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ELEVADORES DE PASAJEROS Y DE CARGA-RIELES GUIA

PASSENGERS AND FREIGHT ELEVATORS - GUIDE RAILS

1 
OBJETIVO Y CAMPO DE APLICACION

Esta Norma Mexicana establece las especificaciones y métodos de prueba para rieles guía empleados en elevadores de pasajeros y de carga.

2 
REFERENCIAS

Esta norma se complementa con las siguientes Normas Mexicanas vigentes:

NMX-B-001

Métodos de análisis químico para determinar la composición de aceros y fundiciones

NMX-B-078

Métodos de análisis fotométricos para determinar la composición química de aceros y fundiciones 

NMX-B-116
Determinación de la dureza Brinell en materiales metálicos 

NMX-B-119

Método de prueba para la determinación de la dureza Rockwell y Rockwell Superficial en materiales metálicos 

NMX-B-310
Métodos de prueba a la tensión para productos de acero"

3 
DEFINICIONES

3.1 
Rieles guía

Son los perfiles laminados en sección "T" o cualquier otra forma, que soporten los esfuerzos a que van a ser sometidos, para usarse colocados en forma vertical dentro de un espacio limitado llamado cubo, para mantener alineados al carro y al contrapeso de los elevadores durante el desplazamiento vertical de los mismos, conservando sus distancias con relación a los límites de dicho cubo.

3.1.1 
Rieles guía laminados en caliente y maquinados

Se usan para carros o contrapesos de elevadores observando siempre las cargas y distancias entre soportes de rieles, establecidos por los fabricantes de elevadores.

3.1.2 
Rieles guía estirados en frío

Se usan para carros o contrapesos de elevadores tomando en cuenta las cargas y distancias entre soportes de rieles, establecidos por los fabricantes de elevadores.

3.1.3 
Rieles formados por doblez o rolado

Se usan solo en contrapesos de elevadores sin seguridad tomando en cuenta las cargas y distancias entre soportes de rieles, establecidos por los fabricantes de elevadores.

4 
CLASIFICACION Y DESIGNACION

4.1 
Clasificación

Los rieles guía en sección "T" se clasifican de acuerdo a sus dimensiones en diez tipos, tal y como se indica en la tabla 1.

4.2 
Designación

En la designación de los rieles, de deben incluir los siguientes datos para describirlos adecuadamente:

a) Nombre del material

b) Número de esta norma

c) Dimenciones, en mm

d) Tipo (ver tabla 1)

e) Cantidad (en kg y/o de tramos)

Ejemplo de la designación

Tipo 1,70 mm de base x 70 mm de altura x 9 mm grueso de la cara.

5 
ESPECIFICACIONES

5.1 
Requisitos generales

5.1.1 
Obtención del acero

El acero para fabricar el riel, debe obtenerse por cualquiera de los siguientes procesos: horno de hogar abierto, básico al oxígeno u horno eléctrico.

5.1.2 
Composición química

La composición química del acero debe ser la indicada en la tabla 2, tanto en el análisis de colada como en el de producto.

Las tolerancias para el análisis de producto deben ser las indicadas en la tabla 3. Cuando el comprador lo solicite, en forma expresa y por escrito, el fabricante le debe proporcionar a él o a su representante, un informe de los resultados del análisis de colada.

Las muestras para los análisis de colada y producto deben tomarse de acuerdo a lo indicado en los incisos 6.1.1 y 6.1.2 respectivamente.

TABLA 1.- DIMENSIONES DE LOS RIELES GUIA PARA ELEVADORES
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Donde:

x Ix 
es el momento de inercia con respecto al eje x - x'

x Iy
 es el momento de inercia con respecto al eje y - y'

x Sx 
es el módulo de sección con respecto al eje x - x'

x Sy 
es el módulo de sección con respecto al eje y - y'
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5.1.3 
Descarte

Se debe hacer un descarte suficiente, para asegurar que el material esté libre de defectos perjudiciales tales como segregación, rechupe y otros.

5.1.4 
Acabado

El riel guía debe tener un acabado, en las caras de trabajo, de 3.2 a 6.3.

