artienlo 202. En caso de siniestros que excedan de la cantidad de
25,000 salarios minimos diarios vigentes en el Distrito Federal, y siempre que no existan dasios a terceros en sus personas,
¢l concesionario o permisionario deberd: 1. Proporcionar a la Secretaria los elementos y las facilidudes necesarias a efecto

de determinar las causas que lo originaron; IL. Proporcionar, en un plazo mdximo de sesenta dias naturales contados a

marcos. avalos@cofemer. gob.my
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partir de la fecha del siniestro, un informe técnico en el que se establezcan las causas y circunstancias que lo originaron,
YIIL Proporcionar a la autoridad competente los registros y dispositivos de control de fa operacidn, incluyendo los de las
unidades tractivas y los centros de despacho, tales como las cintas originales de los didlogos entre el despachador y la

tripulacion, las drdenes de tren escritas, el registro de autorizaciones y liberacion de tramos, y demds elementos que la

autoridad competente le solicite.”
Alternativa 2.

“‘Esquemas de autorregulacion:

E uso de métodos de soldaduras aluminotérmica y electro resistencia, como los establecidos por AREMA por sus siglas en
ingles American Wood Protection Asssociation, no garantiza una homologacion de los criterios a utilizar como podrian
ser por cjemplo tolerancias respecto a las verificaciones geométricas de alineamicntos, pardmetros mdximos y minimos
para aplicar soldadura de acuerdo al tipo de dureza Brinell., ademds de no garantiza la seguridad en la operacion de los
concesionarios por no tener claro un proceso regulatorio como el que se establece en el proyecto NOM. Actualmente para
el periodo Ene~fun 2014 hay un total de 250 descarrilanientos, de los cuales el 0.8% corresponden a causas por soldadura

rota a paso de tren, no se tienen montos de los darios materiales y econdmicos. Ver Anexo IT, Tabla 1.”
Alternativa 3.

“Otro tipo de regulaciin:

St emitir regulacidn alguna. Emitir regulacion permite controlar y obtener un mayor rendimiento de los materiales y los
métodos de soldadura, contribuyendo asi a una disminucidn de los riesgos operativs e incremento en la seguridad, con la
wventaja 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 ulilizados. Contribuyen a mejorar la
seguridad operativa del sistema ferroviario, ya que con este instrumento especificamos las los pardmetros mdximos y
minimos (sic) permsibles de aceptacion de las soldaduras (sic) aluminotermicas y por electroresistencia, ademds de
Sortalecer lo establecide de manera general en la Ley Reglamentaria del Servitio Ferroviario y su Reglamento, Ley
Federal Sobre Metrologia y Normalizacion, Reglamento Interior de la Secretaria de Comunicaciones y Transportes.
Permiten homologar los estdndares de calidad con los aplicados en los fervocarriles Clase 1 de Estados Unidos y Canadi,
Una soldadura mal aplicada implica wn costo adicional promedio de $25,000.00 (veinticinco mil pesos 00/110 MN)
para su corveccion, que incluye mano de obra y materiales. Ejemplo: si en un kilinetro con viel de 80 pies se aplican 82
soldaduras y el 50% resuitan defectieosas, los costos asociados a este incumplimiento ascenderia a $1'025,000.00 (un

millgn veinticinco mil pesos 00/100 MN); Ia afectacidn directa seria de un 39% considerando silo un kilometro de via.”

os@cofemer.gob.mx
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Aunado a lo anterior, la SCT incluy6 en el numeral 5 de la MIR la justificacién respecto del por qué la
emision de la propuesta de NOM representa la mejor opcién para atender la situacién expuesta como

problemiitica, en este sentido, esa Secretarfa indicé lo siguiente:

“La regulacidn tiene como objetivo establecer las tolerancias o pardmetros mdximos y minimos a fin de optimizar los
recursos, meforar el control de calidad y evitar riesgos a la operacion. Actualmente, los métodos de union de  rieles

utilizados a nivel mundial son por electro resistencia y aluminotérmica.”

Por consiguiente, la COFEMER consideré en su Dictamen Total (No Final) que la SCT dio respuesta
cabal a esta seccion, debido a que esa Secretaria justificé 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 1til del riel y la continuidad de las vias.

IV. IMPACTO DELA REGULACION
A. ANALISIS DE CARGA ADMINISTRATIVA

En el numeral 6 del formulario de la MIR, en el que se solicita que la SCT identifique y justifique en su
caso, si la emisién del instrumento regulatorio crea, modifica o elimina trimites, generando posibles
cargas administrativas, la Secretarfa no proporcioné informacién alguna. Sin embargo, la COFEMER
encontré 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 LFPA2

2 “Articulo 69-B...

Para efectos de esta Ley, por trimite se entiende cualquier solicitud o entrega de informacién que las personas fisicas o morales del sector
privado hagan ante una dependencia u organismo descentralizado, ya sea para cumplir una obligacién, obtener un beneficio o servicio o, en
general, a fin de que se emita una resolucién, asi como cualquier documento que dichas personas estén obligadas a conservar, no
comprendiéndose aquella documentacién o informacién que sélo tenga que presentarse en caso de un requerimiento de una dependencia u

organismo descentralizado.”
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B. ANALISIS DE ACCIONES REGULATORIAS

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 observé
en su oficio nimero COFEME/15/4356 de 8 de diciembre de 2015, que esa Secretarfa estableci6 las
siguientes acciones regulatorias, a partir de especificaciones técnicas en la unién de rieles por soldadura,

y sus justificaciones:

Tabla 1. Acciones regulatonas

2 Tipo| CNumeraldel -7 0 R fEE 5N s Justificacién *
’accion’y | anteproyecto :
._ gu].ut(')ri";'_ S
Establecen o
modifican y asf d
estindares 5.1.2.2, 015 A Rieles de acero al carbdn, 'del c‘aipitulb 015 Acem y Productos de Acero, Libro 4 Normas de
técnicos o 5123, Calidad de los Materiales SCT, asf como los indicados en el Reglamento para la Conservacion de Via y
5124, Estructuras para los Fermcarrlles Mexicanios  SCTy especfﬁcamente los que se indican a continuacién:

5125, Ver Anexo I11, Tabla 1 Justificacion: Se determina el tipo de soldadura que se aplica para formar un riel
5127 largo soldado y su denominacion de riel (Kg/m) y (Ibs/yd), se adiciona la denominacion riel 69.95 Kg/m
* | 0 1411bs/yd, solo incorpora esta denominacién para el tipo de soldadura que se aplica para formar un
riel largo soldado. Esta disposicion se encuentra establecida en la NOM vigente excepto por la adicién
de la nueva denominacidn, por lo que no representa ningin costo para el grupo o industria que impacta
la regulacion, Costo: N/A. Beneficio: Se adiciona la denominacién riel 69.95 Kg/m o 141 lbs/yd 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 serviclo, deben constderarse Ias caracteristicas mencionadas en las tablas A y B \Los
ricles que no cumplan dichas caracterfsticas seré.n considerados rieles rcchazados Definicién Técnica de
“Rieles Rechazados’: Son aquellos rieles que presentan desgaste excesivo, severas patinaduras o
quemaduiras, impactos, fisuras, fracturas, corrosion, agrietimientos y fatiga o deformacidn plistica visible
u otros defectos. Los ricles de recobro-deben estar marcados en los extremos para su clasificacion y
aprovechamiento, de acuerdo a la siguiente tablai Ver Anexo 111, Tabla A. De Clasificacién de Riel Ver
Anexo 111, Tabla B. De limites de Desgaste Justificacién: Determinar la aplicacién de la soldadura en
rieles de recobro, asf como su clasificacion y limites de degaste, esta disposicién se encuentra regulada
en la NOM vigente por lo que no representa ningun costo. Costo: N/A Beneficio: Al marcar el tipo de
riel con color, especificar el tipo de aprovechamiento y establecer los limites de desgaste miximos
lﬁcrmisibles de acuerdo al calibre de riel, como 1o establecen las Tablas Ay B. 5.1.2.1 Longitud minima
de riel serd de seis (6) metros para injerto en curvay cuatro(4) metros para injerto en tangente. Beneficio:
Aprovechamiento racional del recurso bajo las normas oficiales de AREMA. 5.1.2.2 No deben tener
grasa, aceite, asfalto, 6xido u otros, Justificacion: Especifica que los rieles de recobro seleccionados no
deben tener grasa, aceite, asfalto, oxido u otros. Esta disposicién se encuentra en la NOM vigente y no
representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A 5.1.2.3 No s deben soldar rieles con +50 dureza Brinell
de diferencia, ni tampoco los que sean de diferente tipo dealeacién Justificacion: Derivado al incremento
del servicio, los rieles han sufrido una evolucién en sus composiciones quimicas y mecdnicas. Costo: N/A
5.1.2.4 Cuando se requiera esmerilar la deformacion p]ﬁstica del hongo, no se permite que el ancho de
ésta, sea mayor de cuatro punto setenta y seis (4.76) milimetros. Justificacion: Actualizacién en los
pardmetros méximos de deformacién plistica del hongo del riel de recobro. Esta disposicion se encuentra
en la NOM vigente y no representa costo. Costo: N/A. Beneficio: Cump]imicnto de la seg-u[idad al
servicio, bajo las normas oficiales de AREMA, 5.1.2.5 Cuando sea necesario eliminar taladros o juntas

marcos.avalos@cofemer.gob. mx
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emplanchueladds, se realizard el croppin ) después de lo cual quedardn los extremos
ciegos Justificacién: Actualizacion de los término zados. Esta disposicion se encuentra en la NOM
vigente y no representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A 5.12.6 La naturaleza mcta!UIgICﬂ Y
geométrica de la seccién de riel, en relacion con el procedlmlento de soldadura deben estar de acuerdo
con lo descrito en el sub inciso 5.3.2.3 de este capitulo 5. Justificacion: Esta disposicién s encuentra en
la NOM vigente, no sufre cambios para este anteproyecto, no representa costo. Costo: N/A Beneficio:
N/A 5.1.2.7 El cuatrapeo de las Soldaduras Aluminotérmicas deberd cumplir con lo que establece
AREMA en el capitulo 5 parte 4 seccion 4. 1ensu apartado 4.1.1 incisos u y v, en los cuales determina
lo siguiente: a) El cuatrapco en tangentes preferentemente deberd ser no menor de 12 pies (3.65 mts.)y
en curvas no menor a 8 pies (2.44 mts.) y no mayor de 12 pies (3.65 mts.) esto en el riel inferior. b)
Queda prohibido la aplicacion de soldaduras dentro del cuerpo de un crucero o dentro de los limites del
contrarriel del cambio. Justificacién: Homologacién a h normas vigentes de AREMA. Costo: N/A
Beneficio: Cumplimiento de la seguridad al servicio, bajo las normas oficiales de AREMA.
Actualizacién a este anteproyecto por omisién a la NOM vigente.

Establecen o
modifican
estindares

técnicos

5.2

Tipo de soldadura Para los efectos de esta Norma, los tnicos dos (2) tipos de soldadura que se deben
utilizar en las uniones de rieles para vias férreas son el aluminotérmico y por electroresistencia, métodos
establecidos por AREMA. Justificacion: Especificar los 2 tipos de soldadura que deben aplicarse en las
uniones de rieles para vias férreas son el aluminotérmico y por electroresistencia. Esta disposicién se
encuentra en la NOM vigente y no representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A.

