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1. ASPECTOS GENERALES Y CAMPO DE APLICACION

1.1.0BJETO Y ALCANCE

La presente Especificacion Técnica (en adelante ET) tiene por objeto definir las caracteristicas
técnicas y establecer las condiciones para la validacion de los cupones mixtos empleados por Adif
y Adif AV (en adelante Adif) en el subsistema de via, asi como disponer los requisitos, pruebas y
controles para su suministro.

En cuanto al alcance de la presente ET, se prescriben las exigencias minimas de disefioy fabricacion
que en base al estudio y experiencia han demostrado asegurar la funcionalidad, resistencia y
durabilidad de los citados componentes. En este sentido, dichos requisitos deberan acompanarse
del conocimiento y la experiencia del fabricante aplicados al proceso productivo integral, siendo
éste el responsable de la calidad del producto desde los aspectos complementarios de su disenoy
fabricacion hasta, como minimo, la finalizacion del periodo de garantia.

1.2. DEFINICION DE TERMINOS EMPLEADOS

Cupon mixto: elemento formado por dos segmentos de carril de diferente peso, soldados
eléctricamente por chisporroteo. Para tal fin, el de mayor masa lineal debera ser forjado y
mecanizado para acondicionar su extremo a-a seccion del contiguo. Por extensién, también se
considera cupon mixto el constituido por la union de carriles de igual masa lineal y distinta dureza.

Disefio de una pieza: perfiles de carril que componen el cupén

Posicion del cupdn: flanco donde se encuentra la cara activa del carril. Puede ser izquierda o
derecha segln el siguiente esquema:

Flanco no activo
PERFIL MAYOR PERFIL MENOR

IZQUIERDQ (Flanco activo a la derecha)

DERECHO (Flanco activo a la izquierda)

® | Z

PERFIL MAYOR . PERFIL MENOR
Flanco no activo

Figura 1. Posicion del cupdn.

Nota: para determinar si un cupén mixto es derecho o izquierdo se mirard longitudinalmente
desde el extremo donde se halle el perfil de mayor masa lineal. El cupon mixto serd derecho
cuando tenga la cara activa a la izquierda, y serd izquierdo cuando la tenga a la derecha.
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Lote: conjunto de piezas fabricadas a lo largo de un maximo de 2 meses en unas instalaciones
concretas, mediante un determinado sistema/proceso de fabricacidn, con la misma materia prima
y disefio, que se hayan obtenido sin paradas en la produccién que requieran el reajuste de la
magquinaria empleada.

Lote de recepcidn: aplica la definicion de lote, siempre y cuando las piezas sean iguales, hayan
sido suministradas a un mismo cliente y en el mismo envio.

Materia prima de una pieza: grados del acero empleados en el cupdn mixto, recogidos en la ET
03.360.161.8 “Carril" de Adif.

Pieza probada: en el ambito de la presente ET, cupdén mixto con una combinacion de perfiles
(disefio) y grados del acero especificos (materia prima), instalado en la red de Adif'y en servicio en
unas condiciones de operacion, que el departamento responsable de Adif estima suficientemente
representativas de sus prestaciones como para otorgarle dicha consideracion, y que ha demostrado
un comportamiento satisfactorio.

Con caracter general, para lo cupones mixtos, se establecen las siguientes condiciones minimas:

e 2 anos de funcionamiento o 10 millones de toneladas brutas de circulacién.
e (arga por eje y velocidad comparables a otros tramos equivalentes de la red.
e Tamano de muestra: 3 cupones mixtos.

Pieza nueva: en el ambito de la presente ET, cupén mixto que no se puede catalogar como pieza
probada.

Pieza validada: cupdon mixto fabricado en unas instalaciones concretas mediante un determinado
sistemalproceso de produccién, con disefo y materia prima especificos, que ha superado el
proceso de validacién prescrito en la presente E.T. y asi lo ha manifestado por escrito el
departamento responsable.de Adif, siguiendo el procedimiento vigente al efecto.

Condiciones de soldeo en bruto: segin norma UNE-EN 14587-1, carriles que solo han sido
soldados y desbastados.

Condiciones de acabado: segun norma UNE-EN 14587-1, perfil de la cabeza del carril soldado,
desbastado, rematado y terminado.

1.3. DESIGNACIONES Y APLICACIONES

El cupén mixto tiene por objeto unir dos tramos de carril de diferente perfil y/o grado de acero,
tanto en plena via como en aparatos de via (ver definicidn). Por tanto, sus aplicaciones vienen
determinadas porlageometria y grado de acero de dichos perfiles, por su longitud y por la posicidn
en que debe quedar la cara activa del carril (ver definicion de posicion).

En consecuencia, la designacion de los cupones mixtos utilizados por Adif requiere los tres datos
arriba referidos, indicados de manera consecutiva: combinacidn de perfiles y grados de acero del
carril que lo componen, longitud total y posicion.

A continuacidn se definen dichos datos y se indican sus posibles valores:

1. Combinacidn de perfiles y grados de acero del carril utilizados en su fabricacidn, es decir:
e 60 E1/54 E1.

e 54 E1/45 E3.



D adif P adif

Nota: la combinaciéon 60 E1/45 E3 es posible, si bien se trataria de una circunstancia
excepcional cuyo suministro deberia ser previamente autorizado por el departamento
responsable de Adif.

Dado que el grado de acero empleado mayoritariamente es R260, con caracter general se
omite la referencia al grado del acero en la denominacidn del cupén mixto, salvo que se
trate de un grado diferente al R260.

2. longitud total: es la suma de los segmentos de carril de cada perfil. La dimensidn total
varia en funcién de la combinacion de perfiles que lo componen.

La longitud de los cupones mixtos para plena via debera cumplir las NAV 3-4-3.0, NAV 7-
1-3.4 y NAV 7-1-3.7 en relacion con la distancia entre soldadura eléctrica y
aluminotérmica (apartados relativos a cupdn minimo), en/funcién de la velocidad de
circulacion.

3. Posicion: | (Izquierda) o D (Derecha) segun el esquema de la figura 1 de la presente ET.

En base a los datos y valores anteriores, a continuacion se acompanan algunos ejemplos
explicativos de la designacion completa de un cupéon mixto:

e (M 54/45 (6+6) I (ambos perfiles de grado R260).
e (M60/54 350 (6+7) D (ambos perfiles de grado R350HT).

1.4. LABORATORIOS DE ENSAYOS

Para cada uno de los ensayos recogidos en el apartado 2 de esta E.T. se podra establecer un nivel
de exigencia diferente a los laboratorios de ensayos, siendo dichos niveles en orden descendente
los que se definen a continuacion:

e Tipo A: laboratorios acreditados por ENAC, u organismo estatal equivalente dentro del
ambito de la UE, para los ensayos.concretos indicados en esta E.T.

e Tipo B: laboratorios acreditados por ENAC, u organismo estatal equivalente dentro del
ambito de la'UE, para ensayos de similar naturaleza a los indicados en esta ET.

e Tipo C: laboratorios no acreditados, pero de reconocido prestigio, siempre que cumplan los
requisitos de los apartados 6.4; 6.5, 6.6, 7.5y 7.8 de la UNE-EN ISO/IEC 17025:2017, y que
cumpla los requisitos de la norma UNE-EN ISO 9001 asociados al yos laboratorio.

e Tipo D: laboratorios del fabricante, siempre que cumplan los requisitos de los apartados
6.4,6.5,6.6, 7.5y 7.8 dela UNE-EN ISO/IEC 17025:2017, o en su defecto, que cumplan los
requisitos de la norma UNE-EN IS0 9001 asociados al laboratorio.

En todos los casos, el-personal que realice los ensayos no destructivos (END) debera contar con una
cualificacion profesional minima de nivel 1 con supervision de personal de nivel 2, de acuerdo
con la norma UNE-EN IS0 9712.

