SECCION V

DIQUE DE MAREAS EN EL ESTUARIO DEL
RIO CHUBUT - 12 Etapa

ESPECIFICACIONES TECNICAS PARTICULARES

ftem
NO

DESIGNACION DE LAS OBRAS

PROYECTO DE INGENIERIA (INCLUYE ESTUDIO DE SUELOS)

EXCAVACION PARA FUNDACIONES

3 |BASES

4 | HORMIGON DE PIEDRA H-8 ("DE LIMPIEZA"), COLOCADO

5 HORMIGON DE PIEDRA H-21 COLOCADO, PARA INFRAESTRUCTURA Y LOSAS DE
APROX.

6 |HORMIGON DE PIEDRA H-21 COLOCADO, PARA SUPERESTRUCTURA

7 | ACERO ESPECIAL EN BARRAS ADN 420, COLOCADO

8a_ VIGAS PRINCIPALES LONGITUD 24 m

9 |JUNTAS DE DILATACION ENTRE LOSAS Y CANTONERAS, COLOCADAS

10 | BARANDA METALICA PARA PUENTE Y LOSAS DE APROXIMACION

11 BARANDA METALICA PEATONAL EN PUENTE Y LOSA DE APROXIMACION
(s/ Plano D.N.V. J-8714), COLOCADA y PINTADA

12 | TERRAPLENES DE ACCESO

13 | PRUEBA DE RECEPCION DEL PUENTE

14 | MOVILIZACION DE OBRA

CAPITAL
iCHUBUT

MARIANO MORENO 650 — (9103) Rawson — Provincia del Chubut
Tel.: (0280) 4481990/ 4481762




1.- Proyecto de ingenieria (incluye estudio de suelos)

El contratista realizara el proyecto de ingenieria, realizando un estudio de suelos
definitivo y una planialtimetria del lugar, estableciendo las distintas capas de suelo de
la zona de la traza de la obra, su granulometria y su valor soporte.

El oferente ejecutara las calicatas que crea necesario para conocer el subsuelo en la
zona de ejecucion de las obras.

Sobre las cabeceras del puente se ejecutaran sondeos destinados a delimitar los
taludes de las excavaciones y las distintas capas de suelos.

También se realizaran ensayos de clasificacion granulométrica y plastica de los suelos
en la zona de la obra de canal para estudiar la posibilidad de utilizarlos en distintas
partes de la obra.

El contratista debera realizar sus propios relevamientos de la zona de obray de la
calle de servicios.

También se deberan elaborar durante el transcurso de la obra los perfiles necesarios
para la medicion y certificacion de las obras.

En base a las mediciones y sondeos complementarios, el contratista ejecutara un
proyecto final con las modificaciones que pudieran surgir y que debera ser aprobado
por la inspeccién de Obra, luego por las maximas autoridades de la Municipalidad de
Rawson. Se verificara especialmente la altura del puente, y se deberan prever las
peores condiciones naturales que impactaran en la obra como: marea extraordinaria,
sudestada, lluvia milenaria y maxima erogacion posible del dique Ameghino, Una vez
terminada la obra debera entregar el relevamiento total de la misma con perfiles de
todas las secciones del puente.

En esta etapa el contratista realizara el estudio de impacto ambiental y procedera
conforme a lo establecido por la Ley a realizar la presentacion ante las autoridades
correspondientes, gestionar la audiencia publica y su aprobacion.

Se cerificara el 50% del item con la presentacion del proyecto ante la Municipalidad de
Rawson y el 50% restante con la aprobacién del Proyecto y su impacto ambiental.

2.- Excavacion para fundaciones.

Este item comprende la excavacién necesaria para realizar la obra de hormigon
armado.

Se contemplara 1,00m de huelgo alrededor de la obra no computandose los taludes
necesarios en caso de poca estabilidad del material, quedando este por cuenta del

contratista.
Al
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Se computara el volumen excavado sin tener en cuenta el esponjamiento del mismo.

También queda por cuenta del contratista la disipacion del volumen de la excavacion
dentro de la zona de obra, de manera tal que no agreda el paisaje.

La inspeccion podra indicar el destino del material dentro de la zona de la obra. El
material de excavacién, de cumplir con las condiciones podra ser utilizado por el
contratista para la ejecucion de la obra, ya sea solo o mezclado con otro material.

En sectores donde no se pueda llegar a la roca tobacea para la fundacién por
encontrarse a mucha profundidad se colocara suelo seleccionado que permita una
buena compactacion.

Este item se medira en m3 de excavacion y comprende la excavacion para las
fundaciones de las dos cabeceras del puente y las 5 pilas, se debera ademas realizar
entre la cabecera izquierda y la primer pila del puente una excavacion adicional en la
toba que permita el escurrimiento de las aguas del by-pass del futuro dique de mareas,
con una profundidad de 2 mts. en la actual roca tobacea.