Establecen o
modifican
estindares

técnicos

53,531,
53.2,53.21,
5322,
532.3,5.3.3,
533.1,
5332,
5333,
5334

5.3 Conceptos basicos que se deben atender previamente para [levar a cabo las uniones de ricles mediante
soldadura. Justificacién: Establecer los conceptos bdsicos previos para la union de rieles mediante
soldadura, No hay costo solo se enuncia cada una de las partes en relacién con su contenido, al igual que
1a NOM vigente. Costo: N/A Beneficio: N/A 5.3.1 Se determinard cuil de los procedimientos incluidos
en esta Norma es el mds adecuado para aplicar: *La soldadura aluminotérmica se aplica solamente en
programas de conservacién. *La soldadura eléctrica se aplica en los programas conservacidn y
rehabilitacién, Justificacion: Actualizacidn de los términos utilizados. Esta disposicién se encuentra en
la NOM vigente y no representa costo. Costo; N/A Beneficio: Ordenacion racional y sistemitica 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 partes en relacion con su contenido, al igual que la
NOM vigente. Costo: N/A Beneficio: N/A 5.3.2.1 La aplicacion de soldadura de rieles estd prohibida
cuando se presenten condiciones atmosféricas adversas: *Lluvia intensa. *Fuertes corrientes de aire, *Frio
excesivo o nieve. *Se soldard a temperaturas ambiente que no discrepen significativamente del promedio
del dia y de acuerdo con las condiciones ambientales que prevalezcan en la obra. +Se tendrd buena
iluminacién, bien sea con luz del dfa y/o artificial. Condiciones adversas de temperatura que impiden
realizar la aplicacion de soldaduras: ®No se debe realizar en ricles con temperatura igual o inferior a dicz
grados centigrados (10°C). Justificacién; Actualizacién de los términos utilizados y homologacién a la
normas vigentes de AREMA. Esta disposicion se encuentra en la NOM vigente y no representa costo.
Costo: N/A Beneficio: Se evitan riesgos humanos asi como operativos. 5,3.2.2 Salvo convenio previo
entre los participantes: de la transaccidn, estos determinardn, antes de iniciar los trabajos de solﬂadum,
las instalaciones, equipos, materiales, herramientas bisicas y personal especializado para la ejecucién;
deberin ser presentados por la empresa o encargado de efectvar los trabajos, para la verificacién y
aprobacién que corresponda por parte del responsable dela obra; con la solicitud de aprobacién se deben
adjuntar; *Informacién y certificaciones de calidad del producto. *La capacitacién y certificacién de los
soldadores (con vigencia méxima de un ano, emitido por el fabricante de la soldadura). Justificacion:
Esta disposicion se encuentra en la NOM vigente. Se adiciona la certificacion del soldador la cual no
representa costo ya que el provecdor del material capacita y certifica. Costo: N/A Beneficio:
Cumplimiento de la seguridad y calidad del servicio. 5.3.2.3 Los rieles de lotes que se entreguen para
aplicarles el procedimiento, deben cumplir con lo siguiente: a) Las caracteristicas metaltirgicas del acero,
asi como el calibre de los rieles deben corresponder al procedimiento de soldadura y variante aprobados
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oportunamente deberd proponer o que corre’si)bnda de acuerdo con el tipo y cantidad de rieles
identificados. b) En cuanto al alineamiento longxtudlnal en proyeccién horizontal en cualquier sentido
del riel, sus extremos no deben tener una flecha ‘superior a cero punta cinco (0.5) milimetros en cuerda
de un (1) metro, ni de cero punto veinticinco (0.25) milimetros en la cuarta parte de la misma; lo anterior,
determinado mediante la aplicacién de una regla metdlica de un (1) metro de longitud. Anexo D. )
Respecto a la deformacion uniforme y ascendente en proyeccion vertical, a la superficie del hongo en los
extremos de un (1) metro de longitud de rieles, solo se le permitird una flecha méxima en su punto medio
de cero punto cinco (0.5) milimetros determinada mediante una regla metdlica del largo mencionado,
esta flecha no se debe presentar a menos de cincuenta (50) centimetros del extremo considerado. No se
permite ninguna deformacién descendente en la banda de rodamiento del riel. Anexo D. d) Los rieles a
soldar deben ser del mismo calibre y caracteristicas metalirgicas, pudiéndose en casos especiales, previa
autorizacién del responsable designado por el ferrocarril, realizar soldaduras en rieles con diserepancias
en los conceptos citados, las que en su caso deben ajustarse a lo siguiente: el alineamiento én proyeccién
vertical siempre se hard en los hongos con las tolerancias que indique el procedimiento de soldadura, la
diferencia de alturas deberd 'qucda.r_‘cn los patines y no serin mayor de Ocho (8) milimetros. La
coincidencia de secciones en proyeccién horizontal, se debe efectuar alineando los hongos en la zona de
escantillén siempre y cuando no exceda los pardmetros de desgaste horizontal deseritos en Ia “Tabla B,
De Limites de Desgaste”; nu se permiten soldaduras en rieles que se discrepen en peso por metro lineal h
mis de quince por ciento (15%) ni mds dc_nueve (9) milimetros en ancho sus patines. En rieles de
recobro, el alineamiento se realiza procurando dejar colonialmente la zona de escantillén y las diferencias
dejarlas en el lado campo. e) La diferencia de dureza Brinell de la soldadura no deber4 exceder +30 BHIN
del riel a unir. Justificacién; Actualizacion en los parimetros mdximos de los incisos b), c) y d)
correspondientes a la alineacion longitudinal y vertical del riel de recobro. 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 5.3.3 Antes de proceder a soldar, tanto los rieles nuevos
que cumplan con lo descrito en el subinciso 5.3.2.3 capitulo S 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 relacién con su
contenido, al igual que la NOM vigente Costo: N/A Beneficio: N/A 5.3.3.1 Los extremos de la juntaa
unir deben estar libres de humedad, oxidacién, grasa y otros materiales extrafios, asi también de rebabas,
agrietamientos, taladros, deformaciones de seccién y otras irregularidades que obstaculizan la ejecucién
de la soldadura, en una longitud horizontal determinada por la altura del riel segin su calibre.
Justificacién: Actualizacion en los pardmetros 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 5.3.3.2 Si en una longitud horizontal (equivalente a la altura del riel a 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 las tolerancias del fabricante de soldaduras.
Justificacién: Actualizacién en los pardmetros minimos. Esta disposicién se encuentra en la NOM
vigente y no representa costo, CQSKOI.' N/A Beneficio: Cump]im’lcnm de la scguridad al servicio, bajo las
normas oficiales de AREMA 5.3.3.3 Inmediatamente antes de la ejecucisn de los trabajos de soldadura,
se deben alinear los extremnos de los rieles tanto en su proyeccion horizontal, vertical y viro, de acuerdo
a las tolerancias tal y como se indican en los pirrafos b, ¢ y d del subinciso 6.1.5.1. Justificacién: Esta
disposicion 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 frontales y laterales de los rieles a unir deberin estar
libres de humedad, oxidacidn, grasa y otros materiales extrafios los cuales se remueven mediante la
utilizacién de cepillos metilicos, pulidores y precalentamiento. En una longitud horizontal determinada
por la altura del riel segin su calibre. Justificacion: Actualizacién en los parimetros minimos. Esta
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disposicién se encuentra en la NOM vigente y no representa costo.
Cumplimiento de la seguridad al servicio, bajo las normas oficiales de AREMA.

Establecen o
modifican
estindares

técnicos

6,61,6.11,
6.1.2,6.1.3,
6.1.3.1,
6.13.2,6.14,
6.1.4.1,
6.1.4.2,
6.1.43,
6.1.44,
6.1.4.5,6.1.4.6
,6.15,
6.15.1,
6.1.5.2,6.1.6,
6.1.6.1,
6.1.6.2,6.1.7,
6.1.7.1,
6.1.7.2,
6.1.7.3,6.18,
6181,
6182,
6183,
6.1.84

juntas soldadas a las cuales primeramente s les efectiia la prueba de dureza Brinell y a continuacion se

6. Especificaciones 6.1 Soldadura aluminotérmica 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
6.1.1 En las uniones de rieles soldados por el procedimiento aluminotérmico se genera una reaccién
exotérmica provocada por la mezcla de aluminio (Al) y 6xido de fierro (Fe203), la cual genera una gran
cantidad de calor, con temperaturas cercanas a los tres mil doscientos grados centigrados (3,200°C). El
resultado de la fusién es una aleacion con caracteristicas metalirgicas y de resistencia que igualen o
superen en calidad la de los rieles en que se utiliza. Justificacién: Actualizacién en los parimetros. Esta
disposicién 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. 6.1.2 El procedimiento
metaliirgico de soldadura aluminotérmica que se seleccione para un trabajo determinado, debe cumplir
con los materiales, equipos especializados, herramientas y accesorios que sean afines a los calibres de riel
a unir; como se indican en el capitulo 5 de esta Norma. Y en términos generales debe cubrir las
necesidades para soldar rieles de bajo y alto contenido de carbono y rieles aleados, correspondiendo
aproximadamente a cada variante las durezas minimas de doscientos veinte (220) a quinientos (500)
Brinell. En cuanto al tipo de precalentamiento, cala, cantidad de carga o porcién aluminotérmica y
demds aspectos deberdn ser indicados por el proveedor. Justificacién: Actualizacién en los parimetros y
simplificacién de términos. 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.
6.1.3 Los materiales e implementos utilizados deben cumplir con lo siguiente: 6.1.3.1 Materiales. a) La
carga de aportacién para soldadura aluminotérmica, debe ser elaborada con materiales especialmente
seleccionados y preparados, de acuerdo con las caracteristicas 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 y herramientas de
soldadura deberdn estar en funcién directa con el tipo de riel, calibre y cala. b) Las porciones de
materiales que forman una carga de soldadura aluminotérmica deben proporcionarse en bolsas
resistentes a prueba de humedad, preferentemente de material plistico y totalmente herméticas. El
envase de materiales, debe contener instrucciones para el uso y presentar una etiqueta con los datos
siguientes: - Marca de fabricante. - Fechas de fabricacién y fecha de caducidad. - Nimero 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, arreglard con el fabricante, las facilidades
necesarias para efectuar el muestreo y que le proporcione tanto las porciones de soldadura como los
clementos para realizar las soldaduras de prueba y los ensayos de verificacién. Previo al envio de estos
materiales a la obra, se tomarin dos (2) muestras de cada mil (1000) cargas 0 menos; a las muestras
obtenidas se les determina su peso neto con aproximacién de un (1) gramo, y con ellas se realizan dos

ensayardn a la flexion hasta la ruptura. d) Para ser aceptado el lote, las muestras correspondientes deben
pasar tanto las pruebas de dureza como las de flexidn y, de no ser asi, con una sola determinacion que
no cumpla, se repite &n el mismo lote el muestreo, asi como las determinaciones y pruebas indicadas en
este sub inciso; y si vuelve 1 ocurrir alguna falla, con un solo valor que no cumpla, se rechaza el lote
muestreado y se marca como no aceptado, por lo cual se debe separar y no se transportard a la obra. €)
Las cargas aluminotérmicas con envases rotos no deben ser utilizadas, tampoco las que presentan indicios
de estar hiimedas, deterioradas, con fecha vencida o incompletas; en este viltimo aspecto, solo se permite
una diferencia en un (1) gramo del peso registrado en la etiqueta como peso neto de la carga. f) El
transporte de los materiales y accesorios, se hard con todas las precauciones necesarias por tratarse de
productos inflamables o elementos que se afectan con la humedad; su almacenamiento se hard en lugares
secos y al abrigo de fenémenos ambientales. Justificacion: Esta disposicién se encuentra en la NOM
vigente, no sufre cambios para este anteproyecto, no representa costo. Costo: N/A Beneficio: n/a 6.1.3.2

Los equipos, materiales y herramientas deben cumplir “ de manera enunciativa, mds no limitativa” con

alos@cofemer.gob.nx




g
: E) k i 3 Ehg J 00 'f-‘vmfsldnhlﬂxl
PR A 6 Mejora Regulatoria

poide " | < Nimeral del

Justificacion

dccion; | anteproyecto
- regulatoria | Gy

|
1
1
|

os moldes deben scr fabricados con base en arena silica de alta refractabilidad; las piezas
| moldeadas se endurecen por insuflacién de biéxido de carbono (CO2) y se les somete a un tratamiento
de secado. Los moldes deben ser impermeables, libres de fisuras y tener un disefio con amplio sistema
de alimentacién que no propicie obstrucciones, formacién de burbujas, ni depdsitos de escoria; ademis,
su forma y dimensiones deben ser adecuadas para lograr la conformacién correcta de la junta soldada, la
cual debe dejar una mazarota de forma piramidal invertida con altura de cuatro (4) centimetros. Se
empacardn en cajas de cartén, bien protegidos para evitar el contacto con la humedad, incluyendo ademis
instrucciones para el uso y manejo. b) La pasta o arena de sellado serd una mezela de arena silica con
arcilla refractaria y glicol, la cual no debe permitir fugas entre el molde y el riel, permaneciendo sin
afectaciones durante el tiempo de precalentamiento y proceso de colada; se debe envasar protegiéndola

lo siguiente: a

contra la evaporacion, para garantizar que durante un tiempo minimo de seis (6) meses conserve sus
condiciones de buena calidad. ¢) El crisol debe ser fabricado con base en arena silica de alta
refractabilidad. Este crisol debe resistir la reaccién y fusion de Ia carga aluminotérmica. El erisol es
desechable-ecoldgico de un solo uso. d) El equipo hidriulico-mecinico con el que se debe contar: -
Fuente de poder completa. - Cortadora de riel. - Cortamazarota. - Esmeriladora. - Llave de impacto. -
Taladro de riel. - Gato Tensor / Sargento. - Caballetes / Alineadores. - Gato de via. e) La Herramienta
que se debe tener es: - Termémetro. - Cronémetro. - Herramiienta de via. - Marro de 121bs. - Cepillo
de alambre. - Cufias metdlicas. - Regla de un (1) meto. - Calibrador (Galga). - Gises térmicos. -
Marcador de Acero. - Limatdn. - Flexémetro. - Llave universal 12", - Tajadera. - Extinguidor. f) El
Equipo para aplicacion de soldaduras lo integra: - Portamoldes. - Portaescoria. - Prensas / Soporte
Universal. - Portasoplete. - Tanque de Oxigeno. - Tanque de Gas Butano. - Mangueras para equipo de
corte. - Maneral. - Multiflama. - Soplete. - Encendedor de Cazuela. - Fésforo de encendido. -
Manémetros / regulador. - Arrestaflamas / vilvulas check. - Horquilla, - Pinzas. - Cala. g) El Equipo
de Proteccién Personal se compone de: - Camisola. - Guantes. - Anteojos obscuros y claros. - Polainas.
- Calzado de seguridad. - Rodilleras. - Faja Lumbar. - Careta. - Pechera. - Mangas. - Casco. h) No se
permite el uso de equipos, herramientas y/o materiales improvisados que no sean los disefiados
expresamente para ¢l proceso seleccionado y aprobado; por la empresa concesionaria responsable a cuyo
cargo estd la obra. La compaiiia encargada de efectuar la soldadura, recabard previo al inicio de los
trabajos dicha aprobacién y posteriormente serd verificada y ratificada. Justificacién: Actualizacién de
los equipos, materiales y herramientas de acuerdo a los avances tecnolégicos en este rubro, asi como la
adicién de equipo de proteccion personal para garantizar calidad y seguridad. Esta disposicién se
encuentra en la NOM vigente de forma obsoleta, se actaliza por lo que no representa costo. Costo:
N/A. Beneficio: Cumplimiento de la seguridad al servicio para lograr un estado de equilibrio entre el
avance tecnoldgico internacional y las posibilidades econdmica del pais o region, tomando en cuenta la
tendencia evolutiva para no obstruir futuras normaliziciones. 6.1.4 Calificacién y autorizacién de
soldadores. 6.1.4.1 Los trabajos de soldadura de rieles tanto aluminotérmica, como de electro resistencia,
deberdn ser efectuados por personal especializado, idéneo para ser responsable de la eficiencia, exactitud
y precisién con que se desarrollan los procedimientos. Este personal deberi ser seleccionado por la
empresa que lleva a cabo los trabajos, y previamente capicitado 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 Ia
obra, le efechie examen teérico-prictico enfocado a determinar los conocimientos en los procesos de
aplicacion de soldadura aluminotérmica y/o electro resistencia, ademds para ambos procedimientos,
deberi conocer el reglamento de proteccion en la via. La empresa proporcionari los antecedentes
técnicos y de preparacion respectivos ¢ indicard la obra o contrato a que corresponde cada persona que
proponga. 6.1.4.2 Para la validacién del personal propuesto, la empresa solicitante proporcionari sélo
los materiales y apoyos que se requieran, Las empresas ofertantes deberdn contar con todo el equipo
inherente para la ejecucion de estos trabajos; cada perona a evaluar efectuard, en presencia de un
representante técnico del organismo verificador (empresss proveedoras de soldadura y/o concesionario),
tres (3) aplicaciones completas de soldadura aluminotémica en rieles seleccionados para el objeto. Al
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estar terminadas las soldaduras de prueba, se evaluardn aplicindoles a todas los procedimientos de
inspeccion visual, verificacién de alineamientos y geometria, dureza Brinell y sanidad por el ultrasonido;
después de lo cual se efectuard a dos (2) de las muesiras la prucba de flexién y a la restante la prueba
macroscopica, debiéndose desarrollar todas de acuerdo con el criterio establecido en el AREMA
Capitulo 4 seccion 3.11., apartado 3.11.4. 6,1.4.3 Con la calificacién aprobatoria mencionada en el
subinciso 6.1.4.2, de este inciso, sélo se podr4 dar autorizacidn con validez por tiempo determinado. En
funcién del subinciso 6.1.4.1, de un (1) aiio, y asi asegurar que el soldador se mantenga actualizado, con
la habilidad y destreza para continuar sus labores. 6.1.4.4 Todo el personal que ejecute trabajos de
soldadura en rieles, debe contar tanto con su autorizacién vigente de acuerdo al proceso que s aplique,
como con la aprobacién 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 podrd efectuar este tipo de
trabajos. 6.1.4.5 Los errores técnicos, omisiones, faltas 2 las condiciones de trabajo de los soldadores,
repercuten en forma muy importante en la calidad de este tipo de abras, por lo cual al ocurrir éstos, la
inspeccién del contratante formulard los reportes comespondientes y dado el caso suspenderd la
autorizacién, bien sea con opcién a solicitar refrendo o la cancelari debidamente, avisindole oficialmente
al constructor o empresa que ejecuta los trabajos. 6.1.4.6 El contratante otorgard al soldador distintos
tipos de autorizacién para la aplicacién de soldaduras en: via principal, herrajes de cambio, aparatos de
dilatacién o liberacién de esfuerzos. Para que un soldador sea autorizado deberi cumplir con lo
especificado en los puntos 5.3.2.2 y 6.1.4.2. Justificacién: Delimitar la autorizacién para distintos tipos
de trabajos de soldadura, asegurar Ia actualizacién del soldador ademds de las destrezas y habilidades
para continuar con sus labores de manera segura, establecer parimetros de inspeccién internacionales
para contribuir al aseguramiento de la calidad por métodos reproducibles y comprobables, No representa
costo, “debido a que solo propone especificar el tipp de autorizacién. Costo: N/A Beneficio:
Cumplimiento de la seguridad al servicio de acuerdo alas habilidades del soldador, y de los puntos
5.3.2.2.y6.1.4.2 6.1.5 Preparacién de la junta. Justificacddn: 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 6.1.5.1
Una vez que han sido acondicionados los extremos de losrieles a soldar, en lo que se refiere a la limpieza,
eliminacién 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 procedimimnto de soldadura, para lo cual se debe observar
lo siguiente: a) Para la alineacién de los rieles a unir se deben utilizar dispositivos mecinicos (caballetes)
y/o cufias metilicas para alineamiento ripido y preciso. Cuando se trate de rieles sujetos a durmientes,
se deben aflojar las fijaciones cuando menos de tres a seis durmientes a cada lado de la junta y se volverdn
aapretar no antes de cuarenta (40) minutos después de efectuada la soldadura y/o cuando la temperatura
de la soldadura sea menor a 270°C. b) En cuanto al alineamiento vertical, ambos extremos de los rieles
en la junta deben ajustarse simétricamente apuntando hada arriba para formar una contraflecha mixima
de uno punto cinco (1.5) milimetros medida con calibrador (galga) y una regla metilica de un (1) metro
de longitud, apoyada sobre la superficie de rodamiento del hongo, con su centro en el plano medio de la
junta. Esta contraflecha es necesaria para evitar la deformacién al enfriarse la soldadura (rechupe) y
deberd evaluarse frecuentemente este efecto para hacer los ajustes necesarios y lograr que las uniones
soldadas ya terminadas, se hagan colineales a los rieles que conectan y con las deflexiones tolerables
indicadas en el subinciso 7.1.1.1. ¢} Los extremos deben quedar perfectamente alineados en plano
horizontal y por el lado interior del hongo, lo cual se verificard colocando en dicho lado, centrada en la
junta, una regla metélica 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 (0) milimetros. d) Los extremos
deben quedar perfectamente alineados libres de viro, el cual se mide en la zona del escantillén. Se
verificard colocando horizontalmente en la garganta del patinalma, una regla metdlica de un (1) metro
de longitud, sin registrarse deflexion alguna, siendo su tolerancia cero (0) milimetros. Justificacién:
Actualizacién en los parimetros minimos. 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
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oficiales de 6.1.5.2 Durante la prepa:acién de la junta se deben tomar las siguientes
precauciones: a) Los cortes con soplete sélo se autorizan para liberar esfuerzos, al terminar éstos, se
realizard el corte con disco y se efectuard inmediatamente después la soldadura. b) Una vez realizado los
cortes se colocard inmediatamente después un sargento con el propdsito de evitar los esfuerzos naturales
de dilatacion o contraccién del riel, con el propésito de mantener la cala de la junta a unir, Justificacién:
Actualizacién 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 6.1.6 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 6.1.6.1 Una
vez realizada la preparacién de la junta a unir (inciso 6.1.5) y concluida la alineacién (inciso 7.1.1.1), se
da inicio a la siguiente secuencia: a) La colocacién de moldes: se debe hacer centrindolos perfectamente
en el espacio o cala; de tal manera que el plano medio de ésta coincida con el plano transversal de simetria
del molde, después de lo cual se procederi al sellado o calafateo de la zona de contacto entre el molde y
el riel, con la arena o pasta refractaria correspondiente. Esta operacién 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 obstrucciones en las pipetas de colado y de salida
. de los gases, ni residuos de pasta en la cdmara de colado, en igual forma, se debe comprobar la correcta
posicién del molde después del procedimiento. b) Durante la preparacién del crisol desechable se debe
verificar que esté libre de humedad, que no presente fracturas o agrietamientos. ¢) El precalentamiento
de los extremos de los ricles por soldar, se realiza para completar la preparacién de la junta y debe ser el
suficiente para lograr mayor uniformidad en la temperatura, mediante esta operacién también, se