Dado que la presente E.T. prescribe ensayos a los elementos en las fases de validacion (apartado
3), control y supervision de la calidad de fabricacion (apartado 4) y recepcion (apartado 5), en
cada uno de ellos se indicara el minimo nivel de exigencia requerido en cada ensayo.

Cuando se trate de laboratorios tipo Cy D, Adif aprobara expresamente el laboratorio elegido tras
el analisis de la documentacidon recibida. En estos casos, Adif podra requerir la presencia de una
Entidad Técnica de Seguimiento, definiendo las exigencias a imponer a dicha entidad y detallando
sus funciones.
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2. CARACTERISTICAS TECNICAS DE LOS CUPONES MIXTOS Y DE SU PROCESO DE FABRICACION
2.1. CARACTERISTICAS TECNICAS Y ENSAYOS
2.1.1.-Materia prima

Los carriles que compongan los cupones mixtos (carriles de origen) deberan cumplir las exigencias
de la ET 03.360.161.8 "Carril" de Adif, en relacidn con la validacién y recepcion, segtn proceda.

En la etapa de validacion de los cupones mixtos, este aspecto quedara automaticamente
demostrado para los carriles validados segun el procedimiento vigente de Adif. Para el resto de
carriles, se justificarda mediante la presentacion del dosier definido en ‘el apartado 6.5
"Documentacién a aportar para la validacion" de la citada ET de carril.

En la etapa de autocontrol de calidad, la conformidad de la materia prima empleada (carriles de
origen), con las prescripciones del presente apartado, debera documentarse junto con las demas
especificaciones requeridas por el fabricante de cupones mixtos a su proveedor, mediante un
certificado de inspeccion 3.1 de acuerdo con la norma UNE-EN 10204.

En la etapa de recepcion de los cupones mixtos, el receptor verificara los requisitos de los parrafos
anteriores y adicionalmente comprobara que los carriles de origen han superado las exigencias de
recepcion de la ET Carril. Para ello sera necesaria la.emision del correspondiente documento por
parte de un receptor de Adif o en su defecto, informe técnico justificativo del cumplimiento de los
requisitos del apartado 8 "Condiciones de recepcion” de la ET Carril.

Los carriles seran del grado de acero especificado en los planos de la base de datos oficial de Adif,
en los planos de fabricacion aprobados par el departamento responsable de Adif o en los pliegos
de suministro del material.

Las restantes caracteristicas no mencionadas expresamente en el presente apartado, pero
especificadas en el plano del elemento o declaradas por el solicitante durante el proceso de
validacion, seran igualmente verificadas por Adif dentro de los controles a la materia prima
efectuados en las etapas de validacion, supervision de la calidad o recepcion, segun corresponda.

2.1.2.-Marcas
Salvo diferente indicacion en los planos de la base de datos oficial de Adif, en los planos de
fabricacion aprobados por el departamento responsable de Adif o en los pliegos de suministro del
material, los cupones mixtos se marcaran mediante una placa de aluminio anodizado encolada
ylo.remachada, colocada en el alma del carril en el flanco activo, en la que se incluyan como
minimo las siguientesindicaciones de manera facilmente legible:

e Marca del fabricante.

e lLogotipo de Adif.

e Numeracion del cupon (segln los criterios de trazabilidad interna del fabricante, altura
minima de digito 8 mm).

e Posicion (I o D, ver definicion).

La conformidad de los elementos con los requisitos de este apartado se verificara mediante
inspeccidn visual.
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Adicionalmente, Adif podra solicitar otros datos como el mesy ano de fabricacion o la longitud del
cupén mixto.

2.1.3.-Aspecto externo

La union de los cupones estara exenta de faltas de material, coqueras, inclusiones o fisuras que
pudieran perjudicar su empleo.

El cupdn mixto estard perfectamente alineado y nivelado por el flanco activo (el concepto de flanco
se aclara en la figura 1).

Los flancos no activos del carril seran mecanizados de manera que la unién de ambos perfiles no
presente saltos y sea lo menos pronunciada posible.

La conformidad de los elementos con los requisitos de este apartado se verificara mediante
inspeccidn visual.

2.1.4.-Geometria

La geometria de los cupones mixtos sera la definida en los planos de la base de datos oficial de
Adif o, en su defecto, en los planos de fabricacion aprobados por el departamento responsable de
Adif. La conformidad de los elementos con las requisitos de este apartado se verificara mediante
la medida de las cotas criticas y principales definidas en.dicho plano.

En caso de medidas especiales, éstas se indicaran en el pedido.

El departamento responsable de Adif informara tanto a sus proveedores validados como a las
empresas que hayan solicitado la validacion, de las modificaciones que se realicen en los planos
existentes de la base de datos oficial de‘Adif, asi como de los nuevos planos de elementos, en el
ambito de la presente ET, que pasen-a formar parte de dicha base de datos. Cuando los planos
sean publicos (denominados PAV), se seguira el Procedimiento General ADIF-PG-103-007-001
"Redaccion y Aprobacion de Normativa Técnica", para su difusion.

2.1.5.-Caracteristicas de la soldadura

Los cupones mixtos.son segmentos de carril unidos mediante soldadura y por tanto, deben cumplir
los requisitos exigidos tanto al carril como a la unidn soldada.

En relacién con los carriles de origen, el control de la materia prima establecido en el apartado
2.1.1 resulta suficiente para garantizar un adecuado comportamiento. Por ello, el presente
apartado se centra en los requisitos a la soldadura eléctrica, segtn la norma UNE-EN 14587-1.

2.1.5.1.-EXAMEN VISUAL

Los carriles' y la soldadura deben ser inspeccionados visualmente durante todo el proceso de
soldeo, con el fin de determinar su validez o rechazo, conforme al apartado 5.4.1 “Examen visual”
de la UNE-EN 14587-1.

2.1.5.2.-DESBASTADO DE LA SOLDADURA

Se comprobara la geometria del corddn, prestando especial cuidado en la parte inferior del patin,
de acuerdo a la tabla 2 y al apartado 5.4.2 "Desbastado de la soldadura"” de la UNE-EN 14587~
1.
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2.1.5.3.-DECALAJE, RECTITUD, PLANICIDAD Y ACABADO DE LA SOLDADURA

Se mediran las soldaduras en condiciones de soldeo en bruto y en condiciones de acabado de
soldeo, seglin establece el apartado 5.4.3 "Rectitud y planicidad de la soldadura” de la UNE-EN
14587-1. Los valores obtenidos no excederan los limites especificados en sus apartado 4.10
"Decalaje de la soldadura”, en condiciones de soldeo en bruto y se cumpliranos requisitos
especificados en los apartados, 8.8 "Acabado” y 8.9 "Rectitud y planicidad", asi‘como la tabla &4
para la clase 1, para las soldaduras en condiciones de acabado de soldeo.

2.1.5.4,-ENSAYO MEDIANTE PENETRACION DE PARTICULAS MAGNETICAS O LiQUIDOS PENETRANTES

Las soldaduras en condiciones de acabado seran sometidas, o bien a un ensayo de particulas
magnéticas segn EN 1SO 17638, o bien a una inspeccion por liquidos penetrantes de acuerdo con
la norma UNE-EN ISO 3452-1, y han de cumplir los requisitos establecidos en el apartado 5.4.4 "
Ensayo mediante penetracion de particulas magnéticas o liquidos penetrantes” de la UNE-EN
14587-1.

2.1.5.5.-ENSAYO DE FLEXION

Una vez que las soldaduras en las condiciones de soldeo en .bruto han cumplido los requisitos de
los apartados 5.4.1 a 5.4.3 de la UNE-EN 14587-1, se han de someter al ensayo de flexion de
acuerdo al apartado 5.4.5 "Ensayo de flexion".

El resultado del ensayo ha de cumplir los requisitos especificados en el anexo Ay en la tabla A.1
de dicha norma.