5.1.5 
Ensambles

5.1.5.1 
Ensamble tipo T

Los rieles guía se deben proveer en los extremos, de juntas machi – hembradas con un acabado de 6.3 m. En los extremos, del riel guía, los asientos del patín deben tener 4 barrenos como mínimo, cuya localización y dimensiones se indican en los dibujos correspondientes a cada tipo de riel (véase 5.4); para los rieles formados de lámina la unión entre rieles se hace a través de láminas que se insertan en los extremos del riel a manera de empalmes.

5.1.6 
Rectitud

La rectitud del riel guía maquinado, puede tener una flecha de 0.7 mm por cada metro de largo, en ambos planos. La rectitud se debe determinar colocándolo sobre una superficie plana y nivelada.

5.1.7 
Perpendicularidad

La perpendicularidad entre los ejes x-x', y-y' debe ser tal que en el ensamble del riel guía terminado, no exista ningún escalonamiento entre una y otra sección que perjudique el buen funcionamiento del equipo.

5.1.8 
Requisitos mecánicos

5.1.8.1 
Requisitos de tensión

El acero debe cumplir con los requisitos de tensión indicados en la tabla 4 para todos los tipos de riel especificados.

TABLA 4 - Propiedades de tensión
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5.1.8.2 
Dureza

El riel guía laminado en caliente debe tener una dureza Brinell entre 120 a 150 ò de 60 a 80 en dureza Rockwell B.

5.2 
Requisitos opcionales

Cuando lo solicite el comprador, pueden maquinarse los extremos del asiento del patín del riel guía que se va a usar en instalaciones de elevadores, que trabajen con velocidades de 3.5 m/s o mayores.

5.3 
Dimensiones y tolerancias

5.3.1 
Los rieles guía maquinados se suministran con las dimensiones indicadas en las figuras 1 a 10.

5.3.2 
Largo

El largo en que normalmente se suministra el riel es de 5.0 m con una tolerancia de ( 50 cm. Cuando se especifiquen largos diferentes a los establecidos, las tolerancias deben ser motivo de acuerdo entre fabricante y comprador.

5.4 
Barrenos

Los barrenos para fijar los rieles guía, deben ser de acuerdo a las especificaciones de dimensiones indicadas en las figuras 1 a 10. Por acuerdo entre fabricante y comprador se pueden suministrar los barrenos con otras dimensiones, siendo también motivo de acuerdo previo las tolerancias.

Las tolerancias para los barrenos son: cero en menos, y 1.6 mm en más.

Debe permitirse una variación de 0.8 mm en la localización de los barrenos.

5.5 
Sección

La sección del riel guía debe ser conforme a lo especificado en 5.3.1.

Las tolerancias para la altura son: 0.4 mm en menos y 0.8 mm en más.

La tolerancia para cada ala debe ser de 1.6 mm pero la variación en el ancho total de la base no debe exceder de + 3, - 1 mm.

No se permiten variaciones en las dimensiones que afecten la fijación en la unión de los rieles, excepto que el modelo final a probado por el comprador tenga una desviación lateral como máximo de 1.6 mm, cuando se determine aproximadamente a 480 mm de los extremos.

5.6 
Masa (peso)

La tolerancia en masa (peso) para el riel maquinado motivo de una sola entrega es de 5.0%.
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Tipo 1
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Tipo 2
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Tipo 4
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Tipo  5
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Tipo 6
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Tipo 7
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Tipo 8
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Tipo 9
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Tipo 10

6 
MUESTREO

6.1 
Composición química

6.1.1 
Análisis de colada

El fabricante debe hacer un análisis de cada colada de acero para determinar los porcentajes de los elementos especificados. Dicho análisis debe realizarse en una muestra tomada durante el vaciado de la carga.

6.1.2 
Análisis de producto
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El comprador puede realizar un análisis de producto en muestras tomadas de rieles procedentes de un misma colada. El número mínimo de muestras que debe tomar el comprador es el siguiente:

En caso que el número de rieles en un lote sea menor al número de muestras requeridas, se considera suficiente una muestra de cada riel. Las muestras deben tomarse como se indica a continuación.