mantendrin secas las pipetas de entrada-salida y la arena o pasta de sellado. La temperatura de los b
extremos a soldar se elevard en un rango de setecientos grados centigrados (700°C) aproximadamente.
El precalentamiento se debe efectuar utilizando equipo aprobado. El multiflama debe quedar
perfectamente centrado respecto al plano de simetria de los rieles y al plano medio del espacio entre los
extremos de los mismos. La flama producida por el multiflama debe corresponder a las presiones que
dictamine el fabricante de la soldadura. Se debe tener especial cuidado con la temperatura de
precalentamiento esta se debe verificar con tiempo y/o gises térmicos segin especificaciones del
fabricante. Debe evitarse el enfriamiento ripido de las juntas recién soldadas, protegiéndolas en esta
etapa contra efectos de lluvia, vientos y otros factores casuales que afecten el enfriamiento normal. d)
Durante la operacién de precalentamiento, el crisol se deberd mantener limpio y seco para que en estas

condiciones se vierta la porcién aluminotérmica previamente identificada, homogeneizada y verificado
su buen estado de conservacion. ¢) Una vez cumplido con el precalentamiento el crisol cargado se
colocard en la parte superior de los portamoldes, quedando debidamente centrado. f) Para iniciar la
reaccién exotérmica se introduce totalmente en la porcién un fésforo de encendido o similar, con lo que
se iniciard la formacién de acero liquido y escoria. Justificacién: Actualizacién al procedimiento; cambia
de método de CP (Con Precalentamiento) a QP (Rdpido Precalentamiento). Esta disposicién se
encuentra en la NOM vigente y no representa-costo. Costa: N/A Beneficio: Sanidad al procedimiento
de la aplicacién de la soldadura aluminotérmica y cumplimiento de la seguridad al servicio, bajo las
normas oficiales de AREMA. 6.1.6.2 Tomando en cuentaque el periodo que transcurre inmediatamente
después del vaciado, es sustancial para lograr soldaduras de buena calidad se debe cumplir con lo
siguiente: a) Durante los primeros tres (3} minutos después de efectuado el vaciado de la soldadura, los
ricles no deben tener ninguna clase de vibracién ni movimiento; transcurrido este periodo y el lapso
recomendado por el fabricante de la soldadura, se retira el crisol; al minuto cuatro (4) se retiran los
recibidores de escoria y al minuto cinco (5) se retiran los portamoldes. b) Enseguida se debe quitar el
exceso de soldadura utilizando una Cortamazarota, dejando un reborde de cero punto cinco a uno punto
cero (0.5 a 1.0) milimetros. Se deben controlar los golpes en sentido longitudinal del riel para evitar
daios en la unién soldada. Para la terminacién de esta etapa, se deberdn desplazar las partes restantes de
las pipetas; en el caso de haberse utilizado tensores parael alineamients, éstos se mantendrin en posicién
durante veinte (20) minutos como minimo después de terminada la colada. Justificacién: Actualizacion
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al procedlmlento cambia de método de CP a
Esta disposicién se encuentra en la NOM vigente y no representa costo. Costo: N/A Beneficio: Samdad
al procedimiento de la aplicacién de la soldadura aluminotérmica y cumplimiento de la seguridad al
servicio, bajo las normas oficiales de AREMA 6.1.7 Terminada la ejecucion de la soldadura de los rieles
como se describe en el inciso 6.1.6 de este Capitulo, se deben efectuar las operaciones necesarias para
adaptar y restituir en la zona afectada, el perfil del hongo del riel de acuerdo con su seccién original, lo
cual se llevard a cabo bisicamente mediante dos etapas de esmerilado como sigue: Justificacién: Esta
disposicién se encuentra en la NOM vigente, no sufre cambios para este anteproyecto, no representa
costo. Costo: N/A Beneficio: N/A 6.1.7.1 El esmerilado de desbaste se realiza mientras la temperatura
del riel se encuentre arriba de 600°C, a fin de homogenizar la seccién del hongo de la junta soldada.
Justificacion: Actualizacién en los pardmetros 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 terminacién, da uniformidad y continuidad
a la superficie de rodamiento y zona de escantillon. Esta etapa se realiza a una temperatura igual o menor
2 220°C. Las cufias y caballetes de alineamiento deberdn ser removidas antes de iniciar este proceso. El
esmerilado se realizara 15 cm, 2 ambos lados de la soldadura, esto con la finalidad de eliminar rebabas y
otras imperfecciones. Justificacién: Actualizacién 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 6.1.7.3 El 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 operacién de procedimiento como el sobrecalentamiento
detectado por la apariencia de pavonado (Anexo B) de la zona afectada, la soldadura serd rechazada y
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

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 6.1.8.1 Durante la ejecucion de los trabajos de
soldadura, la compania encargada de realizarlos, llevard un control de calidad y ademis tendri en cada
frente de trabajo un supervisor, el cual deberd conocer perfectamente los detalles de los procesas, normas,
manuales, instructivos, recomendaciones del fabricante y ademis llevard un registro al dia de las
soldaduras de cada soldador a su cargo. En caso de incurrir en irregularidades durante las etapas de
ejecucion, la soldadura serd rechazada y reemplazada de inmediato, por la empresa o contratista
encargada de realizar los trabajos. Justificacion: Simplificacién de términos. Esta disposicidn se
encuentra en la NOM vigente y no representa costo. Costo: N/A Beneficio: Cump]imiento de Ia
seguridad al servicio, bajo las normas oficiales de AREMA. 6.1.8.2 Las soldaduras terminadas y
aceptadas deben marcarse, a una distancia no mayor de treinta (30) centimetros sobre el alma, utilizando
placas de identificacién y/o crayones para acero, registrando lo siguiente: datos del soldador y/o
compafifa, temperatura ambiente, temperatura del riel, fecha, hora, desplazamiento del riel y
localizacién. Justificacién: Actualizacién en los parimetros minimos. Esta disposicién se encuentra en
laNOM vigente y no representa costo. Costo: N/A Beneficio: Cumplimiento 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
el inciso 7.1.2 Capitulo 7 de esta Norma, se deben sustituir, Justificacién: Esta disposicion se encuentra
en la NOM vigente, no sufre cambios para este anteproyecto, no representa costo. Costo: 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. Justificacion: Simplificacién de términos. Esta disposicion se encuentra
en la NOM vigente y no representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A.

Establecen o 6.2,6.2.1,
modifican 6.2.2,6.2.3,
6.2.4,62.41,

6.2 Soldadura eléctrica de rieles por electro resistencia. Justificacién: Esta disposicion se encuentra en la
NOM vigente, se corrige el nombre del titulo para este anteproyecto, no representa costo.Costo: N/A
Beneficio: N/A 6.2.1 La soldadura de rieles por electroresistencia, se debe basar fundamentalmente en
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Justificacion

n recalcado dela junta, Justificacion: Esta disposicion se
s para este anteproyecto, no representa costo. Costo:
por electro resistencia inicia con el precalentamiento

un desplazamiento longiﬁgdina], la incrusta
encuentra en la NOM vigente, no sufre
N/A Beneficio: N/A 6.2.2 El proceso de soldad
de las puntas de los rieles mediante la aphcacmén de lmpulscm eléctricos, los cuales se realizan para
eliminar corrosion y/u éxido de las caras colineales de los ricles a unir. Posteriormente se inicia un
chisporroteo continto cuya duracion se determina de acuerdo al calibre y dureza del riel, hasta alcanzar
un estado plistico moldeable. Bajo esta condicion se realiza ¢l recalcado de los rieles mediante una
aplicacién hidroneumdtica, la cual es capaz de recalcar a una presién de 30 a 70 toneladas, lo anterior
estd en funcién al modelo y tipo de mdquina. Justificacion: Actualizacién en los pardmetros. 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. 6.2.3 La preparacién
de los extremos de los ricles se llevard 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 la mesa de corte en ¢l caso del riel de
recobro e inmediatamente antes de iniciar la soldadura Justificacion: 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 ]usnﬁcacién No  hay costa solo se enuncia cada una de las partes en relacién con
su contenido, al igual que la NOM” igente. Costo: N/A Beneficio: N/A 6.2.4.1 Antes de introducir el
riel preparado a Ja miquina soldadora las Areas de contacto de las mordazas de corriente, deberdn
limpiarse, ya sea cepillando o esmerilando hasta lograr brillo metlico. Igualmente, a las mordazas de
sujecidn se les climinaré [a salpicadura de soidadura ¥ otros residuos, repitiendo esta.operacion cuando
menos al iniciar cada turno de trabajo. ]usnﬁcacnén Esta disposicién s¢ encuentra en la NOM vigente,
no sufre cambios para este anteproyecto, no-representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A 6242 El
montaje, centrado y alineacion de los rieles en la miquina soldadora deberd efectuarse de tal forma que
sus secciones frontales coincidany se cumplan con los requisitos geométricos establecidos en el sub inciso
5.3.2.3; Capitulo 5 de esta Norma. ‘Justiﬁcaciéd Esta disposicién 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 Se deberd