Para la etapa de validacion del cupon mixto, el ensayo debe continuar hasta que se haya
fracturado cada soldadura ohasta que se haya alcanzado una deformacion de 60 milimetros. En
caso de fractura, se inspeccionara la superficie con la fractura de acuerdo al anexo By se cumpliran
los requisitos del apartado-5.4.5 de la UNE-EN 14587-1.

En la fase de autocontrol durante la fabricacion, el ensayo puede detenerse cuando se haya
alcanzado la fuerza y deformacién minimas, sin que se haya producido una fractura de la muestra
para ensayo, si bien el receptor podra decidir que se continte el ensayo hasta alcanzar una
deformacién-mayor o incluso hasta la fractura de la soldadura, en caso de presenciar el ensayo.
En caso.de incumplimiento en el resultado del ensayo, se atendera a los dispuesto en el apartado
8.10.5 "Contraensayo” de la norma UNE-EN 14587-1.

Cuando los segmentos del cupon mixto presenten distinto grado de dureza, el requisito a cumplir
serd el del grado de menor dureza.

2.1.5.6.-EXAMEN MACROGRAFICO

El método de ensayo y la toma de muestras se definen en el Anexo D de la UNE-EN 14587-1, y se
ha de cumplir lo especificado en el apartado 5.4.6 de dicha norma.

2.1.5.7.-EXAMEN MICROGRAFICO

El método de ensayo a seguiry la toma de muestras se definen en el Anexo D de la UNE-EN 14587~
1, y se ha de cumplir lo especificado en el apartado 5.4.7 de dicha norma.

2.1.5.8.-ENSAYO DE DUREZA

El ensayo se realizara segun se define en el Anexo E de la norma UNE-EN 14587-1.
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Tanto el procedimiento como el requisito a exigir es el que establece la norma UNE-EN 14587-1
en su apartado 5.4.8, en relacion con el ensayo de dureza para el grado de acero correspondiente.

2.1.5.9.-ENSAYO DE FATIGA

El método de ensayo sera el “past the post”. Tanto la toma de muestras como el procedimiento se
definen en el apartado 5.4.9 y Anexo C de la UNE-EN 14587-1.

En caso de que los segmentos del cupdn mixto presenten distinto grado de dureza, el requisito a
cumplir sera el del grado de menor dureza.

2.2. CARACTERISTICAS TECNICAS DEL PROCESO DE FABRICACION

En la preparacion de materiales, el extremo del carril de mayor altura se conformara por forjado y
mecanizado para su adaptacion al perfil menor.

La soldadura eléctrica se realizara exclusivamente por.el procedimiento de chisporroteo. Dicho
procedimiento cumplira los requisitos de la norma UNE-EN 14587-1 en relacion con las siguientes
fases del proceso de soldeo: preparacion del extremo del carril y requisitos de alineacion
horizontal; fuerza de amordazado; precalentamiento; chispas’ continuas; recalcado;
desamordazado; deslizamiento; parametros de soldeo; decalaje de la soldadura, eliminacién del
exceso de corddn sobrante y tratamiento térmico posterior al soldeo.

Adicionalmente, para la ejecucion de la soldadura eléctrica se.cumpliran los requisitos de la norma
UNE-EN 14587-1 en relacién con la aprobacién del contratista, tanto en cuanto al sistema de
calidad y trazabilidad, procedimiento de soldeo como a los trabajadores, supervision, ensayos de
soldadura y equipo. Dichos requisitos seran verificados por Adif en la etapa de validacidn, se
cumpliran por el fabricante en la fase de autocontrol de calidad y podran ser inspeccionados por
Adif durante la recepcion.

El acabado de la soldadura se llevarda a cabo conforme a la norma UNE-EN 14587-1 tanto en cuanto
a correccion de la alineacion vertical y horizontal como al perfil de la cabeza del carril. Las
soldaduras se monitorizaran automaticamente y se registraran todos los parametros de soldeo,
segln establece la UNE-EN 14587-1.

El acabado del cupén mixto se efectuara por mecanizado.

3. VALIDACION

3.1. ALCANCE Y CONDICIONES GENERALES

La validacion es el proceso por el cual el departamento técnico de Adif verifica, a través de unos
controles y ensayos especificos, la funcionalidad, resistencia y durabilidad de un producto
disenado y fabricado en determinadas condiciones: instalacion productiva y sistemalproceso de
fabricacion especificos, disenio concreto y materia prima dada. Supone, en consecuencia, el
reconocimiento de la aptitud del solicitante para fabricar dicho producto en las referidas
condiciones.

Toda modificacion sobre un elemento validado en las condiciones antes relacionadas debera ser
comunicada al departamento responsable de Adif, que evaluard si procede iniciar un nuevo
proceso de validacion.

Con caracter general la modificacién de las variables disefio, instalacion productiva y materias
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primas supondrd el inicio de un nuevo proceso de validacion, mientras que el cambio en el proceso
de fabricacion, en el contexto de mejora continua que los fabricantes llevan a cabo, no implicara
necesariamente la renovacion de la validacién. En cualquier caso, no se acometera un nuevo
proceso de validacidn, siempre y cuando el solicitante demuestre al departamento responsable de
Adif, a través de un riguroso analisis, que las variaciones no alteran la funcionalidad, resistencia
y durabilidad propias del producto previamente validado.

En los siguientes apartados se definen los controles, ensayos y pruebas necesarios para garantizar
que los productos cumplen con los requisitos técnicos y funcionales exigidos por Adif para emitir
la correspondiente validacidon, que habra de tramitarse de acuerdo con el procedimiento de
concesion vigente. Todos los gastos derivados del proceso de validacion en cualquiera de sus fases
correran por cuenta del fabricante o suministrador.

3.2. SOLICITUD DE VALIDACION

La solicitud de validacion se dirigirda al departamento responsable de Adif, en la forma que
establezca el procedimiento de concesidn vigente. En el.caso de componentes.no.implantados en
la red de Adif, el departamento responsable de Adif valorara su idoneidad técnica de acuerdo con
las necesidades de la red, a fin de evitar malgastar recursos (tanto de Adif como de los potenciales
proveedores), validando productos de los que no existe una necesidad real.

El solicitante entregara la documentacion definida en el apartado 3.4, que compondra un dosier
técnico que sera analizado por el departamento responsable de Adify sobre el cual se determinara
la validez del producto, de acuerdo con los requisitos técnicos establecidos en la presente ET.

Una vez verificado el cumplimiento de dichos requisitos se concedera la validacién, por un plazo
que sera determinado de acuerdo con el procedimiento de concesion vigente.

3.3. REQUISITOS DEL SOLICITANTE

Podran solicitar la validacion aquellos fabricantes que posean las certificaciones UNE-EN ISO 9001
e UNE-EN 1SO 14001, o demuestren hallarse en avanzado proceso de obtencion.

También podran hacerlo los suministradores que no realicen directamente la fabricacion del
producto, siempre y cuando aporten las certificaciones IS0 9001 e I1SO 14001 del fabricante de los
productos, y demuestren que disponen de un sistema propio de gestidn de calidad de acuerdo con

la norma UNE-EN ISO 9001, que abarque sus actividades de control del producto suministrado a
Adif.

3.4. CONTENIDO DEL DOSIER TECNICO DE VALIDACION

El dosier técnico a presentar por el solicitante para la obtencion de la validacién contendrd, como
minimo, la siguiente informacién:

e Documentacidn relativa a sus instalaciones productivas.

e Descripcion del procedimiento de soldeo y de la capacitacion de los soldadores, segun
apartado 2.2 de la ET.

e Procedimiento de fabricacion de los cupones mixtos.

e Sistema de control de calidad, incluyendo capacitacion de los técnicos de laboratorio para
la realizacion de los ensayos no destructivos de autocontrol.



