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CAPITULO 16
ESTRUCTURAS DE ACERO

1. OBJETO

Este  capitulo  comprende la  programacion,
Jabricacion. suministro, monigje y pintura de estructuras de
acero  vstructural, tal como lo indican los planos y las
especificaciones pertinenfes establecidas.

2 MATERIALES

El acero estructural deberda satisfacer los requisitos
¥ formas indicados en los planos, y especificaciones.  Los
planos de 1aller deberdn ser aprobados por el Ingeniero
antes de empezar su fabricacion. Estos deberdn ajustarse
estrictamente  a las normas vigentes estipuladas  por
AASHTO.

- dAeero Estructural
{Acero Carbon) ................... AASHTO
Grado 36 Marerial M 270
(ASTM A 709}

- Acero de Alta

Resistencia
Baja Aleacion .............oueovenee. AASHTO M 27
Grado 301V (ASTM A 709)

- Baja Aleacion de
Columbio-Vanadio..............
Grado 50

el ASHTO M 2702
{ASTM A 709)

- Acero Templado
PiSoldar ..o AASHTO M 270
Grado 100/ 1001 (ASTM A 709}

- Perfiles y Tubos sin Costura

de Alta Resistencia... o fASTM 4 709)

-+ Pernosde Alta
Resistencia
Ae Estructwral ..o AASHTO M 164

(ASTM A 323)

- Pernos de Acero
Templado ..., . AASHTO M 253

(ASTM a 490)

101

- Pines, Rodiflos,

Balancines
2= 102cm AASHTO A 169
(ASTAS 4 1)8)
- 102cm= 8= 51 cm AASHTO M 102
(ASTM # 668)

Donde sean especificados  perfiles de  acero,
platinas y acero misceldneo, todas las designaciones y los
requerimientos  dimensionales  estindar  deben  estar
conformes con el Manual de Construccion del Acero AISC,
vigente a la fecha.

3. INSPECCION

El Contratista deberd notificar por escrito al
Ingeniere cuando va a hacer el pedido del material y le
avisard con tiempo cuando ha de comenzar la fobricacion en
el taller o en la fibrica, para los efectos de inspeccion.

Por "Fabrica” se entenderd cualguier taller de
laminacion o tafler de fundicion donde se manufacture el
material para el frabajo. Ningtin material se fubricardg ni se
hard ningiin trabajo en el taller, sin que el Ingeniero haya
sido notificado.

El Contratista dard todas las facilidades pora la
inspeccion del material y del trabajo en la fiabrica o waller y
los inspectores tendrdn libre acceso a todas las partes
necesarias para el trabajo,

El Ingeniero teqdra awtoridad para rechazar
cualquier material o trabajo que no llene los requisitos de
los planos o de estas especificaciones. En caso de
desacwerdo el Contrafista podrd apelar por escrito al
Ingeniero Director, cuya decision serd final,

£l Contratista  deberd entregar ol Ingeniero
Residente, antes de la ereccion de Ia estruciura, una lista
completa de todo el material fransportado al sitio de fa obra.
De ser necesario y prictico, el trabajo terminade se pesard
en presencia del Ingeniero Residente.
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Cada miembro se pintard o marcard con una marca
de ereccion para su identificacion y se suminisirara wn
diagrama de ereccion con las marcas respectivas indicadas
en él.

Pernos y remaches de un mismo largo y didmeiro
asi como tuercas suellas y arandelas de cada tamaiio, se
empacaran por separado.  Pasadores, partes pequefias )
paquetes de pernos, remaches, arandelas vy tuercas se
enviardan en cajas, cajones, cubetas o barriles de ramaiio
conveniente.

La lista y descripcion del material que cada bulto
confiene debe estar claramente seitalada en la cara exterior
de cada uno.

4.  MANEJO Y ALMACENAMIENTO
DE MATERIALES

El material que se vaya a almacenar se colocard
sobre lorgueros o cualguier otro medio adecnado, sin
contacto con el suelo, y se mantendra limpio y debidamente
drenado.  Todas las vigas se mantendrdn sobre apoyo
continuo debidamente apunialadas con los elementos de
seguridad requeridos. Cuando sea necesario las piezas
largas se soportardn sobre largueros suficientemente cerca
entre si para evitarles dafios debido a deflexiones.

5. ENDEREZAMIENTO DEL
MATERIAL DOBLADO

Dobleces v torceduras agudas, fuera de las
tolerancias  contempladas  en los cédigos de acero
estructural, serdn motivo para el rechazo del material.  El
enderezar planchas y dngulos v otras formas, cnando sea
permitido, se hard de tal manera gque no ocasione fracturas o
daiios. El metal sélo podrd ser calentade con permiso del
Ingeniero Residente, siempre y cuando que af calentarlo la
femperatura no exceda la que produce un color rojo cereza
oscuro (temperatura maxima —~ 621.°C). Una vez calentado
el metal se enfriard lo mds despacio posible, v no debe ser
enfiiado artificialimente sino hasta después que Hegue,
naturalmente, a 313.5°C. Después de enderezar un doblez o
pandeo, la superficie del metal serg  inspeccionada
minuciosamente para determinar si hay o no evidencias de
Jracturas y la pieza podra ser incorporada con la aprobacion
del Ingeniero Residente.
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6. ERECCION DE ESTRUCTURAS

El Contratista debera establecer el alineamiento y
fas cotas necesarias para colocar el acero, basados en los
planos de construccion aprobados. También deberd
suministrar, en los casos de vigas trigngulares fcerchas), una
descripeion geométrica de la estructura a escala apropiada,
considerando o comtraflecha, los  alargamientos y
acortamienios de cada wno de los miembros indicados en los
planos.

El Contratista deberd armar el rabajo del metal,
remover las estructuras temporales y Hevar a cabo todo el
trabajo requerido para terminar la obra estipulada en el
comrato, fodo de acuerdo con los planos v con estas
especificaciones.

El Contratista debera suminisirar la obra falsa,
herramientas, maguinarias y accesorios, incluidas brocas y
pasadores de pernos de montaje, para la rdapida ejecucion de
la obra.

7 OBRA FALSA

La obra falsa deberd ser disefiada, construida y
manienida de manera que pueda soportar las cargas a que
serd sometida durante la efecucion de la obra.

El Contratista  preparard y suministrarad al
Ingeniero, para su aprobacion, planos para la obra falsa o
para hacer cambios necesarios en la estructira existente, y
no empezard dicho trabajo hasta cuando el Ingeniero haya
autorizado dichos planos, por escrito. La aprobacian de los
planos no relevara de sus responsabifidades al Contratista,

8. METODO Y EQUIPO

Antes de empezar el trabajo de ereccion, el
Contratista deberd informar al Ingeniero Residente de una
manera cabal, el método de ereccion que se propone seguir,
la cantidad y tipo de equipo que se propone usar, lo cual
esiard  sujeto a su aprobacion. La aprobacion del
Ingeniere Residente no relevarg al Contrafista de sus
responsabilidades por la seguridad o eficiencia de su método
o equipo o de llevar a cabo el rabajo. en completo acnerdo
con los planos y especificaciones. Ningtin trabajo se hard
antes de haber obtenido la aprobacion del Ingeniero
Residente.
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En caso que la estructiura sea de algin tipo
normalizado y cuyo montaje se pueda realizar por el método
de lanzamiento, sin necesitar de obra falsa, se le debera
informar también ol Ingeniero Residente ya sea en forma
escrita o mediante descripcion grdfica, todos los pormenores
de los que se valdrd el Contratista para poner en prectica tal
sistema de ereccion.

0. ASIENTOS Y ANCLAJE

No se permitirin placas de apoyo sobre los
asientos  del puente  cuyas  superficies estén rugosas,
deformadas o irregulares. Las placas de apoyo se pondrdn a
nivel, en la posicion exacta y tendrdn un asiento total y
nniforme sobry el hormigon.

Si se usan placas o empagues de  asientos
elastomericos, deben instalarse directamente  sobre el
concreto,  Dichas  placas  deben  cumpliy  con  los
requerimientos  del Capitulo 41 (ASIENTOS ELASTO-
MERICOS) de estas especificaciones, del tipo y clase que
especifiquen las planos,

El Contratista dejard en el hormigion, en posicicn
correcta, los huecos del tamafo especificado,  para
introducir, cuando se indique, los pernos de anclaje. Los
pernos se localizardn con exactitud y se fijaran mediame
material epoxico conveniente o similar (resing, quimicos,
efe,) rellenando completamente los huecos. La localizacion
de pernos de anclafe en relacion con los huecos ablongos en
las zapatas de expansion dependerd de la temperatura
atmosférica en el momento de ereccion. Las tuercas y los
pernos de anclaje, en los extremos de expansion de los
tramos, se afustaran para permitir el libre movimienio del
framo.

10. MONTAJE DEL ACERO

Las partes serdn armadas con exactitnd como lo
indican los planos y se seguira cualquier contramarca. El
material se manejard con cvidado para que ninguna pieza se
doble, rompa o dafie de cualguier otra manera.

No se permitira el martilleo que cause daiio o
deforme las piezas. Las superficies de asiento y superficies
de contacto permanente, se limpiardn antes de armar las
piezas. De no ser eregido por el método de lanzamiento, los
tramos se eregiran sobre entibado de tal manera que con el
apuntalamiento se mantenga la contraflecha debida.  El
entibudo se mantendra en su Ingar hasta cnando los
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empalmes de tension se havan remachado o empernado
totalmente y todas las otras conexiones de la viga o miembro
principal se hayan enclavijado y atornillado.

Los empalmes y ensambladuras de campo tendran
la mitad de los huecos rellenos con pernos y espigas
cilindrica de ereccion (mitad pernos y mitad espigas), antes
de ser remachados o empernados.

Los empalmes y conexiones que soporten irdinsito
duranie su ereccion tendrén tres cuartos del iotal de los
huecos rellenos coma se indicé en el parrafo anterior.

Los pernos de montaje tendran el mismo didmetro
nominal que los remaches o pernos y las espigas cilindrica
de ereccion tendran (0.8 mm adicionales de didmetro.

Se usardn mariitlos neumdticos para los remaches
de campo, exceplo cuando el uso de herramientas de mano
sea permitido por el Ingeniero Residente.

Remaches mayores de 22.2 mm de digmetro nunca
se instalardn a mano. Se usardn contrarvemacha-dores, con
caras en forma de copa, bien ajustados a la cabeza del
remache, para conseguir buen asiento.

Las conexiones seran empernadas con exactitud y
aseguradas antes de remachar

Las clavijas se usardn solamente para llevar las
piezas a su lugar, pero no para amplior huecos o para
deformar el metal. Los huecos errdneos se barrenardn. Los
remaches se calentardn uniformemente hasta conseguir un
color rojo cereza y se colocardn mieniras estén calientes,
No se sobrecalentardn ni se quemardn.

Cuando un remache esté listo para ser colocado,
estard limpio de escorias, costras, u otras materigs
adherentes

Las cabezas de los remaches quedardn enteras y
simétricas, concéntricas con la espiga y tendrdn buen asiento
en todo su alrededor.  No tendrdn cabezas menores que los
remaches de taller.  Los remaches esiaran apretados y
agarrardn las partes coneciadas firmemente.  No se
permitird calafatear, reestampar ni doble barrenar los
remaches.
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Todos los remaches gue esten flojos, quemados,
mal hechos, o de otra manera defectiosos se removeran y se
reemplazaran  con  remaches  satisfactorios.  Cualquicr
remache cuya cabeza esté deficienie de tamaiio o fuera de
cenfre se¢ considerara defectuoso y se  removerd. Los
remaches que se aflojen al remachar el adyacente se
removeran y se reemplazaran con remaches satisfac-torios.

Al remover remaches, el metal a su alrededor no
debera ser afectado o dafado; si fuese necesario se
taladrara el remache para sacarlo.

12.  CONEXIONES DE PASADORES

Para introducir los pasadores se usardn tuercas
guias  para clavar, las cuales serdn suministradas por el
Contratista sin costo alguno. Los pasadores se introducirdn
de forma tal que sirvan de soporte a los miembros.

Las tuercas de los pasadores se enroscardn
Juertemente y la rosca se le hard una hendidura con wn
instrumento cortante o se soldard para prevenir su desafuste.

13. DESAJUSTES

La correccion de desajustes  pequefios, que
requieren ensanche, cortadura o el uso del buril en
cantidades no perjudiciales se considerardn como parte
natural de la ereccion. Sin embargo, cualquier error de
Jabrica o deformacicn debida al manejo o al acarreo, que no
permita  armarlo  debidamente y empernario  usando
moderadamente cluvijas pasadoras, el barrenador, el buril
o corles, se reporfard inmediatamente ol Ingeniero
Residente para obiener su aprobacion respecto al mérodo de
correccion. Las correcciones se hardn estando él presente.
El Contratista suministrard la fabricacion y ereccion
completa; serd responsable por todos los desajustes, errores
Y dafios; hara las correcciones y reemplazos necesarios.

14. CONEXIONES EMPERNADAS

I4.1.  Generalidades

Todos {os pernos seran perfectamente cilindricos.
El tamaiio de los huecos en las piezas estructurales tendrd un
didmetro mayor en 1.6 mm que el didmetro nominal de los
pernos.

Los agujeros se haran en dngulos rectos respecto a
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las superficies metdlicas de manera que todo el cnerpo de fos
pernos sea normal a ial superficie. Los pernos se colocardn
correctamente en los agujeros sin causarle perjuicios a sus
roscas. Deberd emplearse un madero protector cuando se
apliguen los martillazos con ef proposito de evitar que las
cabezas de los pernos se estropeen.

En caso que los pernos se tuer=an ontes de su
ajuste, el agujero correspondiente  sera  barrenado
cuidadosamente y el perno sustituido por ofro que tenga
digmetro adecuado pora ral agujero. Por tal razon, el
Contratista deberd proveerse de pernos adicionales, en una
cantidad no menor del 5% de todos los pernos especificados.

Las twercas de todos los pernos deberdn apretarse
en forma efectiva una vez que los pernos hayan sido
ajustados (ver Cuadro No.16-2)

Aquellos pernos que transfieren esfuer=os cortantes
tendran una rosca tal que no mds de un hilo de rosca debera
encontrarse dentro del agujero de la pieza metdlica.  El
largo de Jos pernos serd tal que les permita pasar
integramente por sus twercas, sin sobresalir mds de 6.4 mm.
Preferiblemente, una ve= que estén los pernos apretados, no
deberd encontrarse ningiin hilo de rosca dentre de los
agujeros. Las cabezas de los pernos y tuercas seran
hexagonales.

14.2.  Uniones Empernadas y Pernaos de Alta
Resistencia a la Traccion

Los  pernos  deberan  cumplir  con  las
especificaciones AASHTO M 164. La longitud de los pernos
se determinard agregando los valores del largo del enchufe
{ver Cuadro No.16-1), al espesor total del material
empernado.  Los valores de la tabla son compensatorios
para el espesor de wuna tuerca pesada, hexagonal, semi
pulida, con su tolerancia de fiabrica y por la longimd del
perno que sobresale de la twerca. A dichos valores
tabulados se les afiadirdn 4 mm por cada arandela plana
tremplada y 8 mm por cada arandela biselada que se use. El
largo total asi determinado ajustarg al medio cemtimetro
siguiente.

14.3. Montaje de Piezns Empernadas
Los agujeros en este trabajo podrdn punzonarse,
subpurconarse,  perforarse, segin  lo  establezca  la

especificacion que se aplica, y su didmetro no podra exceder
mds de 1.6 mm del digmetro nominal del perno.

No serd permitido un exceso de martifieo que
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pueda deformar las piezas. Las piezas empernadas deberdn
quedar solidamente apretaduas cuando se efectiie st momaje,
Las superficies de contacio, incluyendo las adyacentes a las
arandelas, deberan limpiarse de escamas o llevar la escama
normal y compacta de fibrica.  La superficie de contacto
carecerd de suciedad, aceite, escamas sueltas, rebabas
picaduras y otros defectos que podrian impedir el ajuste
xolido de las piezas.

Las conexiones de montaje deberan efectuarse con
una arandela de presion, colocada debajo de la cabeza del
perno o de la tuerca, segnn sea el elemento que gira al
momento de apretarse los pernos. Se emplearan arandelas
planas cuando las superficies de empalme, adyacentes a la
cabeza del perno y la tuerca, no tengan una inclinacion
mayor de 1:20 respecio al plano normal al eje del perno;
siempre que en todos los casos de nuna union de superficies
no paralelas, la twerca sea ajustada contra una superficie no
inclinada. En los casos de inclinaciones mayores de 1:20), se
usardn  pequeiias  arandelas  biseladas, para  producir
paralelismos (ver Normas AISC para pernos ASTM 4 323),

Todas las tuercas se ajustardn para dar por lo menos
los valores minimos de tension indicados en el Cuadroe No. 16-3,
empleando los siguientes procedimientos:

14.3.1.  Las Haves se ajustardn para originar una fension
en el perno, que exceda la minima requerida segin el
Cuadro No.16-3.  Debido a la relacion variable entre la
torsion y la tension inducida, se sugiere aplicar una llave
para inducir la tension recomendada.

14.3.2. Cuando se use una llave automdtica, se seguiran
las recomendaciones de su fabricante para manejar este
dispositive y se tendrdn precauciones para mantener la
mdquina en buenas condiciones de servicio y.bien calibrada,
Después de cadu fuena diaria, el Ingeniero Residente
deberd exigir al Contratista que calibre su llave amtomiitica,
para garantizar las tensiones estipuladas a los pernos.

14.3.3.  En caso de usar Have de torsion manual, la torsion
requerida se leerd en el disco exisieme en dicha Hlave. En
otros tipos de Have, el valor de la torsidn se podrd leer
refirandola después de su aplicacion inicial.  Se tendrd
especial cuidado para que la Have tenga la calibracion
adecuad.

14.3.4.  Cuando se permita el uso de Hlaves corvientes para
torsionar los pernos, se empleara una Have iringuete de
longitud adapiada al esfuer-o que pueda ejercer el operador,
de modo gue el producto de la longitud efectiva de la llave,
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por la fiuerza aplicada, exceda la torsion requerida,

14.3.5.  Cuando fuese aplicado el método de girar la tuerca
para proporcionar la tension de perno especificada, deberd
haber primero suficientes pernos ajustados a una condicion
de ajuste apretado, para asegurar que las partes de la junta
han sido puesias en contacto complero. El gjuste apretado se
definiva como el ajuste obtenido con wnas cuantas
aplicaciones de una Have de impacto, o el pleno esfuer-o de
un operario ufilizando una llave de cola ordinaria. Despuds
de esia operacion inicial, los pernos se deberdn colocar en
cualquier perforacion de la conexion, debiendo quedar con
ajuste apretadp.  Luego, todos los pernos en la union
deberdn apretarse algo mds hasta alcanzar la rotacion de las
tuercas especificadas en el Cuadro No.16-3, progresando
ordenadamenie el apretado desde las partes mas rigidas del
empalme hasta Hegar a sus bordes extremos. Durante esta
operacion no deberd haber ninguna rotacion de la parte del
perno que la llave no esté haciendo girar.

144 Requisitos de Inspeccidn

El  Ingeniero Residente debe observar la
instalacion y ajuste de los pernos para determinar que el
procedimiento  de  ajuste  seleccionade  es  usado
adecuadamente y para determinar que todos los pernos estén
debidamente colocados y apretados.

Cuando sea solicitado por el Ingeniero Residente,
la verificacion de la tension de los pernos producida por
cualquier método debe ser realizada por el Contratista
usando una flave de torsion manual, en presencia del
Ingeniero Residente, como se describe a comtiniacion:

I4.4.1,  La llave de torsion manual debe ser suministrada
por el Contratista.

14.4.2.  Aleatoriomente, tres pernos de ignal  grado,
didmetro, longitud y condicion, que los pernos a instalar en
la obra, deben ser colocados individualmente en un
dispositivo de calibracion capaz de indicar la tension del
perno. La superficie sobre la que serd girade en ajuste cada
perno debe ser parecida a aquella parte correspondiente en
la estructura, por ejemplo, debe ser una arandela bajo la
tuerca, si se usan arandelas bajo la tuerca en la estructura,
el material que arriostra la parte girada debe ser de la
misma naturaleza que ¢l de la estructura,

14.4.3.  Cada uno de los tres pernos debe ser ajustado por
cualquier modo convenienfe para alcanzar el minimo de
fension especificado  para su tamaiio, tal como es
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recomendado por el disefiador estructural o se especifica en
el Cuadro No.l6-2. La lave de inspeccion debe ser
aplicada entonces al perno ajustado y debe ser determinada
fa torsion necesaria para girar 3 grados la tuerca o la
cabeza del perno (aproximadamente 2.5 a 30 cm de radio)
en la direccign del ajuste. Se determina la torsion promedio
medida en las pruebas de tres pernos, y este promedio serd
utilizado como la torsion de inspeccion de trabajo a ser
usada de la siguienie manera especificada,

1444, Los pernos representados por las probetas
prescritas en el sub-articilo 14.4.2 anterior, los cuales han
sido afustados en la estructura deben ser inspeccionados
para aplicar, en la direccion del ajuste, la Have de
inspeccion y su forsion de inspeccion de trabajo al 10% de
fos pernos, pero minca a menos de dos pernos, seleccionados
af azar en cada conexion. Si la tuerca o la cabeza del perno
no gira por la aplicacion de la torsion de inspeccion de
trabajo, la  conexion debe ser aceptada como
aproximadamenie ajustada.  Si alguna tnerca o cabeza de
perno gira por la aplicacion de la torsion de inspeccion de
trabajo, dicho torque debe ser aplicado a todos los pernos en
la conexicn, y todos los pernos cuyas cabezas o tuercas sean
girados por la torsion de inspeccidn deben ser gjustados y
reinspeccionados o, alternativamente, el fabricante o
erigidor puede tener la opcion de reajustar todos los pernos
en la conexion y resometer luego la conexion para su
inspeccicn especificada.

15. CONEXIONES SOLDADAS

Las siguientes especificaciones  comtrolardn el
proceso de soldadura.

I15.1. Generalidades

Las soldaduras deberdn ser hechas de acunerdo con
la mefor y mds moderna prdctica y los requisitos aplicables
de AIWS D 1.1, "Codigo de Soldadura Estructural®, excepto
cuando  fiese dispuesto en  otra  forma por estas
especificaciones. La informacion amplia y completa
respecto al sitio, tipo, tamaiio y amplitnd de todas las
soldaduras seran indicadas en los planos, los que claramente
distingniran entre las soldadwras de taller y las hechas en
obra.

Se hardn las anotaciones correspondientes en los
dibujos de aquellas juntas o grupos de juntas en las que
fenga importancia especial que el orden de serie en la
soldadura y la técnica de la misma sean cuidadosamente

106

# PROYECTO=

A

Estructuras de Acero

P.E.=

controladas para disminwiv al minimo los esfuerzos de
contraccion y distorsion, cuyo orden de serie y técnica
quedardn sufetos a la aprobacion del Ingeniero Resi-dente.

Los cordones de soldadura que se pidan en los
dibujos serdn los largos efectivos que se requieran.

Cualesquiera requisitos especiales sobre inspec-
cion serdn anotados en los planos.

El Contratista deberd someter por escrilo, con
anterioridad al comienzo del trabajo, los procedimientos
propuestos  para soldaduras, que abarcardan toda la
soldadura que se tenga que llevar a cabe bajo el contrato.
Los procedimientos de soldadura que vavan de acuerdo en
todo sentido con los requisitos de esta seceion, serdn consi-
derados como precalificados y estin exentos de pruebas o
precalificaciones. Los procedimientos de soldadura que se
efectuardn bajo este contrato, que difieren en algiin sentido
de los requisitos de esta seccidn, deberdn ser previamente
calificados por medio de pruebas como queda prescrito en
AWS D 1.1 vigente. El Ingeniero Residente, segiin su
criterio,  puede  aceptar  lestimonios  debidamente
documentados ¢ Inspeccionados relativos a anteriores
calificaciones sobre procedimiento para ser empleados en fa
soldadyra de juntas. Los procedimientos para soldaduras en
consirucciones deberdn concordar en todo sentido con los
procedi-mientos de calificacion, tomando en cuema las
tolerancias permitidas en esta seccidn.

Todos los equipos y accesorios de soldadura, que
vayan a ser empleados de acuerdo con  estas
especificaciones, deberdn ser calificados previamente por
medio de pruebas, segiin estd ordenado en la seccion 3 de
AWS D11 o por las disposiciones especiales que regulen
tales pruebas en nuestro medio.

El operario soldador deberd poner su sefial de
identificacion, con ldpi= o pintura, en las soldaduras hechas
porél

No deberdn  hacerse soldaduras  cuando las
superficies estén mojadas o expuesias a la lvia, viento
Juerte, ni cuando los soldadores esién expuestos a
candiciones climdticas severas.

Las soldaduras no deberdn excederse de aquellas
especificadas por los requisitos del disefio y los planos de
ejecucion, ni  tampoco  deberan ser cambiadas  sus
localizaciones sin contar con la aprobacion del Ingeniero
Residente.

L
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15.2.  Preparacion del Material para su Soldadura
Las= superficies y orillas que tengan que ser
soldadas deberdn ser lisas, uniformes y exentas de rebabas,
rasgaduras, grietas y otros defectos que afectarian en forma
adversa la calidad de la soldadura. Las superficies que haya
gue soldar también deberdn estar exentas de escorias,
herrumbre, grasa, escamas sueltas, o cualquier otro material
gue afecte fa calidad y el acabado de la soldadura. La costra
de laminado que resiste una vigorosa limpieza con cepillo de
alambre, una ligera capa de aceite secante, o wna capa
delgada de anticorrosivo podra dejarse, excepto cuando toda
la costra de laminado deba eliminarse de las superficies en
las que se tengan que hacer soldaduras del reborde al alma,
por medio de soldadura de arco sumergido o por soldadwra
con arco de metal cubierto, con electrodos e bajo
hidrogeno.  Las superficies a 5 em  de distancia de la
ubicacion de cualquier soldadura deberdn estar limpios de
cualquier pintura u otro material que impidiese wna
soldacdura adecuada, o produjese gases perjudiciales durante
el trabajo de ella.

Cuando se trate de uniones a fope para unir
maierial de diferentes espesores o anchos, debera haber una
transicion lisa entre superficies o bordes con diferencia de
espesores en un declive que no exceda de dos en cinco, con
la superficie o borde de una u otra parte, excepto que se
permita en otra forma, segun se indica mas adelonte. La
transicion del espesor puede ser efectuada mediante caras de
soldadura ahusadas, o achaflanando la parte mas gruesa, o
por una combinacion de los dos métodos.

Las uniones a tope que estén sometidas tinicamente
a esfierzo cortante o compresivo deberan hacerse con la
iransicion alisada especificada arriba, cuando la diferencia
de espesores emre las superficies a cada lado de la union
Suese mayor que el grueso de la parte mas delgada
conectada. Cuando la diferencia de espesores es ignal o
menor que el grueso de lu parte mds delgada conectada, la
cara de la soldadura debera estar inclinuda dos en cinco
desde la superficie de la parte mdis delgada, o deberd ser
inclinada hasta la superficie de la parte mds gruesa si esto
requiere und mayor inclinacion, exceplo en juntas de piezas
de armadura y juntas de ala de viga, donde deberan ser
hechas con transiciones lisas, del tipo especificado en el
pdrrafo anterior,

Los bordes de las vigas armadas y de las almas de
vigas deberdn ser cortados con la combadura descrita, con
la tolerancia=apropiada por la merma debidg al corfe y
soldadura.
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15.3.  Ensamblaje

Las partes a ser unidas por medio de soldaduras
con filete deberdn estar en comacto tan intimo como sea
posible, y en ningtint caso deberdn quedar separadas mds de
0,480 centimetros.  Si la separacion fuese (0.160 de
centimefro o mayar, el cateto deberd ser aumentado en la
cantidad de la separacion. La separacion entre superficies
de conlacto en uniones de solapa y de juntas a itope
descansado sobre una estructura de apayo, no deberd
exceder de 0,160 de centimetro. El ajuste de juntas que no
esién selladas por soldadura en 1oda su largo, deberd ser
suficiemtemente ajustado para excluwir el agua despnés de
haber sido pintadas.