(800°C) grados eentfgrados bajo condiciones de durcién o nimero de contactos previamente
establecido 'y comprobada su eficiencia mediante las muestras de prueba que se citan en el subinciso
6.2.32 de este Capftulo. Justificacion: Esta disposicion se encuentra en la NOM vigente, no sufre
cambms para este anteproyecto, no representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A 6.2.4.4 El chisporroteo
continuo debe asegurar que los extremos de los rieles alcancen fa temperatura de mil cien grados
centlgrados (1100°C, estado pldstico moldeable), con el cual se climinan las impurczas, inclusiones o
burbujas ‘que impidan un adecuado 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:
Simplificacion de términos. Esta disposicion se encuentra en la NOM vigente y no representa costo.
Costo: N/A Beneficio: Ordenacidn racional y sistemdtica para elimina. 6.2.4.5 El recalcado se deberd
llevar a cabo en el instante final de la formacién del arco o chisporroteo y se hard con la duracién e
intensidad de fuerza suficiente (entre 30 y 70 toneladas fuerza) para lograr que los dos rieles queden
mtegrados formando una sola pieza con un reborde en la unién Justificacion; Simplificacién de términos,
Esta disposicién se encuentra en la NOM vigente y no representa costo. Costo: N/A- Beneficio:
Ordenacién racional y sistemitica para eliminar todo lo que es fruto de la improvisacién, capricho o
ignorancia, El sobrante o mazarota en la union soldada después del recalcado, deberd ser eliminada de
inmediato, utilizando una cortadora provista de una cuchilla que tenga el perfil correspondiente al calibre
y 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, Justificacién: Esta

disposicién sc encuentra en la NOM vigente, no sufre cambios para este anteproyecto, no representa
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enta costo, Costo: N/A Beneficio: N/A 6.2.4.8 Despucs
2, se venﬁcara nuevamente el alineamiento de la misma

sufre cambios para este ﬁhteproyécto no re
de realizado el corte del reborde enla junta sol
y en caso de presentarse desalineamiento, éste se debe corregir durante el enfriamiento natural, cuando
la temperatura de la junta soldada se encuentre alrededor de seiscientos grados centigrados (600°C); en
la cjecucion del alineamiento: se utilizard uria desvencedora de riel provista de gatos hidrulicos
horizontales y verticales hasta lograr que se cumpla con el contenido del sub inciso 7.1.1.1 de ésta Norma.
No debe llevarse a cabo la rectificacion de desalineamiento, cuando la temperatura de la junta respectiva
se encuentre entre cuatrocientos y dosclentos grados centigrados (400 y 200°C), temperaturas entrc las
cuales se propician deformaclones pldsticas. Justificacién: Esta disposicion se encuentra en la NOM
vigente, no sufre cambios para este anteproyecto, no representa costo, Costo: N/A Beneficio: N/A
6.2.4.9 Recomendaciones generales a) Deberd 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 deberd estar llg-ado dlrectamcnte con el calibre y seccién de riel a unir, a fin de h
evitar precalentamiento excesivo, c) Se dcberan evitar deficiencias de presion en el rcca]cado de las puntas
de los rieles; los valores de csta, estardn en func;on dcl tnpoy modelo de miquina soldadora. Justificacion:
Actualizacion en los pardmetros. Esta dispos n se encuentra en la NOM vigente y no representa
costo. Costo: N/A Beneficio: Cumphmicnto de la segundad al servicio, bajo las normas oficiales de
AREMA 6.2.5 Método de prueba du.rante la ejecumén e identificacién de la soldadura. Justificacién:
No hay costo solo se enuncia cada una de las partes en relacion con su contenido, al igual que 1a NOM
vigente. Costo: N/A Beneficio: N/A 6.2.5.1 Todas las soldaduras se inspeccionardn con los equipos de
ultrasonido y particulas magnéticas como se. describe en el Apéndice’ A de esta Norma, y serdn
rechazadas aquellas que no cumplan; ademds, tampoco se aceptardn las soldaduras que presenten
quemaduras por las' mordazas de corriente o evidencias claras de la eliminacién del metal, por dichas
quemaduras, Justificacion: Actua!izacién en los pardmetros, Esta disposicion se encuentra en la NOM
vigente y no representa costo. Costo: N/A Beneﬁcto Cumplimiento de la seguridad al servicio, bajo las
normas oficiales de AREMA 6.2.52 La soldadura se forja mediante el recalcado de las puntas a una
presion de 30 a 70 toneladas, la cual estard en funcidn del tipo de mdquina que sc utilice. El estado
pldstico moldeable de las puntas a unir oscila regularmente entre trece (13) y quince (15) milimetros, y
estard en funcién directa dela cantidad de impulsos y la duracién de éstos. Justificacion; Actualizacion
en los pardmetros. Esta dlsposmlén 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 6.2.53 En
caso de fallas o interrupciones de corriente, la soldﬂdu;_a en proceso deberd ser rechazada y repetida
nuevamente, Justificacion: Actualizacién en los pardmetros. 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 6.2.5.4 El esmerilado de la soldadura, deberd efectuarse en caliente
inmediatamente después de su fabricacién. Cuando se lleve a cabo a la temperatura ambiente, se tomarin

las precauciones necesarias para cvitar quemadutas con el esmeril y alteraciones metaliirgicas del material
que a veces se manifiestan con pavonado. Justificacion: Esta disposicion se encuentra en la NOM
vigente, no sufre cambios para cste anteproyecto, no Iel:;resent:k costo. Costo: N/A Beneficio: N/A
6.2.5.5 En condiciones de temperaturas extremas, el Concesionario podré autorizar que sc efectien
cortes con soplete en los extremos de los rieles y no s¢ puedan soldar antes de quince (15) minutos, se
deberid preparar nuevamente la junta a unir; eliminando una seccién de treinta y cinco (35) centimetros
en ambos rieles. Justificacién: Actualizacién en los pardmetros. 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 6.2:5.6 Una vez terminado el proceso en la méquina soldadora, se
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i Tlempo de chjsporroteo * Amperje. Tempcratura mixima, * Pérdida de matenal duranle el proceso
* Recalcado. Se i mspecaona 1a'soldadura de acuerdo a lo establecido en el apartado 7. 1,13 incisos b yc.
Sino se cumplen los paramctrus, se procederd como indica el apartado 7.1.2. Las verificaciones serdn
realizadas por el representante dnslgnado por el Ferrocarril. La conservacidn’ de reportes serd
responsabllldad del Ferrocarril. Justificacion: Esta disposicién se encuentra en la NOM vigente, no sufre
‘cambios para este anteproyecto, no representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A 6.2.5.7 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. Justificacién: Esta disposicién se encuentra en la NOM v1gente no sufre cambios para
este anteproyecto, no representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A.

Establecen o
modifican
estindares

técnicos

A1 744,
7.1.11,
7.1.1.2,

7.1.2.1,
742373,

7.212,722

7.1.13,712,

7.21,72.11,

7. Requisitos que se deben cumplir en [as soldaduras terminadas. (Inciso 5.2) 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 7.1 Los trabajos de soldadura ya seaen riel nuevo o de recobro, deberdn satisfacer
ademds de los conceptos descritos en los Capitulos 5 y 6 de esta Norma, los que se incluyen en este
Capitulo 7. Justificacién: Actualizacién. 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 7.1.1 Las soldaduras no deben presentar defectos en su geometria asi como en sus
acabados, de acuerdo a los pardmetros siguientes: Justificacién: Actualizacién. Esta disposicién s
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 7.1.1.1 Respecto a las verificaciones
geométricas de alineamientos, en las uniones soldadas se tienen las siguientes tolerancias determinadas
con regla metdlica de un (1) metro de longitud. a) En labanda de rodamiento no se permiten flechas,
permitiéndose sélo una contraflecha de uno punto cinco (1.5) milimetros como méximo respecto al
extremo libre de la regla, la cual deberi apoyarse en la mitad de la longitud sobre la superficie superior
del hongo. No se permite ninguna deformacién con flecha al centro de la regla (Anexo F. Figuras Aly
A2).b) En zona de escantillén se acepta una flecha o contraflecha mixima de uno punto cinco (1.5)
milimetros, en proyeccién hosizontal, medida en el extremo de la regla que estard colocada
longitudinalmente en el cachete del hongo medida 2 5/8" de la banda de redamiento, con sus extremos
equidistantes del plano medio de la soldadura (Anexo F. Figura A3). ¢} En zona de escantillén se acepta
una contraflecha méxima de uno punto cinco (1.5) milimetros, en viro, medida en el extremo de la regla
que estard colocada longitudinalmente en la garganta delalma-patin con sus extremos equidistantes del
plano medio de la soldadura. (Anexo F. Figura A4). Justificacién: Actualizacién en los pardmetros. 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 7.1.12 Para la
identificacién y evaluacién de la soldadura, se limpiarin las zonas mediante cepillado. Justificacion:
Actualizacién. Esta disposicién se encuentra en la NOM vigente y no representa costo. Costo: N/A
Beneficio: Cumplimiento de la scguridad al servicio, bajo las normas oficiales de AREMA 7.1.1.3 En
1as soldaduras terminadas, su acabado sérd satisfactorio si mediante constatacion ocular no se observan:
2) En soldadura aluminotérmica: * Escasez de material de aportacién. * Inclusiones no metdlicas. *
Cavidades en Ia seccién de la soldadura. * Falta de fusién entre la soldadura y material base. *
Porosidades. * Inclusion de arcilla/arena en la banda de rodamiento. * Cordén no homogéneo de la
soldadura. b) En soldadura por electro resistencia: * Recileado pobre. * Cordén fuera de especificacién.
» Quemaduras por electrodos. ¢) Alineacién geométrica y esmerilado deficiente, aplica para ambos
procesos. Para las soldaduras cuyo acabado no sea satisfactario, queda prohibido hacer cualquier clase de
reparacion para reacondicionamiento. Justificacion: Actualizacién de conceptos y puntos de verificacion
para garantizar calidad y seguridad. Esta disposicién sc encuentra en Ta NOM vigente de forma obsoleta,
se actualiza por lo que no representa costo. Costo: N/A Beneficio: Cumplimiento de la seguridad al
servicio, bajo las normas oficiales de AREMA 7. 1.2 Acciones al presentarse soldaduras defectuosas
Justificacién: No hay costo solo se enuncia cada una de ks partes en relacién con su contenido, al igual
que la NOM vigente. Costo: N/A Beneficio: N/A 7.12.1 Cualquier soldadura defectuosa, debe ser
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sustituida inmediatamente colocando un injerto de las mismas caracteristicas geométricas y metalirgicas
que las del riel original y con las longitudes de acuerdo al inciso 5.1.2.1. Para la colocacion del injerto,
se efectuardn, pero no al mismo tiempo, dos (2) soldaduras de acuerdo con los procedimientos y
tolerancias que se estipulan en esta Norma. Las soldaduras defectuosas de cala normal podrin ser
reemplazadas con cala ancha (68 mm), siempre y cuando la Empresa 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 presenten deficiencias en la resistencia por los calentamientos sucesivos o
sobrecalentamientos. La Empresa Concesionaria podri solicitar la sustitucién o suspensién de los
trabajos, cuando su. responsable designado advierta modificaciones o alteraciones en los procesos,
procedimientos y materiales que afecten la calidad de Ia soldadura. Justificacion: Actualizacién en los
parimetros. 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 7.1.2.2 En
el caso de soldaduras por electro resistencia defectuosas podrdn ser reemplazadas con cala ancha (68
mm), siempre y cuando la Empresa Concesionaria responsable de la obra autorice el procedimiento.
Justificacién: Actualizacion en los pardmetros. 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. 7.2 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
recomienda hacer pruebas de dureza Brinell para garantizar su calidad, procediendo como sigue:
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 7.2.1.1 Por cada cincuenta (50) soldaduras o menos
que hayan sido terminadas, se les efectuard en la banda de rodamiento del riel, una evaluacién de dureza
Brinell HB 10/3000/30 bola de diez (10) milimetros de diimetro, carga de tres mil (3000) kilogramos
duranfe un tiempo de treinta (30) segundos como se indica a continuacién: se efectdan tres (3)
determinaciones en puntos ubicados sobre el plano medio de la soldadura y cuatro (4) determinaciones
mis ubicadas sobre la banda de rodamiento como se ilustra en la Figura 3; la diferencia entre la media
aritmética de las tres (3) primeras determinaciones y la media de las cuatro (4) dltimas, debe quedar
comprendida entre mds cinco y mds cincuenta (+5 y +50) Brinell. De no ser asi se efecttian en tres (3)
soldaduras mis evaluaciones similares a la descrita, en las cuales se debe cumplir el requisito aqui
establecido. Si estas nuevas evaluaciones tampoco cumplen, se obtendrdn 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 flexién y un 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 se aceptari o rechazard el tramo de via con las
uniones soldadas que se estdn evaluando. Cada una de las muestras obtenidas serd sustituida por un
injerto de cuatro (4) metros de longitud minima, de acuerdo con lo descrito en el inciso 7.1.2 Capitulo
7 de esta Norma. Los estudios de calidad serén emitidos por las compadias proveedoras de la soldadura,
asi como los estudios que soliciten las empresas concesionarias durante el proceso de recepcion
{(Composicién Quimica, Dureza Brinell, Pruebas Mecinicas). Ver Anexo 1V, Figura 3 Justificacion:
Esta disposicidn se encuentra en la NOM vigente, no sufre cambios para este anteproyecto, no
representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A 7.2.1.2 Sanidad de las uniones soldadas a) En el caso de
presentarse pequedias irregularidades y se requieran algunas evaluaciones mis, se podri efectuar a las
soldaduras la prueba de sanidad interna mediante el procedimiento de ultrasonido como se cita en el
Apéndice A de esta Norma, en cuyo caso cualquier defecto de discontinuidad en el hongo no deberd
exceder de tres (3) milimetros y no se permite ningiin defecto en el 2lma ni el patin del riel, por lo que
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
radiogrifico, que correrd por cuenta de la empresa encargada de cjecutar los trabajos, previo convenio;
en este caso la Empresa Concesionaria determinari el criterio de reposicion, control y garantia que se
aplique al tramo de via en estudio, siguiendo las disposiciones de AREMA y el convenio entre ambos.
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criterio de la Empresa Concesionaria, se podrin efectuar estudios de verificacion total
soldaduras o bien de algunas de sus caracteristicas por los procedimientos que se citan en el 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 lo contrario el constructor
0 empresa que tiene a su cargo los trabajos de soldadura, cubrird el importe correspondiente del estudio,
en este caso el tramo se reportard con defectos no tolerables, debiéndose ajustar al criterio descrito en el
pirrafo b) del sub inciso 7.2.1.2 de esta Norma. Justificacion: Esta disposicion se encuentra en la NOM
vigente, no sufre cambios para este anteproyecto, no representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A 7.2.2
Los registros de las soldaduras por electro resistencia corroboran la buena calidad de estos trabajos, el
constructor o encargado de ejecutarlos procederd a eliminar las soldaduras defectuosas, mediante corte
para reponerlas de acuerdo con lo indicado en el sub inciso 7.1.2.2 Capitulo 7 de esta Norma, repitiendo
en la nueva preparacién de la junta el procedimiento descrito en la cliusula 6.2 de la misma. Ademis se
deberdn cfectuar los ajustes en los procedimientos y/o mecanismos y en su caso, cambios en los
operadores, para rehacer el trabajo sin que se repitan las irregularidades. Justificacion: Esta disposicién
se encuentra en la NOM vigente, no sufre cambios para este anteproyecto, no representa costo. Costo:
N/A Beneficio: N/A.