D adif P adif

e Procedimientos de almacenamiento y transporte.

e Resultados de los ensayos de validacion realizados en laboratorio (incluyendo la
documentacion que demuestre la validacion de los carriles de origen o informe
equivalente, seglin apartado 2.1.1 de la ET).

e Plan de auditorias de control de proceso a llevar a cabo y su contenido (si no es fabricante).
El Anejo 1 a la presente ET detalla el objeto, alcance y contenido de dicho dosier.

El solicitante se comprometera a que, si en la fabricacion ordinaria surgiese la necesidad de
cambiar el sistema de produccion, lo comunicara por escrito y con‘antelacion al departamento
responsable de Adif, acompanando la documentacidn sustitutiva. Estas modificaciones quedaran
registradas en una actualizacidn del dosier de validacidn, y sera el departamento responsable de
Adif quien determine si procede acometer un nuevo proceso de validacion.

3.5. AUDITORIAS DE CONTROL Y PROCESO

Aquellos suministradores que no realicen directamente la fabricacion del producto deberan
garantizar el cumplimiento de los requisitos establecidos en la presente ET por parte de su
fabricante asociado, mediante una auditoria-anual en la que se verificaran y documentaran los
siguientes aspectos de la fabricacidon de productos validados por Adif,.en el ambito de la presente
ET:

e Analisis y seguimiento de _los resultados de los controles de calidad en fabricacion.
Verificacion de la conformidad de los mismaos con los requisitos establecidos en la presente
ET.

e (aracteristicas de la materia prima, identificacion del proveedor y documentacién que
acredite su conformidad con los requisitos de la presente ET.

e Verificacidn de la vigencia de las certificaciones 1SO 9001 y 14001 del fabricante.

e Auditoria del proceso productivo del fabricante, que incluya al menos: trazabilidad de los
materiales, seguimiento de los procedimientos de trabajo y analisis de las variaciones
introducidas en el proceso.

e Auditoria del sistema de calidad del fabricante, conforme a lo establecido en la norma UNE-
EN 1SO 19011: supervision y analisis de toda la documentacion generada; seguimiento y
estudio de no conformidades; verificacion del cumplimiento efectivo del sistema de control
de calidad conforme a lo dispuesto en el apartado 4.12 del Anejo 1 de la presente ET.

e Los resultados de todas las auditorias realizadas deberan conservarse durante un periodo
minimo de 3 anos y quedaran a disposicion del departamento responsable de Adif, que
podra exigir la documentacion generada en las mismas cuando lo estime oportuno.

3.6. PREPARACION DE LOS ENSAYOS DE VALIDACION

Los ensayos de validacion se realizaran en un centro adecuado al efecto, seglin establece la ET en
el apartado 1.4 y en la Tabla 1. En caso de no existir laboratorios de las caracteristicas que la ET
prescribe para alguno de los ensayos, el solicitante lo comunicard a Adif para decidir
conjuntamente un centro adecuado.
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Siempre que por disponibilidad de medios resulte posible, el departamento responsable de Adif
visitara las instalaciones del fabricante durante el proceso productivo del lote a validar, para
seleccionar la muestra y realizar una evaluacién técnica completa, pudiendo efectuar cuantos
controles y supervisiones considere oportunos durante la fabricacion. Cuando dicha visita no se
efectie, la seleccion de las muestras a ensayar sera realizada por personal designado por el
departamento responsable de Adif.

La muestra total a recoger sera de 5 cupones mixtos de un mismo lote, cuyas.soldaduras estaran
3 de ellas en las condiciones de soldeo en bruto y 2 de ellas en las condiciones de acabado.

Todos los ensayos deberan realizarse sobre dichas unidades o sobre probetas obtenidas a partir de
las mismas. Las unidades enviadas iran acompanadas de los certificados de calidad de las barras
de procedencia que incluyan su composicién quimica, asi como de la documentacion justificativa
de fabricacion de la muestra, que cumpla con lo expuesto en la presente E.T.

3.7. EJECUCION DE LOS ENSAYOS DE VALIDACION

En la Tabla 1 se indica la naturaleza de cada verificacion, las unidades de la muestra necesarias,
el nivel minimo exigido para el laboratorio de ensayo y el nimero del apartado en que se define
su metodologia.

= LABORATORIO METODOLOGIA Y
NATURALEZA DEL ENSAYO TAMANQ DE. LA MUESTRA DE ENSAYO RESULTADOS
Dosier.o registro de
Materia prima validacion segun ET - Apdo. 2.1.1
Carril
Marcas y aspecto externo del-cupdn 3+2unidades Tipo C Apdo. 2.1.2y 2.1.3
Geometria del cupdn 3+2 unidades Tipo C Apdo. 2.1.4
Aprobacion del
procedimiento e
Documentacion justificativa informacién necesaria - Apdo. 2.1.5
seglin UNE-EN 14587~
1

Examen visual 3+2 soldaduras Tipo C Apdo. 2.1.5.1
Calidad de Ia Desbastado 3+0 soldaduras Tipo C Apdo. 2.1.5.2
soldadura : - —

. Decalaje, rectitud, planicidad y .

eléctrica acabado de la soldadura 3 + 2 soldaduras Tipo C Apdo. 2.1.5.3

Ensayo mediante penetracion de

particulas magnéticas o liquidos 0+2 soldaduras Tipo C Apdo. 2.1.5.4

penetrantes

Ensayo de Flexion 3+0 soldaduras Tipo C Apdo. 2.1.5.5

Examen macrografico 0+2 soldaduras Tipo C Apdo. 2.1.5.6
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NATURALEZA DEL ENSAYO TAMARNO DE LA MUESTRA | S0RIIORIO ME&%‘{#,?SBAS Y
Examen micrografico 0+2 soldaduras Tipo C Apdo. 2.1.5.7
Ensayo de dureza 0+2 soldaduras Tipo C Apdo. 2.1.5.8
3 soldaduras (extras)
Ensayo de fatiga Métodso‘;tp’?st the Tipo C Apdo. 2:1.5.9

Tabla 1. Ensayos de validacion

Nota: el tamano de muestra de cupones mixtos se indica en la Tabla'l como un sumatorio, donde
el primer término se refiere a cupones con soldeo en bruto y el segundo, en condiciones de
acabado.

Si en alguno de los ensayos de validacidn se obtuvieran resultados en desacuerdo con lo prescrito
en la presente ET, el departamento responsable de Adif podra interrumpir la serie, dando el
producto por no validado.

En este caso, las condiciones para reanudar el proceso seran establecidas por el departamento
responsable de Adif sobre la base de un Informe de Causas de Anomalia y Medidas Correctoras que
debera emitir el solicitante.

3.8. EXENCION DE ENSAYOS EN PIEZAS PROBADAS

Las piezas que tengan la consideracion de probadas segln la definicion de la presente ET,
quedaran exentas de la realizacién de los ensayos de la Tabla 1.

Para ello, sera necesario que el solicitante demuestre que la combinacion de variables que
caracterizan su producto (disefio, materia prima, proceso productivo e instalaciones de fabricacion)
es la realmente instalada en la via, y la defina completamente para el cierre del proceso.

La exencion de ensayos de laboratorio debera justificarse mediante un informe del departamento
responsable de Adif, en el que se documentaran las condiciones de uso a las que han estado
sometidos los elementos durante su periodo en servicio, junto con los resultados de las
inspecciones y pruebas que se hayan realizado sobre el elemento que se pretende validar y los
tramos en los que haya estado instalado, que certifiquen su buen comportamiento. Para ello, el
departamento responsable de Adif podra ordenar la ejecucidn de inspecciones y pruebas in situy
ensayos de laboratorio; cuyos gastos correran por cuenta del solicitante.