Este item se certificarda por m3 de acuerdo al avance realizado en el mes.
3.- Bases

Luego de realizar la excavacion correspondiente y colocado el hormigén de limpieza,
se ejecutara la base de cada una de las pilas y cabezales, teniendo especial cuidado
en el alineamiento y cota de los mismos.

ESTRUCTURAS DE HORMIGON ARMADO

Los hormigones se han clasificado, segun el valor de su tensién caracteristica de
rotura

(6 'bk), obtenida a los 28 dias, en los tipos que a continuacion se define:
H-8 (6 'bk 8 MPa): Debera utilizarse como hormigén de limpieza y nivelacion .
H-21 (6 'bk 21 MPa): La dosificacién de cemento no debera ser inferior a 350 kg/m3.

Debera utilizarse en la ejecucion de bases, cabezales, pilas, etc.

MATERIALES COMPONENTES

Los hormigones que se utilicen para cimentaciones y obras enterradas deberan ser
elaborados con cemento portland altamente resistente a los sulfatos (IRAM 1669). Con
excepcion del tipo H-8, deberén ejecutarse con aire intencionalmente incorporado.

La relacion agua/cemento debera mantenerse por debajo de 0,50. Para los elementos

enterrados deberé ser inferior a 0,45.
Al
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El tamafio maximo de los agregados deberd ajustarse a lo especificado en el
Reglamento CIRSOC 201, apartado 6.6.3.6.1, y en ningln caso podra ser mayor a 50
mm.

La curva granulométrica de la mezcla de los &ridos que se utilice deberéd ajustarse a lo
especificado en el Reglamento CIRSOC 201, apartado 6.3.2.

No se permitira el empleo de arenas que hayan estado en contacto con aguas que
contengan sales solubles 0 que contengan restos de cloruros o sulfatos sin antes
haberse determinado el contenido de las mencionadas sales.

Los éaridos a emplear no deberan contener sustancias que puedan reaccionar
desfavorablemente con los &lcalis del cemento, lo cual deberd ser demostrado
mediante ensayos con el método acelerado del NBRI.

Si se utilizaran aridos de distinta procedencia, deberan preverse zonas separadas para
su acopio a fin de evitar su mezclado. Igual criterio se seguird para el acopio del
cemento. No se permitira la mezcla de cementos de distinta procedencia y/o partida
para la elaboracion de un mismo paston.

Se debera prestar especial atencién al hormigonado cuando se realiza en condiciones
climaticas extremas; para lo cual deberan seguirse las indicaciones contenidas en el
capitulo 11 del Reglamento CIRSOC 201.

El Contratista no debera dar comienzo a un hormigonado si no se contara en el sitio
con los elementos necesarios para proteger el hormigén durante el periodo de curado.

El Contratista debera proveer toda el agua necesaria para la elaboracién de los
morteros y los hormigones y para su posterior curado. Se debera garantizar su aptitud
mediante los andlisis quimicos que fijan las normas.

Si se utilizara cemento puzolanico y los requerimientos de la obra lo permitieran, podra
especificarse una edad mayor para la resistencia caracteristica.

El agua de amasado, curado y para lavado de agregados deberd cumplir con las
condiciones establecidas en la norma IRAM 1601, con la excepcion a los apartados E-
2 y F-7, para lo cual tendra validez lo especificado en el Reglamento CIRSOC 201,
apartado 6.5.

ELABORACION DE HORMIGONES

El Contratista debera solicitar autorizacion al Comitente y aportar los datos del
proveedor de hormigén con suficiente antelacion a las necesidades en obra.

El hormigén provisto debera cumplir, ademas de lo especificado para los hormigones
ejecutados in situ, con lo establecido en la norma IRAM 1666.

El transporte deberd realizarse Unicamente con equipos mezcladores. El tiempo de
transporte no debera superar los 90 minutos.

El Contratista debera realizar los ensayos de norma y facilitar al Comitente los
certificados de procedencia de los materiales componentes.

Todo cambio de proveedor de los materiales o de los hormigones elaborados debera
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requerir autorizacion previa del Comitente.
ENCOFRADOS

Las maderas para encofrados que ingresen al sitio deberan ser nuevas, sin uso previo
y del tipo estacionadas, con linealidad y espesores logrados por cepillado.

El montaje de los tableros debera realizarse con esquineros a 45° de 30 mm en el
canto mojado.

El alabeo y la cuadratura de los pafios deberan mantenerse, durante los procesos de
montaje y de construccion, dentro de una tolerancia de 5 mm (diferencia entre
diagonales).

La verticalidad se tolerara al 0,50 % y la linealidad debera lograrse con tablas a tope.

Para asegurar la estanqueidad en las lechadas, la luz de las juntas entre tablas o entre
tableros no deberéd superar 1/300 del ancho nominal de las tablas que se utilicen para
fondos de vigas y losas. En pafios laterales esta magnitud podra aumentarse a 1 mm.