Establecen o
modifican
estindares

técnicos

Apéndice “A”,
AlLA2

Apéndice “A” Muestreo y Pruebas en Soldadura de Rieks Justificacién: No hay costo solo se enuncia
cada una de las partes en relacién con su contenido, al igual que la NOM vigente A1 En este apéndice
se trata lo referente al muestreo y pruebas de laboratorio que se efectitan para verificar la calidad de los
materiales para séldadﬁra, asi como la eficiencia tanto de los procedimientos aplicados, como de las
soldaduras, cuyos requisitos bisicos s¢ establecen en esta Norma. Justificacion: Esta disposicién se
encuentra en la NOM vigente, no sufre cambios para este anteproyecto, no representa costo. Costo:
N/A Beneficio: N/A A2 Al kit para soldadura no se le aplicardn pruebas de laboratorio directamente,
sino que se evaluard su calidad, asf como los procedimientos utilizados, ya sea en el procedimiento
aluminotérmico o el eléctrico. Las verificaciones se realizardn fisicamente mediante una inspeccion visual
o por métodos indirectos, siguiendo los criterios, asi como los métodos de muestreo y pruebas que se
describen en este Apéndice. Justificacién: Esta disposicién se encuentra en la NOM vigente, no sufre
cambios para este anteproyecto, no representa costo, Costo: N/A Beneficio: N/A.

Establecen o
modifican
estindares

técnicos

A3A3LA
3.1, A
3111, A
3112, A
3.1.1.3,
All4,A
3115, A
3.1.1.6,A32,
A3241,
A321.1,A
3212, A
3213433,
A331,A
3.32,A333,
A334,A
336

A 3 Para el muestreo de materiales y de soldaduras se tomard en cuenta lo siguiente: 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 A 3.1 Se recomienda que el muestreo de los materiales para
soldadura aluminotérmica se realice en la fibrica, cuando ya se tengan dispuestos para su embarque. A
3.1.1 El muestreo en fibrica de los materiales para soldadura se debe llevar a cabo tomando en cuenta lo
que se indica a continuacién Justificacién: Esta disposicién se encuentra en la NOM vigente, no sufre
cambios para este anteproyecto, no representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A A 3.1.1.1 En la fibrica
se procede a la inspeccién ¢ identificacion de los lotes de porciones de soldadura destinados para la obra,
cuyas caracteristicas deben corresponder al tipo y calibre de riel por soldar. Justificacion: Esta disposicidn
se encuentra en la NOM vigente, no sufre cambios para este anteproyecto, no representa costo. Costo:
N/A Beneficio: N/A A.3.1.1.2 Una vez identificados los lotes, éstos se deben marcar parisu control y
scguimiehm. A 3.1.1.3 De diferentes paquetes de los queintegra la remesa, se tomarin al azar muestras
de acuerdo con la cantidad total de porciones que la forman, debiendo ser un minimo de dos (2)
porciones por cada mil (1000) de ellas o menor cantidad. 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 3.1.1.4 Las muestras obtenidas se identifican, se marcan con niimeros progresivos y se registra
la fecha de muestreo, la de caducidad, el tipo, asi como el calibre del riel en que se van a usar. Se tendri
cuidado de que el envase de las porciones, esté en buen estado y tenga la identificacién e indicaciones de
uso correspondientes. Justificacién: Esta disposicién se encuentra en la NOM vigente, no sufre cambios
para este anteproyecto, no representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A A 3.1.1.5 Las muestras se
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protegern colocdndolas en cajas adecuadas y sc transportardn de acuerdo con lo descrito en ¢l pirrafo
del sub inciso 6.1.3.1 de esta Norma y se llevarin oportunamente al laboratorio de acuerdo al parrafo c)
del sub inciso 6.1.3.1 del que indique el programa de estudio aprobado por la Empresa Concesionaria
responsable o encargada de la obra. Justificacién: Esta disposicién se encuentra en la NOM vigente, no
sufre cambios para este anteproyecto, no representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A A 3.1.1.6 En
caso de muestreo en campo la identificacién, seleccién de las muestras y demis aspectos del muestreo se
deben realizar de acuerdo con lo descrito en los incisos A 3.1.1.2 al A 3.1.1.5 de este Apéndice.
Justificacién: Esta disposicién se encuentra en la NOM vigente, no sufre cambios para este anteproyecto,
no representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A A 3.2 El muestreo de las soldaduras por electro
resistencia se debe realizar en la planta soldadora o en campo como sigue: 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 A 3.2.1 El muestreo en planta soldadora se lleva a cabo principalmente para hacer
verificaciones y apoyar los ajustes y afinacién del procedimiento antes de iniciar la produccién, también
se realizard como complemento del control de calidad, o bien cuando tengan que hacerse cambios en los
procedimientos, equipos o materiales. Justificacién: Esta disposicién se encuentra en la NOM vigente,
no sufre cambios para este anteproyecto, no representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A A 3.2.1.1
Para efectuar el muestreo de las soldaduras al inicio de las operaciones de la planta soldadora, se
procederd como se indica a continuacion: a) Se obtendri para fines de referencia los datos del calibre del
riel que va a ser soldado, cantidad de soldaduras por producir, asi como la fecha, el lugar y autorizacién
del constructor para efectuar el muestreo. b) El muestreo se realizard una vez que ha sido totalmente
terminada la soldadura, la cual se selecciona después de la ejecucion de varias soldaduras en forma similay;
se tomard siempre la primera o la viltima soldadura realizada en la linea de produccién para evitar los
injertos o reposiciones de riel por cortar soldaduras intermedias. ¢) El nimero de muestras serd en forma
aleatoria de tres (3) soldaduras que representarin el lote o tipo de tendencia a verificar, a las cuales se les
efectuard primeramente la prueba de dureza Brinell y a continuacién se les efectuard la de flexion hasta
la ruptura (Anexo E), llevando a cabo finalmente en cada muestra, un andlisis macroscopico para
determinar su sanidad interna. Las muestras ensayadas, deberdn pasar todas las pruebas y los requisitos
establecidos en el capitulo 7 de esta Norma para que se pueda iniciar la produccién, de lo contrario se
harin en las instalaciones los ajustes necesarios para corregir defectos detectados y se repetird el muestreo
y ensayo de verificacién, hasta que se cumplan los requisitos de calidad para soldaduras aqui sefialados,
asi como los establecidos en el capitulo 7 de esta Norma, después de lo cual se ratificard y registrarin los
datos bisicos de operacidn citados considerando que la planta soldadora funciona en su mayor parte
programada o en forma semiautomitica, se tomardn Gnicamente para fines de referencia y previamente
a la realizacién de las soldaduras de prueba y control de operacién, los registros de tiempo en segundos
correspondientes a: precalentamiento, confacto a presidn, contacto sin presion, interrupcién por
separacién de piezas y nimero de impulsos; asi también en cuanto a la operacién de la soldadura, tiempo
de chisporroteo, recalcado, retormno del cabezal o terminacién del proceso. Se anotard el nimero de
soldaduras efectuadas entre las que se seleccionard la muestra, d) La extraccion de las muestras se llevard
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 uno de los extremos del riel, asi también la fecha
del muestreo, el mimero progresivo de la muestra y las sigls o emblema de la planta soldadora y/o
empresa que realiza los trabajos de soldadura. f) El transporte se hard cuidadosamente a fin de evitar
daiios que pueda provocar deformacién alguna en cualquier seccién de las muestras que se entregardn al
laboratorio aprobado por el Concesionario. 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
3.2.1.2 Cuando el muestreo se lleve a cabo en la planta soldadora, para complementar el control de
calidad, o bien para rectificar en especial algyin lote o lotwes de soldaduras de los cuales se han realizado
estudios con otros procedimientos, se debe tomar en cuenta lo siguiente: a) El representante del
Concesionario proporcionard los datos y antecedentes de la produccién que originaron llevar a cabo este
muestreo complementario; informacién que se adicionard a los datos bisicos que se citan en el inciso A
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\péndice. b) De acucrdo con los resultados obtenidos en la ispccié visual, estudios por
métodos indirectos o bien mediante los registros bisicos de la planta soldadora, se definird el muestreo
en cuestién, cuyo programa debers ser previamente aprobado por el Concesionario. c) Se localiza el lote
de soldaduras, se revisan, se cuentan y se marcan para distinguirlas de la produccién. d) Una vez

3.2.1de este

localizado el lote, se seleccionan al azar y se extraen de acuerdo con lo descrito en la cldusula A 3.3 de
este Apéndice. e) Las muestras extraidas deberdn cumplir con lo establecido en la cliusula A 3.3 y para
su identificacién y traslado, se tomard en cuenta lo indicado en los pirrafos e) y f) del sub inciso A 3.2.1.1
ambos de este Apéndice Justificacién: Esta disposicion se encuentra en la NOM vigente, no sufre
cambios para este anteproyecto, no representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A A 3.2.1.3 El muestreo
de las soldaduras por electro resistencia en campo se debe realizar tomando en cuenta lo siguiente: a) Se
debe efectuar en casos especiales cuando existan dudas o se requiera verificar adicionalmente la calidad
de las soldaduras en un tramo de via especifico, y complementar los registros y/o reportes de las
inspecciones visuales u otros estudios en obra. b) El representante 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 proporcionari los recursos necesarios y la autorizacién
correspondiente para llevar a cabo el muestreo, sefialindo dia, hora y tiempo disponible para la
terminacién y colocacién del injerto o reparacion de los rieles que sea necesarios para restituir la
continuidad y acabado de la parte afectada por el 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 sciiale el programa de estudio aprobado por el Concesionario. d) Determinado
el nimero de muestras, se marcardn y se procederd a extraerlas aleatoriamente del tramo de via en
estudio, de acuerdo con lo descrito en la cliusula A 3.3 de este Apéndice, Justificacién: Esta disposicion
se encuentra en fa NOM vigente, no sufre cambios para este anteproyecto, no representa costo. Costo:
N/A Beneficio: N/A A 3.3 La obtencidn de las muestras de las soldaduras (aluminotérmica y electro
tesistencia) se hard tomando en cuenta lo siguiente: 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 A
3.3.1 De acuerdo con el representante del Concesionario o encargado de la obra, se determina la
ubicacién del tramo de via o lote de uniones de donde se tomard la muestra en forma aleatoria,
Justificacién: Esta disposicion se encuentra en la NOM vigente, no sufre cambios para este anteproyecto,
no representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A A 3.3.2 A menos que se trate de efectuar algiin estudio
en especial, Ja muestra no deberd acusar defectos que asimple vista motiven el rechazo de la soldadura,
para no influir dristicamente con el muestreo en los resultados de las pruebas de laboratorio que se
realicen; sin embargo, se procurard que sea representativa de la calidad de los trabajos efectuados en el
campo o en la planta soldadora o del nimero de soldaduras en estudio. 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 3.3.3 La longitud de la muestra del riel que contiene la soldadura, en el caso de
pruebas de flexién, serd como minimo de ciento veintidss (122) centimetros, debiendo tener cuidado al
ubicar los cortes para la extraccién, que éstos se hagan a media distancia entre dos durmientes para
facilitar la colocacién del injerto. De ser necesario, se hardn cortes en la muestra para darle a ésta una
longitud lo mis cercana a ciento veintidés (122) centimetros, con la soldadura aproximadamente en su
parte media. En los demds casos Ia longitud de la muestra serd de treinta (30) centimetros y se tendri el
mismo cuidado al ubicar los cortes a media distancia entre dos durmientes (Anexo C). Justificacion:
Actualizacién en los pardmetros. 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 A 3.3.4 La muestra se extraeri de un riel continuo utilizando preferentemente equipo
mecdnico (cortadora de disco abrasive) y cuando asi lo autorice el Concesionario, serd con equipo de
oxiacetileno. El remplazo de riel deberd cumplir con lo descrito en el sub inciso 5.1.2.1 de esta Norma.
Justificacién: Esta disposicién se encuentra en la NOM vigente, no sufie cambios para este anteproyecto,
no representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A A 33.5 La identificacion de la muestra se realiza
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marcando en el alma del riel, Ia fecha de muestreo,

ubicacion y nimero prcsivo ue le corrcspone.
Justificacién: Esta disposicién se encuentra en la NOM vigente, no sufre cambios para este anteproyecto,
no representa costo, Costo: N/A Beneficio: N/A A 3.3.6 El transporte de las muestras al laboratorio, se
efectuard tomando en cuenta lo especificado en el sub inciso A 3.2.1.1 de este Apéndice. Justificacién:
Esta disposicién se encuentra en la NOM vigente, no sufre cambios para este anteproyecto, no
representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A.

Establecen o
modifican
estindares

técnicos

A4 K41, A
42,A42.1,
A422,
A23,A

224,A425,

‘Ad3,A

431,A432,

A433,A
434,A435

'acucrdo alo cstableud

A 4. Las pruebas de laboratorio a las que se someten Tos materiales o soldaduras terminadas son las
siguientes: dureza Brinell, flexion 4 fa ruptura y dndlisis macrogréﬁco Justificacion: Esta disposicion se

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

N/A Beneficio; N/A A4.1 La prucba de dureza Brmellse realizard de acuerdo a lo especificado en la
Norma Oficial Mexicana NMX:B-116- 1996, Determinacién de la dureza Brinellen materiales
metdlicos; teniendo los sngmcntes pardmetros de prueba; carga de tres mil (3000) kilogramos aplicada
durante treinta (30) segundos, con balin de diez (10) milimetros de didgmetro. Se determina en la banda
de rodamiento de riel como sé indica en el sub inciso 7.21.1 de esta Norma y cuando se lleve a cabo en
el alma o el patin, se tomardn muestras de las soldaduras con longitud no menor de treinta (30)
centimetros, como se descrlhe en la clausula A 33 de este Apendlce Los valores minimos de durcza
Bnneﬂpermitldos para la soldadura en el alma y patin delricl, serin los que indique el Organismo, pero
en ningin caso deben ser. mfenores a los dcl acero del riel contiguo a las soldaduras estudiadas.
sposicion se encuientra en NOM vigente, no sufre cambms para este anteproyecto,
ficio: N/A A4 Ta praeba de ruptura por flexion se realizard de
1 CI:AWHdlCE A 3 33 de estt Norma: ]ust:ﬁcacmn ‘No hay costo solo se
enuncia cada una de las partes ert relacién con su contenido, al igual que la NOM vigente. Costo: N/A
Beneficio: N/A A4.2.1 Se efectuard sobre muestras de soldaduras que tengan longitud minima de ciento

16 represcnta cost

veintidés (122) centimctros, Dbtemdas como se indico en el ‘inciso A 3.3.3 de este Apendlce

]usnﬁcacnén 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 A42.2 La muestra se probaré sobré apoyos libres
Anexo C, con separactdn de un (1) metro, debiendo quedar la soldadura a la mitad de la distancia entre

“ambos apnyos justlﬁcacmn Actuahzacmn en los pardmelros. Esta disposicién se encuentra en la NOM

v1gente ¥ no representa costo. Costo; N/A Beneﬁmo Cumplimiento de la seguridad al servicio, bajo las
normas oflciales de AREMA A 42.3La carga\ se aplicard a velocidad uniforme utilizando una miquina
de prueba con capacidad minima de ciento cincuenta (150) toneladas provista e graficadorde esfuerzos
de deformacion; tendrd una aprecnacwn no. menor del uno por ciento (1%) de la carga registrada, Este
equipo.contard con proteccmn adecuada contra los dcsp]azamlentos violentos de las puntas de riel en el
momento de ocumI la ruplu:a ]usuﬁcactén Esta disposici6n se encuentra en la NOM v1gcnte, no sufre