L. CONTROL Y SUPERVISION DE LA CALIDAD DE FABRICACION

L.1.ALCANCE

El fabricante de elementos objeto de la presente ET debera disponer de un sistema de control de
calidad, definido mediante su Procedimiento de Control de C(alidad, que se presentara al
departamento responsable de Adif durante la fase de validacion, segun se establece en el apartado
3.4. Dicho Procedimiento incluira las acciones, funciones, recursos, procedimientos y practicas
dirigidas a garantizar la calidad de las piezas fabricadas y a proveer las evidencias documentales
(registros, certificaciones, etc.), que asi lo demuestren en cada partida suministrada.
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Los citados registros y certificaciones, que estaran a disposicion de Adif, deberan incluir como
minimo los controles relacionados en el apartado 4.3, asi como las acciones puestas en marcha
cuando se identifique un defecto durante el proceso.

Asimismo, el fabricante dispondra de los sistemas adecuados que garanticen la trazabilidad de la
produccion de piezas (carril, soldadura y cupdn mixto final), de modo que para todo elemento se
pueda determinar a posteriori la partida suministrada, la fecha de fabricacidon, el proceso
productivo empleado y el lote de materia prima utilizado.

El aseguramiento de la calidad debe estar garantizado por las prescripciones de la norma UNE-EN
ISO 9001.

L.2. CONTROLES A EFECTUAR EN EL PROCESO DE FABRICACION

En el siguiente apartado se describen los ensayos a realizar a las piezas, indicandose la tipologia
del ensayo, la proporcion o tamafo de la muestra, metodologia y resultados de los mismos para
el control y supervisidn de la calidad de fabricacidn.

En caso de producirse un incumplimiento en las verificaciones de marcas, aspecto externo o
geometria se rechazara la produccién del lote en cuestion. Solo si se inspecciona el 100 % de las
piezas correspondientes, el rechazo podra limitarse a las que estrictamente resulten defectuosas.

En caso de incumplimiento de los ensayos a la soldadura, el lote debera ser rechazado, salvo que
se efectiien ensayos de contraste con resultado satisfactorio (en proporcion al menos triple que el
ensayo fallido) y el fabricante justifique el fallo mediante el correspondiente informe de causas y
acciones correctoras.

El autocontrol de calidad ‘quedara registrado en un formato especifico facilitado por el
departamento responsable de Adif. Incluira, entre otros aspectos, el registro de:

e Los certificados de recepcion del carril de origen o su numero de colada.

e Los ensayosy controles realizados segun la tabla 2 de la presente ET, asi como sus resultados
(con seguimiento especial sobre los ensayos de flexion, a fin de verificar la realizacion de
la cuantia adecuada).

e | El certificado de calibracion de determinados equipos de fabrica, incluyendo la fecha de
realizacion y su vigencia.

e La documentacion acreditativa de la competencia de los soldadores (segun apartado 2.2
de la ET) y personal de laboratorio para ensayos no destructivos (END) (ver punto 1.4
"lLaboratorios de ensayo").

k.3. ENSAYOS DE CONTROL Y SUPERVISION DE LA CALIDAD DE FABRICACION

En la tabla 2 se describen tanto el tipo de ensayos a realizar sobre las piezas como la proporcidn
minima o tamano de la muestra, el nivel minimo exigido a los laboratorios de ensayo y la
metodologia y los resultados requeridos para los mismos durante el control y supervision de la
calidad de fabricacidn, salvo que en el sistema de control de calidad (cuya descripcion se requiere
en el apartado 3.4) aceptado por el departamento responsable de Adif, se establezca alguna
indicacién contraria.
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PROPORCION/ TAMANO | LABORATORIO METODOLOGIA Y

ATl /AL (20 DE LA MUESTRA DE ENSAYO RESULTADOS
Materia prima (certificado inspeccion 3.1) 1 por lote Tipo D Apdo. 2.1.1
Marcas y aspecto externo del cupén 100% Tipo D Apdo. 2.1.2y 2.1.3
Geometria del cupdn 100% Tipo D Apdo. 2.1.4

Monitorizacion de los 100% _ Apdo. 8.4 de UNE-

parametros de soldeo ° EN 14587-1

Examen visual 100% Tipo D Apdo. 2.1.5.1
Calidad de la|Decalaje, rectitud, planicidad y .
soldadura acabado de la soldadura 100% Q2o ° Afgo- 2.1.5.3
eléctrica

Ensayo mediante penetracion de

particulas magnéticas o liquidos 100% Tipo D Apdo. 2.1.5.4

penetrantes

Ensayo de Flexion 1oud. cada 45 (*) (**) Tipo D Apdo. 2.1.5.5.(***)

Tabla 2. Ensayos de calidad en la fabricacion.

(*) A realizar para cada combinacidn-de perfiles y grados de acero del cupdn mixto.

(**)Adicionalmente se tendran_en cuenta los requisitos establecidos en el Apartado 8.10.2 de la
UNE-EN 14587-1.

(***)Adicionalmente se tendran en cuenta los requisitos establecidos en los Apartados 8.10.3,
8.10.4y 8.10.5 de la UNE-EN 14587-1.

Los suministradores no validados deberan triplicar el tamano de la muestra para los ensayos de
flexion.

5. RECEPCION

5.1.0BJETO Y ALCANCE

La recepciéon de un conjunto de elementos (lote de recepcion) es el proceso por el cual el
departamento.responsable de Adif, o quien este designa al efecto, verifica mediante determinados
controles y ensayos, que el proceso de produccion de dichos elementos ha sido llevado a cabo en
las‘condiciones que la ET establece, y es conforme con los resultados obtenidos en la fase de
validacion.

Las conclusiones del proceso se obtienen a través de un muestreo estadistico que, por definicién,
incorpora un determinado margen de error. Es por ello que el objeto de la recepcidn es ofrecer
una elevada probabilidad de que el producto suministrado cumple con la calidad requerida,
siendo en cualquier caso responsabilidad del suministrador garantizar la calidad del producto vy,
en consecuencia, las prestaciones adecuadas.

La recepcidn constituye la herramienta de aceptacion de los elementos a suministrar y por tanto,
Unicamente podran suministrarse a Adif cupones mixtos pertenecientes a lotes recepcionados,
salvo que los pliegos de suministro del material o los procedimientos de Adif establezcan otra
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indicacidn. Sera llevada a cabo por el area responsable de Adif o por los organismos internos o
externos que este designe, a través de personal especializado en estas funciones, denominados
agentes receptores.

Salvo indicacidn en contra en los pliegos de suministro del material o en los procedimientos o
normas de Adif, los costes de recepcion correran por cuenta de Adif.

Complementariamente a las recepciones y con independencia del ritmo de produccidn, Adif podra
realizar visitas a las instalaciones productivas cuando lo estime oportuno, para supervisar la
produccion y los controles de calidad llevados a cabo por el fabricante.