Cuando se presemten irregularidades en perfiles
laminados o en laminas y después de ser enderezadas no
permitiesen el contacto dentre de los limites mencionados, el
procediniento necesavio para juntar el material dentro de
esos limites quedard sujeto a lu aprobacion del Ingeniero
Residente.  Esta prohibido el empleo de rellenadores,
excepto cuando fuese indicado en los planas o aprobado por
el Ingeniero Residente,

Las partes que tengan que ser unidas mediante
soldaduras a tope deberdn ser cuidadosamente alineadas.
Donde las partes estén efectivamente fijadas comra la
fexion, debido a excemricidad en su alineacion, un relieve
miximo de 10 % del grueso de la parte unida mas delgada,
pero en ningin caso mayor a .32 de centimetro, podrd ser
permitiddo como una tolerancia de la alineacion tedrica, FEn
la correccion de desalineamiento en tales casos, las partes
no deberdn tener una inclinacion mayor de {24,  La
medicion del relieve fendrd como base la linea media de las
piezas, a no ser que se indique lo contrario en los planos.

Las dimensiones de la seccion transversal de uniones
con soldadura en ranura que varien de las mostradas en los
dibujos detallados, en mds de las siguientes tolerancias,
deberdn ser sometidas al Ingeniero Residente para su
aprobacion o correccion:

- Cara de ia Rai=

de la Junmia .. +1L6mm

- Abertura de la Raiz
de Junta sin Respaldo

de Acero........... .+ L6 mm

- Abertura de la Raiz de
Junta con Respaldo de
+ 6.4 mm
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hasta ..o = 1.6 mmt

- Angulo de la Ranura
delaunta.......... + 10 grados
hasta ... - 5grados

Las piezas que vayan a ser soldadas deberdn ser
colocadas en sy alineacion correcta y fijadas en su posicion
por medio de pernos, abracaderas, cuiias, cables de
retencion, pumtales, u otros dispositivos adecvados, o
mediante soldaduras por puntos (provisional), hasta cuando
el trabajo de solduadure quede rerminado. Se recomienda el
emples, cuando sea fuactible, de guwias y plantillas
sujetadoras.  Deberdn tenerse en cuenta las tolerancias
adecuadas que deben hacerse por combadura y contraccion.

Las  soldaduras  provisionales y por punios
quedaran  sometidas a los  mismos  requisitos  sobre
procedimiento de soldadura que las soldaduras finales. Las
soldaduras por puntos que se vayan a incluir en las
soldaduras finales, deberdn ser completamente limpiadas y
Jundidas con la soldadura final, Las soldaduras por pumos de
paso multiple deberdn tener los extremos en cascada.

Las  soldaduras  por puntos que resultasen
defectuosas deberdn ser eliminadas antes de efectuar la
soldadura final. Las soldaduras provisionales también
deberdn ser eliminadas y esmeriladas hasta quedar al nivel
de la superficie original.

154,  Control de los Esfuerzos Debido a la

Distorsion y Contraccidn

En el ensamble y union de partes de una estruciura
o0 de piezas armadas y en la soldadura de partes de refier-o
a las pie=as, el procedimiento y el orden de sucesion deberdn
ser fales que eviten distorsion imitil y reduzean al minime la
contraccion. Con frecuencia es provechosa la secnencia de
wna soldadura de marcha atras o de orden alternada,

Hasta donde sea posible, todas las soldaduras
deberdan ser depositadas en un orden que equilibre ef calor
aplicado de la soldadura entre varios lados, mientras avanza
¢l trabajo de soldar.

Anies del comienzo de la soldadura en empalmes
soldados a tope en piecas laminadas o armadas de secciones
H, 1, viga mbular, o en cualquier pieza o estructura en la que
Juese probable que ocurriesen esfuerzos fuertes debidos a la
contraccion y distorsion, se debera elaborar entre el
Coniratista y el Ingeniero Residente, un programa completo
del orden de la soldadura v el control sobre la distorsion.
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Aiin si cuenta con la aprobacion del Ingeniero
Residente, corresponderd al Contratista la responsa-bilidad
de idear un procedimiento de soldadura que produzca un
conjunto de partes soldadas que satisfagan los requisitos de
esta especificacion sobre calidad y dimensiones.

La direccion del avance general en la soldadura de
tina pieza debera partir de puntos en los que las partes se
encuentren relativamente fijadas en posicion en relacion con
wnos a otros hacia pumtos en los que fengan wna mayor
libertad relativa de movimiento.

Las uniones que segin se espera tengan mayor
contraccion, por lo general, deberdn ser soldadas antes que
los puntos que probablemente muestren una menor
contraccion y con la menor fijacion que sea posible, Al
hacer soldadura bajo condiciones de rigurosa fijacion de
contraccion externa, el trabgjo de soldadura deberd ser
llevado a cabo continuamenie hasta su termina-cion, o
hasta un punto que asegure profeccion conira
agrietamiento antes de permitir que la union llegue a
enfriarse mds abajo del minimo de las temperaturas
especificadas de precalentamiento y pasos intermedios.

Todos los empalmes de taller en cada pieza
componente de una viga de placas y piecas armadas,
deberdn ser hechos antes de que dicha parte componente sea
soldada con otros elementos constitutivos de la viga. Pueden
hacerse vigas maestras largas, o secciones de ésias,
mediante empalmes de raller que no excedan de tres
subsecciones, cada una hecha de acuerdo con lo indicado en
esie parrafo.

15.5.  Electrodos para la Seldadura Manual can Arco
tle Metal Protegido
Estos electrodos deberdn cumplir con los requisitos
de la mds reciemte edicion de “Especificaciones de

Electrodos para Soidadura con Arco de dcere Dulce™,
ASTM A 233 (AWS A 3.1) excepto los electrodos de
clasificacion E 6012, E 6013, E 6020, y E 7024 que no
deberdn ser wtilizados, a no ser que el Ingenierp Residente
lo permitiese.

El Contratista deberd someter copias certificadas
de informes sobre ensayos de todas las pruebas guimicas y
mecdnicas, de utifidad y valide=, de acuerdo con los ensayos
indicados en ASTM A 233 (AWS A 5.1) O ASTM A 316 (AIVS
A 5.3), segiin sea el caso que se aplique hechos con

electrodos de la misma clase, 1amariio y marca, que hubiesen
sicdo fabricados por el mismo procedimiento y con los
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mismos materiales gue los electrodos proporcionados. Las
pruebas pueden haber sido hechas para la calibracion del
procedimiento o el control de la calidad y deberdn
efectuarse con un afio de anterioridad a la fabricacion de los
elecirodos suministrados. El Contratista deberd presentar
capias de la certificacion del fubricante en la que se muestre
que los requisitos sobre el procedimiento y el maerial
Sueron los mismos tanto en la fabricacion de los
elecirodos para los ensayos como en la de los electrodos
suministrados, y éstas quedardn sujetas a contrapruebas
por parte del Ingeniero Residente, en conformidad con
todos los requisitos de la ASTM A 233 (AWS A 5.1).

En Iugar de exigir que el Contratista presente
copias de informes sobre ensayos por cada embarque de
electrodos para una obra, se podrd tener una lista de marcas
de elecirodos aprobadas, sobre las cuales se hayan sometido
previamente  informes  satisfuctorios  sobre  ensayos
efectnados en el curso de un aiio anterior. Esa lista estard a
disposicion dé los ingenieros y contratisias de la obra.

I5.6.
Arco

Electrodos y Fundente para Soldadura por

Sumergido

Los electrodos desnudos de acero dulce, y los
Jundentes para soldadura por arco sumergido deberan
emplearse de conformidad con los requisitos de la edicion
mds reciente de las "Especificaciones para Electrodos
Desnudos, de Acero Dulce y Fundentes para Soldadura por
Arco Sumergido”, AWS A 517 ASTM A 538). Parala
soldadura de las piezas principales, inicamente se deberd
emplear uwna combinacion de electrodo findente que
satisfaga los requisitos de AWS - Clasificaciones de
Fundentes I 61 -YXXXX o F 62 XXXXX, donde se
especifique la calidad SAW-1 y F 71 XXXXX o F 72 YXXXX,
donde se especifique o calidad SANV-2.

f) Calidad SAN-1
(para acero AASHTO M 183):

Resistencia a la

Tengion ... KBl it 4,360
hasta 5,625

Punto de Deformacion, y

Minimo ... Ckgiemr . 3164
Alargamiento en 5 cm,

Minimo ... por CIENTQ 25
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Reduccion de Area,
Minimo ................ por CIENTO 40

Valor de Impacto en
Muescaen ',

Minimo m-kg a 17.8C
Bajo Cero ...

2) Calidad SAIN-2
{para acero AASHTO M [88):

Resistencia a la

Tension ..................... kgiem®

hasta 6,325

Pumta de deformacion,

Minimo ... kgiem® .. !

Alargamiento en 5 cm,

Minimo ... por CIENTO 22
Reduccion de drea,

Minimo ................... por CIENTO 40

Valor de impacto en
Muescaen I,
Minimo m-kg a 17.8°C

Bajo Cerol. it R s g .30

Unicamente la soldadura de arco sumergido SAW-
2 debera ser empleada para soldadura de muescas o filetes
sumergidos, sobre acero AASHTO M 188, La soldadura
SAW-2 de arco sumergido podrd ser empleada sobre acero
de AASHTO M 183, a oprion del Contratista. El fundente
para la soldadura por arco sumergido deberd ser entregado
» almacenado en emvases sellados, a prueba de humedad, y
que no estén deteriorados. El findente derretido al soldar no
se deberd usar otra ve:.

15.7.  Tolerancias Dimensionales

15.7.1. Las dimensiones de miembros estructurales
soldados deben estar dentro de las tolerancias permitidas
por las especificaciones generales gue regulan la obra y por
las siguientes tolerancias especiales:

I15.7.1.1. Las variaciones permisibles en la alineacion de
columnas soldadas y miembros principales de cerchas, no

deben exceder de:

Longitudes menores de 9 metros: 3 mm X (Longitud en
metros X' 0.328)

Longitudes entre 9y 14 metros: 1) mm
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Longitudes mayores de 14 mewos: (10 mmt + 3 mm) X

{Longitud en metros - 14) X 1328

15.7.1.2. Las variaciones permisibles en la alineacion de
vigas soldadas o vigas maestras, sin considerar su seccion,
cuando no hay contraflecha vertical o lateral especificada,
no excederdn de: 3mm X (Longitud en metros X 1 328)

15.7.1.3. La variacion permisible en la comraflecha vertical
especificada de vigas soldadas o vigas maestras antes de su
ereccion y sin considerar su seccion no excederd de:

), + & mm, ni;

- 0 + 6 mm X (Longitud de prueba
en metros X (1 328)

Pero sin exceder 19 mm, ni - 0 + 6 mm X
{Longitud en metros del extremo mds cercano X 0.328), el
gue sea el mayor, excepto para miembros cuya ala superior
esté embebida en concreto, sin una cartela de concreto
disefiada, cuya variacion permisible, en mm, no debe exceder
de: 6 mm o+ (Longitud total en metros X 0.52), el que sea
meayor.
15.7.1.4. La  desviacion de la  contraflecha  lateral
especificada para vigas soldadas o vigas maestras es:

+ 3mm X (Longitud total en merros
X 0.328)

previendo que el miembro tenga suficiente  flexibilidad
lateral para permitiv la conexion de diafragmas, marcos
transversales, arriosiramiento lateral, eic, sin daiar el
miembro o su conexion.

15.7.1.5. La desviacion lateral permisible entre la linea
media del alma y la linea media del ala de vigas armacas, en
la superficie de contacto, no excedera de 6 mm.

15.7.1.6. Desviacion en el sentido longitudinal del plano que
contiene el alma, en la longind comprendida entre
atiesadores o en una longitud igual a la profundidad de la
viga

Ariesadores intermedios en ambos lados del alma:

Espesor del alma no menor de 1150 de su
profundidad,  maxima variacion de 192 fa menor
dimension del panel para vigas imeriores y + 1’105 para
Jascias.
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Espesor del alma menor de 1150 de su
profundidad, + 1/115 la menor dimension del panel para
vigas interiores y + 1/130 para fascias.

Atiesadores intermedios en un solo lado del alma:

Espesor del alma no menor de 17100 de su
profindidad, + 1767 la menor dimension del panel para
vigas interiores y + /80 para fascias.

Espesar del alma menor de 10100 de su
profundidad, + 1100 la menor dimension del panel para
vigas interiores y + 1/120 para fascias.

15.7.1.7. La curvatura y la inclinacion del ala combinadas,
en las vigas soldadas o vigas maestras, debe ser determinada
midiendo el desplazamiento del borde del ala, desde una
finea normal af plano del alma, a través de la interseccion de
la linea media del alma con la superficie de la platina del
ala.  Dicho desplazamienta no debe exceder de 1/100 6 6
mm, ¢l que sea mayor.

Falta de contacto pleno en las dreas de apoyo,
para asienios y bases de acero:

Sobre lechada de cemento (+ 3 mm) nuiximo
Sobre acero, mamposteria, lona o plomo, 2.5 mm medximo.

15.7.1.8. La desviacion maxima de la  profundidad
especificada para vigas soldadus o vigas maestras, medidas
en la linea media del alma deberd ser como sigue:

Profimdidades de  hasta  0.90
OIS Ve i s s a e

metros,
+ 3 mm

Profundidades entre 0.90 y 1.80 metros,

FRCTUSIVE oo * 5 mm

Profundidades mayores de 1.80

IHRTHOS Bt irieonnes v Lo AT Lr kAt Erod L EeTa + & mm
................................................. -5 mm

15.7.2.  Los extremos de los miembros fabricados con
soldadura y que tengan que ser nnidas en el campo por
medio de soldadura, deben ensamblarse en el 1aller o
conecitarse con una plantilla provisional,
13.8.  Detalles sobre las  Soldaduras
Las soldaduras con filete deberan ser planas o

concavas, pero un filete convexo serd aceplable si la
convexidad no excede de 0.07T + 015 cm., enla que Tes el
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tamano real de la cara de la soldadura con filete en nm.
Esta restriccion no se aplica a la soldadura con filete al
extremo de wna junta esquinada. Las soldaduras con filete y
solapamiento, insuficiente ala o insuficiente garganta no
serdn aceptables.

Las soldaduras a 1ope deberdn hacerse con un
ligere o mediano refuer-o, exceplo que se disponga en ofra
Jorma. La altura del refuer-o no debera exceder de (.32 cm.

15.9, Cualiglad de las Soldaduras

Lax soldaduras deberdan carecer de grietas, metal
de aporte derramado, fusion incompleta, o penetracion
inadecuada, ¢ independientemente del método de inspeccion,
no deberan iener otros defectos que sobrepasen los
signientes limites en cuanto a sus tamaios o frecuencia con
la que QeI

15.9.1. La mayor dimension de cualguier porosidad,
inclusive de escoria o de otro defecto similar que mida mds
de .16 cm, no deberd exceder el tamaiio especificado en los
esquemas correspondientes del AWS D 1.1 para la junta o
espesor de la garganta de la soldadura de la cual se rate
La distancia desde cualquier porosidad o defecto de
inclusion hasta oo defecto similar, o a un borde, o al pie de
la soldadura de filete entre el alma y el ala, no debera ser
menor gue la distancia libre minima permitida de acnerdo
con los esquemus antes indicados.  Las limitaciones dadas
alli para juntas o espesores de garganta de soldadura de 3.8
cm se aplicaran a todas las juntas o gargantas de soldaduras
de mayor espesor.

15.9.2.  Independieniemente de los requisitos del sub-
articwlo 13.94 que antecede, la suma de las dimensiones de
porosidad ¢ inclusiones de escoria menores de 0.16 cn en la
mayor dimension, no deberd exceder de .95 cm  por cada
2.3 em de soldadura.

15.9.3.  La socavacion no deberd ser mayor de 0.03 cm en
profundidad evando su direccion fuese transversal ol esfuer-o
primario en la parte que estd socavada,  En cual-quier otro
caso la socavacion no debe ser mayor a (.08 cm,

15.10.  Inspeccion Radiogrifica de las Soldaduras

Se exigira la inspeccion radiogrifica de los
soldaduras en ranuras, segin queda especificado en AIVS D
1.1 seccion 6 parte B.
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De no estar especificado en otra forma, las
soldaduras a tope en las piezas principales deberan ser
inspeccionadas radiogrdficamente por el Contratista, de
acuerdo con lo especificado en AWS D 1.1, modificado
como sigue:

15.10.1. Soldaduras de Taller

I5.10.1.1. Todos los empalmes de tension y todos los
empalnies sujelos a inversiones de esfier-o, excepto que en
vigas y almas de vigas maesiras, inicamente 1/6 de la altura
del alma, comenzando por el punto o puntos de tension
maxima, y el 25 % del resto de la altura del alma, necesitan
ser radiografiados.

15.10.1.2. El 25% de los empaimes de compresion segiin los
seleccione el Ingeniero Residente, o alternamenie, el 25% de
cada empalme con esfier-o de compresion o de corte,
excepto que para empalmes en piezas ensambladas que
necesiten menos de un total de 1.22 m de soldadura en
ranura de compresion, solamente una union que conecte los
componentes mds gruesos en cada empalme, necesitard ser
radiografiada. El espaciamiento mdximo entre radiografias
deberd ser de cuatro veces la longitud de las mismas.

15.10.2. Soldaduras enia Obra

15.102.1. Todos los empalmes de tension, incluyendo
aquellos gue estdn sujetos a inversiones de esfuerzos,
deberdn ser radiografiados.

15.10.2.2. Todos los empalmes de compresion en vigas y
vigas maestras, salvo que en largueros de vigas con rodillo,
de altura nominal inferior a 68.5 cm, sélo habra necesidad
de radiografiar el ala. Para otros elementos, 25% de los
empalmes de comprension seleccionados por el Ingeniero
Residente  alternamente, 25% de cada empalme de
compresion y corle, salvo que en empalmes de piecas
ensamblodas que requieren menos de un iotal de 1.20m de
soldadura de ramira en compresion, solo habra necesidad
de radiografiar una union de cada empalme, o sea, la que
wne los elementos mas gruesos.

15.10.3. Espesar: Si el mayory el menor de los espesores
de una soldadura conectando partes con distintos espesores
no pudiesen conseguirse ambos con el contraste adecuado y
la penetracion satisfactoria en una sola peficula, con una
sola exposicion, una de las técnicas sobre doble pelicula o
doble exposicion deberd ser empleada para obtener un
contraste apropiado entre ambos espesores.
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En caso que se encontrasen defectos inaceptables
en mas del 10% de las radiografias de los empalmes de
compresion y los empalmes de cortes, el 75% restante de los
empalmes deberdn ser radiogra-fiados.

15.10.4. Generalidades: Cuando  esté especificada o
inspeccion  radiogrdfica, el Ingeniero Residente se
cerciorard de que el equipo y procedimiento radiogrdficos,
las radiografias resultontes, las marecas de identificacion,
penetromeiros, y la preparacion de la superficie por soldor,
vayan de acuerdo con AWWS D 1.1, El Ingeniero Residente
observard cuando se estén haciendo las radiografias, y
debera examinar ¢ interpretar las mismas y los informes del
técnico, aprobar las soldaduras satisfactorias, desaprobar o
rechazar las que fuesen insatisfactorias, y aprobar en su
caso los métodos satisfactorios que proponga el Contratisia
para la reparacion de las soldaduras rechacadas. El
Ingeniero Residente llevard un registro de la ubicacion y los
resultados de todas las inspecciones radiogrdficas, asi como
descripciones que se hagan.

Donde sea necesaria una inspeccion parcial, las
radiografias se deberdn sacar al azar en las soldaduras, con
el objeto de indicar la calidad tipica de las soldaduras. Si el
10% de las radiografias al azar mostrasen defectos
inaceptables, el 75% restante de las soldaduras deberdn ser
radiografiadas. Las soldaduras que necesiten reparaciones
deberan ser radiografiadas después que esas reparaciones
hayan sido hechas.

15.11.  Coarrecciones

En lugmr del rechazo de una pieza completa o de
wna parte que contenga soldadwra que sea insatisfactoria o
que muestre mano de obra de calidad inferior, las medidas
correctivas que se anofan a cownliniacion podran ser
permitidas por el Ingeniero Residente, cuya aprobacion
especifica deberd obtenerse antes de proceder a hacer cada
correccion. Las soldaduras defectuosas o poco firmes, o el
metal de las piezas por soldar, deberdn ser corregidos, bien
sea mediante su eliminacion 'y reposicion de toda la
soldadura, o como sigue:

I5.1L1. Convexivided excesiva, metal de  aporte
derramaco: Reducirla eliminando el exceso de metal
soldacor

15.11.2. Concavidad excesiva de metal soldador, o crater;
socavamiento excesivo, soldadura de subtamaiio:  Se
fimpiara y depositara metal soldador adicional.
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15.11.3. Porosidad excesiva o inclusiones de escoria, fusion
incompleta, penetracion inadecnada de la  union: Se
eliminardn las partes defectuosas y se volverdn a soldar.

15.11.4. Grietas en la soldadura o en el metal de las pie-as
por soldar. Se eliminardn las grietas hasia legar a meial
Jirme en fodo el largo de aquellas, y 5 cm mds alla del
extremo de la grieta, y se soldardn  nuevamente. La
extension de la grieta en profundidad y largo, se puede
averiguar medionte el empleo de grabado a presion
hidraulica, u otros medios igualmente positivos.

La eliminacion del metal soldador o de partes del
metal base deberd hacerse por medio de cincelado,
esmerilado, cortado con axigeno, con arco aire de carbon
aéreo, y en ial modo que ni el metal soldador ni el metal
base queden mellados o socavados. Las paries defectuosas
de la soldadira deberdn ser eliminadas sin llevarse partes
considerables del metal base.

Se debera depositar metal de soldadura adicional
empleando un elecirodo de preferencia mas pequeiio que el
que se uso para hacer la soldadura original, y
preferiblemente que no tenga un diametro mayor de 0.4 em.
Las superficies deberdan ser limpiadas completamente antes
de hacer la soldadura.

Cuando un trabajo se efectie después de que se
hizo una soldadura deficiente, y hubiese dejado impenetrable
esa soldadura, o hubiese causado nuevas condiciones que
hiciesen la correccion de la deficiencia peligrosa o
inefectiva, se deberan restablecer las condiciones originales
mediante la eliminacion de soldaduras o piezas, o la de
ambas. En todo case, la deficiencia debera ser compensada
por medio de trabajo adicional, de conformidad con un
dibujo revisado y aprobado por el Ingeniero Residente.

No serdn permitidas distorsiones en las soldaduras.
Las partes ensambladas inapropiadamente pueden ser
desprendidas cortdndolas para soldarlas nuevamente.  Las
piezas que fuesen distorsionadas por la soldadura deberan
ser enderezadas por medios mecd-nicos, o mediante la
aplicacion, cuidadosamente super-visada, de una cantidad
limitada de calor localizado. La temperatura de las dreas
calentadas no deberd sobrepasar de 650°C un color rojo
mate. Las partes que vayan a ser calentadas para
enderezarlas deberdn estar substancialmente exentas de
esfuerzos y de tensiones externas, excepto aquellos esfuerzos
resultantes de medios mecdnicos empleados conjuntamente
con la aplicacion del calentamiento.
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15.12.  Martilleo

Na debera hacerse ningiin maritilfeo sobre la raiz
o las capas superficiales de una soldadura, Se podrd hacer
uso del martilleo sobre las capas intermedias de soldaduras,
wnicamente cuando lo awtorizase el Ingeniero Residente y
estviese bajd su direccion. Deberd ponerse cuidado para
evitar el exceso de martilleo que puede causar solapamiento,
descames, agrietamiento, descascaramiento, o excesivo
trabajo en fiio de la soldadura y ¢l metal base, por martitios
manuales de escorias, cinceles y herramientas vibratorias
livianas usadas para remover la escoria y la salpicadura.

15.13.  Descargu de Esfuerzo en lus Soldaduras

Donde sea exigido por los planos o las
especificaciones, fos ensambles soldados deberdn contar con
wna descarga  de esfier-o por medio de tratamienio con
calor.  El ensamble soldado deberd ser debidamente
sometido al horno. Todo ajuste de acabado debera ser hecho
con posierioridad ol tratamiento térmico. La tempe-ratnra
debera ser manitenida uniformemente en todo el horno
dwrante el calentamiento y el enfriamiento, para que ninguno
de dos pwntos en ¢l ensamble difiera en mds de 38°C, en
ningin momento.  Un equipo preciso de medicion de calor
{piromeiro) deberd ser suministrado e instalado, con los
empalmes de altas temperaturas ubicados en los puntos mds
calientes y mds frios del ensamble, pero no en el recorrido
directo de la llama calentadora. Después de haber alcanzado
wna amplitud de temperatera media entre 395°C y 650°C, la
femperatura del ensamble se deberda mantener dentro de esos
limites durante una hora por cada pulgada de espesor en la
parte mds gruesa. Cuando el ensamble se haya enfriado al
punto de 315.5°C podra ser sacado del horno, a no ser que
se exigiese el enfriamiento hasta una temperatura mas baja,
para evitar distorsion.

15.14, Limpr:eza de Capas Protectoras

Las escorias deberdn ser limpiadas de todas las
soldaduras, Las juntas soldadas no deberdn ser pintadas
hasta después de haberse terminado y aceptade el irabajo.
Las superficies que deban ser pintadas se limpiaran primero
de salpicaduras, moho, escama suelta, aceite y suciedad.
Las superficies soldadas que no hubiesen sido limpiadas a
chorro de arena deberdn ser newtralizadas empleando
métodos adecuados, antes de pintarfas. Las soldaduras que
vayan a ser galvanizadas deberdn ser limpiadas a chorro de
arena, o sometidas a otra clase de tratamiento que quite
hasta la altima particula de escorias.
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15.15.  Conectores de cortante con Espidrrago Soldado

Ll objeto de esta especificacion consiste en la
instalacion y la inspeccion de conectores de cortante, de
espdrrago soldado en los extremos, cuando sean soldados a
vigas maestras o vigas dobles T de alas, o a placas para
acoplar las piezas al hormigon en construcciones mixtas de
acero y hornigon,

15.15.1. Requisitos Generales: Los conectores de cortante
deberdn ser de un disefio apropiado para la soldadura en los
extremos de vigas de acero o vigas de alas, con equipo
soldador de  espdrragos, con  tiempo  conirolado
automdticamente.  El tipo, tamafio o didmerro y largo del
espdrrago, deberd ser como esté mosirado en los planos y
aprobado por el Ingeniero Residente.

Un arco protegido (férula) de cerdmica resistente
al calor, u otro material adecuado, deberd ser suministrado
con cada espdarrago.  El material no deberd cawsar dafio
alguno a las soldaduras, ni excesiva escoria, y debera tener
suficiente resistencia para no desmenuzarse o romperse
debido al impacio térmico o estructural antes de terminarse
fa soldadura,

Con cada espdrrago  deberd  proporcionarse
Jundente para soldar, ya sea adherido a la puma del
espdrrage o combinado con el arco protegido, para su
aplicacién automatica en la operacion de la soldadura.

Los espdrragos no deberan estar pintados ni
galvanizados.  Unicamente se deberdn emplear espdarragos
adecuados y para ello, deberdn pasar las pruebas exigidas
en (c} y (d) que siguen. El arco protegido que se wtifice en la
Jabricacion deberd ser igual al que se use en las pruebas de
calificacion. La calificacion de los espdrragos se hard por
crenita del fabricante.

Antes de efectuar sus pedidos de esparragos, el
Contratista debera presentar al Ingeniero Residente, para
su aprobacion, los siguientes datos sobre los espdrragos que
se vay'a a comprar;

15.15.1.1. El nombre del fabricante.

15.15.1.2. Una descripcion detallada del esparrago y del
arco prolegido que serd suminisirado.

15.15.1.3. Una certificacion del fabricante respecto a que el
espdrrago es adecnado, segin lo especificado en esta
seccion.
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15.15.1.4. Una copia del informe sobre la prueba, segtin el
certificado del laboratorio gue la efectud.