_ cambios para este anteproyecto, no representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A A4.2.4 Las cargas sc

repistrardn en toneladas 'y las’ deflexiones en milimetros, aproximando a la inidad  respectiva,
Justificacién: Esta d:sposxcu&n s¢ encuentraenfa NOM vigente, no sufre cambios para este anteproyecto,
no representa costo. Costo: N/A Beneficio: N/A A4.25 Las tolerancias en las cargas de ruptura serin

 fijadas por el Conceswna.no de acuerdo con el tipo de ricl y calibre, pero en términos generales se

atenderd a o siguiente; Tratindose de soldadura aluminotérmica, el esfuerzo de niptura serd el noventa
por ciento (90%) respecto al tipo y calibre de riel, pero no se aceptardn soldaduras que en la prucba de
flexion a la ruptura registren valores inferiores al setenta y cinco por ciento (75%). En soldaduras por
elcctro resistencia los csﬁ.lerzos de ruptum ala ﬂmdn serin iguales a los de los respectivos rieles soldados,:

_pero en ningiin caso podmn ser inferiores al noventa por ciento (9(}%) de dicho esfuerzo, debiendo tener

una deflexion total a la ruptura de quince (15) milimétros. ]ust1ﬁmc1on Esta disposicidn se encuentra
en la NOM vigente, no sufre cambios para este anfeproyecto, no representa costo. Costo; N/A

Beneficio: N/A A4.3 Con la prueba de andlisis macrogrifico, se determina el drea de fusion del metal
base con el de aportaci {6n detectandose ast la presericia de discontinuidades en las dreas 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

marcgs,avalos@cotemer.gob.mx
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Felaciar con & contenldo, al i lgu 1 que la NOM vigente CustO' N/A Beneﬁcm N/A A4.3.1 Se aplicard
sobre muestras de ‘soldaduras ]usnﬁcacld Esta‘ dlsposncmn se encuentra en la NOM vigente, no sufre
cambios para este anteproyecto, no representa tosto. Costoi N/A Beneficio: N/A A4.3.2 Se examinardn
secciones del hongo, alma y patin, realizindose. cortes longitudinales paralelos al eje del riel, de diez (10)
centimetros de longitud, debiendo quedar la soldadura al centro, Justificacion: 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 examinar se deben pulir hasta quedar libres de rayado
antes de aplicar el reactivo o revelador 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 compuesta de dcido clorhidrico (HCL) ¢oncentrado
diluido en agua, en' proporcién de uno a uno (1:1) que se usard a temperaturas comprendidas entre
setenta y uno y ochentay uno grados centigrados (71 y 81°C). Justificacién: Esta disposicién se encuentra
en la NOM vigente, no sufre cambios para este anteproyecto, no representa costo. Costor N/A
Beneficio: N/A A4.3.5 No se permitird una discontinuidad con longitud mayor de uno punto cinco (1.5)
milimetros en el hongo o alma y no se permitird ningiin tipo de discontinuidad en el patin. Justificacion:
Actualizacién en los pardmetros maximos. Esta disposicion se encuentra en la NOM vigente y no

representa costo. Costo: N/A Bcncﬁcm Cump];rmento de la seguridad al servicio, bajo las normas

| oficiales de AREMA. _

Estableceno | A5, A5.1, A | A5 Pruebas por métodos indirectos no destructivos Justiﬁcacién:_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 la NOM vigente. Costo: N/A Beneficio: N/A
estindares AS13,A AS5.1 En este capitulo se dan las referencias y se establecen los condicionamientos basicos para las pruebas

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

soldadura, dichos métodos son: inspeccion ultrasénica, inspeccién con particulas magnéticas, pruebas
radiogrificas y liquidos penetrantes. Justificacion: Actualizacién en los pardmetros mdximos. 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 A 5.1.1 La prueba de
ultrasonido se llevard a cabo bisicamente de acuerdo con Io establecido en la Norma Oficial Mexicana
NOM B-465-1987, por el método de contacto pulso-eco, haz angular, haz recto y ademis se debe tomar
en cuenta lo siguiente: El equipo de ultrasonido deberd cumplir con la Norma en referencia asi como
con los Criterios de clasificacion de defectos indicados en el Anexo A. La calibracién del equipo se debe
llevar a cabo al iniciar su operacién y también durante ésta, con la frecuencia necesaria para verificar con
precision la presencia de discontinuidades de tres (3) milimetros, como se especifica en el sub inciso
7.2.1.2 de esta Norma. Los bloques de calibracién serdn del tipo ITW Typel en acero 1018. En los
registros que se obtengan se deberd seiialar separadamente lo que corresponde al hongo, alma y patin
segun sea la zona de soldadura estudiada y ademds el registro incluiri la localizacion de cada una de las
soldaduras que se inspeccionen, Cualquier indicacién del registro que rebase el limite de tolerancia en
discontinuidades derivadas por inclusiones, serd motivo de rechazo de la soldadura en estudio.
Justificacién: Actualizacién en los parimetros mdximos. 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 5.1.2 La prucha de particulss magnéticas en soldaduras se hard
basicamente en la planta soldadora y de acuerdo en lo especificado en la Norma Oficial Mexicana NMX-
B-124- 2011. Se debera aplicar ¢l método de polvo seco, y contar con patrones de comparacién de las
tolerancias permitidas en las soldaduras, se llevard un registro de las soldaduras y de los resultados,
anotdndose la aceptacion o rechazo de las mismas. Las particulas magnéticas que se empleen serin de
tipo ferromagnético de color contrastante con la superficie de prueba y de alta permeabilidad, que
permitan una magnetizacién adecuada. Las particulss que se empleen no deberin ser usadas
nuevamente. Los patrones de magnetizacién que se presenten en la prueba y manifiesten
discontinuidades superficiales o subyacentes mayores que los patrones de tolerancia mixima del hongo,
o bien cualquier tipo de discontinuidad en el alma o patin, serin motivo de rechazo. Justificacién: Esta

marcos, :l\’.llo:, ulunh t'(nb X
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[ disposicién se encuentra en la NOM vigente, no sufre cambios para este ‘anteproyecto, no representa
costo. Costo: N/A Beneficio: N/A A5.1.3 La prueba radiogrifica se llevard a cabo de acuerdo con lo
establecido en fas Normas de calidad de los materiales SCT Libro cuatro (4) capitulo 4.01.02.006, inciso
B-19 y podré realizarse tanto en soldaduras de Planta como de campo. Para la aplicacién de lo
especificado en las normas de referencia, se tomard en cuenta lo siguiente: antes de realizar el estudio
radiogrifico, el cquipo y procedimiento deberin ser aprobados por el Concesionario mediante la
presentacién de placas tomadas para dicho objeto. La discontinuidad en 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 radiogrdficas
deberdn contener la siguiente informacién: Tramo de via en estudio, nombre de la planta soldadora o
del constructor, tipo de riel y calibre, y los niimeros progresivos de las muestras de ensayo. El reporte de
las placas radiogrificas deberd indicar la fuente de radiacién utilizada en el estudio, fecha en que se
realizé y nombre de la persona que ejecutd el trabajo radiogrfico. Justificacién: Esta disposicion se
encuentra en la NOM vigente y no representa costo. Costo: N/A Beneficio: Cumplimiento de Tn
seguridad al servicio, bajo las normas oficiales de AREMA A 5.1.4 Las pruebas de liquidos penetrantes
deberdn cumplir con lo establecido en la Norma NMX-B-133-CANACERO-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 la

seguridad al servicio, bajo las normas oficiales de AREMA.

Por otra parte, de la revisién del anteproyecto, la COFEMER realizé una serie de observaciones, a

propésito de coadyuvar con la calidad del contenido de la NOM:

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

haga referencia a la primera autoridad.

Sobre el particular, en su oficio nimero 4.3.- 676/2016 de 9 de mayo de 2016, esa Secretarfa senald lo

siguiente:

“De cmﬁrmidad con lo solicitads, se cambiard, en los numerales 8, 9.3.3, 9.3.4 y 9.5.1, coma autoridad competente
para aplicar y vigilar la NOM a la Agencia Reguladora del Transporte Ferroviario, en lugar de la Direccidn General
de Transporte Fervoviario y Multimodal (DGTFM), ademds de toda I estructura del anteproyecto cuando haga
referencia a la DGTFM. En este tema, se considerd incluir, en el fundamento legal, el articnlo Segundo Transitorio del
DECRETO por el que se reforman y adicionan diversas disposiciones de la Ley Reglamentaria del Servicio Ferroviario
publicado en el Diario Oficial de la Federacion el 26 de enero de 2015, lo anterior en virtud que nio se puede dar

publicidad a un documento que expene a un drgano o entidad que aiin no existe, como es el caso de ln Agencia Reguladora

del Transporte Ferroviario. i

marces.avalos@eotemer.gob.mx
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Por lo anterior, esta Comisién considera debidamente atendida la observacién realizada en el Dictamen

Total (No Final).

Finalmente, esta COFEMER estimé que en el resto del anteproyecto la SCT distinguié de manera clara
las disposiciones que implican algin tipo de obligacién o restriccién para los concesionarios del servicio
ferroviario, derivado del cumplimiento al que se harin responsables o del que obtendrén algtin beneficio

y asi garantizar la calidad de la unién de rieles por soldadura.
C. ANALISIS DE IMPACTO EN LA COMPETENCIA

La SCT manifestd, respecto de la propuesta de regulacién, que:

“Esta actividad se realiza de manera sistemdtica anual para los programas de rebabilitacién y conservacidn de cada

Serrocarril, dando la alternativa a diférentes comparitas especializadas en el rubrode incursionar en las licitaciones.”

No obstante, la COFEMER consideré oportuno sefialar que los articulos 4 de la LFPA y 52y 53 de la
LFMN, establecen que las NOM son disposiciones administrativas de caricter general (cumplimiento)

obligatorio®.

3 “Articulo 4.- Los actos administrativos de caricter general, tales como reglamentos, decretos, acuerdos, normas oficiales mexicanas, circulares

y formatos, asi como los lineamientos, criterios, metodologias, instructivos, directivas, reglas, manuales, disposiciones que tengan por objeto
establecer obligaciones especificas cuando no existan condiciones de competencia y cualesquiera de naturaleza andloga a los actos anteriores,
que expidan las dependencias y organismos descentralizados de la administracién priblica federal, deberdn publicarse en el Diario Oficial de la

Federacién para que produzean efectos juridicos.”

“Articulo 52.- Todos los productos, procesos, métodos, instalaciones, servicios o actividades deberin cumplir con las normas oficiales

mexicanas.”

“Articulo 53.- Cuando un producto o servicio deba cumplir una determinada norma oficial mexicana, sus similares a importarse también

deberin cumplir las especificaciones establecidas en dicha norma.

Para tal efecto, los productos o servicios a importarse deberdn contar con el certificado o autorizicién de la dependencia competente para regular
el producto o servicio correspondiente, o de las personas acreditadas y aprobadas por las dependencias competentes para tal fin conforme a lo

dispuesto en esta Ley.

Cuando no exista norma oficial mexicana, las dependencias competentes podrin requerir que los productos o servicios a importarse ostenten
las especificaciones internacionales con que cumplen, las del pais de origen o a falta de éstas, las del fabricante.”
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D. ANALISIS COSTO-BENEFICIO

Tocante al andlisis costo-beneficio que supone la regulacién para cada particular o grupo de particulares,
mismo que ya fue identificado al inicio de este oficio, y a propésito de que en el numeral 10 de la MIR

la SCT sefial6 lo siguiente:

“Para el anteproyecto de norma los costos directos relacionados con la actividad de soldar son: suministro de soldadura,
liberacidn de esfuerzos, corte con disco, colocacion-aplicacion de soldadura, recobro-seleccion almacenamiento de rieles,
capacitacion de soldadores y certificacion de soldadores y material, equipo y herramienta, asi como costos que na forman
parte directa con la actividad de soldar pero que nos ayudan a determinar los coslos incrementales de materiales, mano
de obra y equipo-herramienta. Los costos del anteprayecto resultan relevantes en aparte variable que son desembolsables
(precios de mercads) e irvelevantes en la parie fija, esto es debido a que los diferentes grupos que impacta la regulacion
independientemente del curso de accidn que tomen los costos fijos directos no cambian (las empresas son responsables por
la eficiencia de sus pracesos productivos), ya que las disposiciones establecidas en el anteproyecto son aplicadas en la
actualidad y representan un costo hundido es decir independientemente del curw de accidn que se elija, no se verdn
alterados. En el 2012 se transportaron 111,607 toneladas netas (miles) y 43,830.3 pasajeros (miles), por Io cual es
importante la seguridad de los pasajeros, la eficiencia y eficacia de la operacidn que contribuye al fortalecimiento de la
cadena de abastecimiento v la reduccidn de riesgos a la salud, medio ambiente, condiciones laborales ¥y descarrilamientos
en zonas wrbanas, con el establecimiento de una ordenacion racional y sistemdtica para eliminar todo lo que es fruto de
la improvisacidn, capricho 0 ignorancia .A manera de mencidn existen ahorros que se generan con la colocacidn ¥
aplicacidn de soldaduras atendiendo a las disposiciones establecidas, como los costos indirectos {cuantificacidn por tiempo
transcurrido y dinero): Retrasos en los trenes en curso, demoras de los trenes subsewsentes.- Costos indirectos (calculados
mediante pardmetros estimativos): Consumo mayor de combustible al tener que detener la. mdquina o disminuir la
velocidad normal de operacion, pérdida por imagen ante la sociedad, pérdida de negocio del cliente por demoras

ocurridas.”
Costos:

Sobre el particular, esta Comisién tomé nota de las respuestas proporcionadas por la SCT. Sin embargo,
este Organo Desconcentrado también estimé conveniente que esa Secretarfa incluyera el costo de

verificacién, sefialado por el articulo 91 de la LEMNY, y que deberin enfrentar los concesionarios del

* “Asticulo 91. Las dependencias competentes podrin realizar visitas de verificacién con el dhjeto de vigilar el cumplimiento de esta Ley y

demds disposiciones aplicables, independientemente de los procedimientos para la evaluacién de la conformidad que hubieren establecido. Al
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servicio ferroviario. Lo anterior, a-propésito de que el numeral 9.4.1 del anteproyecto permitird la
participacién de unidades de verificacién (UV) en la evaluacién de la norma, a diferencia de la NOM

vigente:

9.4.1 Los usuarios padrdn selicitar la evaluacion de la conformidad con la Norma Oficial Mexicana (NOM), a la

dependencia compelente, o las personas aprobadas y acreditadas, cuando se requiera dar cumplimiento a las disposiciones

legales o para otros fines de su propio inferés,

Las visitas de verificacion solicitadas por los usuarios a la dependencia competente para la evaluacidn de la conformidad

respecto de ta NOM se efectuardn por el personal de la_autoridad debidamente autorizado o piediante el auxilio de

unidades de verificacidn acreditadas y aprobadas que sean comisionadas especificamente por la autoridad respectiva,

conforme a un programa de verificaciones previamente elaborado por la misma.