En hormigones a la vista las juntas deberan tener cantos cepillados, debiendo pintarse
previamente con desmoldante la superficie mojada.

ARMADURAS

Para la ejecucion y colocacion de las armaduras serd de aplicacion todo lo
especificado en el Reglamento CIRSOC 201 y sus Anexos, con los complementos o
eventuales modificaciones establecidos en estas Especificaciones.

Se certificara por m3 de hormigén colocado.
4.- Hormigon de piedra H-8 ("De limpieza"), colocado

Estos hormigones se colocaran bajo las fundaciones y deben cumplir con la condicién
indicada en el item anterior. H-8 (6 'bk 8 MPa). Debera utilizarse como hormigén de
limpieza y nivelacion. Se certificara por m3 de hormigon.

5.- Hormigén de piedra H-21, colocado para infraestructura y
losas de aproximacion

Este item comprende la colocacién de los hormigones en los cabezales, las pilas, las
vigas cabezal y las losas de aproximacion, sera hormigén H-21 (6 'bk 21 MPa): La
dosificacion de cemento no deberd ser inferior a 350 kg/m3.

Los hormigones a utilizar cumplirdn con todo lo indicado en el item 3, en lo referente a
materiales componentes, elaboracion, encofrados y armaduras.

6.- Hormigon de piedra H-21, colocado para superestructura.

Este item comprende la colocacion de los hormigones en las losas y veredas, sera
hormigén H-21 (6 'bk 21 MPa): La dosificacion de cemento no debera ser inferior a 350
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kg/m3.

Los hormigones a utilizar cumplirédn con todo lo indicado en el item 3, en lo referente a
materiales componentes, elaboracion, encofrados y armaduras.

El contratista dejar4 empotrado en la misma los insertos necesarios y los cafieros para
cables que se preeveran en el proyecto, a ejecutar por el contratista, de las torres de
iluminacién futura y sus conexiones

7.- Acero especial en barras ADN 420, colocado.

Para la ejecucion y colocacion de las armaduras serd de aplicacion todo lo
especificado en el Reglamento CIRSOC 201 y sus Anexos, con los complementos o
eventuales modificaciones establecidos en estas Especificaciones.

Las armaduras estructurales deberan ejecutarse con barras de acero conformado de
dureza natural (IRAM ADN 420). Las uniones entre barras deberan realizarse con
ataduras de alambre recocido.

Previo al llenado las barras deberan limpiarse de elementos extrafios que puedan
afectar su adherencia.

Las partes que deban fabricarse fuera del encofrado no deberdn armarse en contacto
con el suelo. Tampoco se permitira el contacto de las barras con piezas metalicas de
otro material que no sea acero.

El recubrimiento de hormigén sobre acero debera ser de 4 cm bajo tierray 2 cm en las
partes aéreas y lograrse mediante separadores que deberan ser sometidos a
consideracion del Comitente. A este fin no se podran utilizar trozos de madera ni de
ladrillos ni despuntes de acero o recortes de cafios.

El acero especial para hormigdbn armado ADN 420, colocado y medido en la forma
indicada se pagara al precio unitario de contrato para el item respectivo.

Dicho precio sera compensacion total por todas las tareas necesarias para llegar a la
colocacion de las armaduras y a su terminacion completa, listas para ser cubiertas con
el hormigon; debiendo incluir el precio del item la provisién, el transporte, la
preparacion, la colocacion y el atado del material, la mano de obra, equipos,
herramientas y todas las operaciones adicionales requeridas para dejar terminadas las
armaduras de acuerdo con los planos, esta especificacion y las 6rdenes que imparta la
Inspeccion.

8.- Vigas Principales - Longitud 24 m

Las vigas principales de acero soldado y las correspondientes viguetas transversales
de perfiles laminados de acero (tipo “Cruz de San Andrés”), se ejecutaran de acuerdo
con los detalles, formas y dimensiones indicadas en el plano respectivo del Proyecto
aprobado por la Municipalidad. Las mismas responderan a la Especificacion Técnica

6
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COLOCADAS Y PINTADAS”.

ALTERNATIVA: los Oferentes podran optar por cotizar la ejecuciéon de las vigas
principales en hormigén pretensado (ya sea pre o postesado), y las viguetas
transversales en el mismo material o en hormigbn armado, con un Proyecto de
Ingenieria propio, que deberdn presentar para su aprobacién ante la Municipalidad. El
Proyecto Ejecutivo se entregara como maximo a los 30 dias corridos de la orden de
inicio de los trabajos indicada en la clausula 8 de la Seccion I.b “Bases y Condiciones
Particulares”. Las mismas responderan a la Especificacion Técnica Particular “VIGAS
DE HORMIGON PRETENSADO. El Proyectista debera presentar junto con su
Proyecto, las Especificaciones Técnicas de vigas pretensadas, que complementen la
Esp. Téc. Particular arriba citada, y que permitan asegurar la calidad de los trabajos y
la seguridad de la superestructura.