5.2. DOSIER DE RECEPCION

El dosier de recepcion es el documento que recoge la informacidn necesaria del lote a recepcionar,
a presentar por el suministrador en esta etapa del proceso de control. Serd entregada al receptor
antes de la fecha de recepcidn, salvo en los casos en que el receptor solicite exclusivamente
algunas de sus partes, con el siguiente contenido minimo:

e Datos de expedicion (destino, trazabilidad, etc.).
e Tamano del lote de recepcidon y cddigode identificacion del mismo.

e Dosier técnico aprobado por el departamento responsable de Adif en la fase de validacidn,
segln establece el apartado 3.4 de la ET (cuando el receptor lo solicite). Si el fabricante no
se encuentra validado para.los-cupones mixtos objeto de recepcion, entregara el dosier
técnico presentado para obtenerla adjudicacion del suministro objeto de recepcion (segin
apartado 3.4 de la E.T.). Esta informacion permitird al receptor comparar el producto
validado con el especificamente fabricado, asi como verificar la uniformidad del proceso
productivo.

e Resultados de los ensayos de control y supervision de la calidad de fabricacion establecidos
en el apartado 4.3 de la presente ET (segiin formato especifico facilitado por el
departamento responsable de Adif y descrito brevemente en el apartado 4.2), de los lotes
que el receptor solicite, asi como certificados de control de calidad internos del proceso de
soldadura y resultados de ensayos de flexion si han tenido lugar los supuestos del apartado
8.10.2 de la UNE-EN 14587-1. Adicionalmente, informacion sobre los cupones mixtos
rechazados durante el autocontrol. En caso de producirse alguna incidencia durante el
proceso de fabricacidon, deberd dejarse registro de la misma, identificando sus causas,
acciones correctoras y las unidades afectadas.

e Documentacion de validacion y recepcion del carril, segliin establece el apartado 2.1.1 de
la_presente ET en lo relativo a recepcion.

e Resultado de los ensayos de recepcion (esta informacion se incluird tras la visita del
receptor).

e No conformidades abiertas en la recepcion, si las hubiera, segtn establece el apartado 5.4
(esta informacion se incluira tras la visita del receptor).
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5.3. PREPARACION Y EJECUCION DE ENSAYOS DE RECEPCION

En la Tabla 3 se incluye el tipo de ensayos a realizar sobre los cupones mixtos en fase de recepcion,
proporcion de la muestra, el nivel de exigencia minimo de los laboratorios de ensayo (segun
apartado 1.4), asi como el apartado de la ET donde se establecen la metodologia y los resultados
exigidos.

A fin de garantizar la fiabilidad de los ensayos y descartar posibles alteraciones.en las propiedades
del producto, debidas a las condiciones de almacenamiento, solo podran realizarse ensayos de
recepcion sobre productos recogidos en las instalaciones del fabricante o suministrador.

Todos los cupones mixtos de un lote presentado a recepcidon deberan ser idénticos, dentro de las
tolerancias especificadas en los planos correspondientes y fabricados de acuerdo a lo indicado en
la presente ET.

PROPORCION DE LA LABORATORIO METODOLOGIA Y

NATURALEZA DEL ENSAYO MUESTRA DE ENSAYO RESULTADOS

Certificado/ informe
de recepcidn.y

Materia prima documento de = Apdo. 2.1.1
validacion/informe
equivalente

Marcas y aspecto externo del cupdn 100% Tipo D Apdo. 2.1.2y 2.1.3

Geometria del cupén 100% Tipo D Apdo. 2.1.4
Examen visual 100% Tipo D Apdo. 2.1.5.1
Rectitud, planicidad y acabado 100% Tipo D Apdo. 2.1.5.3
de la soldadura

Egllljdaaddu?ae la Ensayo mediante penetracion de Verificacion de

eléctrica particulas magnéticas o-liquidos realizacién del - Apdo. 2.1.5.4
penetrantes autocontrol

.. Asistencia durante
Ensayo de Flexion ensayo autocontrol Apdo. 2.1.5.5

Tabla 3. Ensayos de recepcion.

Los controles y ensayos efectuados deberan arrojar resultados conformes a lo establecido en la
presente ET.

Una vez realizados los controles, ensayos y verificaciones que el agente receptor estime oportunos,
y obtenido un resultado satisfactorio en los mismos, se procedera a la emisién de la
documentacion que formalice la recepcion de los productos que compongan el lote de recepcion.



adifF hodiF

ALTA VELOCIDAD

5.4. APERTURA DE NO CONFORMIDADES

El agente receptor revisara el dosier de recepcion y analizara los resultados de los ensayos de la
tabla 2, a fin de verificar tanto el cumplimiento de las prescripciones establecidas en la presente
ET como la uniformidad de las caracteristicas técnicas del producto.

Si el resultado de la recepcidn es satisfactorio, el receptor emitira un documento de recepcion
favorable, que acreditara la superacion del proceso y permitira al proveedor realizar el suministro.

Cuando, pese al cumplimiento de las exigencias de ensayo, el receptor observe en alguno de los
ensayos de autocontrol una variacion en la tendencia con respecto a‘los resultados habituales,
podra solicitar un analisis especifico al suministrador e incluso prescribir un incremento en las
frecuencias de ensayo para la produccion futura. En este caso, el receptor emitird el documento
de recepcion favorable, si bien incluird las prescripciones adicionales en dicho documento y
vigilara su cumplimiento futuro por parte del suministrador.

Si alguno de los resultados de ensayo incumple las exigencias de la tabla- 3 (marcas, aspecto
externo y geometria del cupdn; examen visual, rectitud, planicidad y acabado de la soldadura),
serd rechazado, salvo que el defecto pueda subsanarse, con autorizacidn previa del receptory su
posterior aprobacion.

Los incumplimientos en recepcion podran dar lugar a la apertura.de la correspondiente "no
conformidad por parte del agente receptor ", y derivaran en la elaboracion de un informe de
causas y acciones correctoras por parte del fabricante, que no podra suministrar el lote afectado.
El receptor informara con la mayor premura a Adif, tanto de la no conformidad como de las causas
y acciones correctoras establecidas, y garantizara la adecuada trazabilidad e identificacion del lote
afectado.

El agente receptor, tras registrar la.no conformidad en el historico de no conformidades, estudiara
las causas y acciones correctoras llevadas a cabo por el fabricante y establecera los oportunos
contactos con el departamento responsable de Adif. Si tras dicho estudio, receptory departamento
responsable de Adif decidieran que el lote puede ser aceptado, el receptor lo comunicara al
fabricante, junto con la indicacién de los pasos a seguir, y emitird un documento de recepcién
favorable que autorizara su'suministro.

En el supuesto de que el fallo detectado identificase un problema estructural de dicho cupdn
mixto,'y por tanto no puntual, se ordenaria una parada en el suministro a Adif y la exigencia de
su modificacion, para el restablecimiento de la calidad del producto.

La.no conformidad detectada, asi como el informe que recoja tanto las causas como las acciones
correctoras y la documentacion elaborada por el receptor, se incluira en el dosier de recepcion.
6. CONDICIONES DE TRANSPORTE, EMBALAJE Y ALMACENAMIENTO

El movimiento y almacenaje de los cupones mixtos se hara evitando flexionarlos excesivamente.
Se apilaran en capas horizontales, en posicion de obra, apoyando cada capa sobre durmientes
transversales nivelados.

El transporte también se efectuara en capas sobre durmientes.

La descarga se hara preferiblemente por medios mecdnicos, procurando no flexionarlos
demasiado.
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7. NORMATIVA DEROGADA
A partir de la entrada en vigor de la presente ET queda sin efecto cualquier otro documento

publicado por Adif con anterioridad que se oponga a sus prescripciones. Entre otros, han de citarse
concretamente:

e ET03.360.106.3 Cupones mixtos. 12 Edicion (Diciembre 2004).

8. ENTRADA EN VIGOR
La presente ET entrara en vigor en la fecha de su aprobacion.

A partir de ese momento, aquellos que dispongan de validaciones basadas en las Especificaciones
Técnicas derogadas por ésta, podran atenerse a lo dispuesto en el procedimiento de validacion
vigente para la renovacion de las mismas.

9. NORMATIVA DE REFERENCIA

En el contenido de esta ET se hace referencia a los documentos normativos que se citan a
continuacion.

En el caso de documentos referenciados sin edicion y fecha se utilizara la ultima edicién vigente;
en el caso de normas citadas con versidn exacta, se debe aplicar esta edicion concreta.