La dependencia competente podrd realizar visitas de verificacion con el objeto de vigilar el cumplimiento de esta NOM

y demds disposiciones aplicables.” (Enfasis afiadido).

Asi, la COFEMER considerd en su Dictamen Total (No Final) que la SCT tendria que completar la
estimacién de costos que implican el cumplimiento de la NOM, presupuestando el niimero de UV
requeridas para comprobar el multicitado cumplimiento y la inversién que éstas precisarian en términos
de capacidad técnica, material y humana para apoyar a la SCT. Cabe aclarar que la COFEMER
consideré que estas estimaciones tinicamente se realizardn, si la Secretaria consideraba que su personal

de verificacién 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 conforman el 60.96% de los accidentes,

efecto, el personal autorizado por las dependencias podri recabar los documentos o la evidencia necesaria 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 mediciones o pruebas de laboratorio, la verificacién
correspondiente se efectuari unicamente en laboratorios acreditados y aprobados, salvo que éstosno existan para la medicién o prueba especifica,

en cuyo caso, la prueba se podr realizar en otros laboratorios, preferentemente acreditados.

Los gastos que se originen por las verificaciones por actos de evaluacion de la conformidad serin a cargo de Ja persona a quien se efectiie ésta.”

mareos. avalos@eofemer.gob. o
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resulta adecuada para justificar la emisién del anteproyecto. Sin embargo, es de observar que el logro de
dichas metas, y en general de los objetivos de la NOM, dependeri de la infraestructura de verificacién

disponible.
Sobre lo anterior, esa Secretaria indicé en su oficio de Respuesta a Dictamen lo siguiente:

“Al respects, en el numeral 11 del Sformulario de la MIR, en el que se solicita describir los mecanismos a fravés de los
cuales se implementard la regulacicn, la Secretaria argumentd gue al tratarse de una modificacion y actualizacion de
una NOM ya existente, la forma y los mecanismos para su implementacién serd conforme'a La Ley Federal de
Metrologia y Normalizacion y su Reglamento; no se requiere de recursos adicionales, toda vez que la Secretaria de
Comunicaciones y Transportes a través de la Direccidn General de Transporte Ferroviario y Multimodal, ejecuta un

programa de verificacion anual por medio de los departamentos de transporte ferroviario de los Centros SCT.
Actualmente, se cuenta con el siguiente perwna! en los Centros SCT:

o 28 (Veintiocho) Jefes de Departamento.

o 28 (Veintiocho) Operativos.

® 3 (Tres) Coordinadores regionales distribuidos en el pais (Norte, Centro y Sur; Entidades Federativas: Hidalgo,
Querétaro, Guanajuato, Michoacdn, Edo. De Mexico, Tlaxcala, Puebla, Morelps, Oaxaca, Veracruz, Sonora, Baja
California, Sinaloa, Chibuabua, Coabuila, Durango, Zacéatecas, Nuevo Ledn, Tamaulipas, San Luis Potosi, Jalisco,

Nayarit, Colima, Aguascalientes, Tabasco, Chiapas, Campeche y Yucatdn.

Todos con equipo de seguridad consistente en chalecos, cascos, botasy un promediode 2 (dos) vehiculos oficiales por Centro

SCT.

En vista de lp anterior, la Secretaria ha previsto los recursos y cuenta con personal, através de su programa de verificaciin

anual, para cumplir con las disposiciones establecidas en la regulacion.

Por otro lade, la incorporacicn de las Unidades de Verificacion (UV) al Pracedimicnto de la Evaluacion de la
Conformidad (PEC) del anteproyecto, permite crear oportunidades de mercado para quienes deseen evalnar la
conformidad a peticion de parte, para fines particulares, oficiales o de exportacion, para lo cual deben estar acreditadas
por las entidades de acreditacion; estas UV contardn con la adecuada capacidad técnica, material 'y bumana, en relacidn
con los servicios que pretende prestar, asi como de los procedimientos de aseguramiento de calidad, que garanticen el

desemperio de sus funciones; y otros que se determine en la Ley Federal Sobre Metrologia y Normalizacidn y su
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Reglamento.”

En ese sentido, este Organo Desconcentrado considera debidamente atendida la solicitud realizada en
el Dictamen Total (No Final). Asimismo, esta Comisién reitera que las estimaciones sefialadas de costos
y beneficios permitirdn 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 implementard la regulacién, la SCT arguments lo siguiente:

“La medicidn de tolerancias minimas y mdximas permisibles de las soldaduras se realizard por las dependencias
competentes, organismos de certificacion, personas aprobadas o acreditadas, unidades de verificacion (no existen
unidades de verificacion acreditadas registradas al dia de hoy para los fines del anteproyecto), laboratorios de prueba
o calibracidn, aprobados conforme a la Ley Federal Sobre Metrologia y Normalizacidn, La Secretaria de
Comunicaciones y Transportes, a través de la Direccidn General de Transporte Fervoviario y Multimodal cuentan
con los recursos suficientes para la evaluacidn de la conformidad de esta norma. La Direccién General de Transporte
Ferroviario y Multimodal tiene nn presupuesto para el atio 2014 de $26.11 millones, para Verificaciones Técnicas,
Documentales y Fisicas, en Talleres y Equipo, Infraestructura, Operacidn y Servicios Auxiliares, el Personal de los
centros SCT los cuales se conforman de: 31 (Veintioche) Jefes de Departamento, 25 (Veintiocho) Operativos.
Coordinares regionales: 3 (Tres), distribuidos en el pais en Norte, Centro y Sur. Entidades federativas: Hidalgo,
Querétaro, Guanajuato, Michoacdn, Edo. De México, Tlaxcala, Puebla, Morelos, Oaxaca, Veracruz, Sonora, Baja
California, Sinaloa, Chibuahua, Coabuila, Durango, Zacatecas, Nuevo Ledn, Tamaulipas, San Luis Potost, Jalisco,
Nayarit, Colima, Aguascalientes, Tabasco, Chiapas, Campeche y Yucatdn. Equipo de seguridad: Chalecos, cascos,
botas. Promedio de vebiculos oficiales por centro SCT: 2 (Dos) Reglamento del Servicio Ferroviario, Capitulo I1 de
la wverificacidn, sanciones y tramite de solicitudes. El articulo 223 diltimo pdrrafo establece "En caso de que los
concesionaries y permisionarios requieran de una verificacidn por parte de la Secretaria, éstos la deberdn solicitar por
escrite, adjuntando el comprobante de pago de derechos corvespondiente”. De acuerdo a la Ley Federal de Procedimiento
Administrativo, se tiene registrado el trdmite SCT-04-058 "Solicitud para que la Secretaria de Comunicaciones y

Transportes realice visitas de verificacidn a los permisionarios o concesionarios ferroviarios que fo requieran”.”

marcos.avalos@colemer.gob.my
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Con base en lo anterior, la COFEMER consideré atendido el numeral en anilisis, debido a que la
Secretarfa sefiala de manera expresa que ha previsto los requerimientos para de suyo propio realizar visitas

de verificacién, independientemente de que solicite el apoyo de las UV.

VI. EVALUACION DE LA PROPUESTA

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

proporciond la informacién siguiente:

“La evaluacidn del cumplimiento de objetivos serd por el niimero de verificaciones realizadas a soldaduras en campo
¥
planta para usarse en el sistema ferroviario mexicano, de conforme en el Reglamento del Servicio Ferroviario, De la via

general de Comunicacidn Ferroviaria, Capitulo I De la Conservacion y Mantenimiento.”

Al respecto, la COFEMER consideré en su Dictamen Total (No Final) 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
permitird evaluar, enun plazo de cinco afios, la necesidad de que éstase modifique, cancele o se mantenga

vigente, a propésito de lo dispuesto por el articulo 51, parrafo ultimo, de la LFMN’,
VII. CONSIDERACIONES PARTICULARES AL ANTEPROYECTO
La COFEMER dio cuenta, en su oficio nimero COFEME/15/4356, que el numeral 6.1.4.1 sefiala que

“el concesionario que tenga a cargo la obra, le efectde [al soldador] examen tedrico-prictico enfocado a

determinar los conocimientos en los procesos de aplicacién de soldadura aluminotérmica y/o electro

5 “Articulo 51. Para la modificacion de las normas oficiales mexicanas deberd cumplirse con el procedimicnto para su elaboracién.

Las normas oficiales mexicanas deberdn ser revisadas cada 5 afios a partir de la fecha de su entrada en vigor, debiendo notificarse al secretariado
técnico de la Comisién Nacional de Normalizacion los resultados de la revision, dentro de los 60 dias naturales posteriores a la terminacién del
periodo quinquenal correspondiente. De no hacerse la notificacién, las normas perderdn su vigencia y las dependencias que las hubieren
expedido deberdn publicar su cancelacién en el Diario Oficial de la Federacién. La Comisién podri solicitar a la dependencia dicha cancelacién.

L.r

mareos.avalos@cofemer,gob. mx
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resistencia’, lo que de suyo implica que la evaluacién esté sujeta a lo que exclusivamente dispongan los
concesionarios, quienes ademds no necesariamente aplicarfan los mismos criterios y objetivos en todos

los casos y entre si mismos.

Por otra parte, al sefalar el numeral 6.1.4.1, que el personal especializado demuestre conocimientos
derivados de su capacitacién e incluso de las condiciones de proteccién en la via, la COFEMER sugiere,
respectivamente dar vista a la Secretarias de Educacién Piblica y de Trabajo de este anteproyecto, para
la opinién a que haya lugar, a propésito de lo dispuesto por la Leyr Federal de Trabajo (el énfasis es

afiadido):

Articulo 153-V. La constancia de competencias o de habilidades laborales es el documento con el cual el trabajador

acreditard haber llevads y aprobado un curso de capacitacion.

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

Las constanicias de que se trata surtivdn plenos efictos, para fines de ascenso, dentro de In empresa en que se haya

proporcionado la capacitacion o adiestramiento.

Articulo 512. En los reglamentos de esta Ley y en los instructivos que las autoridades laborales expidan con base en ellos,
se fijardn las medidas necesarias para prevenir los riesgos de trabajo y lograr que éste se preste en condiciones que aseguren

la vida y la salud de los trabajadores.

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

I Ala Secretaria del Trabajo y Previsidn Social;

1I. A las Secretarias de Hacienda y Crédito Piiblico y de Educacidn Piiblica;

Articido 527. La aplicacion de las normas de trabajo corresponde a las autoridades foderales, cuando se trate de:
1. Ramas industriales y de servicios:
18. Ferrocarrilera;

1I. Empresas:

maicws.avalos@colemer.gob.my
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2. Aquellas que actiien en virtud de un contrato, o concesidn federal y las industrias que les sean conexas. Para los efectos

de esta disposicion, se considera que actian bajo concesion federal aguellas empresas que tengan por objeto la
administracin y explotacion de servicios piiblicos o bienes del Estado en forma regular y continua, para la
satisfaccidn del interés colectivo, a través de cualquier acto administrativo emitido por el gobierno federal, y

3. Aquéllas que ejecuten trabajos en zonas federales o que se encuentren bajo jurisdiccion federal, en las aguas

territoriales o en las comprendidas en la zona econdmica exclusiva de la Naciin.

También serd competencia exclusiva de las autoridades federales, la aplicacion de las disposiciones de trabajo en los
asuntos relativos a conflictos que afecten a dos o mds Entidades Federativas; contratos colectivos que hayan sido
declarados obligatorios en mds de una Entidad Federativa; obligaciones patronalesen materia educativa, en los términos
de Ley; y respecto a las obligaciones de los patrones en materia de capacitacion y adiestramiento de sus trabajadores, ast
como de seguridad e higiene en los centros de trabajo, para lo cual, las autoridades federales contardn con el auxilio de las
estatales, cuando se trate de ramas o actividades de jurisdiccion local, en s términos de la ley reglamentaria

correspondiente.

Finalmente, esta Comisién presenté un comparativo respecto de las modificaciones propuestas en la

calificacién y autorizacién de los soldadores:

~ 17 “Anteproyecto |

6. 4 Calificacién y autorizacion de soldadores,

Tabla 2. Calificacidn y autorizacién de soldadores

NOM-055-SCT2-2000 (vigente) ' -

6.1.4 aliﬁcaciényautor'izhcidn de soldadores.

“ Observaciones

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 y 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
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 aplicacién de
soldadura aluminotérmica y/o electro resistencia,
ademis para ambos procedimientos, deberd conocer el

reglamento de proteccién en la via, La empresa

6.1.4.1 Los trabajos de soldadura de rieles tanto
aluminotérmica, como de electronesistencia, deberin
ser efectuados por personal especializado, idéneo para
ser responsable de la eficiencia, exactitud y precision
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
soldaduras en ricles sin cometer crrores, omisiones o
proporcionar peligros de falla, entonces se solicitard al
concesionario que tenga a Cafgﬁ la obra, le efectie
examen  tedrico-prictico que wersard: para el
aluminotérmico sobre el procedimiento de soldeidum,
uso y manejo de moldes, equipos; de precalentamiento

y manejo de porciones aluminotérmicas.

marws.avalos@colemer,

gob.nix




proporcionari los antecedentes ‘técnicos y de

preparacién respectivos e indicard la obra o contrato a

que corresponde cada persona que proponga.
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NOM-055-SCT2-2000 (i'_igen.te) T [

Para el eléctrico sobre conocimiento de la planta

soldadora, uso y manejo de la miquina soldadora,
ademds para ambos procedimientos, deberd conocer las
reglas de proteccion en la via. La empresa
proporcionard los antecedentes técnicos y de
preparacidn respectivos e indicard la obra o contrato a

que corresponde cada persona que proponga.
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"'Observaciones

6.1.4.2 Para la validacién del personal propuesto, la
empresa solicitante proporcionaré sélo los materiales y
apoyos que se requieran. Las empresas ofertantes
deberdn 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 objeto. Al cst_arrtler_rrﬁr.lac'las_lis

soldaduras de prueba, se evaluarin aplicdndoles a todas

los procedimientos de inspeccion 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 flexién y a la restante
la prueba macroscépica, debiéndose desarrollar todas
de acuerdo con el criterio establecido en el AREMA
Capitulo 4 seccién 3.11,, apartado 3,114,

“operaciones completas de soldadura aluminotérmica

dcﬂe)uén yala r_cstéﬁ_f& 1a prueba macroscépica,

soldador evaluado _r_cqa;eﬂré'pﬁ;a ser aprobado, realizar

6.1.4.2 Para la calificacién del persorial propuesto, la
empresa soli_citan;e'h_ proporcionard los  equipos,
mateﬁaké j-a'i)byos_ qﬁe se requieran, con los que
efectuard, cada pefsona a evaluar, en presencia de un

representante técnico del  organismo, - tres (3)

en rieles” seleccionados para el objeto. Al estar

terminadas las soldaduras de prueba, se evaluarin

procedimientos de inspeccién
1 eamicntos y geometria,
nell’y sanidad por el ultrisonido; después de

) de las muestras la prueba

debiéndose desarrollar todas de acuerdo con el criterio

establecido en el Apéndice A de esta Norma. Cada

sus tres (3) soldaduras en forma completamente
satisfactoria sin presentar irregularidades, y cuando
més sélo una de ellas se le permitirdn pequedios

defectos considerados como tolerables.