IMPORTANTE: si la adopcién de la ALTERNATIVA de Proyecto produjera una
modificacion de las cantidades de otros items del Presupuesto Oficial, el oferente
podra introducirlas en su Presupuesto de Oferta

Il MEDICION

Las “Vigas Principales", terminadas y aprobadas por la Inspeccién, se mediran por
unidades, de 24 y de 16 metros de longitud, de acuerdo a lo descripto en las
Especificaciones Técnicas arriba citadas, segun sea el caso de Proyecto que
corresponda (oficial con vigas metalicas, o alternativo con vigas de hormigén
pretensado).

Las VIGAS PRINCIPALES, medidas en la forma indicada se pagaran al precio unitario
de contrato para el item respectivo.

El pago de los trabajos origen del presente item se efectuara en correspondencia con
cada certificado mensual, segun los avances de obra medidos que correspondan al
mes de certificacion.

Segun sea el caso de Proyecto de Superestructura, en la respectivas Especificaciones
Técnicas, ya sea “VIGAS PRINCIPALES Y VIGUETAS TRANSVERSALES
METALICAS, COLOCADAS Y PINTADAS”, o “VIGAS DE HORMIGON
PRETENSADOQO”, se describe el porcentaje que se podra certificar de acuerdo a las
distintas etapas de ejecucion.

Dicho precio sera compensacion total por todas las tareas necesarias para llegar a
la terminacién completa de las vigas principales montadas en posicion final sobre los
correspondientes apoyos de neoprene zunchado, vinculadas en forma definitiva por
las correspondientes viguetas transversales, con la pintura terminada en el caso de
vigas metalicas (incluidos los retoques), en condiciones de recibir la losa de tablero: es
decir mano de obra, materiales, transporte, equipos, herramientas y todas las
operaciones adicionales requeridas para dejar terminados las tareas descriptas, de
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acuerdo con los planos, esta especificacion y las 6rdenes que imparta la Inspeccion.

El precio de las VIGUETAS TRANSVERSALES debera INCLUIRSE en el precio de las
vigas principales que vinculen. Si las viguetas transversales son metdlicas, deberan
poseer su tratamiento de pintura terminado antes de la colocacion del encofrado de la
losa. Si las viguetas son de hormigobn armado o pretensado deberdn estar
hormigonadas, y eventualmente tesadas si corresponde el caso.

También debera incluirse dentro del precio de este item la provision y colocacion de
los Apoyos de Neoprene zunchado, segin lo descripto en las correspondientes
Especificaciones Técnicas citadas en el apartado Il “Prescripciones”, del capitulo 13
“Vigas principales y viguetas transversales metalicas, colocadas y pintadas”.

IV CONDICION DE DESCALIFICACION DE LA OFERTA

Los oferentes deberan describir en forma clara e indubitable, su “Plan de transporte, el
movimiento y el montaje de las vigas principales”. Deberan describir el proceso y los
equipos que utilizaran a tales efectos. En caso de no poseer equipo propio deberan
presentar los correspondientes convenios o compromisos de prestacion de servicios o
ejecucién de obras, con las empresas que prevean subcontratar a tales efectos. En el
caso que lo exigiere la Municipalidad, las empresas firmantes del citado convenio
deberan permitir la inspeccién de los equipos involucrados en estas tareas, los cuales
deberan resultar adecuados segun la opinién de la Inspeccion que represente a la
Municipalidad de Rawson.

El no cumplimiento de esta condicién podré ser causal de Rechazo de la Oferta
ESPECIFICACION PARTICULAR
| DESCRIPCION

Las vigas principales y viguetas transversales metalicas del puente, se ejecutaran de
acuerdo con los detalles, formas y dimensiones indicadas en el plano respectivo.

I REGLAMENTOS Y EXIGENCIAS

De acuerdo a su calidad, los aceros a emplear en la construccién de los elementos
estructurales deberan cumplir con los valores minimos de sus propiedades mecanicas,
los valores maximos de su composicibn quimica y sus adecuadas propiedades
tecnolégicas; y toda otra disposicion contenida en las Normas IRAM-IAS U 500-42,
IRAM-IAS U 500-503, IRAM-IAS U 500-06, y en las Normas ASTM (American Society
for Testing and Materials) en los aspectos no cubiertos por las normas nacionales.

Seran de aplicacion los siguientes reglamentos:

- CIRSOC 301. Segun los recaudos constructivos (cap. 4) la estructura se considerara
de clase I, y segun su funcion se la asimilara a la clase A (tabla 5- cap.4)
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- CIRSOC 304 y sus anexos, en especial los capitulos 1,2 y 5. Con respecto al cap. 2,
los talleres para soldadura donde se fabricardn las vigas deberadn reunir las
condiciones exigidas para un taller de clase T1, lo cual exige que los soldadores que
trabajen en la ejecucion de las vigas sean calificados con grado de aptitud | 6 |
segun la norma IRAM-IAS U 500-96.