-
Después de la soldadura, los espdrragos deberdn

estar libres de cualquier defecto o substancia que podria

interferir su funcionamiento como conectores de cortante.

15.15.2. Requisitos para la Construccidn: Los espdrragos
conectores de cizalla deberdan estar soldados a los extremos
de viguetas o vigas de acero, con eguipo soldador de
espdrragos, automdticamente regulado en su tiempo y que
esté conectado a una fuenie de potencia apropiada.

Cuando dos o mds soldadoras de espdrragos
tengan que frabgjar alimentadas por la misma fuenie de
potencia, deberdn ser entrelazadas de manera que solamente
una de ellas pueda operar por turno, para que la fiente de
energia se recupere por completo después de hacer nna
soldadura y antes que se comience otra.

Al momemo de soldar, los espdrragos deberdn
estar libres de cualquier derrumbe, picaduras de oxido,
escamas, aceite, & olras materias  perjndiciales  que
produzcan un efecto adverso en el proceso de soldudura,

No se debera efectuar ninguna soldadwra crando
la superficie “del metal que se esté soldando se encuentre
mojada o expuesta a la Huvia,

Mientras esté trabajundo el soplete de soldar,
deberq sostenerse en posicion, sin movimiento, hasta cuando
el metal soldador se haya solidificado.

Cuando fuese necesario, para Bb!ener‘ Joldaduras
satisfactorias, las areas en la vigueta o viga, a las cuales los
esparragos se vavan a soldar, deberdn ser cepifladas con
cepillos de alambre, martilladas, punteadas con punzén, o
esmeriladas hasta dejarlas limpias de escamas o moho

Las equidistancias longitudinales y laterales de los
esparragos respecto a cada cual y con los bordes de las alas
de viguetas o vigas maestras, no deberdn variar mas de 1.27
cm en relacion con las dimensiones mostradas en los planos,
excepio cuando una variacion de 2.54 cm sea permitida,
para evitar la obstruccion con otros aditamentos en la viga,
o cuando wn nwevo espdrrago esté siendo soldado para
reponer otro defecinoso, La distancia minima desde el borde
de un esparragoe al borde de una viga podra ser de hasta de
2.54 em, pero es preferible que no sea menor de 3.81 cm.

-
Los dos primeros espdrragos soldados en cada
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viguela o viga, después de haber dejado que se enfrien,
deberdan ser doblados a 43 grados, golpeando el espdrrago
con un martillo. Si ocurriese una falla en la soldadura de
uno u oiro de los espdrragos, se deberd corregir el
procedimiento y dos espdrragos sucesivos serdn soldados y
probados antes que mds de ellos sean soldados a la vigueta o
viga. El Ingeniero Residente deberd ser informado, sin
demora, de cualquier folla en olguna etapa de la
constriccion.

Los espdarragos en los que no se oblenga wuna
soldadura completa de 360 grados, podrdn ser reparados, a
opcion del Contratistn, afiadiendo una soldadura en chafldn
de (0480 cm en el lugar de la falta de soldadura, empleando
el procedimiento de arco de meial protegido con electrodos
para soldadura de bajo hidrogeno.

En caso que la disminucion en la altura de los
esparragos al estar siendo soldados resultase menor de la
normal, el trabajo de su soldadura deberd ser suspendido
inmediatamente y no se reanndard hasta cuando la causa de
esa falla haya sido corregida.

Antes de soldar un espdarrago nuevo en el lugar del
que se reemplace wno defectuoso, el drea debera ser
esmerilada hasta dejarla lisa y rasa, o en el caso de un
desprendimiento del metal, la cavidad debera Henarse con
metal de soldadura, empleando el procedimiento de arco de
metal  protegido, con electrodos  soldadores de  bajo
hidrogeno, y Inego serd esmerilada a ras.  En dreas de alas
en compresion se podrd soldar un nuevo espdrrago contigno
al drea defectuosa, en lugar de hacer wna reparacion y
reposicion en el drea existente de soldadura.

15.15.3. Requisitos de Inspeccion: Si la inspeccion visuol
mostrase algiin. espdrrago que no indigue una soldadura
cabal de 360 grados, o algin espdarrago que hubiese sido
resanado con soldadura, o algin otro en el cual la altura
Juese menor de la normal a causa de la  soldadura, tal
espdrrago deberd ser golpeado con un martillo y doblado 15
grados fuera de la linea vertical. Para espdrragos que
muestren menos de 360 grados de soldadura, la direccion de
su doblado deberd ser contraria a las partes que muestren
Jalta de soldadura. Deberdn ser repuestos los espdrragos
que se agrieten en su soldadwra o en su cuerpo, al ser
doblados.

A opcion del Ingeniero Residente, éste puede
seleccionar espdarragos adicionales para someterlos a la
prueba del doblado especificada anteriormente.

iy ¥
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Los espdarragos sometidos a la prueba y que no
presemten indicios de falla podrain ser dejados en la posicidn
doblada.

Si durante el desarrollo del trabajo se observase,
segimn el criterio del Ingeniere Residente, que los coneciores
para ensamble gque se  estuviesen obleniendo no son
satisfactorios, le serd exigido al Contratista, que por su
cuenta haga los cambios necesarios en el procedimiento de
soldaclura, equipo para la misma, y tipo de conectores para
ensamble, con el objete de conseguir resultados
satisfactorios.

A opeion del Ingeniero Residente, en cualquier
momento se le podrd exigir al Contratista que presente
espdrragos de muestra, del tipo y tamafio empleados segtin
el contrato, para ser reclusificados de acuerdo con los
procedimientos sefialados en el sub-articulo 15.13.1.4

15.15.4. Procedimiento  de  Calificacion  Sobre In
Soldabilidad de Espdrragos Conectores: Se hard segiin lo
establecido por AWS D 1.1, Seceion 7.6.

16. MONTAJE FINAL DE PIEZAS

EMPERNADAS O SOLDADAS

El montgje final de todas las piecas empernadas o
soldaclas se debera hacer de manera que éstas conserven su
alineacion tanto vertical como horizontal, dentro de las
tolerancias  establecidas.  Esto debera hacerse con el
proposito de garantizar el acoplamiento entre las diversas
piezas gue componen la estructura, evitandose asi desajustes
que para corregirlos requieran la aplicacion de fuer-as
creadoras de esfiuer-os secundarios significativos  no
previstos en el disefio

Las piezas empernadas o soldadas que vayan a ser
montadas en sitio deberan colocarse en su alincacion
correcta ¥ dfianzarse en su posicion por medio de pernos,
platinas, abrazaderas, cuiias, cables de retencion, puntales,
soldaduras  provisionales de puntos o cualguier otro
dispositive o método adecnado

Todos los accesorios de acero soldados o
empernados, que se requieran para ¢l montgje final de las
piezas, deberan cumpliv con todos los requisitos que se
exigen en el proceso de fabricacion de las mismas, los cuales
aparecen detallados en este capitulo.

L1
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17.  PINTURA PARA ESTRUCTURAS

METALICAS

-

La pintura para esiructuras metdlicas nuevas o
viejas deberd incluir, la preparacion de las superficies
metdlicas, la aplicacion, proteccion y secado de las manos
de pintwra, y el suministro de todas las herramientas,
aparejos, andamios, mano de obra y materiales necesarios
para todo el trabajo y cumplimientos de las normas
ambientales de ANAM y la ley 36 del 17 de mayo de 1996.

I17.1. Material

La pintura wusada  debera  cumplir con  fas
especificaciones indicadas en los planos y el Pliego de
Cargos, que incluyen las caracteristicas guimicas del
material y el color,

Todo el acero se pintard con una primera mano de
Jiibrica, y con tres en el campo de color especificado en los
planos y Pliegos de Cargas. Las manos de pintura serdn de
colores suficientemente  diferentes  para  percibir  una
aplicacion indebida.

17.1.1.  Sistemas de Pintura

En estructiiras metdlicas no swjetas a condiciones
ambientales especiales, o donde la pintura no sea parte del
componenie estructiral, se utilizardn los siguientes sistemas
de pinturas:

17.1.1.1. Sistema Vinilico

I La primera capa debe realizarse con una primera
imprimacion de pintura con base vinilica o ldtex
tipo MIL-P-15238 o similar.

2} Segunda, tercera y cuarta deben hacerse conforme
a las disposiciones del "Consejo de Pimtura de
Estructuras de Acero (SSPC)" para las SSPC
pintura 8 y SSPC pintura 9.

3 La capa final debe ser de SSPC pintura 9 para
obtener el acabado de color deseado.

Sistema de Sinolitate de Cinc con Base de
Alkidico - Aceite

I7.1.1.2

L La primera capa debe realizarse con una
imprimacion naranja mate de pintura que cumpla
con AASHTO M 229 Tipo 1.
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2 La segunda capa debe estar conforme con
AASHTO M 229, Tipos 11 6 1V, pero debe ser tefiida
en marron para gue contraste tanto con la primera
como con la tercera capa.

3 La capa de acabado debe ser conforme con la
AASHTO M 69 Tipo i o con la SSPC-104 o con la
TT-E-489 y debe ser tediida con el color
especificado en el pliego de cargos.

17.1.1.3. Cuando no se especifique algiin tipo de sistema de
pintura en el Pliego de Cargos o en los planos, se entenderd
que el Sistema de Sinolitato de Cinc con Base de Alkidico
— Aceite serd ef wilizado. Para puentes no se wtilizardn estos
sistemas safvo asi lo especifique los planos aprobados o el
Pliego de Cargos.

17.1.2.  Sistema para Puentes

Para los puentes vehiculards, acero estructural en
puentes, v estruciuras metdlicas somefidas a condiciones
ambientales especiales, el sistema de pintura a aplicar sera
conforme a las especificaciones AASHTO para puentes 1996,
division Il, Capitulo 3.
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1. La primera capa de pintura debe realizarse de
zinc orgdnico renniendo los requeri-mientos de
la norma DOD-P-21035: para ambientes
moderados ¢ zinc inorgdnico que reuna los
requerimientos de la norma DOD-P-232364
(SH) para ambientes corrosivos o cosieros.

2. La segunda y tercera capa de pintura deben
realizarse con pintura epoxica conforme a la
especificacion SSPC-22 y teftido del color
especificado.

17.1.3.  Cuadro A

El cuadro A es una descripcion  del espesor
minimo, que debera tener la pelicula seca, de cada capa de
pintura en estos sistemas como minimos.

CUADRO A
SISTEMq CAPA ESPESOR MINIMO DE LA PELICULA

Sistema Vinifico Primera Imprimacion .8

2%capa i8-

3eapa 18-

+°capa 18-

Aeabado 18-

Espesor total 16.0 mils (100 pie’ galin)
Sistema cle 1" capa 38-
Sinolitato de Cinc con Buase de 2"capa 38-
Alkidico — Aceite (SSPC-PAINTG) Aeabado S5.1-

Espesor total 2.7
Sistema para Puentes i:c‘ﬂp o 3 mils

J capa 2 mils

% capa 2 mils

Espesor total 7 mils
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17.2, Mezcla y Dilucion

Todos los ingredientes en cualquier envase de
pintura deberdn ser mezclados completamente antes de
usarlos, y deberdn ser agitados con bastante frecuencia
durante su aplicacion para mantener el pigmento en
suspension.

La pintura mezclada en el envase original no
deberd ser trasegada hasta cuande todo ¢l pigmento
asentado esté incorporado a la me=cla. Esto no implica que
parte de la me=cla no debe ser vaciade provisionalmente
aparte para facilitar la mixtura,

La mezcla deberd hacerse por medio de métodos
mecanicos.  La mezcla manwal serd permitida cuando se
trate de envases de tamaiio hasia de 18.93 litros (5 galones)
solamente.

La mezcla en envases abiertos debera hacerse en
un fugar bien ventilado y retirado de chispas o llamas.

La pintura no debera ser mezclada ni mantenida en
suspension por medio de chorro de aire burbujeando debajo
de la superficie. .

Cuando en ef envase se haya formado una nata,
ésia deberd ser desprendida y desechada de los costados del
envase. Si tales natas son lo suficientemente gruesas para
afectar la composicion y la calidad de la pintura, éstas no
deberan ser wilizadas.

La pintura debera ser mezclada de tal modo que se
asegure el desmenuzamiento de todos los grumos, la
completa  dispersion del pigmento y una composicion
uniforme, Si la mezcia se hace a mano, la mayor parte
deberd ser vaciada en un envase limpio. El pigmento en la
pintura deberd ascender desde el fondo del envase con

wna paleta ancha y plana, los grumos deberan  ser
desmenuzados vy el pigmento  debera ser mezclado
completamente.  La mezcla que fue apartada deberd ser
devuelta,  agitindola  simultdneamente o virtiéndola
repetidamente de un envase a oto hasta cuando la
composicion sea uniforme. Se deberd revisar el fondo del
envase para cerciorarse que no quede pigmento sin me=clar.

Las pastas colorantes o los colores deberdn ser
mezclados con una pequeiia cantidad de difuyente, o pintura,
para ser mezclados completamente. La mezcla diluida serd
aiadida entonces al envase grande de la pintura, y mezclada
hasta cuando el color quede uniforme.
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La pintura que no tenga una duracion limitada
dentro del recipiente, o que no se deieriore con el tiempo,
podrd ser mezclada en cualquier momento ontes de
emplearta, pero si hubiese ocurrido asentamiento se deberd
volver a mezclar inmediatamente antes de usarla. La pintura
no debera quedar durante la noche en los recipientes de los
aparatos pulverizadores, botes de los pintores, etc,, sino que
deberd ser recogida en un envase y mezclada nnevamente
antes de usarla.

A la pintura no se le debera aiadir ningin
diluyente a no ser que fuese necesario hacerlo para lu
aplicacion apropiada. En ningiin caso deberd afadirse mds
de medio litro de diluyente por cada cuatro litros de pintura,
a no ser que ésta esté formulada intencio-nalmente pora
mayor dilucion.

El tipe de diluyenie deberd satisfacer las
especificaciones de la pintura.  Cuando el empleo del
diluyente estuviese permitido, debera ser aiiadido a la
pintira durante el proceso del mezclado. Los pintores no
deberdn afiadir diluyente a la pintura después que haya sido
diluida a la consistencia debida.

Toda dilucion deberd ser hecha bajo la supervision
de wna persona conocedora de la cantidad correcla y del
tipo de diluyente que se deba afiadir a la pintura,

17.3. Pintura en el Taller de Fabricacion

Salve indicacion contraria, al trabajo de acero se
le aplicara una mano de pintura aprobada, después de ser
aceptado por el Ingeniero Residente y ames de enviarse al
sitio de la obra. !

1 las superficies que no estén en contacto, pero que
sean inaccesibles después de ensamblar la estructura, les
seran aplicadas tres manos en el wller antes de su
ensamblaje. A las superficies en contacto desde el taller, no
se les aplicard pintura. A las superficies que estardn en
contacto en campo se les aplicard una mano de pintura,
excepto a los empalmes principales de las cuerdas de las
cerchas y empalmes de vigas grandes con nuiltiples
espesores de material, donde una mano de pintura haria la
ereccion dificullosa. A las superficies que se pondrdn en
contacio en campo, que ro fengan una mano del taller, se
les aplicard una mano d¢ laca u otra mano protectora, si es
de esperar que esten expuestas por un largo pericdo antes de
erigirse
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Las superficies que estardn en contaclo con
hormigon no se pintaran.

El acero estructural que hava de soldarse, no se
pintard amtes de que se haya soldado completamente, Si se
ha de soldar solamente en el 1aller de fabricacion y después
erigirse con pernos de moniaje, se les aplicara una mano de
pintura después que se haya soldado en el taller.

Al acero que ha de ser soldado en el campo, se le
aplicara una mano de aceite de linaza hervido u otra capa
protectora aprobada, wna vez soldado en el taller y que su
Jabricacion hava terminado.

A las superficics de hierro y acero fundido, 1anto
Jorjado como pulido, les sera aplicada nna mano de pintura,

Las superficies terminadas a mdguina que no
requieran ser pintadas, pero que necesiten profeccion,
deberdn cubrirse con una capa de peirdleo anticorrosivo, o
con cualquier otro recubrimienio que pueda resultar mas
apropiado para las condiciones del caso en especial.

Las marcas para la identificacion de las piecas en
el campo y las marcas indicando su peso, se hardn sobre la
mano de pintura dada en la fabrica.  El material no sera
cargado hasta cuando esté bien seco y, en ningtin caso, antes
de 24 horas después de haber sido aplicada la pintura. En
todo caso se deberd cumpliv con el tiempa de secado para
el tipo de pintura especificado en los planos.

17.4.  Condiciones de Tiempo

La pintura no se aplicard cuando el dia esté
himedo, o cuando, en opinion del Ingeniera Residente, por
cualguier oiro motivo las condiciones no sean satisfactorias
pora trabajar. No se pintara sobre superficies hiimedias.

Los materiales que se pinten bajo techo, cuando el
tiempo esté hiimedo, se dejardan bajo techo hasta cuando se
sequen o lo permitan fas condiciones del tiempo. No se
pintard cuando el metal esté lo suficientemente caliente
como para causar ampollas en la pintura y producir wina
capa de pintura porosa,

17.5.  Limpieza o Preparaciin de Superficies de
Acero

Generalidades:  Las superficies de metal por pimtar, se
limpiaran minuciosamente, removiendp oxido, cosiras de
Jabrica, escorias, sucio, aceite, grasa, u otras sustancias
extrafias, Si In limpiezn no se hace con la mdquing de
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chorro de arena, todas las dreas soldadas, antes de empezar
la limpieza, se neutralizaran con la debida solucion quimica
¥, una vez concluida la operacion, se lavardn bien con agua,

17.5.1. Acero sin Pintar

Antes de pintar una superficie de acero, debe
procederse a una minuciosa preparacion de la misma,
consistente en:

o Eliminar contaminanites: dxido y otros subpro-
ductos de corrosion, sales 'y polucionantes
aimosféricos, grasa, suciedad, elc.

s Subsanar defectos de construccidn: cantos vivos,
grietas, exfoliaciones, cordones irregulares de
soldadura, etc.

e Eliminar fa cascarilla de lominacion o calamina.
Esta limpieza tiene por finalidad conseguiv un
contacio lo mds intimo posible entre el acero y el
recubrimiento, asegurando la adherencia entre
ambos e impidiendo la formacién de  corrosiones
prematuras,

o  Para la eliminacion de las sales solubles,
principalmente cloruros y  sulfatos de  hierro
(subproductos de corrosidn en ambientes marinos e
industriales), que son higroscdpicas y pueden
inducir la aparicion posterior de ampollas, debe
procederse a un lavado con aguna dulce,
preferiblemente a presion.

s Adceite, grasa y suciedad en general, requicren nn
lavado con detergentes con posterior aclarado con
agua dulce. :

e Los canlos vivos, cordones de soldadura y otros
defectos, deben redondearse o eliminar  por
procedimientos mecdnicos (muela de esmeril, disco
abrasivo, efc.).

o Ll oxido puede eliminarse mediante cepillado,
rasgueteado o picado manual o mecdnico, o mejor
atin, par chorreado abrasivo.

e La calamina solo puede eliminarse por chorreado
abrasivo.

Otros métodos de preparacion, tales como limpieza
con dcidos, fosfatado, pasivado, etc., son silo
practicables en el tratamiento de  objetos
relativamente  pequefios, en taller o en cadena
{electrodomésticos, muomoviles, etc). Aqui solo
irataremos de grandes superficies de acero a la
intemperie.
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17.5.2. Acero Recubierto

El acero previamente pintado puede presentar los
mismos comtaminanies que ¢l acero muevo, exceplo la
calamina, que habia sido eliminada anteriormente, o se ha
caido con el tiempo, arrastrando consigo frogmentos de
pintura. En los pintados de mantenimiento suelen
encontrarse superficies sucias de diferentes contaminantes,
con zonas corroidas v con zonas recubiertas de pintura en
buen o mal estado, La pintwra en buen estado solo debe
limpiarse superficialmenie, mientras que si esig en mal
estado debe eliminarse como si de un contaminante se
tratara, cumpliendo con lus normas tle ANAM y el Medio
Ambiente,

17.5.3. Acero

PREPARACION DE SUPERFICIES -

CONTAMINANTES
Acero | Acero
Contaminanies | nuevo | recu- Método
bierto
Calamina + - Chorreado abrasive
Oxido ! Meétodo mecdnico
Chorreado abrasive

Detergentesiemulsio-

Aceite y prasa + + nantes, Posterior
aclarado
Sales + 4 Agua dulce abundante

Rasqueteado, Cepiliado,
Chorreado abrasivo,
Decapantes

Pintwra vieja en
mal estado =

Soplado / cepillado /

Polvo + + g
aspiracion

Los tres métodos de limpieza que  describimos a
continuacion, se aplicardn segiin el estado del acero y grado
de limpieza requerido 'y aprobado por el Ingeniero
Residente:

17.5.4. Grados de Limpieza

Los grados de limpieza a obtener vienen definidos
por una serie de normas en que los grados de  preparacion
esfan en funcion del estado inicial del acero a pintar el cual
ested el acero mds o menos emvejecido, pero que nunca ha
sido pintado.
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Estados iniciales definidos por ambas normas:

A, Superficie de acero completamente recubierta con
cascarilla de laminacion o calaming y con trazas
de oxido. (El grado A es normalmente el que
presemta el acero poco tiempo después de su
lantinacion en caliente),

B.  Superficie de acero que ha iniciado su corrosion y
de la que ha empezado a desprenderse la cascarilla
de laminacion. (El grado B es normalmente el
estado de wna superficie de acero laminado en
caliente después de haber permanecido expuesta a
la intemperie, sin proteccion, en una atmosfera
medianamente corrosiva, dirante 2 6 3 meses).

C.  Superficie de acero de la que la corrosion ha hecho
saltar la totalidad de la cascarilla de laminacion,
pero que todavia no presenta picaduras deteclables
a simple vista. (El grado C es normalmente el
estado de una superficie de acero que ha sido
expuesta a la intemperie, sin proteccion, en una
atmosfera medianamente corrosiva, duranie | afio,
aproximadamente).

D.  Superficie de acero de la que se ha desprendido la
totalidad de la cascarilla de laminacion y en la que
se observan picaduras a simple vista. (El grado D
corresponde al estado de una superficie de acero
después de su exposicion a la intemperie, sin
proteccion, en una atmosfera  medianamente
corrosiva duranie unos 3 aiios).

17.5.5. Grados de Preparacion

A partir de cada wno de los estados iniciales se
definen varios grados de preparacion, denominados con las
siglas St, Sa o FI.

St = Rascado, cepillado, picado, etc., por medios
manuales o mecdnicos.

Sa = Chorreado abrasivo.

Fl = Limpieza a la llama (flameado).

El estado inicial A solo admite preparacion por
chorreado abrasivo (Sa), wnico método que permite eliminar
la calamina,

En lo sucesivo solo se consideraran los grados St y
Sa, ya que el flameada se utitiza muy poco en la prectica.
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Exquemas y especificaciones de pintado para la
proteccion de acero estructural,

Estado del
Acero

Grados de
Limpieza

Observaciones

A

Marnual 512, 813

Queda la calamina
intacta.
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GRADO MINIMO RECOMENDADO DE

PREPARACION DE SUPERFICIES PARA

DIFERENTES TIPOS DE RECUBRIMIENTOS

Preparacion de
Superficie Minima

Chorro Sal Oueda la calamina Esquemn Limpieza Chorrea-
intacta. Mecinica do
B Chorro Sa2 Quedan punios de - St2 | St3 Sa2 | Sa2’ |Sal
calamin. . Alguidico Largo en Aceite X
Failos prematuros. Alduidico Medio en Aceite X
Chorro Sa 2!, Sa3 | Sin calamina Alquidico Corto en Aceite X
apreciable. Puede Epoxiéster X
aplicarse Clorocaucho Medificado X
cualquier sistema Clorocaucho X
de pintura. Clorocaucho Capa Gruesa X
C Manual 812, 513 No gueda Acrilico X
calamina. Bituminoso X
Chorroe Sal Pintura humec- Vinilico X
lanies. Epoxy Baja Viscosidad (X)| X
Chorro Sa2, Sa2!s, | Puede  aplicarse Epoxy Normal y C/Brea X))/ X
Sa3 cualgquier  sistema Epoxy Capa Gruesa X
de pintwra, Poliuretano X
D Manual 512-513 Pinturas sin Silicato Etilico de Cinc X
limpiar Silicato Alcalino de Cinc X
= Chorro Sal Pinturas Productos especiales para
humectantes. interior de depdsitos, en
Posibles fallos funcién del tipo de producto X
prematuros que deba contener
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DURABILIDAD DE LOS ESQUEMAS
RELACIONADOS PARA LA PROTECCION DE
SUPERFICIES DE ACERO A LA INTEMPERIE

Ambiente
: Agresivo M“?’
Sistema | Suave | Medio |, strialo| 2EresivO
{(Rural) | (Urbano) {Industrial
costero)
y costero)
Alguidico 4 3 3 1
Epexicster 5 4 3 7
Clorocau- 2
Ch(.) .f : 6 5 4 3
acrilico sin
cinc
Clorocau-
Cho..f 10 - 5 .
acrilico
coh cine
\t’m[l.lcn . p 5 ;
sin cinc
lell‘t‘{l 10 o " .
con cinc
Epoxy /
poliurcta- 8 7 6 5
no sin cinc
Epoxy /
poliureta- 12 B . o
no con
cinc

La expresion “con cinc" significa con una
imprimacion rica en cinc de naturaleza expoxy o silicato.

La durabilidad se refiere a la capacidad de
profeccion anticorrosiva, sin considerar la  conservacion de
color y brillo. En este sentido, las mejores pintiras de
acabado son por esie orden: polivretano dalifatico, vinilicas,
acrilicas y alquidicas.

17.5.6. Mdiodo A - Limpieza a Mano

La remacion de oaxido, costras y suciedad se
Hlevara a cabo con cepillos de metal, rasquetas, martillos de
buril u otros medios efectivos.

El aceite y la grasa se removeran con el wso de
gasolina o bencina. Los cepillos de fibra dura o de fibra de
madera se usaran para remover el polvo suelto. El alambre
de acero de los cepillos o brochas deberd tener una rigide-
suficiente, como para limpiar la superficie, se mantendrd
libre de materias extraiias en exceso y el cepiflo no serd
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utilizado mds cuando haya dejado de ser efective.  Este
método serd usado, solo, donde y como lo permita el
Ingeniero Residente

17.5.7. Método B - Chorro de Arena

La arena a chorro removerd las costras de
Jundicion de fabrica y otras sustancias hasta legar af propio
metal. Se le darg atencion especial a la limpieza de esquinas
y dngulos entrantes. Antes de pintar, toda la arena pegada
al acero en esquinas y ofras partes se removerd. La limpieza
deberd ser aprobada por el Ingeniero Residente antes de
pintar. Después de la limpieza, el material se deberd pintar
antes que se oxide

17.5.8. Método C - Limpieza con Liama

El metal que ha de limpiarse por este método seri
tratado de acuerdo con las operaciones siguientes:

C1 El aceite, grasa y toda materia adherente similar,
debera removerse lavando la superficic con wn
solvente adecuado; el exceso de solvente ha de
remaverse de la superficie antes de proceder con

las operaciones que siguen.

Las superficies que deban pimtarse se limpiaran y
deshidrataran, removiéndo humedad absorbida,
con una llama aprobada. Los conos interiores de
estas llamas tendran una relacion no menor de
ocho enre el largo v el didmetro de la lumbrera y
no estardn a mds de 4 mm de centro a centro. Las
flamas se aplicaran a  una velocidad sobre las
superficies del acero de manera que puedan ser
deshidratadas y el sucio, oxido, costras suwelias,
escamas en forma de ampollas o costras y toda
materia extraiia desaparecca con ¢l rdpido e
intenso calor de las llamas. Las Hamas no se
aplicardn tan despacio come para que las costras
sneftas u otras materias extraitas se fundan v se
adhieran a la superficie del acero. El mimero,
distribucion y manipulacion de las llamas sera 1al
quie fodas las partes de las superficies que se vayan
a pintar  sean debidamente  limpiadas  y
deshidratadas.