6.1.4.3 Con la calificacién aprobatoria mencionada en
el subinciso 6.1.4.2, de este inciso, sélo se podra dar
autorizacién con validez por tiempo determinado. En
funcién_del subinciso 6.1.4.1, de un (1) afio, y asi

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

6.1.4.3 Con la calificacién aprobatoria mencionada en
¢l subinciso 6.1.4.2, de este inciso, sélo se podrd dar
autorizacién con cardcter provisional, la cual tiene
validez, tinicamente dentro del dmbito de la obra o

contrato para el cual fue solicitada,

Cuando una obra dure
mis de un aho, deberd
obtenerse una nueva

autorizacion.

6.1.4.4 Todo el personal que cjecute trabajos de
soldadura en - rieles, debe contar .tanto con su
- autorizacién vigente de- acuerdo al proceso que se
aplique, como con la aprobacién de materiales, equipos
avalados
(concesionario o empresa), de acuerdo alo establecido

en el inciso 6.1.2 y sub inciso 6.1.3.2 h). Se deberdn

y  herramientas por . el contratante

presentar cuando se lo soliciten los inspectores del

6.1.4.4 El constructor o responsible de efectuar los
ajos .l ra, pu
calificacion de soldadores para autorizacién definitiva,

osteriormente solicitar I;

incurrir en fallas o error ervando

orden y fesponsabi igjgd. En la solicitud se incluird la

ol

Cambio

E)Cl rque

relevante
impide  la
alternativa: de obtener
una autorizacion de

cardcter permanente,

mares.avalos@cotemer.gob.mx
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6.1.4.5 Los errores técnicos, omisiones, faltas a las

condiciones de trabajo de los soldadores, repercuten en

forma muy importante en la calidad de este tipo de .

obras, por lo cual al ocurrir éstos, la inspeccion del
contratante formulari los reportes correspondientes y
dado el caso suspenderd la autorizacién, bien sea con
opcién a solicitar refrendo o la cancelard debidamente,
avisindole oficialmente al constructor o empresa que

ejecuta los trabajos.

6.1.4.5 Mﬁwwmm
técnico evaluard las soldaduras presentadas como
trabajo prictico, para acreditar experiencia del soldador
provisional que desea autorizacién definitiva; el
resultado serd aprobatorio si cuando mds tres (3) del
minimo de cincuenta (50) de las soldaduras evaluadas,
wﬂgm
por ciento (100 %) sean aceptables.

Cambio relevante
porque  impide |
alternativa de obtener
una autorizacién de

cardcter permanente.

6.1.4.6. El contratante otorgard al soldador distintos

tipos de autorizacién para la aplicacién de soldaduras

en: via principal, herrajes de cambio, aparatos de
dilatacién ‘o liberacion de esfuerzos.  Para que un
soldador sea autorizado deberd cumplir con lo

especificado en los puntos 5322y 6.14.2.

rieles, la qu

6.1.4.6 Al ser aprobatorios los resultados se le
comunica’rén directamente al interesado con copiaala

empresa 0 dependencia sollcntantc, otorgindole la

constancia formﬂ! que acredlte estar autorizado

deﬂmtlvamcnte para efectua.r traba_,os de soldaduras en

sohmtada, swmpre

que d:cha pe__ona o haya 1nterrumpldo este tipo de

actmdadcs por 1 mis de seis (6) mms ni haya causado

baja en el concesiOnano. dcpendcnc:a 0 empresa que

_SDllClté la autm'lzacu&n

:'ré_valldez umcamente dentro del.

Actualmente Ia
autorizacion se otorga
por tipo de soldadura,
pero,  se  propone
: cambi_ﬁrla por tipo y

parte soldada,

6.1.4.7 Todo el personal que ejecute trab'ljos de
soldadura en rieles, deben de contar tanto con su
autorizacién vigente, como con la aprobacién de
materiales, equipos y herramientas y presentarlas
cuando se lo soliciten los inspectores del concesionario;

de lo contrario, no podrd efectuar este tipo de trabajos.

Ahora en 6.1.4.4

6.1.4.8 Los errores tecmcos, omisiones, faltas a:las
cond1c1ones de trabajo de los soldadures fepercuten en
forma muy importante en la calidad de este tipo de

obras, por'lo cual al ocurrir és't'os,"ta inspeccién del

A concesionario formulard los reportes correspondientes

y dado ¢l caso suspcndera la autorizacion, bien sea con
opeidn a solicitar refrendo o la cancelard debidamente,
avisandole oficlalmente al constructor o empresa que

ejecuta los trabajos.

Ahoraen 6.1.4.5

maros.avalos@colemer.gob. mx
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Como se destaca, este C)rgano Desconcentrado observé que la SCT establecié cambios relevantes al
restringir que la autorizacién: i) no dure m4s 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

recomendd a la SCT que consultara a la Secretarfa del Trabajo.

Sobre el particular, en su oficio nimero 4.3-676/2016 de 9 de mayo de 2016, esa Secretaria seiiald lo

siguiente:

‘Al respecto, la Secretaria, atendiendo a lo sefialado por COFEMER, en el numeral 6.1.4.2., se encuentra contenido un
pequetio procedimienta con el cual el personal propuesto por la empresa que va a realizar los trabajos deberd ser evaluado,

mismo que se indica a continuacion: F
1.- El personal es propuesto por la empresa que va a realizar la obra (Punto 6.14.1).

2.- La empresa solicitante proporciona los materié[es Y apayos que se requieran.

3.- La empresa oferente (o el soldador) debe contar con el equipo inherente para ejecutar dichos trabajos.

4.- Cada persona a evaluar efectuard, en presencia de un representante técnico del organismo verificador (empresas
proveedoras de soldadura yo concesionario) tres (3) aplicaciones completas de soldadura aluminotérmica en rieles

seleccionados para el objeto.

5.~ Al estar terminadas las soldaduras de prueba, se evaluardn aplicindoles a todas los Procedimienfa: de inspeccion
visual, verificacion de alineamientos y geometria, dureza Brinell y sanidad por el ultrasonido; después de lo cual se
efectuard a dos (2) de las muesiras la prueba de flexion y a la restante la prueba macroscipica, debiéndose desarrollar

todas de acuerdo con el criterio establecido en el AREMA Capitulo 4 seccidn 3.11., apartado 3.11.4,

Por otra parte, La Ley Federal del Trabajo (LFT) refiere, en el Capitulo III BIS “De la Productividad, Formacicn y
Capacitacion de los Trabajadores”, que es obligacidn, tanto del patrdn de proporcionar y a los trabajadores de recibir,
capacitacidn y adiestramiento, y, es de poner especial atencin al contenido del articulo 153-H, fraccion I, que indica que
los programas de capacitacidn y adiestramiento no pueden referirse a plazos mayores a dos afios, de igual manera, el
articulo 10, fraccidn IV del ACUERDO por el que se dan a conocer los criterios administrativos, requisitos y formatos

para realizar los tramites y solicitar los servicios en materia de capacitacion, adiestramiento y productividad de los

marcs.avalos@cofemer.gob.my
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trabajadores publicado en el DOF ¢l 14 de Jjunio de 2013 por la propia STPS reitera el contenido del articulo 153-H,
Sracciin I de la LFT, por lo que no se puede dejar de manera indefinida que la calificacion de los soldadores asi lo sea,
amén que el trabajo es altamente especializado para la calificacidn, por lo que se dtan los articulos referidos para mejor

proveer:

Dela LFT:

“Articulo 153-H. Los planes y programas de capacitacion y adiestramiento se elaborardn dentro de los sesenta dias hdbiles

siguientes a que inicien las operaciones en el centro de trabajo y deberdn cumplir s requisitos siguientes:

L Referivse a periodos no mayores de dos anios, salvo I capacitacion a que se refiere ol segundo pdrrafs del artfculo 153-

B

Del ACUERDQ por el que se dan a conacer los criterios administrativos, requisitos y formatos para realizar los trdmites

y solicitar los servicios en materia de capacitacion, adiestramiento y productividad de los trabajadores:
“Articulo 10. Para la elaboracion de los planes y programas se deberd: ...
V. Establecer periodos no mayores de dos asios ..."

En virtud de lo anterior, se determind que la calificacidn del soldador sea de un ario, misma que podrd ser renovada
anualmente, salvo le sea revocada por demostrarse incapacidad o negligencia o para el caso en que ya no labore en la
empresa que se trate; esto obedece a que en México no se cuenta con un proceso de calificacidn estandarizado en el trabajo
técnico especializado de que se trata pues no se encontrd registro alguno sobre soldadura aluminotérmica ni de resistencia
en vias férreas dentro del catdlogo del Registro Nacional de Estdndares de Competencia del Consejo Nacional de
Normalizacién y Certificacion de Competencias Laborales de la Secretaria de Educacidn Piiblica, se adjuntan los 7

estdndares de competencia que actualmente se encuentran registrados respecto a lnocupacidn de “SOLDADOR’.
Cabe bacer la mencidn que la calificacion del soldador consiste en demostrar que eltrabajador cuenta con los
conocimientos tegricos y pricticos siguiendo el procedimiento respecto a las normas internacionales de las soldaduras
(AREMA Capitulo 4 seccion 3.11., apartado 3.11.4).

Respecto a los comentarios contenidos en la “Tabla 2. Calificacidn y autorizacion de soldadores”, se indica lo siguiente:

Punro 6.1.4.3, la tendencia actual en todos los Ferrocarriles de México es utilizarrieles con longitudes de hasta 1600 ft,

por lo gue los programas de aplicacion de soldadura aluminotérmica se reduce a la aplicacion de solo seis soldaduras por
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kildmetro, lo cual veduce los periodos contratados a menos de un afio. Desde el punto de vista administrative todos los

programas de inversidn o gasto corriente son autorizados con vigencia mdxima de un ario.

Puntos 6.1.4.4 y 6.1.4.5, la evolucion y los sistemas de control de calidad y seguridad en los Ferrocarriles de México
demandan cada vez mds que las contratistas y personal téenico que realiza trabajos de mantenimiento y/o conservacién
cwentett con los conocimientos necesarios para realizar su trabajo con la calidad requerida y solicitada por el Ferrocarril,
con lo anterior se evita la incidencia de un sin niimero de accidentes que poten en riesgo ln operacidn y el prestigio del

Ferrocarril,

Punto 6.1.4.6 los procesos de ejecucidn son diferentes por lo cual se debe bacer la distincion a fin de evitar incidentes que
pongan en riesgo la operacidn del Ferrocarril y del Soldador, esto retoma una especial importancia debido a que el indice

de accidentabilidad en los diferentes Ferrocarviles es la manipulacion de Riel. (Adjunto video)

En conclusion, esta SCT considera que la NOM no implica de manera alguna que exista un control, por parte de los
concesionarios, de la oferta laboral, por el contrario, se pretende contar con el personal calificado previamente por las
empresas oferentes del servicio de soldadura o bien, que las concesionarias de ser el caso, para que se cumplan con las

cugstiones de seguridad y calidad que en la misma se prevén.”

Al respecto, esta Comisién toma nota de la respuesta otorgada por esa Secretaria.

VIII. CONSULTA PUBLICA

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

de trabajo conformado por:

“Entidades y dependencias: i) Secretaria de Comunicaciones y Transportes ii) Direccion General de Transporte
Ferroviario y Multimodal Empresas ferroviarias: i) Ferrocarriles Suburbams, S.APL de C.V. i) Ferrocarril
Mexicane, S.4. de C.V., iii) Kansas City Southern de Meéxico, S.4. de C.V., iv) Ferrosur, S.A. de C.V., v) Ferrocarril
y Terminal del Valle de México, 5.4. de C.V. Empresas privadas: i) SENERMEX, Ingenieria en sistemas, S.A. de

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

“Todas las propuestas del grupo de trabajo fueron analizadas y discutidas, incluyendo el anteprayecto aguellas gue por
consenso se consideraron apropiadas: I Se establecen nuevas definiciones. I Cuatrapeo de las soldaduras
aluminotérmicas segiin AREMA (American Railway Engineeering Maintenance of Way Association, 2010) III.
Clasificacion y Especificacisn de los equipos, materiales y herramientas. IV. Tolerancias respecto a las verificaciones
geoméiricas de alineamientos. V. Se incluyen los pardmetros mdximos y minimos para aplicar soldadura de acuerds al

tipo de dureza Brinell.”

Por otra parte; la COFEMER manifesté que desde el dia en que se recibié el anteproyecto de referencia,
se hizo ptiblico a través del portal de Internet de la COFEMER, en cumplimiento con lo dispuesto en

el articulo 69-K de la LFPA, y que puede consultarse en la siguiente direccién electrénica:

http://cotemersimir.gob.mx/expedientes/18049

Asimismo, la COFEMER notifica a esa Secretarfa que posterior a la emisién del Dictamen Total (No
Final), el 4y el 15 de abril de 2016, se recibieron comentarios del C. Iker de Luisa Plazas. En ese sentido,
este Organo Desconcentrado recomienda a la SCT valorar dichos comentarios, previo a la publicacién

de la NOM en el DOF.

Por lo expresado con antelacién, la COFEMER resuelve emitir el presente Dictamen Final de
conformidad con lo establecido en el Anexo [jnico, numeral 5, del Procedimiento de MIR de impacto
moderado y de alto impacto, inciso d) del Acuerdo por el que se fijan plazos para que la Comisién
Federal de Mejora Regulatoria resuelva sobre anteproyectos y se da a conocer el Manual de la

Manifestacién de Impacto Regulatorio, publicado en el DOF el 26 de julio de 2010.

En virtud de lo anterior, la SCT puede proceder con las formalidades necesarias para la publicacién del

anteproyecto referido en el DOF, en los términos del articulo 69-L, segundo pérrafo, de la LFPA.
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El presente dictamen se notifica con fundamento en los preceptos juridicos mencionados, asi como en
los Articulos 7, fraccién IV; 9, fraccién XI y peniltimo pérrafo; y 10, fraccién VI, 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 Mejora Regulatoria a

los servidores piiblicos que se indican, publicado en el DOF el 26 de julio de 2010.
Sin otro particular, aprovecho la ocasién para enviarle un cordial saludo.
Atentamente,

DR. MARCOS AVALOS BRACHO

Coordinador General