Ante la eventualidad de verse ante la obligacion de ejecutar en obra alguna
soldadura a tope, ésta debera ser efectuada sélo por soldadores de grado I. La
ejecucion de los cordones de filete de las viguetas transversales debera ser
efectuada sélo por soldadores de grado Il como minimo, debiéndose adoptar los
recaudos que los reglamentos indiquen para trabajos a la intemperie, temperaturas de
precalentamiento y demas condiciones del buen arte.

El equipamiento minimo que deber& contar el taller donde se fabricaran las vigas es el
siguiente: sistema de oxi-corte motorizado, equipo de soldadura por arco sumergido
(SAW), equipo de soldadura bajo protecciébn gaseosa con electrodo consumible
(GMAW o FCAW), equipos que permitan la elevacion del peso completo de la
estructura. La Municipalidad podra verificar la disponibilidad y buena condicién de
estos equipos como condicidon para adjudicar la contratacion al Oferente.

Como los reglamentos citados tienen campo de validez para estructuras sometidas a
cargas predominantemente estaticas, y no existen reglamentos nacionales para
estructuras sometidas a cargas dinAmicas, en el caso que la Inspeccion tenga alguna
duda o surja alguna controversia con el Contratista, con respecto a la aplicacion de
algun criterio de estas normas a las estructuras de Puentes, se deberan referir a la
normativa ANSI / AASHTO / AWS D1.5-96 Bridge Welding Code (1996) y a la norma
AWS D1.1 Structural Welding Code 2004

Todo lo relacionado con control por ultrasonido se regira por la citada norma AWS
D1.1.

Un juego de las Normas citadas serd provisto por el Contratista a la Inspeccion.
También ser& por cuenta de la Contratista, la contratacion del servicio de traduccién al
castellano técnico, de las partes de las mismas que sean objeto de controversia con la
Inspeccion.

I PRESCRIPCIONES

- El Contratista debera presentar certificacién de calidad por parte del fabricante, del
material que empleard en la construccion de estructura de acero, antes de comenzar
con la fabricacién de las vigas. Si a juicio de la Inspeccién existiesen dudas con
respecto a la documentacién presentada, el Contratista efectuara a su cargo los
ensayos del material acero de base, que las Normas establezcan, y la Inspeccion
juzgue necesarios. Lo mismo ocurrird con todos aquellos materiales que no posean
trazabilidad entre los Certificados de Aceria emitidos por el Fabricante y/o las marcas
de identificacion colocadas o extensiladas (impresas) sobre el producto. Los ensayos
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se realizardn en Organismos Oficiales a determinar por la Inspeccién de Obra,
correspondiendo al Contratista el costo por traslado de las muestras, ensayos e
informes correspondientes. Para la realizacion de los ensayos se aplicaran las Normas
IRAM que correspondan.

- Las vigas seran fabricadas a partir de chapas de acero de calidad A-36 (ASTM). En
la eventualidad de no conseguirse dicho material por cuestiones comerciales
insalvables que puedan demostrarse, podra ser reemplazado por acero de calidad F-
26 (CIRSOC 301y 350).

- Los cordones de soldadura seran ejecutados con el procedimiento GMAW o FCAW
(soldadura bajo proteccidon gaseosa con electrodo consumible), o en su defecto con
Soldadura por Arco Sumergido (SAW). Deberan ser ejecutados por soldadores de
grado | en el caso de las soldaduras a tope, y en el caso de las soldaduras de filete por
soldadores de grado Il como minimo. Para el caso de los cordones de filete que los
conectores de vigas llevan en todo su perimetro, podran se ejecutados por soldadores
de grado | 6 1l con procedimiento SMAW (soldadura manual con electrodo revestido).

Cada Soldador debe posee un simbolo de identificacion (cufio), intransferible, que
debe marcar al lado de cada unién soldada que realice, en forma inmediata a su
finalizacion. Toda soldadura que no posea identificacion (cufio) del soldador que la
efectud, podra a criterio de la Inspeccién ser rechazada, levantada y ejecutada
nuevamente por un soldador calificado en presencia de un representante de la
Inspeccidn, sin cargo para la Municipalidad de Rawson.

El material de aporte utilizado deberd cumplir con la normativa AWS A5.18

Para las operaciones de soldadura se debera contar con un banco de sujecién de las
chapas que impida las deformaciones generadas durante las operaciones de
soldadura. La distancia entre los elementos de sujecion serd no mayor a 600 mm.

- Las chapas de acero deberan cortarse mediante la técnica de corte térmico. Para
minimizar las deformaciones sobre la chapa, las operaciones de corte, se deberan
realizar mediante corte doble simultaneo. Para la ejecucién del corte se debera contar
con al menos los siguientes elementos: un sistema mecanizado para mover el
elemento de corte, una mesa de corte para sujetar las chapas durante la operacién de
corte; la distancia entre los elementos de sujecion de las chapas serda no mayor a 300
mm.