Una vez aplicadas las Hamas, las superficies del
acero se limpiaran con un cepillo de metal, se
raspardn a mano cuando Sea necesario, se
barreran y limpiardn para remover todo el material
suelto y las particulas exiraiias. No se permitird
usar aire comprimido para esla operacion.

C3.
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La pintura se aplicard poco después que el acero
se limpie y mientras la temperatura del acero sea
& mayor que la de la atmésfera circundante, para
guie no se vuelva a condensar la humedad sobre las
supeificies ya limpias,

CA4

17.6.  Superficies Inaccesibles después de Armadas

_' Las  superficies  interiores  de  .miembros
encajonados y otras superficies inaccesibles a la operacion
de limpieza una vez que el miembro se arme, se limpiardn
como esta especificado en los parrafos Cly C2, con cepillo
de metal, pero no se pintardn antes de gue el miembro sea
encajonadoe o armado.

Después de que toda la fabricacion del miembro se
haya ferminado, sus superficies interiores se limpiardn o
mano cuando sea necesario, para remover el sucio y toda
olra materia exiraiia que se haya acumulado después de la
fimpieza inicial. Luego, las superficies exteriores de los
miembros se limpiardn y deshidratardn, se limpiardn con
cepillo de metal y se rasparan a mane cuando sea necesario.
Todas las superficies se barrerdn y limpiardn para remover
todo material suelto y particulas extrafias, para pintarlas
fotalmente.

;' 7.7.  Pintura en el Campo

Cuando el trabajo da ereccion se haya terminado,
incluyendo todos los remaches o pernos y se haya
enderezado el metal doblado, tode el dxido pegado, costras,
sucio, grasa o material gjeno se removerd tal como se ha
especificado  en el sub-articulo 175 (LINPIEZA DE
SUPERFICIES).

Tan pronto como el Ingeniero Residente haya
examinado y aprobado todos fos remaches o pernos de
campo, se hayan colocado los cabezales de tales remaches y
pernos, todas las soldaduras y cualesquiera superficies de
las cuales la mano de pintura de fibrica se haya caido o de
otra manera se haya deteriorado, serin limpiadas y
totalmente cubiertas con una mano de pintura de taller.

Las superficies en contacio que hayan de
remuacharse o empernarse o que estardn en contacto con
hormigon, no se pintardn. Las superficies que estardn
inaccesibles después de la ereccion, se pimardn con las
manos de pinfura de campo que exigen los planos o que sean
autorizadas. Cuando la pimtura aplicada para retocar lu
mano de fabrica se haya secado completamente y la limpieza
de campo se haya terminado satisfactoriamente, se aplicardn
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las manos de pintura de campo que exijan los planos o sean
autorizadas. En ningiin caso se aplicara la signiente mano
hasta cuando la anterior se haya secado totalmente a través
de todo el espesor de la capa. Todas las rajaduras y
cavidades qie no se hayan sellado de alguna forma contra el
agna, con la primera mano de pintura de campo, se
rellenardn con una mezcla empastada de plomo rojo con
aceite de linaza, antes que se aplique la siguiente

La proxima provision se refiere a lu aplicacion de
todas las manos de pintura de campo.

17.7.1.  General: El rabgjo de pintura sera realizado en
una forma nitida y diestra.  La pintura podra ser aplicada
con maguina rociadora © a mano, siempre que sea
autorizada en forma escrita por el Ingeniero Residente. Sea
cual fuere el método de pintar usado, la mano de pintura
serd colocada en una forma lisa y uniforme, de modo que no
se produzca exceso de pintura en ningtin punio. Si el trabajo
hecho con la maguina rociadora no es satisfaciorio al
Ingeniero Residente, éste exigird pintado adicional a mano.

17.7.2.  Pintado a Mane: Cuando se usen brochas, la
pintura serd aplicada con la brocha de tal manera que
resulie una capa Hana, uniforme y lisa en buen contacto con
la superficie del metal o con la mano aplicada
anteriormente, y se le aplicara a todas las esquinas y
hendiduras. Las brochas serdn de formas redondas, ovaladas
o planas. Se podrd acepiar vn minimo de huellas de las
brochas, de acuerdo con el criterio del Ingeniero Residente.

1%7.3. Aplicacion de Ia. pintura con  Pistola
Pulverizadora: £l equipo que se atilice para la aplicacion
de pintura con pistola pulverizadora deberd ser adecuado
para el objeto del gue se trate, debiendv ser capaz de
atomizar debidamente la pintura que se vaya a aplicar, y
deberd estar equipado con los reguladores de presion y sus
indicadores adecnados.  Los casquetes para el aire,
boguillas, y agujas. deberdn ser las que recomiende el
SJabricante del equipo para el material que se esté rociando.
El equipo se deberd conservar en condiciones satisfactorias
que permitan la aplicacion adecnada de la pintwra.  En los
sistemas de pulverizacion cerrados o de recirculacion para
la pimtura, en los que se emplea gas a presion encima del
liguido, el gas debera ser de tipo inerte, tal como el
nifrogeno.

Deberdn  proporcionarse  infercepiores o0
separadores para eliminar el agna o el aceite del aire
comprimido. Estos inferceptores o separadores deberdn ser
de  tamafio  adecuado, y  deberdn ser  limpiados
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periddicamente durante sus labores.  El aire de la pisiola
pulverizadora que chogue conira la superficie, al pintar no
deberd contener ni agua ni aceite.

Los ingredientes para lo pintura se deberdn
mamtener  debidamente  mezclados en los recipiertes o
envases de la pulverizadora durante la aplicacion de la
misma, bien sea mediante agitacion mecdnica continig o
agitacion imtermitente con iamia frecuencia como fiese
necesario.

La presion sobre el menerial en el recipiente y la
del aire en las pistolas se deberd ajustar para obtener nwna
efectividad optima en la pulverizacion. La presion sobre el
material en el recipiente deberd ajustarse segin los cambios
en la elevacion de la pistola sobre el recipienie,

La presién atomizadora del aire en la pistola
debera  ser  suficientemente  alta  para  que  atomice
debidamente la pintwra, pero no tan alta que cause una
nebulosidad excesiva de la pintura, evaporacion excesiva del
solvente, o pérdida debida al exceso de la pulverizacion.

El equipo pulverizador se deberi conservar fo
suficientemente limpio parva que la suciedad, particulas  de
pintira seca y ofras malerias dajenas no sean depositadas en
la pelicwla de la pintwra. Cualesquiera solventes que queden
en el equipo deberan ser retirados por completo antes de
aplicar pintura a la superficie que se esta pintando.

La pintura debera ser aplicada en una capa
uniforme, trastapando la distribucion de la pulverizacion,
Esta distribucion deberd ser ajustada de manera que la
pintura sea depositada uniformemente durante la aplicacion
a la superficie y o una distancia que asegure gue wna capa
htimeda de pintura sea depositada sobre la misma.  Deberd
soltarse el gatillo de la pistola al final de cada recorrido.

LY

Todas las corridas y derrames deberdn  ser
refirados inmediatamente, y se volvera a pintar la superficie.

Las dreas que sean inaccesibles para las pistolas
de aire se deberan pintar a mano. Si tampoco fuesen
accesibles para la brocho, se emplearan uniadores o
similares.  Las brochas se empleardn para trabgiar la
pintura en la¥ hendiduras, grietas, y lugares apartados que
no puedan ser pintados adecuadamente por medio de la
pistola atomizadora,

17.7.4.  Superficies Inaccesibles: En todas las superficies
inaecesibles a las brochas de pintar, la pintura se aplicard
medianre rociador o cepillos con cerdas de pelo de carnero,
para obiener una capa uniforne,
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17.7.5.  Si el trabajo de pintura no es satisfuciorio af
Ingeniero Residente, se removera la pintura y el metal se
limpiara totalmente y se volverd a piniar. '

Para conseguir una capa optima ¢n los bordes de
fas platinas y ofras piezas; en las cabezas de los sujetadores
¥ otras paries sometidas a desgaste y atoque especial, los
bordes de aquillas se pintardn con rayas en forma
longitudinal; las cabezas de los remaches o pernos, con una
mocion rotativa de la brocha, segnida inmediatamente con
la pintura de fa superficie total, incluyendo los bordes y
cabezas de los mismos.

Si en opinicn del Ingeniero Residente, el transito
produce una cantidad objetable de polvo, el Contratisin
deberd, por cuenta propia, aplucar el polvo dentro de la
distancia necesaria a cada lado de la estructura y fomar
cualguier otra precaucion con el proposito de impedir gque el
polvo y el sucio tengan contacto con las superficies recién
pintadas o con otras por pintar, ya limpiadas.

La aplicacion de la segunda mano de pintura se
hard después que el trabajo de hormigon advacente ha sido
vaciado y terminado. Si al finalizar la etapa del vaciade la
pintura se ha daitado, la superficie se volverd a limpiar y a
pintar de nuevo, :

El Contratista velard por la proteccion de
peatones, vehiculos y cualguier otro transite sebre o debajo
del puente y tambisn de todas las partes de o
superestructura o subestructura del puente, contra dajios o
desfiguraciones debide a chisporroreos, salpicaduras y
manchas de pintura o de materiales para pintar.

En la aplicacion de la pintura de aluminio con
brochas manuales los iiltimos brochazos generalmente se
haran en la misma direccion. El Ingenlero Residente se
reserva el derecho de requerir el uso y tamario de brochas, si
él considera que el irabajo hecho con la mdquina rociadora
no es satisfactorio.

17.8, Secado del Metal Pintado

Para gue seque la pintura, antes de la aplicacion
de otra mano o antes de dejarla expuesta a la intemperie, se
debera dejar que pase el mayor tiempo gue fuese posible.
No se afadird ninguna materia secante a la pintura en el
fugar de la obra, a no ser que estuviese especificamente
indicado en la especificacion para el trabajo de pintura,
Ningtin metal pintado deberd ser sometido g inmersion antes
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que la pintura se haya secado por compleio.  Hasta donde
sea prdcticamente posible, la pintura debera ser protegida
contra la Huvia, condensacion y comtaminacion. antes que
haya secado,

17.9. Muanipulacien del Acero Pintado

No se deberd manipular el acero pintado hasta
cuando la  pintura se haya secado, exceptmwando la
manipilacion necesaria para darles la vuelta para pintarlo o
pard que se seqie.

La pintura que se deteriore con la manipilacion
deberd ser raspada y pimtada nwevamente con la misma
cantidad de manos y las mismas clases de pintura que
previamente se le hubiese aplicado al acero.

El acero piniado no deberd ser cargado para su
embargue, ni embarcado hasta cuando la pintura esté seca.

Deberan tomarse precanciones para disminuir al
minimo el dafio que puedan suftir las peliculas de pintura al
colocarse las piezos para su secado.

17.10.  Limpieza .

Al terminar, y amtes de la aceptacion final, el
Contratista deberd retivar toda la estructura provisoria y el
pilotaje provisorio hasta una profiundidad de por lo menos
0.60 m de la linea del terreno acabado, materiales excavados
o no wilizados, cascoles, basura 'y construcciones
provisionales.  Deberd reponer o renovar cualesquiera
cercas daiadas, y restaurar en forma

aceptable toda propiedad, tanto piblica como particular,
gue pueda haber sido dafiada durante el desarrollo de la
obra. Deberd dejar el lugar de la obra y la carretera
contigna en wn estado pulcro, presentable y satisfactorio
para el Ingeniere Residente. FPreviamente a la aceptacion
Jinal, el Contratista deberda retirar todo el maerial excavado
1 obras provisorias gue hubiesen sido colocados en el cauce
del rio durante la construccion de la estruetura.

1711, Medicidn del Espesor de Pelfcula Seca de

Pintura

17.11.1. Equips:  El Coniratista debe suministrar af
Ingeniero  Residente cuando  menos - un  Calibrador
Magnético Tipe I para medir el espesor de pelicula seca de
pintura.  Este  puede ser un modelo Tinsley, Elcometer,
Microtest, Positactor o Inspector.  El Contratista debe
suminisirar también los estandares bdsicos de calibracion,
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preferiblemente’ los disponibles de la Oficina Nacional de

Estandares (NBS) en cuanto a espesores de recubrimientos
de 0.013 a 0203 mm.

I7.11.2. Calibracion: El Contratista debe calibrar el
equipo y suminisirar al Ingeniero Residente los foctores de
correccion apropiados para gue el mismo haga s
verificaciones tan a menido como lo determine,

I7.11.3. Procedimientos e Medicion:

17.11.3.1. Deben hacerse ‘tres lecturas para cada medicion
del substrato base y de cada estrato de pintura.  Ef
calibrador debe ser movido una corta distancia para cada
nueva lectura. Cualguier fectura innsual, alta o baja, que no
pueda ser repetida consistentemente debe ser descartada. El
promedio de las ires lecturas sera tomada como la medida
de la prueba.

17.11.3.2. El substrato base debe medirse con un mimero de
prueba  suficiemtes  parva obtener un valor promedio
representativo, La pelicula seca de pintura también debe ser
medida con un nimero especificado de pruebas. Las lecturas
deben ser corregidas por los faciores de calibracion. El
valor promedio corregido del substrato base debe ser
subsiraido del valor promedio corregido de las lecturas de
pelicula seca para obtener el espesor de la pelicula seca de
pintra aplicada en la superficie.

17.11.3.3. Por la sensibilidad del equipo a las
discontinuidades geométricas del acera (hoyos, esquinas y
bordes), no se tomardn como velidas las mediciones hechas
dentro de los 2.5 cm desde una discontinuidad a menos que
el equipo esté calibrado especificamente  para esa
localizacian.

18. MEDIDA

Las estructuras de acero se medirdn tomando como
unidad el kilogramo. Camo base se tomara el peso neto de
los componentes de acero indicados en los planos, haciendo
lus  modificaciones necesarias de acuerdo con las
indicaciones que se sefialan adelante y'o los cambios
aprobados por el Ingeniero Residente. Para los fines de
medida, los componentes metalicos de las estruciuras que no
sean de acero, se considerardn como si fieran de acero
estructural. i

El peso del metal trabajado para los efectos de
medida, se computara con base en los siguientes pesos
unitarios expresados en kilogramos por meiro cuibico:

T, iy = P
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I8.1. - Aluminio, fundido o

Jorjado ............. 27712
- Bronce

fundido ... 85858
- Aleacion de

CobreziEim Rt Rt §1585:8
- Laminas de

OB o T e . 89382
- Hierro

Sundielo SRR 71282
- flierro

u maleable ... ... . 75286

- Hierro

forjados s R 7.800.9
- Acero, laminado y

Sfundido, al cobre, al

silicio, al niquel ¢

inoxidable ...............cc........... 7.849.8
- Cing oo, 7,.208.3

18.2, Los pesos de los perfiles laminados se computaran

con base en sus pesos nominales por metro, tal como se
indica en los planos, o aparecca en los cuadros de los
manuiales.

Los pesos de las placas se calculardn con base en
el peso nominal segun su ancho y espesor mostrados en los
planos, mds un excedente estimado que se calculard como la
mitad de la "Variacién Permisible en Espesor y Peso” gue
aparece tabulado en las especificaciones de los "Requisitos
Generales para Suminisiro de Placas de Acero Laminado,
perfiles, Pilotes de Acero y Barras para uso Estructural”
AASHTO M 160 (ASTM A 6).

I8.3. El peso de las piezas fundidas se calculard segin
las dimensiones indicadas en los planos de 1aller aprobados,
descontando lus aberturas de los hiecos. 4 este peso se le
afiadira 3% como compensacion por excedentes y cordones
de soldadura. Los pesos regisirados en las balanzas
podran sustituir a los pesos calculados en el caso de piezas
JSundidas o de componentes pequerios y complejos para los
cuales el camputo preciso de sus pesos resulta dificil,

18.4. El peso de los pernos pdra ereccion provisional, el
de la pintura de taller y de campo, las cajas y los bultos
cqmenedares usados para embarcarlos y cualesquiera otros
materiales usados para mantener las piecas en su fugar
durante su transporte y ereccion, no seran incluidos para los
efectos de medida.
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18.5. Al calcular el peso que se va a pagar con base en
el peso neto calculado se deberan aplicar las siguientes
indicaciones, ademds de las establecidas en los  incisos
anteriores.

El peso se calcularg con base en las dimensiones
netas de las piezas terminadas tal como se muesira en los
planos de taller aprobados, considerando las tolerancias
establecidas en AASHTO M 160

Se incluiran los recortes, cortes, ganchos y todas
las  aberturas  de los  hwecos,  exceptnando  los
correspondientes a pernos y remaches.

El peso de todas las cabezas de remaches, tanto de
campo como de taller se inclviran con base en los signientes

pesos:
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DIAMETRO DEL REMACHE PESO EN

KG

POR CADA
mm {pulg.) 100

CABEZAS
12.7 # 18
139 38 32
9.1 ] 54
222 7'8 82
254 ! 118
286 118 163
318 1% 218

El peso de las cabecas, wercas, arandelas planas

y el de las

longitudes  de

los  pernos dentro  de

las tuercas de todos los pernos de taller de alta resistencia, se
incluirdn con base en los siguientes pesos:

DIAMETRO PEL REMACLHE PESO EN KG
mm (pulg.) IFOR CADA 100 PERNOS
127 t2 89
159 58 H4
194 Y 233
222 78 36.5
254 ! 32.9
286 118 74.9
318 I 96.2
349 fi8 1270
389 i 1542
El peso de las soldaduras filete, de taller y de
campo se calculara con base en los siguientes pesos:
DIAMETRO DEL REMACHE PESO EN KG
mm (pulg.) POR METRO LINEAL (ML)
635 : % 0.298
7N 516 nimn
2353 3/8 0321
27 f2 n8I8
159 58 1191
191 Y 1637
222 8 2232
254 1 2976

El peso de otros tipos de soldadura se calculard con base en el volumen de las dimensiones de disefio de las
soldaduras, afadiéndole 50% para compensar los excedentes.
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18.6. Las cantidades de otros renglones del Contraio que

Jormen parte de la estructura de acero aceptada serdn
medidas, para efeclos de su pago, de la manera que se
describe en el renglon respectivo.

187 Al calcular el peso para efectos de pago, con base
en fos pesos :'egisrrados en balanzas, la cantidad de acero
estructural que se deba pagar sera el peso registrado en
balanza en el taller de fabricacion de los miembros.
Dicho peso debera registrarse en balanzas aprobadas por el
Ingeniero Residente y en presencia de éste.  Todos los
gustos que conlleve la operacion de pesaje correran por
cuenta del Contratista. Si al miembro terminado se le ha
aplicado ya la pintura al pesarlo, se le deducira el cuatro
por mil del peso registrado en balanza, para compensar el
peso de la pintura de ialler.  El peso de fos remaches de
campo se basard en la lista de embarque aprobada.  Bajo
ninguna circunstancia se hard pago por conceplo del peso en
exceso de 1.5% sobre ¢l peso neto calculado para la
totalidad del renglon.

19. PAGO

Las estructuras de acero debidamente terminadas y
aceptadas, medidas de la manera especificada, se pagardan al
precio wnitaria por kilogramo fijado en ef Contrato. Dicho
pago constituye compensacion total por el suministro de
todos los maiteriales, fabricacion, galvanizacion, carga,
acarreo, descarga, obra  falsa,  pintura, exdmenes
radiogrdficos o de cualquier otro tipo, ereccion, equipo,
herramientas, mano de obra y todo lo requerido para
ejecutar el trabajo de acuerdo con los reguisitos exigidos
en estas especificaciones.

El pago se hara bajo el siguiente detalle:

a} Acero Estructural Grado i s POF
KILOGRAMO (KG).
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CUADRO 16.1
Diametro del Perno Longitud Adicional de
- Enchufe en mm 1/
mm {Pulg.) mm (Pulg.)
12.7 Y 17.5 11/16
15..9 5/8 222 78
191 Y i 254 1
222 8 28.0 11/8
b 254 1 318 1%
286 1 /8 381 1%
318 1% 413 1 5/8
349 i 3/8 44.5 1344
381 [ % 476 17/8

1/ Para ser agregado al espesor total del material metalico a empernar.  No incluye tolerancia para el
espesor de la arandela.

CUADRO 16.2

VALORES DE LA TENSION Y TORSION RECOMENDADA
i PARA EL AJUSTE DE LOS PERNOS

Didmetro de * Tensién Minima para Pernos Ajustadoes con Torsién Equivalente
los Pernos Llave de Calibracién Aproximada
{mm) (KG) (KG-M)

Pernos Pernos Pernos Pernos

A-325 A-490 A-325 A-490

127 5467 6760 139 17.2

r 159 8711 10753 279 342

LA 12885 15925 49 1 610

I 222 17808 22005 793 93.0
254 23366 28856 1187 147.0

28.6 25612 36343 146.4 2077

318 32532 46188 2067 294.0

349 38770 55036 2711 . 3850

381 47187 66924 360.3 511.3

* Ipual al 70% del esfuerzo de tension minimo de los pernos
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ROTACION DE TUERCAS “’DE CONDICION DE AJUSTE

APRETADO

Disposicion de las Caras Exteriores

de Partes Empernadas

T

2/

¥

4

Hasta 4 diamerros
(inclusive}

173 de vueha

% de vuelta

2/3 de vuelta

De 4 a 8 diametros

12 de vuelty 23 de vuelta 5/6 de vuelta
De8ali2 ‘
didmetros 23 de vuelta 5/6 de vuelta I vuelia

1 Largo del perno medido de la parte interna de la cabe-a a la punta del extremo.

-
2 Ambas caras normales al eje del perno.
3 Una cara normal al eje y otra cara en declive ™; sin usar arandela biselada,
i . . .

4 Ambas caras en declive™ con la normal al eje del perno: sin usar arandelas biseladas.

@ La rotacion de la tuerca es la rotacian relativa al perno, haciendo caso omiso del elemento (tuerca o perno) que se esté
haciendo girar. Para pernos instalados por 1.2 vuelta o menos la tolerancia en la rotacion serd de + 30°. Para pernos
instalados por 23 de vuelta 0 mds la tolerancia debe ser + 45° pero ninguna en sentido contrario. Para pernos
estructurales, hexagonales, pesados, de cualgquier tamaiio y longitud con rosca gruesa y con mercas hexagonales,
pesadas y semipulidas.

th)

Declive 1:26 como maximo.
No se han realizado investigaciones para establecer el procedimiento de rotacion cuando el largo de los pernos exceden
los 12 diametros. Por lo tanto, la rotacion requeridu debe ser determinada por pruebas en un dispositive adecnado de

tension que simule las condiciones reales. :

La tolerancia en la rotacion serd de 176 vuelta (607 exceso y ninguna en sentido contrario.
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CAPITULO 30
' CONTROL DE EROSION

1. DESCRIPCION

La erosion es un problema que se presenta en la
mayoria de los proyectos viales, y representa uno de los
impactos ambientales direcros, generados por la obra de
ingenieria, que varia en magnitud, de acuerdo a la fase y
tipo de proyecto.

Ex imprescindible el control de erosion, por los
efectos negativos que producen:

o Seguridad de los uswarios

s _ Reduccién de la calidad de
poblaciones.

e Reparaciones y limpiezas de costos
generalmente elevado.

vida de las

1.1 Requisitos

El Contratista deberd ejecutar trabajos de
control de erosion durante toda la obra, de acuerdo a la
actividad que realice en el desarrollo del proyecto.

-1.2, Alcance

Los rabajos de control de erosion se realizaran

cn todas las dreas donde el recurso suelo haya sido

alterado por una actividad ejecutada por el Contratista

en el desarrollo de la obra.

Es  necesario, odemds, que el Contratista
conduzea un  programa de control de erosion para el
provecto. Con tal propdsito, se seiialan ol Contratista
algunas medidas temporales y permanentes que deberd
cumplir, Entre estas tenemos :

Mediday temporales de Control de Erosion

La e¢jecucion de medidas temporales para
controlar la erosicn y sedimentos deben ser ejecutadas
por el Contrafista inmediatamente después de haberse
realizado una actividad en el gue el recurso suelo quede
expiiesto a  la erosion. Estas  medidas  deberdn
mantenerse hasta tanto se realicen los trabajos de control
de erosion permanenies, las mismas debérdn ser indica-
das en los planos, Estudio de Impacio Ambientol y en las
disposiciones ambientales del MOP.  Bajo este concepto
de medidas temporales de erosion podemos mencionar
*lus siguientes.
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s Recubrimiento del suelo con plistico, pacas de
heno, sacos de henequén.

e Recubrimiento con material vegetal mediante la
técnica de muich.

o dplicar las medidas temporales de drengje
necesarias.

s Onas.

La sedimentacion es un efecto secundario
producto de la erosion y en base a ello, se seialara
algunas medidas temporales de control de sedimentacion:

e Lagunas de sedimentacion.
e Trampas de sedimento.
s  Otras.

Cuando alguna de las anteriores se requieran,
se sefialard la cantidad, la ubicacion y el tipo de medida
temporal que sea requerida en los planos, Estudio de
Impacto Ambiental , en las disposiciones ambientales y
donde la Seccion Ambiental e Ingeniero Residente
consideren necesario.

Después de cada luwvia y por lo menos
diariamente, el Contratista inspeccionard los dispositivos
de control de erosion y sedimentacion, para verificar
posibles deficiencias. Cuando los dispositivos de control
de erosion y sedimentacion se encuentren en condicion no
Juncional el Ingeniero Residente en coordinacion con la
la Seccidn Ambiental notificard al Coniratisia para la
correccion inmediata.

Medidas Permanentes de Control de Erosion.

Con respecto a los trabajos de  control  de
erosion permanenie, estos contribuyen a evitar la pérdida
del recurso suelo y todos los efecios que de esie se derive.
Entre las medidas permanentes de  Control de erosion
podenias mencionar;

Gaviones { capitulo 42)

Colchones ( capitulo 37)

Zampeado ( capitulo 2()

Geotextiles { capitula 39)
Disipadores de energia ( capitulo 61)
Revegetacion del suelo (este capitulo)
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La revegetacion del suelo es la medida que se
detallard a continnwacion en este capitulo . No obstante, es
necesario sefialar que el Contratista no se limitard solo a
las medidas de control de erosion  mencionadas con
anterioridad .

2, REVYEGETACION DEL SUELO

El Contratista deberad entregar al Ingeniero un
Plan de Revegetacidon antes de iniciar esta actividad para
en coordinacion con la Seccidn Ambiental realizar su
evaluacion y aprobacion.  El Contratisia por ningiin
motivo debera ejecuiar esta actividad sin la aprobacion
del Ingenicro.

El Plan de Revegetacion es aquel que de forma
sistemdtica y metodologica indica af Coniratisia el por
qué, qué, como y cudndo se desarrollard la revegetacion
del suelo. El mencionado plan debe ser realizado por un
profesional idéneo  en esta materia 'y tendrd como
minimo el signiente indice de contenido:

o Iniroduccion.

s QObjetivos.

o Nombres cientificos y comunes del material
vegetal

o Cantidad, y tamario del material vegetal

o Fuente del material y manejo desde su fuente
hasta el sitio del proyecto.

o Almacenamiento provisional ( en caso de que
aplique),

o Metodologia de plantacion o siembra.

o Mantenimiento.

s Cronograma de ejecucion.
Resultado esperado.
Vista de planta del Plan de Revegetacion ( se
indicard la ubicacion por especie).

A continuacion se detallardn algunos conceptos
o referencias que el Contratista debera considerar al
desarrollar el Plan de Revegetacion.

2.1 Suministro Del Material Vegetal

Esta accion consistira en proveer, transporiar y
‘entregar desde el sitio filente del material vegetal hasia el
proyecto. El material vegetal debera corresponder al
genero, especie y tamaio aprobado por el Ingeniero en
coordinacion con la Seccion Ambiental en base af Plan
de Revegetacidn que el Contratista entregard antes de
iniciar la actividod.
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2.2 Capa Orginica ( Suelo)
Este suelo provisto por el Contratista, consistird
en una tierra negra, floja, libre de porciones de
subsuelo,  piedra,  materiales  que  afecten el

establecimiento de vegetacion y materiales mayores de 5
em en cualguiera de sus diametros. La capa de suelo
debera ser conformada y tendrd un minimo de 5 cm de
espesor para las Hierbas.