Para productos cuyo espesor sea muy grande, deben tomarse virutas, por taladrado en dirección paralela a su eje, en cualquier punto medio en el exterior y el centro del riel o bien maquinado la sección transversal completa. En el caso de que estos métodos no sean aplicables se pueden emplear virutas obtenidas taladrando lateralmente a una profundidad no menor de 6 mm de la superficie.

Para rieles cuyo ancho de la sección transversal exceda demasiado del espesor, deben tomarse virutas, por taladrado total del riel, en un punto intermedio entre la orilla y el centro del riel o por maquinado de la sección transversal completa.

Cuando se realicen pruebas de tensión, la probeta puede usarse para realizar el análisis de producto, en cuyo caso se deben tomar virutas por taladrado de acuerdo a lo indicado en el inciso anterior.

6.2 
Lote

El término "lote" incluye todos los rieles, motivo de una sola entrega, provenientes de una misma colada y con las mismas dimensiones.

6.3 
Probetas

Las probetas pueden tomarse de una sección completa o de una sección maquinada.

6.4 
Número de pruebas

Se deben efectuar por cada lote, una prueba de tensión y una de dureza.

7 
INSPECCION NO OFICIAL

Por acuerdo previo entre fabricante y comprador y cuando se solicite por escrito, el fabricante debe proporcionar al inspector representante del comprador, las facilidades razonables para que compruebe que el material está siendo suministrado de acuerdo con esta norma.

A menos que se especifique otra cosa, todas las pruebas e inspección, excepto el análisis de producto, deben realizarse en la planta del fabricante, antes del embarque, y de manera tal que no interfieran con la operación de la planta.

8 
CRITERIO DE ACEPTACION

8.1 
Rechazo

Todo material que no cumpla con los requisitos especificados en esta norma, debe rechazarse y notificarse al fabricante.

El material que muestre defectos perjudiciales posteriores a su aceptación, puede ser rechazado y notificado al fabricante.

8.2 
Certificación e informes de las pruebas

El comprador debe especificar en el contrato u orden de compra, cuando requiera un certificado del fabricante, de que el material fue producido y probado de acuerdo con esta norma, junto con un informe de los resultados de prueba; los que serán suministrado al momento de embarcar el material.

9
 METODOS DE PRUEBA

9.1 
Verificación de dimensiones

Las dimensiones se deben verificar empleando un calibrador Vernier y una cinta métrica (flexómetro) y calibradores pasa-no pasa.

9.2 
Composición química

Los métodos de análisis, para determinar la composición química deben ser los indicados en las Normas Mexicanas NMX-B-001 ó NMX-B-078.

9.3 
Requisitos de tensión

Los métodos para determinar los requisitos de tensión deben ser los indicados en la Norma Mexicana NMX-B-310.

9.4 
Dureza

La dureza Brinell se debe determinar conforme a lo especificado en la Norma Mexicana NMX-B-116. La dureza Rockwell se determina empleando la Norma Mexicana NMX-B-119.

10 
MARCADO Y EMBALAJE

10.1 
Marcado

Los rieles guía motivo de esta norma, deben marcarse con pintura o por medio de estampado, en forma clara e indeleble, como mínimo con los siguientes datos:

- 
Marca o símbolo del fabricante

- 
Tipo de riel

- 
Fecha de fabricación

- 
La leyenda "HECHO EN MEXICO"

10.2 
Embalaje

Los rieles guía deben suministrarse en forma de atados, con una mas (peso) que se debe establecer por acuerdo previo entre fabricante y comprador.

11 
BIBLIOGRAFIA

- Especificaciones de fabricantes de elevadores y de rieles que participaron en la elaboración de esta norma.

12 
CONCORDANCIA CON NORMA INTERNACIONAL

No se puede establecer concordancia con Norma Internacional, por no existir referencia al momento de la elaboración de la presente.

México, D.F., 28 Noviembre 1984
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EL DIRECTOR GENERAL DE NORMAS
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