- Las chapas de alma y de alas deberan ser empalmadas a tope, con penetracion
total por proceso de soldadura con arco sumergido (SAW) ejecutado por soldador
calificado segun lo antes mencionado, antes de la composicion del perfil, y deberan
ubicarse segun lo indicado en los planos de Proyecto. Su ubicacion fue concebida en
funcion a los esfuerzos solicitantes en la pieza, y al largo comercial de chapa de
6.000mm. En el caso en que se consigan en el mercado chapas de mayor largo, el
Contratista podra proponer a la Inspeccion el cambio de ubicacion de estos empalmes,

10
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el cual sera puesto a indefectiblemente a la consideracion y aprobacién del Proyectista
de la estructura. La ejecucion de estas juntas (biselado, temperaturas de
precalentamiento, enfriamiento y demas condiciones del buen arte) se hara conforme
a la normativa AWS D1.1. Estos empalmes a tope serdn ensayados con radiografias
en el 100% de la extension de la junta, conforme a la Normativa vigente.

Recién cuando se hayan aprobado la totalidad de los ensayos de las chapas de
alas y alma que componen el largo total de una viga, podra efectuarse la composicion
del perfil doble te con las soldaduras de filete entre alas y alma, que se ejecutaran con
proceso GMAW

- Las tolerancias dimensionales para la fabricacién de las vigas sera de acuerdo a las
planillas que se adjuntan al final de estas especificaciones, bajo el titulo de
“Tolerancias dimensionales para perfiles soldados”.

-La Inspeccién podra efectuar ensayos de inspeccion visual en el 100% de las
soldaduras e inspecciones con tintas penetrantes en muestras elegidas al azar de
las soldaduras de filete.

-La tolerancia en la forma y tipo de defecto comunes en los cordones de soldadura
serén basados en los criterios establecidos por la norma AWS D1.1.

-La reparacion de los de los defectos de soldadura se efectuard siguiendo los
criterios del CIRSOC 304 , o la AWS D1.1, en los aspectos que éste no cubra. Las
zonas reparadas volveran a ser inspeccionadas y/o ensayadas. En caso de duda por
parte de la Inspeccion acerca de los resultados obtenidos en una reparacién, podra
exigir el ensayo de probetas de soldadura testigo, segun lo prescripto en el CIRSOC
304 cap.2.

- Todos los ensayos mencionados en esta Especificacion Técnica seran por cuenta y
cargo del Contratista, y no recibiran pago directo alguno.

- Se debera respetar estrictamente las pautas acerca del apuntalado y de las etapas
de hormigonado que se indican en los planos de losas, de las cuales depende la
capacidad de carga de la estructura.

- Las vigas principales deberan ser pintadas enteramente en taller (con la obvia
excepcion de su cara superior y conectores, que quedan en contacto con el hormigén),
asi como también los perfiles &ngulo de las viguetas transversales (con excepcion de
aguellos cantos en la sus zonas de extremo, donde reciban la soldadura de filete que
los une a las vigas principales).

- El soldado de las viguetas metalicas transversales a las vigas principales, asi
como el pintado de las soldaduras y todo retoque de pintura que se les deba hacer a la
estructura de acero, deberan ejecutarse antes del encofrado de la losa de tablero.
Estas tareas se consideran incluidas dentro del item, por lo que no recibiran pago

directo alguno.
Al
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- Como se vera en la “forma de pago” del item, los apoyos de neoprene colocados
se incluyen en este item. Para los mismos vale lo especificado en la SECCION L-XVIII
“‘“APOYOS DE POLICLOROPRENO COLOCADOS” del Pliego de Especificaciones
Técnicas Generales, edicion 1998, de la D.N.V. El grado de dureza exigido para el
compuesto de policloropreno es 60 Shore. El sistema de apoyo constituido por méas de
una unidad superpuestas debera garantizar que no se produzcan desplazamientos
entre chapa y chapa metdlica de dos unidades adyacentes, asi como también la
imposibilidad de oxidacion. Las placas de apoyo deberdn colocarse sobre una
superficie perfectamente plana y horizontal. Para comodidad en la preparacion de esta
superficie se proveera una sobreelevacion sobre la superficie de la bancada de apoyo,
gue servira para ajustar con precision la horizontalidad del area plana propia de cada
aparato de apoyo. Esta sobreelevacion se realizara picando la superficie de la
bancada y moldeando luego una placa de mortero de cemento (cemento 1, arena
gruesa 2) de la dimension del apoyo mas un reborde minimo de 1 cm. en todo el
contorno. El espesor de esta placa de mortero debe ser tal que, incluyendo el espesor
del apoyo de neoprene, la separacion entre el fondo de viga y la bancada de apoyo
sea como minimo de 5 cm. Cuando el espesor de la placa de mortero exceda de 3 cm.
se dispondra una malla de diametro 4,2 mm. y 50 mm. de abertura, como armadura de
la misma. Los apoyos se colocaran perfectamente sobre el mortero todavia fresco, a
fin de obtener un asiento bien uniforme.