El perfil de suelo al cual se hace referencia en
esfa seccion, se conoce técnicamente como horizonte
"4" por la Soil Science Society of America.

23 Encalado del Suelo

Cuando se solicite el encalade del suelo se
deberd aplicar carbonato de calcio y magnesio al suelo
en las proporciones necesarias . El carbonato de calcio y
magnesio tendrd una fineza tal que pase en un 100% por
el tamiz No. 18ty no menos de un 35% por el No. 100,

24 Agua

El agua que se empleard en la plantacion o
establecimiento de la vegetacion debera ser de buena
calidad . la cual aprobara el Ingeniere Residente.

25 Temporada para Plantar o Sembrar

La plantacion se efectuara  preferiblemente al
inicio de la temporada de luvias. En caso de que los
trabajos se gjecutardn en estacion seca se deberd tomar
todas las medidas necesarias por el Contratistn para
garantizar el arraigee del material vegetal.

2.6 Proteccion y Almacenwamiento Provisional
En caso de que el material vegetal requiera ser
almacenado en la zona de obra, el Contratista, serd el
responsable del cuidado y mantenimiento de éste. El
Ingeniero Residente en coordinacion con la Seccidn
Ambiental inspeccionara esta actividad.

27 Fertilizante )

Los Jertilizantes empleados serdn
preferiblemente de origen natural, lo cual no limitara el
uso de fertilizantes sintéticos. Ambos deben ser de tipo
comercial y pueden ser suministrados por separade o en
mezclas que contengan los porcentajes de nitrogeno total,
acido fosforico y potasio necesarios. Los fertilizantes se
proveerdn en recipientes normales, marcados con ef
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nombre del material, su peso, el andlisis garantizado de
su conienido, manejo, advertencias, entre otros.  Los
Jertilizantes pueden proveerse en la siguiente forma:

Fertilizante seco.
o Fertilizante finamente pulverizado soluble en

agua.
e Fertilizante de tipo granular

La aplicacion del fertilizante sera condicionada
alo estgblecido en el Plan de Revegetaciin.

28 Muaterial Vegetal Protectoras Contra Los
Procesos Erosivos p Ornate
2.8.1  Arboles, Arbustos, Enredaderas y Plantas

de Recubrimiento

Este trabajo consistird en proveer, entregar y
plantar por parte del Contratista drboles, arbustos,
enredaderas y plantas de recubrimiento, del tipo y
tamaito indicado en el Plan de Revegetacion.

El material vegetal que se wiilizard para la
ejecucion del Plan e Revegetacidn deberad estar libre de
enfermedades, no presentar sighos de deshidratacion, los
ironcos de los darboles deben estar rectos, no presentar
duafiios en lus partes de la planta (vaiz, tallo, hojas ), entre
oiras. El Contratista  sometera a aprobacion del
Ingeniero, en coordinacion con la Seccion Ambiental, la
calidad de las mismas .

A comtinnacion se detallaran algunas de las
consideraciones que el Comiratista deberd tomar en
cuenta para el Plan de Revepetacion:

A.  Tamaite de la planta: la altura minima serd de
030 m en arbustos, y de [0 m en drboles, Ef
tamaiia de otras clases de plantas sera indicado
en ¢l Plan de Revegetacion.

B. Operaciones Conexas: Las estacas vivas y de
madera para apuntalar los drboles deberan
estar libres de nudos, podredumbre, contrafibra
¥ alros defectos que pudiesen afectar la resis-
tencia de las esiacas.

Las estacas de madera cuadrada tendran 3.5
cm de lado minima y una longitud de L75 m
como minimo y las estacas de drboles deberdan
tener un diametro minimo de 2.5 cm y su
longitud sera la misma establecida para las
estacas de madera,
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Todas las  plantas serdn apuntaladas con
estacas para sosltenerlas y procwrar un
desarrollo recto. Las estacas mantendran a las
plantas sostenidas por medio de un hilo de
algodon o de manila delgada.

Excavacion para Hayos: Antes de hacer los
hoyos para las plantas, el Contratista deberd
retirar  raices, malezas,  desperdicios o
materiales  indeseables  que  afecten  la
plantacion de la vegetacion. El didmetro de los
hoyos serd proporcional a la extension de las
raices o diametro del recipiente original de los
plantas.  La profundidad de los hoyos serd sufi-
ciente para colocar el fertilizante y ademds una
capa de tierra organica con un espesor de 7.5
cm debajo del recipiente,

Colocacidn de las  Plantas: Antes de colocar
las planmas en el hoyo, se retiraran los
recipiemtes en fos cuales se desarrollo el
sistema radicular

Muantenimiento

Riego: Las plantas deberdn ser regadus inme-
diaiamente después de su planiacion y durante
el periodo de arraigo de las mismas, de acuerdo
con los intervalos fijados en el Plan e
Revegetacidn.

Corta fuego: Los cortafiegos o rondas
consistiran de una franja de ierreno de ancho
uniforme, desprovisto de material combustible,
destinado a detener el avance del fuego. Se
deberd aplicar esta medida en los proyecios que
por la naturaleza de las dreas, donde se
desarroffan  se requieran. Este aspecto se
establecerda en el Plan de Revegetacion.

Control de Plagas y Enfermedades: El
Contratista debera evitar et deterioro de las
plantas a vausa de plagas y enfermedades, de
acuerdo a o establecido en  Plan  de
Revegetacion.

Perioda de Mantenimiento: EI Contratista de-
berd efectuar el mantenimiento del marerial
vegetal plantado o sembrado durante el periodo
de estableciniento del mismo, que tiene como
duracion minima seis meses.
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Estos cuidados de las plantas durante ese
periodo deben incluir riego, ajuste de estacas,
Sertilizacion, control de plagas y enfermedades
u otros itrabajos ordenados por la Seccion
Ambiental v coordinados con el Ingeniero
Residente.

. El Contratista deberd colocar sehales de
advertencia o barreras sefialadas en el Plan de
Revegetacion,

s Reposicidn: las  plantas  muerias seran
removidas y reemplazadas sin costo adicional
al Estado, actividad que serd ordenada y
Jiscalizada por el Ingeniero Residente e¢n
coordinacion con la Seccidn Ambiental

Hierbas { Gramineas}

El Contratista deberd presentar al Ingeniero
Residente v a la Seccion Ambiental una parcela de
prueba in situ amtes ejecutar el Plan de Revegetacion,
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Exte rrabcy'a consistira en  suministrar,
transportar, sembrar o plantar hierbas vivas.  El sitio de
la colocacin de las hierbas serd e acunerdo a lo
establecido en el Plan de Revegetacion presentado por ef
Contratista y aprobado por el Ingeniere en coordinacion
con la Seccidn Ambiental.

A continuacion se mencionardn  algunas
consideraciones para la siembra o planiacion de las
hierbas.

2.8.2.1 Vistagos

Estos deberan ser vastagos sanos, vivientes (es-
tolones o rizomas) con raices prendidas de pasios
perennes, formadores de cobertura vegetal del tipo
aprobudo en el Plan de Revegetacion,

A.  Proceidimiento de Recoleccidn de la Hierba
desde su fuente de Origen: En su sitio de
origen el pasto o hierba de crecimiento erecto
podra ser cortado hasta una altura de 15 cm, y
los recortes se retirardn del sitio. Posterior-
mente, los tallos servan aflojados mediante
azadon, piqueta y otros medios y se mantendran
humedos hasta el momento de su plantacion.

También, el pasto en su sitic de origen podria
no cortarse de no ser necesario y removerlo
como se describio anteriormente.
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Cuando se wtilicen hierbas de crecimiento
rastrero, éstas. serdn segadas hasta una altura
de 5 cm como minimo. Posteriormente, los
estolones seran recolectados para su traslado al
Iugar de la obra. El material cosechado sera
plantado dentro de las 24 horas siguientes a
partir de su recoleccion.

Procedimientos de Plantacion: La plantacion
deberd efectnarse cuando el suelo esté himedo;
de no existir esta condicion. al suelo se le
suministrard el agua. El Contratista deberd
presentar el método de plantacion que se
utilizara en el Plan de Revegetacion . .l
continuacion se enlistardn alginos de ellos:

Plantacion al Voleo: Los vistagos o estolones
podran ser esparcidos a mano o mediante un
equipo adecnado, en una capa uniforme sobre
la superficie preparada. Posteriormente, las
ramitas deberan ser enterradas en el suelo
hasta una profundidad de 3 a 7.5 em medianie
fa wiilizacion de una herramienta o equipo
adecnado.

Plantacion en Hileras: Deberdn abrirse surcos,
a una profundidad de 5 cm y equidistancia de
15 cm. El material vegeral se debera planiar sin
demora en una hifera continua en el surco
abierto, El material vegetal deberd ser cubierto
con tierra en la base, después de colocadas en
el surco.

Plantacién por Puntos: Grupos de dos o mds
vasiagos o estolones se colocardn en hoyos de
una profundidad de 6.5 cm y a una distancia de
10 cm entre grupos. El material vegeial deberd
tener una longitid minima de 25 cm.

Periodo de Mﬂntem'n;lenm: El Contratistu
mantendrd  todos los cuidados durante el
periodo de arraigne de la  hierba  gue
comprende  sels (6) meses. El Contratista
colocara sefales de advertencia para proteger
las dreas plantadas del dafio  que puedan
ocasionar vehiculos o transetnies.

Reposicion: Las superficies dafiadus y secas,
después de haber side plantadas por el
Contratista, serdn removidas y replantadas sin
costo adicional al Estado.
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2.8.2.2 Semillas.

semillas,

Este trabajo consistira en la siembra de
de acuerdo a lo establecido en el Plan de

Revegefacion.

A

Suministro de Semillas: La semilla debera ser
suministrada en envases cerrados, con etiguetas
quee indiguen: I. Nombre de la semiffa; 2. Peso
neto; 3. Porcenmtaje de pureza de germinacion y
semilla dura; 4. Porceniaje de humedad: 5.
Procedencia y Origen. Las semiflas importadas
deberan estar acompaiiada por certificado de
importacion competente.

Procedimiento  de siembra: El Contratista
debera  seguir el método establecido en el Plan
e Revegetacion.

Cuidado de las  dreas  Sembradas: El
Contratista deberd proteger las  dreas
sembradas y removera aquellas que han sufiido
dafios a consecuenciu de vehiculos o por el
pasa de transetintes u ofros a si propio costo.

2823 Césped

Este wabajo consistiva en la preparacion del

lecho para el césped, cortar, acarrear y colocar el césped
vivo de las hierbas perennes en el sitio del proyecto.

A

Caracteristicas del Material: el césped (cortado
en cuadros, con Tierra) El césped debera
fener un desarrollo  vigoroso, un  denso
desarrollo radicular, libre de maleza n oiras
hierbas, El espesor de la tierra debera ser de
4.0 centimetros como minimo y la altura de la
hierba no deberd ser mayor de 10 centimetros.

Estacas  y Estaquiflas  para Sostenmer  los
Cundros de Césped:  Las estacas deberdn ser
de madera o de drboles con longitud de 3 m; las
estacas de madera 2.5 cm en cnadrado y las
vivas un diametro de 2.5 cim.

Las estaquillas deberan ser de madera o de
drboles de 25 cm de largo y con seccion
transversal y diametro ignal a las estacas. Las
estacas y estaquillas deberan estar libres de
podredumbres o daflos que puedan reducir su
resistencia
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Preparacion y Limpieza del Terreno: Las
dreas que se vayan a encespedar deberdn ser
niveladas, y aflojada la superficie del suelo
hasta una profundidad de 5 cm.

Colocacion del  Césped: Los cuadros con
césped deberdn ser colocados sobre el rerreno
preparado, durante las 24 horas siguientes a su
corte. El terreno serd humedecido antes de
colocar el césped.

Procedimiente de Colocacidn del Césped:  El
césped podrd ser colocado de acuerdo con los
siguientes métodos o segiin sea indicado en los
disposiciones Ambientales y en el Plan de
Revegetaciin:

Encespado Macizo: El césped en cuadros
macizos serd colocado  sobre el terreno
previamente  humedecido. Los cuadros  de
césped se colocardn borde contra borde. Las
aberturas que se produzcan entre lps cuadros
deberan ser taponadas con césped macizo,
Después, serd apisonada con equipo aprobado,
para eliminar el aire y emparejar la superficie.
Los cunadros de césped seran sostenidos por
estacas y estaquiflas en aquellas dreas que pre-
senten una pendiente o declive mayor de 3%,

Encespado en Hilera! El césped en hileras
serd colocado en lineas paralelas y de acuerdo
al ancho especificado  en  fos  planos.
Posteriormente a su plantacion deberd ser
apisonade. La tierra enitre las fajas debe ser
sembrada con semillas de la clase y en la
proparcién  indicada  en el Plan  de
Revegetacion y cubiertas con tierra.

Periodo de mantenimiento:  El césped serd
regade ol momento de colocarlo, y el
Contratista tiene la obligacion de proporcionar
riego al césped para favorecer su estable-
cimiento. Actividad que serd realizada de
acwerdo a lo establecido en el Plan de
Revegertacidn,

El Contratista mantendra todos los cuidados
posibles para permitir el arraigue del césped
por un periodo de seis (6} meses,
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. Ademads, deberd colocar sefiales para evitar el
deterioro de las dreas sembradas. .

G. Reposicion: Las dreas daiadas a causa de
operaciones en el drea de establecimiento
deberdn ser repuestas, asi como el césped seco,
sin costo adicional al Estado.

3. MEDIDA

La cantidad de plantas por las que se pagard,
serd ef mimero de drboles, arbustos, enredaderas y
plantas de recubrimiento con los tamaiios especificados,
entregados y plantados en conformidad con el Plan de
Revegetacion vy las especificaciones ambientales. La
Seccidn Ambiental  debidamente coordinada con el
Ingenicro Residente realizard una inspeccion antes de
que se apriebe la medida. Solo serdn aceptadas por el
Ingeniero Residente las plantas vivas y saludables.

La cantidad de hievba  plantada se pagard en
Sfuncion del nimero de metros cuadrados de  hierba
viva arraigada sobre la superficie del terreno, ferminada
¥ aceptada por el Ingeniere Residente en coordinacion
con la Seccidn Ambiental
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La cantidad de hierba sembrada se pagard en
base al nitmero de metros cuadrados de superficie de te-
rreno cubierto y aceptada por ¢l Ingeniero Residente en
coordinacion con la Seccidn Ambiental.

Las medidas temporales de control de erosion
gue se pagardn seran las que previamente se han
establecido de acuerdo al tipo y cantidad especificado en
los planos, Estudio de Impacto Ambiental y construidos
en los sitios sefalados por el Ingeniero Residente en
coordinacion con la Seccion Ambiental.

4. PAGO

Las medidas temporales de controf de erosion,
como tambien la cantidod de drboles, arbustos,
enredaderas. plantas de recubrimiento, hierba serdn
pagados de acuerdo con el precio establecido en ef
Contrato.

El pago serd la compensacion iotal por el
trabajo prescrito en estas especificaciones y bajo fos
siguientes detalles:

PARTIDA DE PAGO
al

Nombre de la Planta Tamaiio

b} Plantacion de Hierba ( vastagos)
c) Siembra de Hierba ( semilla)

d} Encespedado Macizo

¢) Encespedado en Hileras

f) Medidas Temporales

UNIDAD DE PAGO

CADA UNA (C/U)

METRO CUADRADO (Af)
)

METRO CUADRADO (AF)

METRO CUADRADO (M)

METRO CUADRADO (M)

POR/TIPO/CADA UNA (C/U)
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CAPITULO 59

GEOMALLAS

1. DESCRIPCION

Este trabagjo consistira en fa colocacion de
geomalias para refuerso de relfenos, subrosantes, bases,
subbases y pavimentos en conformidad con estas
especificaciones y los disefios mostrados en los planos o
establecidos por el Ingeniere Residente.

2. MATERIALES

Las geomallas podrdn ser uniaxiales y biaxiales;
entretefidas, tejidas, de malla tejida, de polyester revestido
de PVC; tejidas de polyester; de lamina de polipropileno y
polictileno punzonada y estirada; y de polipropileno
triplanar o multicapas.

. Las propiedades dimensionales serdn determinadas
segiin las normas ASTM D 3776 para masa por drea
unitaria y D 1777 para el espesor; la resistencia a la
traccion serd determinacda segiin ASTM D 45935,

Se segwirdn las normas del fabricante para los usos
recomendeados.

3. COLOCACION

Las geomallas se colocaran en las posiciones
indicadas en los planos, con los empalmes y waslapes
recomendados, y signiendo las precauciones formuladas
por el fabricante.

4. MEDIDA

Las geomallas, para efectos de pago, serdn las
cantidades de los distintos tipas debidamente colocadas
¥ aceptadas, en menros cuadrados netos sin incluir
empalmes ni irastapes.

583

5. PAGO

El pago se hard por metro cuadrado de geomalla
de los distintos tipos debidamente colocados y
aceplados, a los precios unitarios establecidos en el
Contrato para cada detalle.

Ei pago se hard para el siguiente detalle:

a)  Geomalla Biaxial tipo T e POF
METROQ CUADRADO (W)

b)  Geomalla Uniaxial tipo L T
METRO CUADRADO (M),
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ALBANILERIA
TRABAJO REQUERIDO

El trabajo requerido en esta seccion consiste en el suministro de todo material,
mano de obra, equipo, herramientas, transporte y cualesquiera otros medios
necesarios para la instalacion completa de todas las paredes de bloques y
reparacién de losas y estructuras existentes de acuerdo con los planos y estas
especificaciones.

CALIDAD EN LOS MATERIALES

L3

7.21 Arena

La arena podra ser natural o manufacturada o una combinacion de las dos. Los
granos seran limpios, duros, fuertes y durables, libres de sustancias suaves y
escamosas. La clasificacion de la arena se ajustara a la clasificacién de la
ASTMC-144. El empleo de Arena Chame es satisfactorio.

7.2.2 Cemento

El cemento sera de marca conocida y se ajustara a las especificaciones de la
ASTM para Cemento Portland para hormigén de designacion C-150 Tipo 1. El
cemento se entregara en el sitio de la construccion en sus envases originales,
enteros y se almacenara en un lugar protegido contra la intemperie.

Todo cemento dafiado o endurecido, sera rechazado.

7.23 Cal

La cal sera de la mejor .calidad obtenida en plaza, ajustandose a las
especificaciones de la ASTM-C-206 Tipo 5.

724 Agua -

El agua sera potable, fresca, limpia y libre de materias perjudiciales tales como
aguas negras, aceite, acidos, materias alcaliras, materias organicas, etc.

7.2.5 Bloq.ues de Arcilla

Seran de primera calidad, sin defectos, similares a los fabricados por Alfareria,
S.A., de acuerdo a los planos y cumpliran las especificaciones ASTM C-34.

7.26 Bloques de Cemento
Los blogques de cemento seran de primera calidad, fabricados a presion en
moldes y curados al aire. No se usara en ninguna pared bloques rotos y que
tengan rajaduras que afecten su resistencia o apariencia. Deberan cumplir con
las especificaciones ASTM-90.

7.2.7 Elementos Ornamentales
Seran prefabricados de concreto de los tipos y disefios indicados en los planos
tal como los producidos por Blockmigén, S.A., o similares.

Mortero de Mamposteria

El mortero usado en la unién de bloques de arcilla o cemento y elementos
ornamentales tendra la proporcion;de una (1) parte de cemento, 1/4 partes de
cal y 3 partes de arena. -

El morter& usado en las paredes de piedra tendra la proporcion de 1 parte de
cemento, 1/4 partes de cal y 4 partes de arena.

El método de medir los materiales sera tal que las proporciones especificadas
pueden ser controladas y exactamente mantenidas durante todo el transcurso
de la obra.

No se usaran morteros reacondicionados o parcialmente fraguados.

DEPARTAMENTO DE FORMULACION
Y EVALUACION DE PROYECTOS
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7.4 Anclajes

Todas las paredes seran ancladas a las columnas con barras de 1/4" x 12" de
largo, cada dos (2) hiladas.

7.5 Colocacion de Bloques

Los bloques en paredes se colocaran en hiladas horizontales con las juntas
horizontales y verticales llenas de mortero que refluya por las juntas. Las juntas
verticales deben ser quebradas en hiladas alternadas. Los bloques se colocaran
con las geldas verticales bien mojadas antes de ser colocados.

Las paredes han de ser levantadas a plomo y en linea. Los bloques que
terminen contra la pared inferior de una viga o piso seran acufiados y la junta se
llenara de mortero.

Las juntas de mortero seran de un (1) centimetro mas o menos.

Los elementos ornamentales prefabricados de cemento o de arcilla se colocaran
de acuerdo con las indicaciones del plano y de las especificaciones.

Se dejaran tacos de madera, por lo menos tres de cada lado de las mochetas de
las aberturas que lleven marcos, para permitir fijar los mismos.

Las vigas y columnas de amarre de hormigon se colocaran solo después de
estar levantadas las paredes de mamposteria. ¢

Todos los huecos del primer bloque entero a cada lado de las aberturas
inferiores y exteriores de puertas y ventanas, se rellenaran completamente con
hormigén compactandose desde el dintel hasta alcanzar debajo, un soporte
solido.

Cuando 'asi lo indiquen los planos, las celdas verticales de los bloques de los
muros de fundaciones se rellenaran con hormigdn.

7.6 Proteccion

Las superficies de las paredes seran debidamente protegidas, especialmente al
final de cada dia cuando la lluvia amenace caer. La parte de arriba de los muros
de bloques sera cubierta con una fuerte membrana de impermeabilizacion para
impedir que el agua caiga dentro de los muros.

Durante todo el proceso de construccion se tendra especial cuidado en proteger
debidamente los trabajos de albafiileria expuestos y los trabajos ornamentales
de hormigon, para evitar dafios que no puedan repararse sin afectar la textura
de la pared terminada. .

7.7 Dinteles

Los horizontales encima de aberturas hasta de 1.50 metros se haran de
bloques, llenando los huecos con hormigén e insertando a todo lo largo, una
barra de 1/2 pulgada en los huecos de arriba y de abajo. El apoyo de los
dinteles sobre las paredes debe tener un minimo de veinte centimetros (20 cm)
de largo.

7.8. Cortes y Remiendos

Se evitara, el tumbar secciones de pared, que después han de causar
remiendos. Para esto el contratista consultara antes con las distintas partes
involucradas y considerard todas las precauciones que sean necesarias.
Cuando sean inevitables los cortes y remiendos, éstos se haran en la forma mas
nitida posible, evitando debilitar las propiedades estructurales de las paredes.

DEPARTAMENTO DE FORMULA CION
Y EVALUACION DE PROYECTOS
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REPELLO

7.91 TRABAJO REQUERIDO

El trabajo requerido en esta seccion consiste en el suministro de toda la mano
de obra, materiales, equipo, herramientas, transporte y cualesquiera otros
medios necesarios para la instalacion completa de todo el trabajo de repello
donde y como se indica en los planos y en estas especificaciones.

El trabajo de esta seccién, sera debidamente coordinado con los demas oficios.
Antes de sellar el trabajo de otras partes, el Contratista verificaréd que se hayan
inspeccionado 'y debidamente aprobado las superficies a repellar. Todas las
superficies de acabado integral seran repelladas, a menos que se indique lo
contrario.

7.9.2 CALIDAD DE LOS MATERIALES

7.9.2.1 Cemento

El cemento sera de marca conocida y se ajustara a las especificaciones de la
ASTM para cemento Portland para hormigon designacion C-150 Tipo 1.

El cemento se entregara en el sitio de la construccion en sus envases
originales, enteros y se almacenara en un lugar protegido contra la
intemperie. Todo cemento dafiado o endurecido, sera rechazado.

7.9.2.2Arena

La arena podra ser natural o manufacturada o una combinacién de las dos.
Los granos seran limpios, duros, fuertes y durables, libres de sustancias
suaves y escamosas. La clasificacion de la arena se ajustara a la
clasificacion de la ASTM- C-144. El empleo de arena de Chame es
satisfactorio.
7.9.2.3Cal

La cal sera de la mejor calidad obtenida en plaza, ajustdndose a las
especificaciones de la ASTM C-206 Tipo 5.

7.9.2.4Aditivos
Protex 25XL o de igual o mejor calidad.

7.9.2.5Agua
El agua seré potable, fresca, limpia y libre de materias perjudiciales, tales
como aguas negras, aceite, acidos, materias alcalinas, materias organicas,
basuras, etc.

7.9.3 Mezcla de Mortero .

7.9.3.1 Para las superficies exteriores la mezcla del mortero se hara en las

siguientes proporciones:

1 parte de cemento
2 1/2 partes de agua

Solucion de Protex 25XL y agua en proporcion de 4 0z/8 gals.

7.9.3.2 Para las superficies interiores, la mezcla de mortero se hara en las
siguientes proporciones:

DEPARTAMENTO DE FORMULA CION
Y EVALUACION DE PROYECTOS
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1 parte de cemento
3 partes de arena
1/5 parte de Pasta de Cal

Solucion de Protex 25XL y agua en proporcion de 4 onz./8 gals.

7.9.3.3 Los materiales seran exactamente medidas y mezclados en seco,
hasta conseguir un color uniforme y Juego se mezclard humedo para
conseguir una plasticidad laborable, no por adicion de agua, sino
aumentando el tiempo de mezclado. El agua se mantendra a un
minimo. La cantidad de mortero a mezclar estara regulada de manera
que se use toda hasta 20 minutos después de mezclados los
ingredientes. No se permitira "Ablandar" un mortero ya endurecido.

Los cajones para mezclar el mortero y las herramientas se mantendran
libres de materiales endurecidos.

7.9.4 Preparacion de las Superficies

Las superficies que recibiran repello seran asperas, limpias y humedecidas
previamente para garantizar una buena adherencia del mortero. Las superficies
de hormigén a repellar seran revestidas con mortero rugoso hecho con malla
antes de la aplicacion del repello.

7.9.5 Aplicacion del Repello

Ei repello de las superficies exteriores de las paredes se ejecutara con el
. mortero correspondiente tirado con fuerza con la paleta, extendiéndose la masa
después con la llana, cuidando de colocar previamente el numero de reglas
verticales, bien aplomadas y en linea, necesarias para que resulte una superficie
plana y que las aristas queden completamente rectas. Este repello consistira en
una capa menor de un (1) centimetro de espesor, el cual se le afiadira aditivo
impermeabilizable aprobado por el inspector.

El repello interior se ajustara a golpes de llana sobre la superficie por repellar,
dandose el espesor minimo necesario para cubrir las desigualdades de los
muros, puliendo después su superficie. Este repello consistira de una capa de
un espesor no menor de un (1) centimetro.

El repelioc sobre malla se aplicara entre capas, la primera lo suficientemente
espesa como para cubrir la malla y conseguir el amarre; con la segunda capa se
tallara hasta obtener una superficie uniforme y luego se raspara con un peine en
todas direcciones, para obtener un acabado rustico que le ofrezca amarre a la
tercera capa. '

Antes de aplicar la tercera capa de repelio se limpiara la superficie con un cepillo
para remover las particulas que hayan quedado sueltas, luego se aplicara el
repello dandole un acabado uniforme con la llana de madera.

Deberan transcurrir 24 horas entre la terminacion de cada capa de repello y la
aplicacién de la siguiente y antes de aplicar la siguiente, el repello en cada caso,
se remojara bien la superficie.

La superficie de concreto que ha de repellarse se picara completamente y se
remojara para asegurar la adhesién del mortero.

Las superficies repelladas quedaran a plomo y libres de grietas producidas por
contraccion del fraguado o cualquier otra causa.

7.9.6 Proteccion y Cura del Repello

El repello debera protegerse bien contra secamiento muy rapido y contra los
efectos del sol y el viento hasta que haya fraguado lo suficiente para permitir el
rociado con agua.

Las superficies repelladas seran rociadas con agua por o menos durante siete
dias, desde la fecha en que termine la operacién de repellos.