En el caso de normas UNE EN que establezcan condiciones armonizadas para la comercializacion
de productos de construccion, que sean transposicion de normas EN cuya referencia haya sido
publicada en el Diario Oficial de la.Unidn Europea, sera de aplicacion la Gltima versién comunicada
por la Comisidn y publicada en el DOUE.

e UNE-EN 13674-1, 2012+A1. 2018: "Aplicaciones ferroviarias. Via. Carriles. Parte 1: Carriles
Vignole de masa mayor o igual a 46 kg/m". AENOR.

e UNE-EN ISO 3452-1, 2022: "Ensayos no destructivos. Ensayo por liquidos penetrantes.
Parte 1: Principios generales. (ISO 3452-1:2021)". AENOR.

e UNE-EN 13674=4, 2019: "Aplicaciones ferroviarias. Via. Carriles. Parte 4: Carriles Vignole de
masa comprendida entre 27 kg/m y 46 kg/m, excluyendo 46 kg/m". AENOR.

e UNE-EN ISO 6507-1, 2018: "Materiales metalicos. Ensayo de dureza Vickers. Parte 1:
Método de ensayo. (I1SO 6507-1:2018)". AENOR.

e UNE-EN 14587-1, 2019: "Aplicaciones ferroviarias. Infraestructura. Soldeo de nuevos
carriles a tope por chispa. Parte 1: Carriles de grado R220, R260, R260Mn, R320Cr, R350HT,
R350LHT, R370CrHT y R4OOHT en una instalacion fija". AENOR.

e UNE-EN ISO 17638, 2017: "Ensayo no destructivo de uniones soldadas. Ensayo mediante
particulas magnéticas. (IS0 17638:2016)". AENOR.

e UNE-EN ISO 19011, 2018: “Directrices para la auditoria de los sistemas de gestion. (ISO
19011:2018)". AENOR.

e UNE-EN ISO/IEC 17025, 2017: "Requisitos generales para la competencia de los laboratorios
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de ensayo y calibracion. (ISO/IEC17025:2017)". AENOR.

e UNE-EN ISO 9001, 2015: “Sistemas de gestion de la calidad. Requisitos (IS0 9001:2015)".
AENOR.

e UNE-EN ISO 14001, 2015: "Sistemas de gestion ambiental. Requisitos con orientacion para
su uso. (IS0 14001:2015)". AENOR.

e UNE-ENISO 9712, 2023: "Ensayos no destructivos. Cualificacion y certificacién del personal
que realiza ensayos no destructivos. (IS0 9712:2021)". AENOR.

e UNE-EN 10204, 2006: "Productos metalicos. Tipos de documentos de inspeccion™. AENOR.

e [ET03.360.161.8. "Carril'. 22 Edicidon: Enero 2018 + M1: Julio 2020. Adif.
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1.~-INTRODUCCION Y OBJETO

El capitulo 3 Validacion de la ET de Adif 03.360.106.3 (en adelante ET), define y regula el proceso
de validacion, y entre su contenido se encuentra la relacidn simplificada de documentos a incluir
en el dosier técnico, que el solicitante presentara para la superacion del proceso.

El presente Anejo tiene por objeto definir pormenorizadamente la forma y contenido del referido
dosier técnico a presentar, de manera que el proceso de validacidn resulte agil y efectivo tanto
para el solicitante como para el departamento responsable de Adif. Se persiguen con ello tres
objetivos:

e Garantizar que el solicitante presenta la informacion necesaria.

e Permitir al departamento de Adif una rapida, a la par que exhaustiva, revision del
documento.

e (onstruir un dosier completo y ordenado que puedan emplear los diferentes
departamentos responsables de Adif, tanto de la recepcidn del material como del control o
mantenimiento del mismo.

Cabe resaltar que el presente Anejo no incluye las pruebas en servicio, que se realizaran (si
procede) con posterioridad a la aprobacion, por parte del departamento técnico de Adif de este
dosier.

2,-FORMATO DOCUMENTAL

La documentacion a presentar contendra en todos los casos 16 apartados independientes, que se
listan y describen en el siguiente epigrafe y conformaran el dosier técnico de validacion.

El dosier se presentara en formato digital, firmado y en un Unico documento, que contara con un
indice detallado‘dotado de vinculos a los correspondientes apartados y marcadores, que permitan
el desplazamiento sencillo por el citado documento. Se debera incluir la referencia a los anexos
complementarios en el indice y establecerse los correspondientes vinculos en el texto.

Cabe recordar que la validacion de una pieza lleva aparejada la combinacion de las siguientes 4
variables, que definen biunivocamente el producto:

o Disefio (ver definicion en ET).

e Materia prima (ver definicion en ET).
e Instalacion productiva.

e Proceso/sistema de fabricacion.

Asi pues, con caracter general se presentara un dosier completo e independiente para cada
producto o combinacién de variables.

En determinados casos y por simplicidad documental, o bien bajo peticion del solicitante, el
departamento de Adif responsable de validaciones aceptara la entrega de un Unico dosier que
integre diferentes productos, siempre y cuando la informacién quede recogida de manera clara 'y
resulte facilmente trazable. En tal caso, en los apartados del dosier que proceda, habran de quedar
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adecuadamente diferenciadas las variables en cuestion.
El contenido del dosier sera tratado de forma confidencial por cualquier persona de Adif o que
actle en su nombre, salvo para aquellos aspectos que sean de dominio publico.
3.-ACLARACIONES PRELIMINARES
La documentacion a presentar en la validacidon permite garantizar que las variables antes citadas
quedan adecuadamente definidas, y por tanto, el producto se diferencia de cualquier‘otro. Los
siguientes apartados del dosier se corresponden con la definicion de cada variable de la siguiente
manera:

e Diseno: 4.3y 4.4,

e Materia prima: 4.5.

e Instalacion productiva: 4.6, 4.7, 4.8 y 4.9.

e Sistemalproceso de fabricacion: 4.10, 4.11, 4.12 y 4.13.
El apartado 4.14 tiene por objeto requerir la documentacion adicional que demuestre que las
exigencias de la validacion se han superado, y el 4.15, ofrece informacion sobre el control que el
suministrador efectuard sobre el fabricante (cuando proceda).
Cabe resaltar que el producto que componga la muestra de validacion serd estriccamente el que
se valide, y la descripcidon de la'combinacidn de variables empleada en su fabricacion serd la que
figure en el dosier a presentar.

L.-CONTENIDO DEL DOSIER

A continuacion se relaciona el contenido minimo del dosier, que el solicitante podra ampliar en
base a su criterio 0 a la necesidad-de realizar aclaraciones adicionales.

4.1.-PORTADA

Ha de incluir al menos:
e Antetitulo: DOSIER TECNICO DE VALIDACION.
e Titulo: nombre del producto para el que se solicita la validacion.
e Numero de expediente asignado por Adif.
e Solicitante de la validacidn.
e ET de aplicacion: ET03.360.106.3.
e Fecha de redaccion del dosier.

4.2.-DESCRIPCION DEL PRODUCTO OBJETO DE VALIDACION

Este apartado servira de base para la validacidn, por lo que deberd incluir la informacién necesaria
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para la comprension del resto de apartados. Presentara especial importancia cuando se trate de
una pieza con la consideracion de probada o el informe integre diferentes combinaciones de
variables (distintas materias primas, disefios o instalaciones productivas...), o cuando incorpore
ensayos realizados sobre diferentes lotes o en distintos laboratorios.

La informacién requerida en los siguientes apartados se refiere a la produccién.en los turnos
habituales de fabricacion. Cuando el fabricante prevea incorporar turnos adicionalesy ello conlleve
modificaciones en alguno de los aspectos recogidos en el presente dosier, habra de trasladar la
informaciéon correspondiente al departamento responsable de Adif para su incorporacién a la
documentacion de validacidn.

Adicionalmente, deberd incluirse la definicién de lote.

4.3.-PLANO

NGmero de plano de la base de datos oficial de Adif correspondiente (en su defecto, el plano de
fabricacion aprobado por Adif).

El plano se acompanara ademas como anexo independiente.