PINTADO

Debera obtenerse una adecuada proteccion contra la corrosién mediante el pintado de
las estructuras, para lo cual se dara cumplimiento a las siguientes reglas relativas a la
preparacion de la base y a la aplicacién de la pintura.

1. ESQUEMA DE PINTURA.
1.1 Preparacion superficial.

Se realizard un arenado a metal casi blanco segun norma SSPC SP 10 Sa 21/2.

1.2 Pinturas.

Primera: Antiéxido Silicato Inorganico de Zinc....................... 60/ 90 micrones minimo
Intermedia: Epoxi Auto-imprimante Altos Sdélidos.................. 150 micrones minimo
Esmalte: Esmalte Poliuretanico...........ccocovveiiiinieeiiiiiieenien, 70/90 micrones
ESPESOR TOTAL DE PELICULA SECA.......cccccooveveveenn. 280/ 330 micrones

2. PROCESO DE MATERIALES SIN TRATAMIENTO ALGUNO
2.1 Proceso de Arenado:

Previo a la operacion de arenado, se efectuard control visual de la superficie no
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aceptandose la presencia de contaminantes oleosos, quimicos y/o residuales. Grasas
aceites y demas contaminantes, deberan ser removidos mediante hidrolavado con
detergentes neutros biodegradables.

La preparacion superficial sélo podra efectuarse bajo condiciones ambientales
(temperatura y humedad relativa) adecuadas y en un ambiente exento de polvo o
gases corrosivos. La temperatura del sustrato metalico deberd permanecer durante
todo el proceso 3°C por encima del punto de rocio. Este control se realizara durante
mediante el empleo de termdmetros de superficie y ambiental, y el del diagrama
psicométrico. Con la aparicién de condiciones meteoroldgicas (lluvia, rocio, niebla,
temperaturas fuera del intervalo anterior) o artificiales (polvo de obra, gases de fabrica,
etc.) que se aparten de la norma anterior, se deberdn suspender los trabajos de
pintura hasta el retorno de las condiciones favorables.

La superficie resultante debera tener un patrén de anclaje de 40 micrones como
minimo y 75 micrones como maximo. Para lograr esta rugosidad se empleara arena
silicea calificada y certificada mediante la determinacion del contenido de sales y
sulfatos, granulometria comprendida entre T N°16 y T N°°30, lavada, seca y libre de
material organico y arcilla. Esta contraindicado el uso de arena de mar.

2.2 PROCESO DE PINTADO

Se realizara en un todo de acuerdo con la norma SSPC-PA1 “STANDARD SHOP,
FIELD & MAINTENANCE PAINTING”.

La primera capa serd aplicada dentro de un periodo no mayor a 6 horas de finalizada
la operacion de arenado.

La aplicaciébn de las diferentes manos de pintura se realizara respetando las
recomendaciones del fabricante de la pintura utilizada en cuanto a tiempo entre capas,
espesor de cada capa, porcentaje de dilucion, etc.

Los métodos de aplicacion son:

Pincel: para areas de pequefio acceso, para cartelas lindantes y refuerzo, y refuerzo
en zonas de soldadura. No se utilizara para aplicacion de Primer Silicato Inorganico.

Soplete Airless: para superficies sin restricciones.

La cara del ala superior de las vigas, asi como los conectores que en ella se sueldan,
no llevaran tratamiento de pintura y deberan encontrarse, al momento del
hormigonado de la losa de tablero, libres de todo vestigio de pintura, 6xido, aceites,
polvo o cualquier otro elemento que pueda afectar la adherencia del hormigén a la
citada cara y conectores. Rigen para estas superficies las mismas exigencias que para

la preparacion de la base del pintado.
Al
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3. PROCESO DE PREPARACION EN OBRA DE JUNTAS A SOLDAR Y POR
MONTAJE

3.1 Proceso de lavado idem a punto 2.1

3.2 Se efectuara reparacion de dafios localizados utilizando epoxi auto-imprimante de
altos solidos. (Nota: se debera lijar puntualmente para eliminacién de sobre-aspersion
en aquellas zonas del primer silicato que presente superficie tipo “lija”).

3.3 Se continuara con la aplicacién del esquema restante hasta completarlo segun
punto 1.2.

4. PROCESO DE METALES CON SISTEMA COMPLETO
4.1 Proceso de lavado idem a punto 2.1

4.2 Posterior al secado de la superficie se procederd a repara utilizando pincel y
cubriendo areas geométricamente simétricas, es decir, evitando el parcheo aleatorio.