El Contratista protegera todo el trabajo de repello para evitar daiios.

DEPARTAMENTO DE FORMULACION
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7.10 BALDOSAS, PISO DE GRANITO, AZULEJOS, PISO DE VYNIL,
ARTEFACTOS Y ACCESORIOS SANITARIOS

7.10.1 Trabajo Requerido

El trabajo descrito en esta seccion, comprende el suministro de todo el material
y mano de obra, equipo, herramientas, transporte y todo lo necesario para la
completa terminacion de colocacion, pulimento y brillado de baldosas, zécalos,
pasos y contra-huellas de escaleras y colocacion de azulejos e instalacion
completa de todo los de pisos de haldosas de granito, donde y como se indica
en los planos y estas especificaciones seran:

7.10.1.1 Piso y base de baldosas de granito indicado en las plantas
arquitectonicas y cuadro de acabados

7.10.1.2 Pasos y espejos de las escaleras de cemento

7.10.2 Calidad de los Materiales
7.10.2.1 Baldosas y zdcalos de cemento con acabado de granite granulado

El Contratista sometera al Arquitecto, para su aprobacién, y antes de
la entrega de los materiales en la obra, muestras de cada tipo'y color
especificado o seleccionado, los cuales serviran de patrén para la
aceptacion de los materiales. Variacion notoria del material con
respecto a las muestras aprobadas, sera causal de rechazo y el
Contratista reemplazara a su costo las piezas que no cumplan, con
las especificaciones.

Las baldosas de granito o granulado de marmol, seran fabricadas con
materiales adecuados que cumplan con las normas respectivas.

Las baldosas de granito seran de manufactura local, hechas a presion
hidraulica, curadas por lo menos 30 dias antes de usarse. Las baldosas
seran de granito extranjero de 30 x 30 centimetros tipo P-101 o similar de
grano No.2, con bordes y esquinas rectas y agudas. No se aceptaran

* variaciones de tono mayores de las intrinsecas en la fabricacion del
material.

La superficie sera prepulida en la planta, con carburo de silicio o una fineza
de 130 a 220, lisa y a nivel, libre de vacios y grietas. _

Las bases de granito seran de! mismo largo que las baldosas, con una
altura del nivel de piso de 10 cm. E! espesor sera de 1.2 a 1.4 cm. rigen
todas las condiciones mencionadas para las baldosas.

Los pasos y espejos de las escaleras que se indiquen, llevaran baldosas de
granito prepuiidas, y las mismas seran fabricadas con bordes especiales
para pasos Yy las dimensiones de pasos y espejos se ajustaran a las
mostradas en los plancs. Sin embargo, la superficie de desgaste tendra un
espesor de 1.5 cm. manteniendo las demas condiciones sefialadas para las
baldosas. Debe preverse la instalacion de antideslizantes en los bordes de
los pasos.

7.10.3 Zocalos o Bases

Seran de materiales indicados en los planos. Los zocalos o bases, pisos y
contrahuellas de escalera de granito, seran pulidos y brillantes.
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7.10.4 Azulejos

Para paredes y pisos seran de manufacturacion nacional, de color escogido
por el Arquitecto. Seran de la calidad y dimensiones indicadas en los planos.

7.10.5 Cemento, Arena, Cal y Agua
Se ajustara a las especificaciones detalladas en la Seccién - Repellos.
7.11 Mezcla de Mortero

a. Paredes
La mezcla del mortero se hara en las siguientes proporciones:
1 parte de cemento
3 partes de arena
1 parte de pasta de cal

b. Pisos
La mezcla del mortero se hara en las siguientes proporciones:
1 parte de cemento
3 partes de arena )

c. Lechada
Consiste en una pasta de cemento blanco con la consistencia de siguientes
proporciones:

2 partes de cemento
1 parte de agua

7.11.1 Preparacion de las Superficies

a. Limpiese todas las superficies de polvo, mortero suelto y remuévase
aceite, grasa u otras impurezas que puedan impedir la adhesion.

b. Humedezca las superficies completamente y apliquese una capa de
lechada con una brocha, antes de colocar el mortero.

d. La superficie estara completamente nivelada y se rellenard cualquier
depresion con un rellenc o mastico aprobado por el Inspector, aplicado con
palaustre hasta producir una superficie lisa.

7.11.2 Colocacion

Todo el trabajo de colocacion de todos los materiales seguira la mas alta y
estrictas normas del oficio y todas las recomendaciones del fabricante del
material respectivo. No se permitira la instalacion de baldosas o mosaicos de
vinyl hasta que el piso haya sido nivelado y los acabados de paredes
terminados.

7.11.21 Baldosas de Gres y Granito

Deberan permanecer sumergidas en agua por lo menos media hora antes
de su colocacion. E! mortero se extendera por lo menos media hora antes
de su colocacion. El mortero se extendera sobre la superficie del area de
concreto rustico, formando una cama lo suficientemente densa para
soportar el peso de las baldosas sin subirse por las juntas. Las baldosas
seran colocadas con los cantos lisos en la misma direccion siendo
asentadas firmemente hasta formar una superficie a nivel. En los casos que
no se especifique en los planos el tamafo de la junta abierta, ésta sera
determinada por el Inspector en la obra, Antes de instalarse, la cara inferior
de las baldosas sera pintada con una lechada de cemento. Después de la
colocacion de las baldosas, se regara en el piso una lechada de cemento
blanco por una parte de agua. Esta lechada se frotard bien hasta que
queden completamente llenas las juntas. Al colocar la lechada se cuidara
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de no manchar la cara vista de la baldosa, sobre todc en los casos en que
éstos no sean pulidos, limpiando las superficies de inmediato.

7.11.3 Garantia

El Contratista garantizara la completa instalacién contra rajaduras y otros
defectos de la mano de obra y materiales por un lapso de un afo después de
la terminacion de la obra, como se evidenciara por la extension del certificado
final; y se reparara sin pérdida de tiempo, a sus propias expensas, cualquier
defecto que pudieran surgir durante ese periodo al recibir el aviso del
Propietaric o del Inspector.

7.11.4 Muestras
E! Contratista sometera a la aprobacion del Duefio/Arquitecto lo siguiente:

a. Copia de las especificaciones del fabricante, en lo relativo al material
. propuesto y los métodos de instalacién y accesorios requeridos.

b. Muestras del tipo de material y accesorios propuestos, gama de colores y
disefios disponibles en fabrica. '

c. Las muestras seran de 12" x 12" (baldosas) y de seis pulgadas (6") de
largo (accesorios).

d. Suministro de copias de las instrucciones de mantenimiento del fabricante
sobre los materiales propuestos.
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SECCION 8 )
CARPINTERIA Y EBANISTERIA

TRABAJO REQUERIDO

El trabajo requerido en esta seccion consiste en el suministro de todo la mano
de obra, equipo, material, herramientas, transporte, y cualesquiera otros medios
necesarios para la instalacion completa de todo el trabajo de carpinteria,
ferreteria y cerrajeria, como se indica en los planos y de acuerdo con estas
especificaciones.

GENERALES

La construccion de toda carpinteria sera de la mejor calidad dentro de su clase y
se ajustard a las dimensiones expresadas en la documentacion del proyecto y
sera revisada y aprobada por el Inspector antes de ser fijiada. Todo detalle que
se especifique se ejecutara, de acuerdo a las instrucciones y planos de taller
que se suministren al Inspector y sean aprobadas por él.

El Contratista obtendra en la obra todas las medidas de la carpinteria, de
manera que el trabajo se ajuste exactamente al espacio que ha de recibirlo y al
trabajo de otros.

Todos los trabajos de carpinteria se dejaran listos para recibir la pintura o barniz,
sequn indicacién del Inspector.

La inspeccion de los trabajos de carpinteria se extiende hasta los talleres.
CARPINTERIA CORRIENTE
8.3.1 Materiales
8.3.1.1Madera :

La madera utilizada en los trabajos de carpinteria corriente sera nacional a
menos que se indique lo contrario en los planos, Sera cglocada en un lugar
conveniente no menos de dos meses antes de emplearse para su debido
secamiento. El tipo de madera sera el especificado en los planos.

La madera empleada sera aserrada, de los tamafos solicitados en los planos,
libre de defectos que afecten su resistencia y apariencia.

Toda la madera sera envenenada a presion por el método empleado por
Aserradero EL Chagres o ser tratada por un proceso de inmersion de acuerdo
con la practica standard de la National Wood Manufacturers Association de
los EE.UU. usando Pentaclorofenol al 5%.

8.3.1.2 Clavos

Los clavos seran de la mejor calidad obtenida en plaza de los tamafios y
material apropiados para las varias clases de trabajos. El tipo del clavo sera
el llamado "comun" con la cabeza del tamaio convencional.

»

8.3.1.3 Pernos

Los pernos seran del material y tamafo aproplado de acuerdo alo que SU uso
requiera, y de la mejor calidad.

8.3.1.4 Cola

La cola sera prueba de humedad, de fenol formaldehido de tipo especial para
uso en el tropico.

DEPARTAMENTO DE FORMULA CION
Y EVALUACION DE PROYECTOS

1L



8.4

PROYECTO # 61177

P.E. -
8.3.2 Mano de Obra

La mano de obra sera ejecutada cuidadosamente, siguiente las normas de la
buena practica.

Los cortes se haran correctamente y con precision de suerte que las
superficies de apoyo tengan buen contacto entre si. No se permitiran cortes,
ranuras o perforaciones en miembros estructurales para pasar tuberias.

CARPINTERIA ACABADA
8.41 Materiales
8.4.1.1 Madera .

Para los trabajos de carpinteria acabada, se utilizaran maderas duras locales;
caoba para toda pieza o mueble exterior y cedro amargo para los interiores, a
menos que los planos indiquen lo contrario. Todas estas maderas estaran
completamente secas y libres de nudos u otros defectos.

Toda la madera aprobada, que no sea caoba o cedro, serd envenenada a
presién por el método empleado por Aserradero El Chagres.

8.4.1.2 Plastico Laminado y Cartén Prensado

Se usara plastico laminado y carton prensado, en los lugares que indican los
planos y el tipo y los colores que escoja el Inspector. Todo plastico laminado
trabajado en esquina se recortara cuarenta y cinco (45} grados.

8.41.3 Clavos

Los clavos seran del tipo sin cabeza, irdn embutidos en las piezas y los
agujeros seran cubiertos con cera. Los tamafios seran de acuerdo con el uso
y mejores practicas. - ‘

8.4.1.4 Tornillos

Los tornillos seran de bronce de la mejor calidad obtenible en plaza. Los
tamafios de cabeza seran de acuerdo con el uso y mejores practicas.

8.4.1.5 Cola

La cola sera prueba de humedad, de fenol formaldehido de tipo especial para
uso en el tropico.

8.4.2 Mano de Obra

La mano de obra sera ejecutada por ebanistas competentes siguiendo las
normas de la buena practica y de acuerdo con los detalles de los planos de
Taller aprobados por el Inspector.

Las uniones de las piezas de madera que forman la estructura de las puertas
seran espigadas y encoladas.

Todas las superficies que han de recibir pintura o barniz seran pulidas y libre
de ralladuras o huecos por defecto del material o construccion.

Todas las puertas que después de colocadas muestren torceduras o rajaduras
seran reemplazadas por el Contratista a su costo.

La terminacion entre los marcos y el repello se tapard con cubre-juntas
amoldadas siguiente los detalles del plano de Tailer que el Contratista
sometera para la aprobacién del Inspector.
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Todas las puertas de dos hojas tendran un astragalo o moldura que cubra las
juntas.
Las molduras en puertas y marcos quedaran derechas, bien ajustadas y
perfectamente ensambladas.

Ningln trabajo de madera se colocard sobre repellos hasta que éstos estén
completamente secos y debidamente fraguados.

- 8.4.3 Marcos de Acero y Puertas de Madera

Todos los marcos para puertas de madera seran de acero con los detalles y
dimensiones indicadas en los planos y verificadas en la obra.

Todas las puertas seran construidas a escuadra, planas, y sin torceduras. Se
tomaran precauciones al colgarlas en los marcos para que no se toquen o
rocen en ningin punto al abrirlas. No se aceptaran puertas donde los cortes
de sierra hayan picado el borde.

Se fijaran a la pared con tornillos de 2 1/2" de bronce fijo a taquitos de plastico
embutidos en pared; se usara taladro y broca.

Una vez colocados los marcos se le dara inmediatamente una aplicacion de
sellador para evitar que ocurran manchas que puedan aparecer en el trabajo
terminado.

Los marcos de puertas que den hacia el exterior del edificio, tendran batiente
integral.

_ Todas las puertas llevaran tiras de proteccién de acero inoxidable con

dimensiones que seran establecidas de acuerdo al uso de la dependencia.
8.4.4 Closets

El material para todos los closets sera de Cedro Espino inmunizada contra
comején, polilias y similares. Las puertas seran del disefio que se indica en los
planos. El interior sera un emparrillado de tiras de Cedro de 1/2" x 1 1/2",
debidamente envenenadas contra comejéen.

8.4.5 Muebles de Bafio y Servicio Sanitario

Seran tal como se indican y especifican en los y planos.

8.4.6 Muebles de Cocina, Laboratorios, Caja, Admision y Farmacia
Seran como se indica y especifica en los planos y anexos de muebles.
Muebles Forrados en Plasticos Laminados

En los Planos de Muebles se indica y especifica los muebles con este tipo de
acabados. :

»

El color de las laminas plasticas serd escogido por el Inspector. Las gavetas
tendran correderas y tiradores de metal. Las puertas tendran cierres
magnéticos, bisagras y tiradores. Las correderas, tiradores, bisagras, cierres de
las gavetas y puertas de los muebles de madera seran de buena calidad,
aprobado por el Inspector.

Proteccion de Todos los Pasillos
Todos los pasillos seran protegidos con una pieza de madera de cedro

barnizado. La pieza tendra una seccion de 4 x 20 cm. y seran colocadas a una
altura de 0.80 mts. del centro de la seccion al nivel del piso terminado.
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Ferreteria

El Contratista suministrara e instalara toda la ferreteria necesaria para el
perfecto funcionamiento de todas las puertas, puertecitas, gavetas y demas
elementos movibles, de acuerdo a los planos. Y a las mejores practicas para
estos trabajos débiendo por lo tanto incluir su costo en la oferta.

Las bisagras tipo oculta, seran de acero, con acabado de aluminio y al igual que
las cerraduras. El tamafo de las bisagras no sera menor que el indicado, pero
el Contratista tendra la obligacién de aumentar ese tamafio si las condiciones
particulares en un caso determinado lo hagan necesario para permitir el
funcionamiento adecuado de la puerta. Todas las puertas llevaran tres bisagras.

Las puertas llevaran toda la ferreteria auxiliar especificada por la buena practica,
la cual salvo indicacion contraria serda marca SCHLAGE o similar.

Puertas de gabinetes y closets que no se encuentren especificados en la lista de
puertas y no tengan indicaciones especiales en los dibujos, llevaran tiradores y
cierres, ademas de bisagras semejantes a las puertas grandes, pero de tamafio
apropiado para cada caso. .

Se suministraran e instalaran todos los aditamentos especiales indicados en los
planos, tales como ganchos de pared en cuartos de aseo (IVES No0.576A92),
etc.

Las puertas de, aluminio y vidrio llevaran ferreteria y aditamentos especiales
para tales puertas tal como lo especificado en el cuadro de puertas y/o
necesario para su perfecto funcionamiento. Los cilindros de las cerraduras
seran de tipo SCHLAGE.

En general, toda la ferreteria sera la mejor de su clase y el Contrato incluye toda
la ferreteria necesaria para el perfecto funcionamiento de todas las puertas,
puertecitas, gavetas y demas elementos movibles.

Cerrajeria

El Contratista suministrara e instalara todas las cerraduras de todas las puertas
de acuerdo a los planos y en su defecto, segin lo requieran las mejores
practicas para estos trabajos. La omisién de este requisito es un riesgo del
Contratista.

Todas las cerraduras seran tipo "SCHLAGE", acabado aluminio mate o similar.
Las oficinas y consultorios llevaran cerradura tipo pomo con botén interior y llave
externa. Las areas de hospitalizacion que asi lo requieran, llevaran cerradura
tipo palanca y las puertas de entrada exterior seran de llave interna y externa.

Instalacion .

El Contratista solo empléara mano de obra calificada en la instalacion de la
ferreteria y cerrajeria.
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SECCION 9

9.1

9.2

9.3

9.4

PINTURA

e

TRABAJO REQUERIDO ;
El trabajo contemplado en esta seccion consiste en el suministro de todo el
material, mano de obra, equipo, transporte, herramientas y cualesquiera otros
medios necesarios para la completa instalacion y terminacion de todo el trabajo
de pintura segt}n indicaciones en los planos y en las especificaciones.

GENERALIDADES

Toda la pintura, barniz, esmalte, etc., que se use en la obra tendra un agente
fungicida de un tipo tal que no afecte adversamente el color, la textura o la
durabilidad de la pintura. El agente fungicida sera 1% de uno de los compuestos
mercuricos de Fenol, o 4% de Pentaclorofenol basado en e! peso del contenido
nonvolatil de la pintura. Todos los envases de pintura indicaran el tipo y
porcentaje de fungicida que contengan.

El Contrato incluye tantas manos o aplicaciones de pintura y barniz como sean
necesarios para obtener un trabajo perfecto, que cubra totaimente, tenga un
color uniforme y no muestre trazas de brocha, depresiones, golpes, manchas u

otros desperfectos. .
I

El Contratista tomara todas las precauciones para obtener un trabajo nitido con
todos los cortes rectos y limpios. Protegera superficies adyacentes que tengan
acabado integral, tales como; acabados especiales, superficies de metal, chapas
eléctricas, bisagras, cerraduras, etc., de modo que no se manchen de pintura y
en caso de que esto ocurriese, se limpiaran inmediatamente dejandolas en su
estado original. Para efectuar sus trabajos el Contratista usara cintas adhesivas,
lonas protectoras y todas las demas medidas necesarias para obtener un trabajo
nitido.

CALIDAD DE LOS MATERIALES
Ningtin material que no esté especificado sera aceptado en la obra.

Todo material sera entregado en la obra en sus envases originales con la
etiqueta intacta y sin abrir.

Aguellos materiales que sean envasados localmente sin etiqueta, deberan ser
llevados a la obra en envases limpios, el Inspector verificara los comprobantes
de ventas de estos materiales.

Con la excepcion de materiales ya mezclados, toda mezcla se hara en la obra.

Todos los colores estan especificados en el plano o de lo contrario seran
escogidos por el Arquitecto o Inspector.

ALMACENAJE

El Inspector designard un lugar para el almacenamientc de pintura y
herramientas. .
!
Cuando sea necesario cambiar la localizacién de este almacenaje, el contratista
se mudara con prontitud al nuevo lugar aprobado. Las pinturas se mantendran
tapadas y se tomaran precauciones para evitar fuego.
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Todos los materiales seran los especificados o de igual calidad. Se mencionan
marcas especificas @ manera de guia, pero podra sustituirse por otras similares
en cuyo caso tienen que ser aprobados por el Inspector.

Los materiales basicos para la pintura, tales, como aceite de linaza, goma, laca,
aguarras, adelgazadores, secadores, etc., seran de la mejor calidad aceptados

por el Inspector.

9.6 MATERIALES

Superficie # Manos Pintura Calidad Minima Guia
Repello Liso Imprimador a base Glidden o
similar
Exterior e 1 de N°
interior.

Nuevo 2y3 Peerles(vinilico} Glidden o
similar
500-525 Similar
Madera Nueva 1 Imprimador Y-555 Glidden o)
similar
2 Esmalte Latex Glidden o
similar

Madera Pintada Lija
Previamente
Madera

Similar

Natural

similar

Gild Tone (lijado)

Madera
Teiiida
1 Tinte

Cuarto de urgencia,
Similar

Cirugia menor, cto.

de catalizador, dos
Similar

de yeso y esterilizacion

Area de pasillos,
Similar
corredores, sala de
espera.

Superﬁcies
Metalicas
Nuevas

1
Similar

2
Similar

Esmalte Latex
Semibrillante
Sellador Sanding

Barniz Satinado
(entre manos)

. Glidden o Similar
Sellador Sanding

Barniz Satinado

imprimidor a base

manos de pintura
expotica.

pintura de aceite

2 manos 1.30 altura

Glidden o Similar

Glidden o
Glidden o
Glidden o
Glidden o
Glidden 0
Glidden o
Glidden o

Glid Tone {lijado entre manos}

v

Base Rustmaster Y-585
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2 Esmalte Mate Y-5700 Glidden -o
Similar

Galvanizada Bass Galvanized Iron

Primer Glidden o
Similar
2y3 Esmalte Glidden o
Similar
9.7 METODOS Y MANO DE OBRA

Inspeccidn de las Superficies

Antes de dar comienzo al trabajo de pintura, el Inspector examinara todas las

superficies que han de ser pintadas e informara por escrito al Contratista, todo

defecto que encuentre, para que éste los corrija.

Todas las superficies repelladas tendran como minimo 30 dias de terminadas,

antes de pintarlas. “

9.8 PREPARACION DE LAS SUPERFICIES

Ademas del trabajo especificado bajo materiales, el siguiente trabajo sera

requerido con todos los tipos determinados sobre sus superficies respectivas:

a. Todo lugar ha de ser barrido a escoba, antes de comenzar a pintar, y todas
las superficies estaran completamente secas antes de pintar.

b. Antes de pintar se removera de las superficies todo polvo, sucio, mortero,
grasa y otras materias que afecten el trabajo terminado.

c. Toda superficie de madera se lijara después de cada mano de sello hasta
quedar lisa al tacto y aprobada por el Inspector.

d. Después de aplicar la primera mano a las superficies de madera y cuando
ya se haya secado, se aplicard& goma, cola o pintura de aluminio a los
huecos de clavos, y s€ enmasillaran rajaduras, juntas abiertas y otros
defectos. La masilla se preparara en forma tal que se confunda con la
madera a la cual ha de aplicarse.

e. Repéllese y/o llanese con masilla todas las grietas y agujeros en las
superficies repelladas.

f. Antes de pintar, se removera toda la ferreteria y artefactos de iluminacion u
otras partes similares. Después de terminar de pintar, se colocaran de
nuevo en su lugar.

g. En general, todas las superficies seran tratadas de acuerdo a las
instrucciones del Inspector.

9.9 MANO DE OBRA EN GENERAL

Todo el trabajo sera realizado por personal calificado.

Todo materiai se aplicara parejo, libre de chorreaduras, parches y otros
defectos. Todas las manos de pintura seran de la consistencia debida y sin
marcas de brocha. Las brochas empleadas seran de la mejor calidad y estando
en buenas condiciones. ) -

Cada mano de pintura se dejara secar por lo menos 24 horas antes de aplicarse
la siguiente. Cuando el tipo de pintura usada especifique mas de 24 horas entre
cada mano, se observara las indicaciones de la etiqueta de la pintura y se le
dara 12 horas mas entre mano y mano de pintura.
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El trabajo de pintura no se haré durante el tiempo nebuloso o de extrema
humedad.

Todo el terminado sera uniforme en cuanto a color y lustre.

Todo trabajo galvanizado se pintara con una mano de "galvanized metal primer”
antes de aplicar el acabado de pintura.

Las tuberias eléctricas al descubierto, cajas de conexion, tuberias galvanizadas
y de cobre para plomeria seran pintadas de manera que hagan juego con las

. superficies adyacentes a menos que el Inspector indique lo contrario. Las

pinturas que se usen para este trabajo seran adecuadas a dichos propdsitos.

MISCELANEO

Antes de ordenar sus materiales, el Contratista sometera a la aprobacion del
Arquitecto o Inspector, muestras de todos y cada uno de los tipos determinados
y color, hechas sobre las mismas superficies a pintar, y una vez aprobadas se
entregaran al Inspector muestras de 8" x 10" pintadas sobre madera cuando el
terminado sea para madera y sobre "Celotex" cuando el terminado sea sobre
repello.

A ninguna superficie se le dara la siguiente mano de pintura, hasta que el
Inspector le haya dado su aprobacion a la anterior. Para facilitar esto, cada
mano sera de un color ligeramente distinto a las demas, siendo la ultima mano
del color final escogido para la superficie en cuestion.

Los colores finales deberan quedar iguales a los colores de las muestras
entregadas al Inspector.

9.11 LIMPIEZA

* Ademas de los requisitos sobre limpieza expresados en las Generalidades, el

Contratista, al terminar su trabajo, removera toda la pintura que haya derramado
o salpicado sobre superficies, incluyendo artefactos, vidrios, muebles, ferreteria,
etc. y lo hara sin raspar, rayar o en ninguna forma desfiguraria.

9.12 GARANTIA

El Contratista de pintura dara por escrito, al Contratista general, un documento
garantizando que todo trabajo hecho bajo esta seccién estara libre de defectos
debido a materiales y mano de obra durante un periodo de un afio.

El Contratista de pintura se comprometera a corregir, a su propio costo, todo
trabajo defectuoso que aparezca durante este tiempo, pero no sera responsable

si es comprobado que los defectos son causados por el trabajo de otros
contratistas.

9.13 TRATAMIENTOS ESPECIALES

Los materiales especiales seran aplicados en las areas que se indican en los

. planos de acuerdo con el cuadro de relacion y descripcion de acabados.

Si la superficie a pintarse presenta alta alcalinidad, humedad o el repello es
demasiado fino, aplique Glid-Guard Alkali Resistant Masonry Primer Y-5212 o
similar tanto en superficie interior como exterior.

Se aplicara segun las recomendaciones del fabricante, aprobadas por el
Inspector.

Las paredes al recibir este tratamiento tendran un acabado de llana de acero
para poder obtener el acabado que se requiere.
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9.14 REVESTIMIENTO DE EPOXICO
9.14.1 GENERAL

El revestimiento sera aplicado estrictamente de acuerdo con las instrucciones
del fabricante y por personal especializado.

La mano de obra se realizara de acuerdo con las normas establecidas y
aceptadas en la buena practica de la construccion.

Se pondra especial atencion a los detalles de los bordes y a la limpieza de las
areas adyacentes.

9.14.2 MATERIALES

Revestimiento del material epoxico aplicado segun el procedimiento y con los
componentes utilizados por la Compaiiia fabricante, como la Pintura epodxicas
PIK-311 fabricada por la Compaiia Protecto o similar.

9.14.3 PREPARACION DE SUPERFICIES

Todas las superficies deben estar bien limpias, utilizando para ello la técnica
de limpieza correcta, para lograr los mejores resultados en dureza, flexibilidad
y duracién.

El siguiente procedimiento se aplicara para la preparacion de las bases de
todas las clases antes de colocar revestimientos, pastas o morteros de los
productos epoxicos.

Todas las superficies de concreto que se cubriran con capas epdxicas, se
aplicaran en las superficies de concreto recién repelladas. El acido a su vez le
dara al concreto una superficie mas adecuada para la adherencia.

9.14.4 PROCEDIMIENTO

El procedimiento correcto para el lavado con acido, es preparar una solucion
de acido muriatico de 5 partes de agua. La solucion se aplicara con brocha, en
las paredes. Después de la saturacion, la pared se cepilla con escoba durante
por 10 a 15 minutos. Luego se limpia todo con agua por manguera y se vuelve
a limpiar con una solucion de amoniaco (1/2 litro de amoniaco para un balde
de agua). Después de cinco minutos, la pared se limpiara nuevamente con
cepillo y manguera. Es importante que se permita a la superficie del concreto
secar completamente, por lo menos un dia hasta la aplicacion del epoxico.
Antes de tratar el concreto nuevo en la forma arriba descrita, éste debera tener
por lo menos 7 dias de curado y un tiempo de secado de 21 dias o mas.

Todas las grietas de espesor minimo y las imperfecciones de la superficie se
taparan con relleno epoxico, antes de colocar el material epdxico. La grieta
debe ser completamente rellenada, usando un cuchillo o llana para la
aplicacion.

Después que la superficie ha sido bien preparada, proteja todas las superficies
en las que no se va a poner revestimiento epoxico con cinta de mascara. Se
recomienda 3M 710 cinta de mascara, o su equivalente. Deben protegerse
todas las superficies pintadas.