4.4 .~-GEOMETRIA Y MARCAS

Este apartado tiene por objeto explicar la geometria'y las marcas, cuando difieran de los planos o
de los requisitos de la ET. En tal caso, deberan ser aprobadas por Adif.

e Seindicaran las cotas criticas de la pieza asi como sus tolerancias en un listado o mediante
croquis explicativo, siempre y cuando no figuren en el plano o este no exista.

e Se definira en un esquema la posiciony el contenido de las marcas de trazabilidad, cuando
estas diverjan delas prescritas'en la presente ET.

4.5.-MATERIA PRIMA

Se indicara si los carriles que componen el cupdn mixto objeto de validacidn se encuentran en el
Registro de productos validados por Adif. En caso contrario, en este apartado se explicara la
situacion de validacion (no validado o en proceso de validacion) y se presentara el dosier de
validacion de los carriles segin apartado 6.5 de la ET carril, como Anejo.

4.6.-TRAZABILIDAD

Diagrama del sistema.de produccidon que garantice la trazabilidad de la materia prima y de las
soldaduras a lo largo del proceso de fabricacion.

4.7.-INSTALACION PRODUCTIVA

Memoria descriptiva: ubicacidn, descripcion general, caracteristicas, lay-out del proceso, medios
materiales y humanos, equipos y plan de calibracidn de estos, etc.

En concreto en relacion con los medios humanos, se demostrara la capacitacion de los soldadores
segun el apartado 2.2 de la ET, asi como la competencia del laboratorio empleado en el autocontrol
para la realizacion de ensayos no destructivos (ver exigencias laboratorio, apartado 1.4 de la ET).

Indicacién de la capacidad de produccién estandar con relacién al producto a validar.

Se describiran los utiles a emplear.
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4.8.-ACOPIO DE MATERIALES Y TRANSPORTE

Descripcion del sistema de almacenamiento empleado para la materia prima y el producto
terminado (tipo, dimensiones, ubicacion, capacidad, esquema...).

Indicacion de los procedimientos de carga, descarga y transporte.

4.9.-LOGISTICA DE SUMINISTRO

Descripcion del procedimiento de envio del producto.

4.10.-METODO DE FABRICACION

Descripcion general de las fases del proceso y de los medios-empleados, incluyendo como minimo
el tratamiento y control de los carriles de origen desde-almacén, el procedimiento de soldadura
eléctrica y su monitorizacion (segtin apartado 2.2 de.la presente ET), los procesos de mecanizado
y forjado, asi como los tratamientos térmicos aplicados y las temperaturas asociadas. Se

demostrara que se cumplen los requisitos del apartado 2.2 de la ET.

Asimismo, se incluirdn los controles de calidad tras cada fase del proceso, y todo esquema
aclaratorio general resultara de gran utilidad.

Adicionalmente, se incluirdn en anexo.las instrucciones de trabajo para cada maquina u operacidn
especifica, asi como la siguiente informacidn textual y grafica, a ser posible:

e Herramientas a utilizar y descripcion del punto de trabajo.

e Actividades a realizar antes de‘.comenzar el turno.

e Proceso deda actividad durante el turno.

e Actividades a realizar tras finalizar el turno.
4.11.-AUTOCONTROLES EN PROCESO
Fichas de ejecucidn de los controles en proceso, asi como los criterios de aceptacion o rechazo.
En cuanto a la geometria, tipo de plantillas (u otros sistemas de medicion) empleadas para las
verificaciones. Se indicara, para cada cota critica, el equipo o sistema empleado para su medicion,

asi como sus caracteristicas y calibracion.

Caber recordar que el autocontrol de calidad quedara registrado en un formato especifico facilitado
por el departamento responsable de Adif.

4,12.-SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD

4.12.1.-Organizacion y certificados

El solicitante demostrara que dispone de una organizacion de métodos y medios materiales y
humanos que le permitan garantizar la calidad de la fabricacidn, la trazabilidad y el control del
producto que fabrica, asi como de aquellos otros de los que se aprovisiona, estando capacitado
para realizar controles en todos los turnos de la misma.
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Se comprometera a cumplir con el conjunto de ensayos establecidos por la presente ET como
controles de calidad del proceso de fabricacién, asi como a demostrar su ejecucion mediante
registros documentales que estaran a disposicion de Adif. Deberda dejar constancia de este
compromiso en el presente apartado.

Asimismo, acompanara una descripcion general del sistema de calidad: fecha de implantacion y
normas de referencia; certificaciones ISO 9001 y 14001 (en anexo); plan de auditorias internas y
externas; relacion de procedimientos especificos e instrucciones de trabajo.

El departamento responsable podra solicitar procedimientos o instrucciones especificas si lo
considera conveniente.

4.12.2.-Plan de calidad

Se entregara también como anexo independiente el Plan de Calidad de la fabrica, que demuestre
la capacidad y el compromiso del solicitante de efectuar,.como minimo, los ensayos y controles
que la ET establece al efecto para el autocontrol de la produccion.

4.13.-COMPROMISO DE COMUNICACION POR MODIFICACION

El solicitante se comprometera a comunicar por escrito al departamento responsable de Adify con
antelacion, cualquier cambio en el proceso de produccion ordinario declarado en este dosier,
acompanando la documentacion sustitutiva.

4.14.-ENSAYOS DE VALIDACION TECNICA

El departamento responsable de Adif (o el solicitante, si Adif asi lo decide) seleccionard las
muestras para ensayo, presentando un dosier que contendra los siguientes apartados:

e Laboratorio/s: nombre, localizacion y prueba de cumplimiento de los requisitos de la ET en
cuanto a nivel de validacion.

e indice de‘ensayos y fecha de fabricacion de las muestras y de realizacién de los ensayos.

e Tabla general de resultados, incluyendo: nimero de muestras necesarias y ensayadas,
valores de referencia de la ET y laboratorios de realizacidn.

e Listado de informes de laboratoriols, indicando su cédigo de referencia y acompanandolos
en un anexo.

A fin de garantizar la-trazabilidad del producto, se recomienda que los informes de laboratorio
incorporen en su portada el nimero de expediente asignado por Adif para la validaciéon del
producto.

Cuando los ensayos se hayan realizado con anterioridad a la publicacion de la ET, debera
demostrarse su correlacidon con los requisitos de esta, bien en el cuerpo del dosier en el presente
apartado, bien en anexo junto a los informes.

4.15.-AUDITORIAS DE CONTROL DE PROCESO

Cuando el solicitante de la validacién no sea fabricante del producto, tal como establece el
apartado 3.5 de la presente ET, entregard una planificacion de auditorias al fabricante, asi como
la relacion de aspectos a supervisar y controlar.
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Tanto la planificacion como el contenido de las auditorias seran aprobados por el departamento
responsable de Adif, mediante la aceptacidn del presente dosier.

5.-RESOLUCION

La documentacion arriba referida sera analizada por el departamento responsable de Adif, que
siempre que disponga de medios efectuara una visita a las instalaciones durante el proceso
productivo de la muestra a validar, para completar la evaluacion.

Tras las pruebas en servicio (si aplican), y siempre que proceda, se emitird informe técnico
favorable de validacion, que se hara efectiva bajo la denominaciony en la forma recogida en el
procedimiento en vigor.
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ANEXO0S

ANEXO 3.-Plano

ANEXO 4.- Caracteristicas técnicas de la pieza

ANEXO 5.- Dosier de validacidn de los carriles de origen

ANEX0 10.1.-Puesta a punto de la maquinaria utilizada

ANEXO 10.2.-Fichas de las instrucciones de trabajo

ANEXO 11.-Fichas de ejecucion de los controles del proceso
ANEXO0 12.1.-Certificacion I1SO del sistema de control de calidad.
ANEXO0 12.2.-PC de la fabrica

ANEXO 14.- Informels de los ensayos de validacion

Nota: adicionalmente el solicitante podra incorporar los anexos que considere necesarios para la
compresion del dosier
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