Si hay alguna duda acerca de la debida preparacién de la superficie, debe
hacerse un pequefic parche de prueba para asegurar una buena adherencia.
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9.14.5 SELECCION DE COLOR

Toda seleccion de color sera hecha y aprobada por el Inspector, antes de
proceder a {a colocacion.

9.14.6 PROTECCION

El Constructor sera responsable de la proteccion de la superficie una vez
terminada.

9.14.7 Precauciones -

Las resinas epoxicas se consideran en cierto grado tdxicas para algunas
personas, causando algunas veces inflamaciones de la piel. Por lo tanto, se
recomienda trabajar con guantes de goma. También debe evitarse que el
epoxico llegue a la cara o a los ojos por lo que se recomienda el uso de
anteojos protectores.

Algunos endurecedores son toxicos, por lo tanto, se recomienda el mismo
cuidado y ademas se procurara una ventilacion apropiada en las obras puesto
que la evaporacion puede ser también toxica.
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SECCION 11
MISCELANEOS DE METAL

11.1 TRABAJO REQUERIDO

El trabajo requerido en esta seccidn consiste en el suministro de toda la mano
de obra, material, equipo, herramientas, transporte y cualesquiera otros medios
necesarios para la fabricacion e instalacion completa de todo el trabajo
miscelaneo de metales, incluyendo otros componentes menores de acero
estructural, segun se requiere en los planos y estas especificaciones.

11.2 GENERALIDADES
Todo el trabajo sera igual al que se realiza en los mejores talleres menores.

Los trabajos se efectuaran como se indica en los planos y cuando no se hagan
detalles en los planos, se disefiaran de acuerdo al Manual de Construcciones de
Acero de la A.l.S.C. suministrando planos de taller para la aprobacion del
Inspector.

Todas las superficies del trabajo de acero o hierro, expuestas o incorporadas a
las paredes exteriores, seran galvanizadas; otras superficies llevaran manos de
pintura anticorrosiva.

Las superficies expuestas tendran un acabado suave con lineas bien definidas.

Donde sea necesario se proveera aislamiento adecuado, aprobado por el
Inspector, para prevenir la corrosion entre metales desiguales.

Los pasos de seguridad se empotraran en los escalones de hormigon antes de
que éste haya fraguado, para garantizar un buen acabado monolitico que los
afiance firmemente.

El trabajo de fabricaciéon sera ejecutado con nitidez, a escuadra, a plomo, bien
alineado, ajustado con exactitud con juntas e intersecciones bien cerradas.

Las soldaduras que sean vistas seran continuas y perfectamente lijadas. Estas
seran ancladas firmemente a la estructura.

Todo el material de hierro se limpiara totalmente de toda suciedad, grasa 6xido
en el taller y se le aplicarda una mano de pintura contra oxido tal como
Rustmaster Y-585 de la Glidden.

No se aceptara ningtn elemento que llegue a la obra sin una capa coentra oxido,
a no ser que se trate de acero galvanizado o de un material inoxidable.

El inspector tendra derecho de exigir la pintura ain de elementos galvanizados
cuando éstos tengan que pintarse parcialmente por razon de que el acabado
galvanizado se haya afectado por soldaduras.

Se entiende que los dibujos contenidos en los planos son los indicados y
especificados por el Inspector y correspondera al Contratista consultar, previo el
inicio de los trabajos todos los pormenores que expliquen detalladamente la
forma en que se propone ejecutar el trabajo, los calibres que piensan usar, los
materiales que seran usados, etc., suplementado esta informacién con dibujos
de taller y dibujos de fabricacién segun sea necesario. Todo esto ha de quedar
aprobado antes del inicio de los trabajos. '
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11.3 MATERIALES

El acero estructural (perfiles, barras, planchas, tuercas y arandelas), deben
conformarse a las especificaciones "ASTM A-7, el acero galvanizado con la
norma ASTM A-93 y el acero inoxidable sera del tipo 18-8 (ASTM 304), calibre
18 (acabado satinado) a menos que se especifique en los planos.

Los materiales miscelaneos seran de forma standard acero o hierro en
secciones de grado comercial. El hierro fundido debe ser hierro gris, blando y
resistente.

11.4 ACABADO DE ACERO

Todos los elementos de acero que no tengan acabado integral vendran del taller
con una capa de pintura especial contra 6xido, tal como Rustmaster ya aplicada.
El material sera perfectamente limpio y libre de 6xido previa a la aplicacion de la
mano contra oxido. En caso de materiales que queden a la vista de pintura
segun se especifique en el capitulo correspondiente.

No se requiere pintura contra 6xido en materiales galvanizados, salvo donde
éstos hayan sido soldados. Estas zonas recibirdn pintura contra oxido después
de la limpieza cuidadosa del area afectada. Donde los detalles o
especificaciones sefalen que a pesar de que una determinada pieza
galvanizada quedara a la vista y recibira un terminado pintado, la superficie sera
tratada con una mano de un producto especial que facilite y asegure la
adherencia de la pintura contra 6xido, Rustmaster o igual, a manera de base.
Luego sera terminada segun se sefiala en la seccién sobre "Pintura®.

No se requiere pintar contra oxido elementos tales como anclajes, pernos, efc.,
en las partes que han de quedar incrustadas en concreto. FElementos
incrustados en mamposteria corriente, expuestos al aire en los espacios internos
de la construccion y elementos expuestos de pernos, anclajes, barras, etc,,
recibiran tratamiento contra 6xido como en general para todo el trabajo de acero.

11.5 ANCLAJES Y ADITAMENTOS

El Contratista suministrara e instalard todos los pernos, barras de apoyo,
angulos de refuerzo, anclajes y demas aditamentos gue sean necesarios para
lograr una construccion rigida y firmemente anclada.

Salvo autorizacion expresa del Inspector, todos estos elementos gquedaran
ocultos una vez terminada la instalacién. Donde esto no sea posible, el caso
serd previamente consultado con el Inspector, quien determinara el tipo de
elemento a usarse. '

Tornillos y otros aditamentos relacionados con trabajos, de acero inoxidable
seran de acero galvanizado si han de quedar ocultos.

Aditamentos relacionados con trabajos de acero galvanizado seran también
galvanizados.

11.6 SOBRE DE ACERO GALVANIZADO
11.6.1 GENERALIDADES

Los sobres en los muebles de cocina y cuarto de aseo seran de acero
inoxidable, tal como se indica en los planos. El sobre se extendera a su vez
hasta revestir la parte posterior de la paredilla del mostrador entre el nivel del
fregador y el nive! del sobre superior, asi como el costado, contra la pared. El
acero inoxidable formara un pequefio resalte a lo largo del borde libre del
mostrador a fin de evitar que las aguas se derramen al piso.
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La union entre fregador y sobre, salvo que en el campo se acuerde otra cosa
con el Inspector, sera de sojdadura continua.

11.6.2 Métodos de Fabricacién de los sobres de los Muebles de Banos y
Cocina

Los sobres de los muebles se fabricaran de acuerdo a o siguiente:

a. Core de la lamina de acero inoxidable, al tamafio necesario realizandose
los dobleces requeridos y especificados en los planos. Los dobleces
deben ejecutarse cuidadosamente obteniendo dobleces limpios.

b. Las soldaduras autégenas seran continuas y debidamente lijadas hasta
desaparecer de la vista.

c. Invierta el sobre de acero inoxidable de tal forma que la superficie interior
queda expuesta.

d. Coloque la lamina de acero sobre una superficie lisa, plana y rigida.

e. Aplique una capa de material bituminoso sobre la lamina de acero
inoxidable.

f  El acero de refuerzo se colocara a una altura de 1.5 cm., sobre la lamina
de acero inoxidable. El refuerzo consistira en acero de refuerzo consistira
en acero de refuerzo de 1/4" pulgada de diametro espaciado a 10 cm., de
centro a centro y en ambas direcciones.

g. Instale las reglas necesarias para la fabricacion del sobre de concreto. El
espesor del sobre de concreto sera de 3 cm., de espesor.

h. Vacie la mezcla de concreto. Esta estara compuesta de gravilla.

i. Procure que el concreto tenga un periodo de curado minime de 7 dias.

j. Evite que los elementos prefabricados sean golpeados o maltratados.
11.7 PUERTAS DE REJAS

Se construiran las puertas de rejas de conformidad con los detalles de barras,
platinas y tubulares de acero segtn se indica, cuidando de que la puerta quede
rigida, firme con todos los elementos perfectamente a plomo, uniformemente
espaciados y paralelos entre si. Se usara toda ia ferreteria indicada en los
planos y toda aquella que sea necesaria para el perfecto funcionamiento de las
puertas. En el canto de la hoja fija se instalaran sendos picaportes a tierra,
construidos e instalados de tal manera que cuando las dos puertas esten
cerradas e picaporte no pueda ser levantado.

11.8 REJILLAS DE TRAGANTES Y TAPAS DE CANALES

El contrato incluye la construccion y el suministro de las rejillas para tragantes y
camaras de inspeccion, las cuales se ejecutaran de acuerdo con las
indicaciones del plano, de barras de acero soldadas a un marco de acero. Las
rejillas descansaran, sobre un marco fijo de angulo de acero debidamente
anclado al concreto mediante patas de acero. Donde asi se indiquen los
canales de concreto, estaran cubiertas por planchas sueltas de acero deformado
de 1/4" de espesor.

11.9 PROTECCION DE TODAS LAS ESQUINAS

Todas las esquinas seran protegidas con un angule de acero inoxidable de
calibre 16.

Ver detalle en los planos.

DEPARTAMENTO DE FORMULACION
Y EVALUACION DE PROYECTOS



PROYECTO # 61177

pE -9
SECCION 12

CIELO RASO Y TRATAMIENTOS ACUSTICOS
121 TRABAJO REQUERIDO

El trabajo requerido en esta seccion consiste en el suministro de toda la mano
de obra, equipo, herramientas, transporie y cualesquiera otros medios
necesarios para la instalacion completa de todo el trabajo de cielo raso
suspendido de carton aciistico y cielo raso suspendido de lamina de Gypsum
Board de 1/2" segun lo indican los planos y lo requieren estas especificaciones.

12.2 CIELORASO SUSPENDIDO

Se usaran parrillas segun instrucciones del fabricante y seguln planos de taller
aprobados por el Inspector.

Todas las parrillas formaran rectangulos o cuadrados segun planos.

Los cielos rasos seran colgados de la estructura mediante alambres
galvanizados, entorchados colocados a 4' pies de cada direccion. El calibre de
estos alambres sera, dependiendo de su longitud, No.12 hasta 8' pies de largo,
No.10 hasta 14' pies de largo y No.8 donde el alambre tenga una longitud mayor
de 14’ pies.

Los alambres se aseguraran firmemente a la estructura con sendos ganchos
hechos de varillas de acero de 1/4" empotrados en la losa y colocados en la
formaleta antes de vaciar concreto u otro medic aprobado por el Inspector.

12.3 COLOCACION

Las parrillas en forma indicada en los planos de cielo raso y teniendo especial
cuidado de que los niveles y alineamiento sean continuos, independientemente
las paredes divisorias, ya que éstas pueden removerse en cualquier momento,
caso en el cual el cielo raso se empaten sin dificultad, sin quiebres y sin
interrupcion del patrén de colocacion. Antes de la colocacién de las parrillas, el
Contratista coordinara cuidadosamente su disposicion con las lamparas con los
conductores y difusores de los aires acondicionados. Los conductos estaran
colocados antes de' instalar la parrilla. Todos los cuadros que llevaran lamparas
deberan tener colgantes en sus cuatro esquinas.

En todos los lugares donde iran lamparas, utilizara un colgante en cada una de
las cuatro esquinas, a fin de permitir la libre contraccién y dilatacion de la
moldura.

En la instalacion de los cielos rasos el Contratista usara todas las precauciones

necesarias para obtener una instalacion absolutamente horizontal vy
perfectamente alineadas, con todas las uniones a 90 grados.

12.4 PLANCHAS DE CIELORASO
Las planchas seran de fibra mineral, con acabado fisurado o metal face de 2'X
2'X 5/8' de espesor, los tamafios y disefios que indiquen en los planos y cuadro
de acabados. Llevaran grapas de fijacion y sera de la marca "Conwed" o

similar. Los listones principales seran espaciados a 0.60 centimetros centro a
centro.

12.5 CIELO RASO DE GYPSUM BOARD
a. Los materialés a usarse en este sistema de cielo raso seran los siguientes:

1. Canales de Acero Galvanizado de 2 1/2"
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Tipo Track para la estructura principal y los soportes verticales
atornillados a la estructura del techo

2. Planchas de Gypsum Board de 4' x 8' x 1/2" esp.
3. Tornillos de 7/16" para las piezas del metal y de 1 1/4" para las laminas

4. Tape de papel para juntas
5. Pasta para cubrir del tipo Gold Bond
6. Acabado final con surface Bond y preparado con agua.
b. Aplicacién de ios materiales
En todas las. juntas se aplicara el tape de 2", la pasta Gold Bond sera
aplicada en dos manos para cubrir toda el drea esperando 24 horas entre
una mano y otra.
Se procedera a lijar el area hasta eliminar totalmente toda irregularidad y se
le aplicara una mano de sellador final para pared tipo surfastil, surface Bond
o similar.
12.6 CIELO RASO DE PLYCEM
E! cielo raso de plycem sera de 2’ x 4' de 0.07 mm de espesor, suspendido,
consta de una estructura metalica (aluminio) que sirve de apoyo a las laminas.

Las laminas deben fijarse a la estructura metalica por medio de pasadores, clip
o aleta de seguridad.
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SECCION 13

TRABAJOS DE ALUMINIOS Y VIDRIOS

13.1 TRABAJO REQUERIDO

El trabajo requerido en esta seccion consiste en el suministro de todo el
material, mano de obra, equipo, herramientas, transporte y cualesquiera otros
medios para instalacién completa de todas las ventanas, puertas de aluminio,
todos los vidrios en las ventanas y puertas indicadas en los planos y de acuerdo
con estas especificaciones.

13.2 MATERIALES
13.2.1 Se usaran las siguientes clases de vidrio y cristal

a. Ventanas de Celosia: todas las ventanas indicadas en los planos
seran de persianas movibles con marco y ferreteria de aluminio tal
como es fabricado por la Miami Window Corp. o similar. Los vidrios de
las paletas seran de 7/32 pulg. de espesor y seran transparentes u
opacos, blancos segun se indique en el cuadro de ventanas. El canto
de las paletas serd canto de lapiz (iiso y redondeado). Llevaran
tiradores vinilicos en todas sus partes procurando un sello completo.

b. Ventanas de Toldeta: seran tal como las fabricadas por Vent. Vue,
S.A. o similar, recubiertas en sus cuatro cantos de molduras de
aluminio. Las ventanas de tolda seran del tipo de uso pesado con
operador, conectado a la barra activador. Llevaran tiradores vinilicos
en todas sus partes procurando un sello completo. Los vidrios seran
alambrados, opacos de 1/4" pulg. de espesor.

c. Ventanas fijas: Vidrio de 1/4".pulg. de espesor, segun indicacion del
plano, transparente incoloro.

d. Vidrios en puertas mirillas: vidrio transparente de 1/4" pulg. de
espesor.

e. Espejos fijos: Salvo indicacion contraria seran siempre de cristal pulido
de 1/4" pulg. de espesor, con una cara plateada con dos manos o
aplicaciones, con una aplicacién pesada de cobre electrélito vy
terminada con una capa base de pinturas especiales para fondo de
espejos. El cristal serd templado, de 1/4" pulg. de espesor.

f. Masilla; sera de un tipo apropiado a la instalacién, al clima tropical,
siguiendo las recomendaciones del fabricante del cristal, del fabricante
del elemento en que se instalara éste, siguiendo las mas estrictas
normas de la mejor practica del oficio.

g. Todos los vidrios y cristales cuyos cantos estén a la vista tendran
cantos pulidos.

h. Todos los vidrios y cristales llegaran a la obra y se instalaran con las
etiquetas de fabrica puestas.

13.2.2 Ventanas

Las ventanas tendran marco completo de aluminio de acuerdo a los planos,
previa verificacién de las mismas en la construccion.

Los materiales estaran libres de defectos que afecten sus resistencia,
durabilidad o apariencia y seran de la mejor clase para los fines especificados.
Todo el material sera nuevo.
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Todo el perimetro de la ventana sera impermeabilizado con un sello vinilico.
Se proveera un aislante vinilico donde quiera que las superficies de aluminio
tengan contacto con otras superficies metalicas.

Las superficies de aluminio serdn anonizadas.
13.2.2.1 Anclajes

Se suministraran’y colocaran los anclajes, platinas, varillas, barras, pernos,
tuercas, tornillos, que se requieran para completar el trabajo debidamente
instalado. Cada ventana tendra por o menos dos piezas de anclaje en cada
miembro del marco.

13.2.2.2 Planos de Taller

Los contratistas suministraran para la aprobacion del Inspector, planos de taller
de las ventanas propuestas.

13.2.3 Puertas y Marcos

Las secciones de aluminio seran de Aleacion 6063-T5, templadas, extraidas y
cefiidas a los detalles indicados en los planos que sometera el Contratista para
la aprobacion del Inspector.

13.2.3.1 Acabado

Las superficies expuestas de aluminio tendran un tratamiento anonico de
conformidad con las especificaciones de "Alumilite" de Alcoa. Se someteran
muestras para la aprobacion del Inspector antes de iniciar los trabajos.

13.2.3.2 Artesania del Trabajo

Las uniones de puertas y marcos seran fabricadas, ajustadas y reforzadas en
forma tal que se identifiquen como "Junta de Pelc" (Hairline Joint).

L.as molduras para fijar los vidrios seran de! tipo de presion (Snap-on type)
eliminando tornillos expuestos y provistas de corddn vinilico (Weatherstrip).
13.2.3.3 Ferreteria

Toda la ferreteria de las puertas sera provistas por el fabricante de las puertas
a saber:

a. Pivotes superior e inferior: ya sea para puertas de una sola o doble accion,
segun indicacién en los planos por el Inspector.

b. Todas las puertas llevaran umbrales de aluminio de 4" pulgs. de ancho.

c. Elpivote de las puertas irda embutido en el cabezal del marco de la puerta o
en el piso y sera del tipo invisible (Concealed Door Closer) del tipo BEACH
O JACKSON O RICKSON o similar, aprobado por el Inspector.

d. Empujadores y haladores (Push-Pull Hardware).

e. Cerrajeria: de doble cilindro

13.2.3.4 Planos de taller

Antes de ejecutar los planos se someteran a la aprobacion del Inspector,
planos de taller mostrando en detalle los materiales a usarse y su ubicacion.
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13.2.4 Accesorios
13.2.4.1 Refuerzos, tornillos, pernos, etc.

a. Seran de acero inoxidable o de otro material resistente a la corrosion,
pero de ningun modo de acero.

b. Tornillos que queden a la vista, tendran el mismo acabado como del
aluminio y salvo indicaciones especificas seran de cabeza plana,
avellanados.

c. Sellos contra la intemperie: se suministraran indistintamente que estén
indicados o no, siempre que se trate de una puerta exterior, y en
puertas interiores cuando asi se especifica.

d. Umbrales: seran de aluminio anonizado color natural. Se suministraran,
automaticamente siempre que exista un cambio de material de piso en
la linea de la puerta, se trate de puerta exterior y en cualquier otro lugar
en que asi lo indiquen los detalles o especificaciones.

e. Molduras; seran del mismo material y acabado como el resto del trabajo
de aluminio.

f. Refuerzos internos: se suministraran e instalaran en todas las uniones y
donde quiera que lo aconseje la buena practica o lo recomiende el
fabricante, del tipo y las caracteristicas necesarias para lograr uniones
fuertes, rigidas y secciones resistentes a la deformacion. Todos los
refuerzos seran acultos.

o

g. Anclajes: seran ocultos, del tipo apropiado a cada caso, instalado de tal
manera que el elemento quede firmemente anclado. Para fijar los
anclajes a mamposteria se usaran tacos de plomo, tiras de anclajes,
pernos de expansion y cualquier otro aditamento que aconseje la buena
practica, indiquen los detalles o sefiale el Inspector.

h. Molduras para recibir cristal: seran del tipo correspondiente a la seccién
especificada y llevaran sellos de neopreno o caucho elastico saivo
donde los detalles indiquen que el vidrio sera cogido con masilla en
cuyo caso tan solo se usaran pequefios anclajes para fijar el cristal
hasta tanto sea colocada la masilla.

i. Tacos para cristal: seran de plomo, dos por cada pano, cerca de los
extremos inferiores izquierdo y derecho.

13.3 CONSTRUCCION DE TRABAJOS DE ALUMINIO Y VIDRIO
13.3.1 Generales

Todos los perfiles se ajustaran a los detalles del plano. Se entiende que estos
detalles son esquematicos y que en todo caso se usaran todas las molduras y
aditamentos necesarios para ejecutar un trabajo de primera.

Donde se indiquen niameros de catalogos, se entiende que éstos pueden
reemplazarse por molduras y piezas de otro fabricante, siempre que se
obtenga autorizacién previa del Inspector.

En la construccion de los diversos elementos fijos y movibles y sobre todo en
las puertas se usaran, todos los refuerzos internos que sean necesarios, a fin
de obtener un trabajo firme, rigido y capaz de resistir el uso a que estara
expuesto.

13.3.2 Muestras y consultas previas

Antes de proceder con la ejecucion del trabajo, se sometera a la aprobacion
del Inspector muestra de cada una de las piezas que se pretenden usar, piezas
mostrando el acabado propuesto y toda la informacion necesaria para que el
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Inspector pueda juzgar de antemano los métodos de construccion y fijacion
que el Contratista se propone utilizar. Para estos efectos se recurrira a la
construccién de pequefas secciones, modelos de uniones y dibujos de taller.
Previa la colocacion de toda orden y previo el inicio del trabajo de cortar e
instalar cristales, el Contratista sometera a la aprobacién del Arquitecto y/o del
Inspector una muestra y la correspondiente literatura de cada uno del tipo de
vidrio y cristal que se propone utilizar en el trabajo y no procedera con la
colocacion de la orden o el proceso fisico de cortar e instalar cristal sin que
medie la aprobacién del Arquitecto o del Inspector.

13.3.3 Maodificaciones a Opcidén del Contratista

El Contratista podra solicitar permiso y el Inspector podra otorgarlo, para
cambiar detalles de construcciéon siempre que tales modificaciones cuando a
su juicio los dibujos y especificaciones no resultaran para realizar un trabajo de
primera calidad.

13.3.4 Fijacion

Se usaran tantos anclajes, pernos y demas aditamentos como sea necesario
para obtener una instalacion firme.

13.3.5 Uniones

Todas las uniones de piezas deberan quedar totalmente cerradas y
perfectamente ajustadas. Seran a tope o a 450. grados segun lo sefialen los
detalles o lo aconseje la buena practica. En ningln caso se permitira que se
vea el extremo vacio de algun elemento hueco. Para evitarlo se ubicara el
trabajo dentro de la mamposteria o donde esto no sea posible, se usaran
tapas, tapones, molduras u otros elementos de aluminio anonizado que tapen
los extremos de piezas extraidas.

13.3.6 Tornillos a la vista

Se evitaran en lo posible. Cuando se tenga que recurrir a tornillos a la vista,
esto se hara mediante consulta previa al Inspector; quedaran uniformemente
espaciados, avellanados y de acabado igual al resto del trabajo.

13.3.7 Sello contra la intemperie o el agua

En trabajos exteriores se usaran todos los aditamentos necesarios para lograr
un trabajo permanentemente impermeable.

La pieza base o zécalo se colocara en cama llena de masilla especial de un
tipo aprobado por el Inspector.

Se usaran tiras de sello, de felpa, neopreno u otro elemento semejante, segun
sea el caso, para sellar puertas al exterior. Igualmente se usaran los sellos
necesarios y convenientes para el sello de puertas de regaderas y elementos
semejantes expuestos al agua.

Perforaciones: En elementos expuestos al agua se introduciran pequefas
perforaciones y en los elementos verticales, de zocalo o de correderas
horizontales inferiores, de tal forma que cualquier agua que pueda filtrar hacia
el interior de las secciones y molduras podran desaguar hacia el exterior. La
ejecucion precisa sera nitida, cuidadosa y de mutuo acuerdo con el Inspector.

13.3.8 Precaucion contra corrosion

Se evitara todo contacto entre aluminio y acero y entre aluminio y mezcla
fresca. Donde un elemento de aluminio toca o es fijado a un elemento de
acero se insertara.entre ambos metales una capa de polietileno, de felpa
alquitranada u otro material semejante que sea apropiado ai caso y encuentre
la aprobacién del Inspector.

.

.
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13.4 INSTALACION
+  13.4.1 Vidrios y Cristales

Antes de proceder con la instalacion se verificara que las superficies, ranuras y
molduras estén perfectamente limpias y libres de todo desperfecto, tornillos
salientes, suciedad, deformacién u otro defecto que pueda afectar la bondad
de la instalacion o romper el cristal.

Segtin el método de instalacion, se usara masilla especial, sellador especial o
molduras de neopreno, siguiendo estrictamente las recomendaciones de los
respectivos fabricantes.

En el caso de molduras de neopreno o caucho sintético se cuidara de que ese
material cierre completamente en todas las esquinas, las cuales se formara a
450. grados, salvo que los defalles o las recomendaciones del fabricante
sefialen otra cosa. En el caso de masilla u otros compuestos, se procedera a
la limpieza del cristal tan pronto esté instalado, utilizando al efecto tan sélo
solventes o agentes limpiadores recomendados por los respectivos fabricantes.

Los cristales llegaran a la obra debidamente protegidos y en cantidades
suficientes como para compensar una cantidad usual de roturas. El material
sera almacenado, hasta su incorporacion en la obra de tal forma que quede
adecuadamente protegido contras roturas, golpes, efectos de intemperie, etc.

13.4.2 Ventanas

Todas las ventanas seran instaladas y fijadas nitidamente de acuerdo con la
mejor practica de este tipo de trabajo, quedando en perfecto estado de
funcionamiento, libres de defectos de fabricacion o mala instalacion y
observando las medidas del plano.

Durante la instalacion no se deberan manchar las ventanas con mortero.

El Contratista proveera el método de proteger las ventanas durante su
instalacion y posteriormente hasta tanto la obra sea aceptada.

El Contratista repondra a criterio del Inspector, cualquier material que presente
defectos de fabricacién o que hubiere sido dafiado en la obra.

Las ventanas, se instalaran a plomo  siguiendo en todo momento las
instrucciones del fabricante.

Todo el trabajo, se entregara en perfecto estado de limpieza incluyendo vidrios,
operadores, marcos, piezas y demas accesorios.

13.4.3 Marcos y Puertas

Donde las secciones de aluminio sean instaladas en contacto directo con
acero, concreto, mortero o cualquier otro material que no sea aluminio, la
superficie de contacto total, deberd pintarse con una capa de pintura
bituminosa, de marca reconocida y aprobada por e! Inspector.

Todos los materiales seran instalados por personal idéneo y competente de
conformidad con las recomendaciones del fabricante y se conformaran a la
mas alta calidad de trabajo de esta industria.

Todos los materiales seran fijados en su propia ubicacion a escuadra, a nivel y
a plomo. Todas las juntas entre aluminio y madera o silleria seran
enmasilladas con masilla no endurecible (caulking compound) de marca
reconocida como TREMCO Caulting Compound, para asegurar excelentes
condiciones de sellado y evitar infiltracion-de agua.

Se usaran todos los anclajes, refuerzos y aditamentos necesarios para lograr
una instalacién firme y todos los que sean requeridos para el adecuado
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funcionamiento de elementos movibles tales como puertas embisagradas,
puertas corredizas, etc., indistintamente que la totalidad de tales aditamentos,
accesorios y herrajes no estén detallados en los planos o especificaciones.

En elementos exteriores o expuestos al agua o a la intemperie se tomaran las
precauciones necesarias para que la instalacion quede permanentemente
impermeable.

Contra la mamposteria se obtendra un cierre hermetico, que no deje pasar luz
ni agua. Donde sea necesario y aunque no esté especificamente requerido
por los detalles o las especificaciones, se usard un angulo u otra moldura
adecuada de aluminio del mismo acabado que e! resto del trabajo a fin de
cerrar cualquier abertura y lograr un ajuste perfecto.

Se dejara la holgura que recomiende el fabricante del vidrio para cada tipo de
vidrio y cada tipo de instalacion, de tal forma que éste no se raje por cambios
de temperatura o deformacion del marco o apoyo.

Después de instalados la ereccion el Contratista sera responsable por la
proteccion del aluminio durante el proceso de construccion hasta la
terminacion de la Obra.

13.5 LIMPIEZA, PROTECCION Y ENTREGA FINAL
13.5.1 Vidrios y cristal

Elementos de vidrio o cristal, una vez instalados, seran debidamente
protegidos durante el resto del proceso de construccion y hasta la entrega de
la obra a fin de evitar que se produzca la rotura del vidrio, o su superficie sea
rayada.

Previa la entrega de la obra los cristales seran limpiados y libres de toda
suciedad o pelicula de grasa, hasta quedar perfectamente. Los elementos de
vidrio-y cristal seran examinados por el Inspector quien exigira el reemplazo de
todos aquellos que estén rajados o rayados.

13.5.2 Ventanas, puertas y marcos

A medida que se efectte la instalacion, se limpiard cuidadosamente el trabajo
de modo que quede libre de toda suciedad, pasta, cemento, adhesivo,
alquitran, etc. Si se ha de repeilar despues de instalado el aluminio, éste se
protegera con grasa, cinta adhesiva, forro de papel u otro método a fin de
evitar que la mezcla fresca pueda ensuciar o daar el acabado de aluminio.

Terminada la instalacion se repasara cuidadosamente y se aplicara masilla en
todas las uniones contra mamposteria que asi lo requieran, para efecto de
impermeabilizacién o de un mejor acabado, salvo en los casos en que ajustes
a lo arriba especificado se usaran molduras de aluminio.

Terminada la instalacion todo el trabajo de aluminio sera protegido, forrandolo
o por otro método adecuado que evite que el trabajo ya terminado se ensucie,
se raye o sufra algun otro desperfecto durante el resto del proceso de la obra y
hasta,su entrega final.

Previa la entrega final se removera todo recubrimiento y elemento protector, se
limpiara cuidadosamente todo el aluminio, eliminando y reemplazando todo
elemento que ya ha sido rayado, manchado, deformado o golpeado.

En la limpieza no se usard mas que agua y un detergente suave que no sea
abrasivo. '

DEPARTAMENTO DE FORMULA CION
Y EVALUACION DE PROYECTOS



PROYECTO # 61177
P.E. - qo

13.5.2.1 Miscelaneos

El Contratista proveera en los lugares pertinentes: el andamiaje, elevacion
de materiales, salidas eléctricas a nivel de pisos y todas las facilidades
requeridas para la completa terminacién de los trabajos involucrados en

esta seccion de las especificaciones.
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SECCION 14

SISTEMAS DE ABASTECIMIENTO DE AGUA

La tuberia principal de servicio desde la tuberia publica madre al sistema del edificio,
incluyendo toda excavacion, repavimentacién, valvula de acera, tuberia, zanjeado y
relleno.

14.  Artefactos sanitarios

14.1 Instalacion

a. Los inodoros y otros artefactos sanitarios que deban colocarse en el
piso, se fijaran con pernos o tornillos y por ningin motivo seran
empotrados.

Los artefactos sanitarios de pared, se fijaran por medio de soportes
metalicos especiales. De tal forma que no se transmita esfuerzo alguno
a las tuberias.

b. En los artefactos sanitarios provistos de rebose:

b.1 El tubo de rebose debe ser suficiente para descargar el gasto
maximo del artefacto.

b.2 Eldispositivo de rebose no debe estancar el agua en el tubo.

b.3 El tubo de rebose debe descargar entre orificio de descarga y ei
sifén, excepto en los inodoros, en cuyo caso, descargara en el
aparato.

14.2 Especificaciones de Artefactos Sanitarios

Cuando se indiquen en los planos algunos de los siguientes artefactos
estos deberan cumplir con estas especificaciones:

a. Fregadores:

De acero inoxidable integral de un solo compartimiento de (15" x
15") de dos compartimientos (22" x 22") calibre 18 sin empates ni
soldadura, con llave de angulo y frio doble, cromado de la PRICE
PFISTER o similar en la calidad de precio.

b. Tinas:

Dobles de hormigén integral reforzado pulidas a llana dobles 6
sencillas llevaran trampa tambor de P.V.C., llaves de anguios y
grifo con llave para Manguera PRICE PFISTER.

c. Llaves de Gas:

Seran dobles similares a las de la TIS BRASS AND BRONCE
WORK; INC., distribuidas por TECNOMEDIC; S.A., BL — 4000 -2
para las bases y BL — 4000-1 para las llaves.

d. Inodoros:

Taza alargada acoplada, color blanco, de losa vidriada para ser
usado con ferreteria, llave de &ngulo y tubo de abasto, asiento
cerrado. Los inodoros con el tanque separado llevaran una tapa
de acero galvanizado calibre 26 e iran conectados a la taza
mediante un balancin especial de acuerde al detalle de los
planos.
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e. Lavamanos:

Tipo “A” de losa vidriada, color blanco de .45 x 53, grufo con llave
angulo y tubo de abasto.

f. Urinales:
Segun detalle en los planos.
g. Accesorios Sanitarios:

Jabonera, papelera, etc., a menos que se indique otra cosa
estos seran de ceramica.

h. Toda la ferreteria a utilizarse sera del tipo PRICE PFISTER o
similar en

precio y calidad.

i. Lavamanos y fuentes de agua integral:
Losa de hormigon armada integral segln detalle en los planos
con llave de paso y grifos retractables PRICE PFISTER o similar
en precio y calidad.

J- Ducha y llave de baiio:

Seran de ;" de marca PRICE PFISTER o similar en precio y
calidad, de fabricacion U.S.A.

k. Fuentes de Agua Fria:
Se suministrara e instalara fuente de agua fria, de 60 ciclos, 115

voltios, marca oasis o de cdlida similar aprobada segun las
capacidades y modelos N° CP10.
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SECCION 15
PROTECCION

15.1 Durante la construccion

Toda abertura de cualquier naturaleza en tuberia sanitaria, ventilacion, de
desagile o de alimentacion de agua se cerrara por medio de un tapon de
prueba, casquete de atornillar u otro accesorio apropiado. No se permitira el
uso de papel, madera, ladrillo, repello u otro substituto. No se removeran los
tapones o casquetes de las aberturas de las tuberias excepto en el momento
en que se esté actualmente trabajando en la tuberia.

15.2 Especial cuidado

Se tomara la precaucion de cerrar toda trampa de artefacto de manera que no
pueda entrarle ningln desperdicio de la construccion. Las aberturas en los
drenajes de piso se proveeran de una cubierta protectora durante la
construccion.

15.3 Tan pronto como se haya colocado los artefactos se cubriran con una armazon
de madera de forma tal que le prevenga su uso, mal uso, rotura o ensuciado, y
todo metal acabado sera untado de grasa o protegido de alguna manera.

15.4 Al terminar el trabajo e inmediatamente previo a las pruebas y aceptacion, el
Contratista removera todas las cubiertas protectoras, limpiara muy bien todos
los artefactos y demas equipo en conexién con su trabajo, pulira todo trabajo
brillante, y dejara su trabajo en general en condiciones nitidas, limpias, listo
para su uso y operacion.

15.5 CONEXION DE ARTEFACTOS
15.5.1 Inodoros con descarga al piso

Se conectaran a una brida para calafateo interior de hierro colado o de bronce
amarillo, con tubo de cola al codo de 1/4 de hierro colado, o por medio de un
codo de inodoro de tipo aprobado.

15.5.2 Todas las bridas para inodoros con descarga al piso deberan cumplir
con la Especificacion Federal WW-P-54Ib, tipo 127.

15.5.3 La conexion entre cualquier artefacto con descarga al piso y la brida se
hara por medio de un collar de empaque de asbesto seccién triangular.

16.6 TACOS Y SOPORTES

Todos los tacos, soportes especiales, etc., seran suministrados e instalados por
el Contratista antes de que se comience el repeliado u otro trabajo de
terminacion.

15.7 TUBERIA SANITARIA, DE DESAGUE Y DE DRENAJE
15.7.1 MATERIALES

15.7.1.1 Toda tuberia y accesorios bajo tierra sanitaria, de desagie, de
drenaje y de ventilacion sera PVC, designacién DWV, escala 40,
especificacion ASTM D-1785

15.7.1.2 Excepto segln se especifica aqui abajo, toda tuberia y accesorios
sobre tierra sanitaria, de desagile, de drenaje o de ventilacion sera
de cloruro de polivinilo (PVC), ASTM D 1784-60T.

15.7.1.3 Toda tuberia y accesorios para desagiie corrosivo sobre y bajo tierra
sera de cloruro de polivinilo (PVC), ASTM D 2855.
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16.7.2 INSTALACION

15.7.2.1 Las tuberias horizontales sanitarias, de desaglie, de drenaje y de
ventilacién llevaran un declive de 1.5%, a menos que se indique de
ofra manera en los planos. Donde una tuberia de ventilacion de
cualquier artefacto o hilera de artefactos ha de conectarse a una
linea de ventilacion que sirve otros artefactos, se extendera la
ventilacion sobre el piso en el que se encuentran jos artefactos unas
36", o seglin se indique en los planos, antes de conectaria a la otra
linea de ventilacion.

15.7.2.2 Se instalaran registros en las tuberias sanitarias, de desaglie y de
drenaje, en donde se indique en los planos, y en la base de todos los
bajantes verticales de tuberia sanitaria o de desagile, segun se
especifica mas abajo. Los registros en los extremos de tuberias
horizontales ocultas o enterradas debajo de pisos consistiran en un
codo de 1/4 de larga curvatura, o dos codos de I/8, y una extension al
piso con casquillo y tapén.

"15.7.2.3 Todos los desvios de ventilaciones seran segin mostrados en los
planos. Los desvios horizontales de ventilacion llevaran un declive
de 1/4" por pie.

15.8 TUBERIA DE AGUA DE SERVICIO DOMESTICO

15.8.1 Materiales

Toda tuberia de agua fria y caliente circulante de uso doméstico dentro del
edificio y oculta en paredes o cielos rasos sera de cobre de acuerdo con la
Especificacion Federal WW-T-799b con accesorios de juntas para soldar de
cobre forjado o de bronce forjado de acuerdo con ASA B-16-22. La tuberia
sobre tierra sera Tipo L, estirada en duro. Las juntas se haran con soldadura
de Especificacion Federal QQ-S-571, composicién Sn 50. La tuberia bajo
tierra sera Tipo K, estirada en suave con juntas soldadas. La soldadura sera
- de acuerdo con la Especificacion Federal QQ-S-571, composicion Sn 50.

15.8.2 Instalacion

La tuberia de cobre se cortara a escuadra y se removera la rebaba. Tanto el
interior como el exterior de la tuberia se limpiara muy bien con lana de acero o
cepilio de alambre antes de sudarla. Las juntas se haran con accesorios. No
se permitira ingletear o sacar boquetes con el propésito de hacer juntas o
accesorios.
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ELECTRICIDAD
16.1 TRABAJO REQUERIDO

El trabajo descrito en esta seccion de las Especificaciones Técnicas; consiste en el
suministro e instalacion de equipo, mano de obra, materiales; también incluye todas
las operaciones tales como cortes, canales, cinceladura, surcos y rellenos necesarios
para la completa instalacion del Sistema Eléctrico del trabajo en si, tal cual como se
indica en los planos. Esto esta sujeto a las condiciones generales del contrato.

16.2 GENERAL

La instalacion debe ajustarse a los ultimos reglamentos del NATIONAL
ELECTRICAL. CODE de los Estados Unidos y a los ultimos acuerdos
Municipales de Panama., Los materiales deberan ser nuevos y aprobados por el
Underwriter's Laboratories, Inc., donde quiera que dichas normas hayan sido
establecidas por esta agencia.

En vez de la aprobacion del Underwriter's Laboratories, Inc. se considerara
reportes certificados por un laboratorio y que sea reconocido como de igual
competencia del Underwriter's Laboratories, Inc., para hacer dichos analisis
indicando en dichos reportes que todos los requisitos exigidos por Underwriter's
Laboratories, Inc. han sido cumplidos. Todo equipo defectuoso o que haya sido
dafiado durante la instalacién o durante las pruebas, debera ser reemplazado o
reparado de tal manera que llene los requisitos de aprobacion del Inspector, sin
costo adicional para el duefio. Los planos indican la extensién y el arreglo
general de la tuberia y alambrado al igual que la distribucién de los sistemas
eléctricos. Los sistemas deben estar completos con sus accesorios para la
operacion conveniente.

Los tableros, interruptores y otros equipos necesarios deben ser instalados y
enteramente coordinados para asegurar los resultados con la mayor proteccion
para la vida y la propiedad.

Si cualquier cambio  en los planos del Contrato se hace necesario por el
Contratista, los detalles de tales cambios y las razones por las cuales se hacen,
deben ser sometidas tan pronto sea factible y dentro de los 60 dias despues de
que el Contrato haya sido otorgado, a la aprobacién del Inspector. Tales
cambios no pueden ser hechos sin la aprobacién por escrito del Inspector.

a. PRODUCTOS STANDARD: A menos que sea indicado de otra manera por
escrito, por el Inspector, los materiales que han de ser suministrados bajo
esta especificaciéon deben ser los productos Standard de los fabricantes que
producen regularmente dicho equipo, y deben ser de ultimo disefio que
cumplen con los requisitos de las especificaciones y de las normas NEMA
de los Estados Unidos.

b. LISTA DE MATERIALES Y EQUIPQO: Tan pronto como sea factible y dentro
de los 30 dias después de la fecha de notificacion y antes de comenzar la
instalacion de cualquier material o equipo, el Contratista debera entregarle
al Inspector para su aprobacion una lista completa, con 4 copias, de los
materiales, artefactos y equipos que han de ser usados en el trabajo. La
lista debera incluir los nimeros de catalogos, cortes, diagramas, planos y
otras informaciones descriptivas que puedan ser requerida por el Inspector.
No se tomaran en cuenta listas parciales que sean entregadas poco a poco
o de tiempo en tiempo. Los materiales, artefactos y equipos listados que no
estén de acuerdo con los requerimientos de las especificaciones y/o de los
dibujos, seran rechazados.

16.3 CONEXION A TIERRA

Los sistemas de tuberias metalicas, conductores neutrales del sistema de
alambrado y de las partes metalicas del equipo que no conducen corriente,
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estaran conectados a tierra. lLa conexién a tierra serd hecha en el equipo
principal y se extendera al punto de entrada del servicio metalico de agua. Una
tuberia metalica de agua, conectada al sistema de abastecimiento de agua,
teniendo un diametro nominal de 1" o mas, debera ser, usado como "tierra". La
conexion a "tierra” debe ser hecha en un punto el cual seria accesible para
futuras inspecciones tal como dentro del edificio. Ademas de los mencionados
arriba, una varilla de acero encobrizado de 3/4" debera incrustarse bajo tierra a
8 pies de profundidad como minimo, de manera que sirva de tierra para el
edificio.

Si una resistencia de tierra de 25 ohmios ¢ menos, no es obtenida con una sola
varilla de 8 pies bajo tierra, una varilla mas larga o varilias adicionales deberan
ser instaladas hasta que la resistencia a tierra sea de 25 chmios o menos,
excepto que no mas de 3 varillas a 8 pies de profundidad seran requeridas. La
distancia entre las varillas que sirven de "tierra" debera ser de 2 metros o mas.
Los conductores deberan ser de cobre o cable del tipo y tamafio indicado en los
planos. Los conductores para conexién a tierra deberan ser instalados de una
manera nitida y presentable y deberan ser sostenidos en su jugar por medio de
flejes puestos en intervalos apropiados. Las conexiones en el sistema de tierra
deberan ser hechas por medio de conectores sin soldar, excepto para aquellas
conexiones y empalmes enterrados que deberan ser del tipo de soldadura
térmica.

La conexién a tierra servira para aterrizar el neutral del sistema y para ground
del equipo siempre y cuando sea aplicable.

16.4 METODOS DE ALAMBRADOS

Generalmente, y a menos que sea especificado en ofra forma o indicado en los
planos, el alambrado debera consistir de conductores aislados en conductos
rigidos de cloruro de polivinilo (PVC) o en tuberia rigida galvanizada. Todas las
tuberias expuestas seran de acero rigido. Toda tuberia PVC llevara un
conductor a tierra de acuerdo al codigo eléctrico. E! tamafio del conductor a
tierra sera de acuerdo a la tabla 250-95 del Cédigo Eléctrico.

a. Tuberias

El tamafio minimo del conducto eléctrico sera de ¥2". Los conductos para
conductores eléctricos deberan ser cubiertos por las paredes, cielo raso y
pisos. Cuando sea posible, debera omitirse el uso de codos y piezas de
inflexién, pero cuando estas piezas sean muy necesarias, ellas deberan ser
hechas con un doblador de tubos apropiados o con una maquina dobladora
de conductos. El radio interior de las curvaturas en conductos de 1" o mas
grande no debera ser menos de 10 veces el diametro de oficio.

Los cambios en las direcciones deberan ser hechos con curvas simétricas o
con pieza de inflexién de fabrica. '

Aquellas tuberias que hayan sido aplastadas o deformadas no deberan ser
instaladas. Se tendra cuidado para evitar el amontonamiento de repelio,
polvo o basura en las tuberias, cajas, auxiliares y equipo durante la
construccion. Las tuberias deberan ser fijadas a todas las cajas de chapa
metalica y a los gabinetes, con adaptadores.

b. Soportes

Las tuberias se sujetaran firmemente y se fijaran a intervaios no mayores a
los indicados en el CODIGO ELECTRICO para el tipo de tuberia utilizada.

Las tuberias metalicas se sujetardn a las cajillas o tablero con 2 tuercas
donde asi lo requiera el CODIGO ELECTRICO donde se usen arandelas de
material aislante y donde la arandela no haga buen contacto con la cajilla o
tablero; a parte de esto, se utilizara una sola tuerca y arandela. Se utilizaran
arandelas al final e cada tuberia y estas seran de material aislante donde los
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exija el CODIGO ELECTRICO. Los accesorios para la tuberia tipo tubing
seran del tipo aprobado y de acuerdo a las condiciones encontradas.

CONDUCTORES
Los conductores en tuberias y cables seran de cobre. Los conectores sin
soldaduras, debidamente cubiertos con cinta eléctrica o conectores de material
aislante, se utilizaran para todos los empalmes hasta donde sea posible. Todo
conductor #8 AWG o mayor sera trenzado.

a. Tamano

El tamafio minimo sera del # 12 AWG, a menos donde se indique lo contrario

Aislamiento
Conductores # 8 AWG o mayor seran de tipo THW, excepto donde indique lo
contrario. Los conductores menores de # 8 AWG seran de tipo TW.
C. Codificacion
Los conductores seran codificados de la siguiente manera:
Patas Calientes: Roje, negro y azul
Neutral: Blanco
Tierra: Verde o desnudo
Regreso de lampara: Rosado, amariilo y chocolate
Interruptor de 3 vias Naranja
Conexién a tierra de
equipos: Verde
SALIDAS

Al

Cada salida en el sistema de alambrado o tuberias debera ser provisto con una
caja de salida para satisfacer las condiciones que se encuentren. Las cajas
deberan ser del tipo lamina de metal bafada con zinc o con cadmio. Todas las
cajillas se pintaran con minio rojo.

Cada caja debera tener suficiente volumen para acomodar el numero de
conductores que entren en la caja, de acuerdo con los requisitos del CODIGO
NACIONAL ELECTRICO de los Estados Unidos.

Las cajas del cielo raso y de los tomacorrientes de pared no deberan ser
menores de 4", octogonales o cuadradas, excepto que las cajas mas pequefias
puedan ser usadas donde sean requeridas por un artefacto particular que ha de
ser instalado.

Las cajillas deberan ser de 4" cuadradas, excepto que cajas de 4" x 2" puedan
ser usadas donde solo un conducto para conductores eléctricos entra en la
cajilla. Las cajas en posiciones ocultas deberan estar a nivel con la superficie y
deberan estar provistas con cajas de extensién o con las tapas de repello
requeridas. Las cajas deberan estar instaladas en forma rigida y satisfactoria.
La localizacion de los tomacorrientes, interruptores y demas accesorios
mostrados en los planos, es solo una aproximacion, el Contratista debera
estudiar los planos del edificio en relacién con los espacios y equipos que
rodean las salidas para que los accesorios queden localizados simétricamente
de acuerdo con el trazado del cuarto. Cuando sea necesario, y con la
aprobacién del Inspector, las salidas deberan ser relocalizadas para evitar
interferencias con equipos mecanicos o con la estructura.

DEPARTAMENTO DE FORMULA CION
¥ EVALUACION DE PROYECTOS



PROYECTO # 61177

pE.. &%

a. Salidas de Piso

En los lugares donde se indican salidas de piso se instalaran cajas Fullman o
similar con tapas de bronce con las perforaciones para las conexiones. Estas
cajas deben estar selladas para evitar la entrada de agua.

. b Cajas de Paso

Estas seran construidas de lamina de metal galvanizado, de un tamario no
menor que el requerido por el CODIGO NACIONAL ELECTRICO de los
Estados Unidos. Las cajas deberan ser suministradas con cubiertas
atornilladas. Cuando varios alambres de alimentacion pasan a través de una
caja de paso, esos conductores deberan ser marcados para indicar
claramente sus caracteristicas eléctricas, nimeros de circuito y designacion
del tablero.

16.7 TAPAS PARA ACCESORIOS

Tapas de una pieza deberan ser provistas para todas las salidas, de acuerdo
con los accesorios instalados. Aquellas tapas en paredes inacabadas o en
afiadiduras deberan ser de hojas de metal cubiertas con zinc y cuyas orillas
hayan sido redondeadas. Las tapas en paredes acabadas deberan ser de
baquelita color marfil.

Los tornillos seran de metal y el color debera concordar con el acabado de la
placa. Las tapas deberan ser instaladas teniendo sus cuatro orillas en continuo
contacto con la superficie de la pared terminada sin tener que usar relleno o
cufas.

Las tapas deberan ser instaladas verticalmente y no se tolerara un desvié mayor
de I116". El uso de pequefas secciones de placas no sera permitido.

16.8 TOMACORRIENTES
a. Receptaculos Duplex:

Seran de 20 amperios, 125 voltios, 2 polos, 3 alambres, polarizados,
HUBBELL #525I-1 o igual. El cuerpo sera de composicion fendlica. El
contacto sera de ambos lados del enchufe. El receptaculo tendra 2 tornillos
por terminal o sera del tipo a presién sin tomnillo. La pata a tierra hara
contacto con la tira del montaje.

b. Receptaculos a prueba de agua:

Consistiran de un receptaculo duplex, como se especifica arriba montado en
una cajilla con tapa de empaque, de metal fundido y con tapadera individual
sobre cada salida del receptaculo. Las tapaderas tendran un resorte cada
una.

c. Receptaculos especiales:
Seran del tipo y de la capacidad y numero de polos indicados en el plano.
16.9 INTERRUPTORES DE PARED

Los interruptores de pared seran del tipo conocidos como interruptores de
volguete silenciadores. Los cuerpos seran del compuesto fenélico. El operador
sera blanco. Los terminales seran del tipo de tornillo.

No mas de un interruptor seréd instalado en una sola salida. Los interruptores
tendran una capacidad de 15 amperios, a 125 voltios para el uso de corriente
alterna solamente y deberan ser apropiados para el control de cargas de
lamparas incandescentes y de cargas inductivas hasta su maxima capacidad.
No se permitiran interruptores de tipo intercambiable.
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16.10 EQUIPO DE SERVICIO

Los métodos usados para desconectar el servicio deberan ser del tipo interruptor
de seguridad o del! tipo de interruptor automatico termo magnético, tal como lo
indican los planos, y deberan tener una palanca externa para la operacion
manual. Cada unidad estara metida en un gabinete hecho de lamina de acero
para montaje embutido o expuesto sobre una superficie, tal como lo indican los
planos. Los gabinetes que sean embutidos tendran cubiertas apretadas con
tornillos, mientras que los gabinetes montados sobre una superficie tendran
puertas con bisagras y pestillos. Las conexiones neutrales deberan ser todas
solidas en todas partes.

16.11 TABLEROS DE DISTRIBUCION Y ALUMBRADO

Los tableros de disyuntores deberan ser del tipo de seguridad, de frente, muerto,
provisto con el tamafio y numero de derivaciones, simples. dobles o triples como
lo indican los planos. La alimentacion debera ser para un sistema neutral solido
conectado a tierra, con bornes solamente, a menos que otra cosa sea indicada
en los planos.

Dos interruptores automaticos unipolares con mango o abrazaderas de enlace
no se podran instalar en lugar de un interruptor automatico bipolar.

16.12 GABINETES

Las cajas usadas como gabinetes deberan ser construidas con hojas de acero
bafiado con zinc y deberan estar de acuerdo con el UNDERWRITER'S
LABORATORIES, INC., Standard for Gabinets and Boxes.

a. GABINETES DE TABLEROS

Deberan estar provistos de espacios para conductores no menos de 10 cm. a
los lados en la parte de arriba y abajo. La altura de los gabinetes no
excedera de 1.80m.

Los gabinetes deberan estar montados para que la distancia desde el piso al
centro del interruptor superior no exceda los 2.0 metros. Los gabinetes
embutidos deberan ser provistos con marcos teniendo agarraderos
ajustables.

Los marcos deberan tener puertas con bisagras y con combinacién de
aldabas y cerradura. Todas las cerraduras deberan usar la misma llave. Un
porta - director con lamina de plastico transparente y con un marco de metal
sera montado en la parte interior de cada puerta.

Un directorio escrito a maquina e identificado cada circuito deberan ser
montado en el marco.

16.13 FUSIBLES

El Contratista proveera un juego completo de fusibles para todos los
interruptores. Los fusibles que excedan de 30 amperios y los fusibles en
circuitos con un voltaje de mas de 125 voltios entre los conductores deberan
ser del tipo de cartucho renovable, con eslabones incluidos juntamente y con
caracteristicas de fusion retardada. El tiempo de desenganche de la corriente
fusibles conectados en serie con los cortacircuitos debera ser coordinado
para la operacion de la propia secuencia. El Contratista coordinara los
tamaios requeridos con los equipos suministrados.
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16.14 LAMPARAS

Todas las lamparas completas, con bombillos seran suministrados e
instaladas por el Contratista. Las lamparas seran montadas con los
accesorios apropiados. Toda conexion flexible tendra un conductor a tierra.

16.15 CONEXIONES DE EQUIPO

Todo el alambrado para motores y controles hasta donde indique el plano se
incluira en esta seccion de las especificaciones. Excepto donde se indique lo
contrario, el alambrado de control, de sefiales y artefactos de proteccion de
motores se deberan incluir en esta seccion. Las conexiones flexibles seran a
prueba de agua en lugares humedos. Un alambre a tierra se instalara en
cada seccion flexible. Los controles de motor seran suministrados por EL
CONTRATISTA a menos que el plano indique lo contrario, el empalme final a
los terminales de los motores también se incluye en esta seccion.

16.16 REPARACION DE DANOS

El trabajo se planificata con anterioridad y donde el Contratista corte, pique y
taladre los pisos, paredes, particiones, cielos u otras superficies para la
instalacion, soporte 0 anclaje de las tuberias u otro equipo, se reparard por
artesanos especializados en la rama pertinente sin costo adicional al Duefio.

16.17 PRUEBAS

Después que la instalacién eléctrica este completa y cuande asi lo ordene el
Inspector, El Contratista hara las pruebas requeridas para la aceptacion final.
Todo el equipo funcionara de acuerdo con las especificaciones. Las pruebas
se haran en presencia del Inspector o su representante autorizado.
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