5. PROCESO DE COSTURA DE SOLDURAS EXISTENTES
5.1 Soldadura de campo post montaje:

5.1.1 Proceso de lavado idem a punto 2.1

5.1.2 Proceso de chorreado abrasivo segin puntos 1.1y 2.1.

5.1.3 Aplicacién de capas de epoxi auto-imprimante a pincel. Aplicar dos capas de 85
a 110 micrones de E.P.S. cada una

5.1.4 Aplicacion de una capa de esmalte poliuretanico de 50/75 micrones de E.P.S.

5.2 En el caso de tratar sustrato de acero al carbono mediante herramientas
mecanicas, se deberd utilizar abrasivo del tipo SCOTCH BRITE Clean N-Strips.

6. CONTROLES DURANTE LA APLICAION DE LOS REVESTIMIENTOS
6.1 CONTROL AMBIENTAL

Se controlaran periddicamente las temperaturas del sustrato metalico y del aire y el
porcentaje de humedad relativa ambiente.

Para prevenir la posibilidad de condensaciéon durante el proceso, la temperatura de la
superficie debera estar como minimo, 3°C por encima del punto de rocio. Cuando la
temperatura ambiente sea inferior a los 5°C o la humedad relativa ambiente superior al
80% no se podran ejecutar tareas de aplicacion.
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Este control se realiza en dos etapas.

a- Control de espesores en humedo, efectuado por el operario durante la aplicacion en
funcién del porcentaje de sélidos por volumen de producto

b- Control de espesor seco: antes de la aplicacion de cada capa se controlara el
espesor de la pelicula existente y durante la inspeccion final del revestimiento,
utilizando equipos de induccion magnética y en concordancia con lo establecido por la
norma SSPC-PA2 “SSPC METHOD FOR MEASUREMENT OF DRY PAINT
THICKNESS WITH MAGNETIC GAGES”.

6.3 CONTROL VISUAL

Esta inspeccion se llevara a cabo durante el proceso de aplicacion, y con posterioridad
a la aplicacion de la ultima capa. Defectos como: chorreaduras, ampollas, sobre-
sopleteo, particulas extrafias adheridas a la pintura y zonas abiertas deberan ser
eliminadas.

6.4 ENSAYO DE ADHERENCIA

Este control es de vital importancia para garantizar un correcto desempefio futuro del
revestimiento ya que permite la deteccion prematura de defectos del proceso tales
como: deficiente preparaciéon superficial, entrampamiento de solventes, tiempos
excesivos de curado entre capas, etc.

El test se realiza de acuerdo con la horma ASTM D-4541 (Ensayo de Adherencia por
Traccion). Sobre paneles testigos (200 x 300 x 3 mm) que acompafian cada pieza o
grupo de piezas que hayan sido tratadas bajo las mismas condiciones de preparacion
superficial y pintado.

Si los ensayos sobre la probeta resultaran insatisfactorios, el test se debera repetir
sobre la pieza.

Sobre cada probeta o area de pieza a ensayar, deberan pegarse 5 probetas, siendo el
valor minimo aceptable 20 kg/cm2.

Los ensayos seran realizados Unicamente para las areas segun punto 2.

Lo especificado en puntos 6.1 a 6.4 responde a exigencias técnicas de las normas ISO
9000.

Tanto los pardmetros y variables controladas durante el proceso de preparacion
superficial y aplicacion de revestimientos, como los resultados de los ensayos
efectuados quedaran registrados en una planilla de seguimiento y control que se
entregara al comitente una vez finalizado el trabajo.

V CONDICION DE DESCALIFICACION DE LA OFERTA
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Es exigencia en los capitulos 1l y Ill de esta Especificacion que los soldadores que
trabajen en la ejecucién de las vigas sean calificados con grado de aptitud | (para los
cordones a tope) 6 Il (para los cordones de filete) segun la norma IRAM-IAS U 500-96.
Por tal motivo los Oferentes deberan presentar a la Municipalidad de Rawson, junto a
su oferta econdmica, el listado de soldadores con Certificados-Registros de
Calificacion vigentes a la fecha de apertura de la Licitacion, emitidos por un Inspector
de Soldadura de Nivel lll de la Norma IRAM-IAS. El no cumplimiento de esta primera
condicion sera causal para que la Municipalidad desestime la Oferta.

Basados en esta Especificacion, junto a su Oferta Econdmica, los Oferentes deberan
presentar los “Planes de Fabricacion, Inspeccion y Ensayos de los componentes de la
Estructura de acero del Proyecto”, en los que se debera detallar en forma clara e
indubitable:

- secuencias de construccién, describiendo paso a paso como se fabricara el
componente; recepcion y control de materiales; procedimientos de soldadura y pintura
segun el esquemas, etc.;

- procesos y equipos a utilizar durante la fabricacion (corte, plegado, soldadura,
ensayos, puntos obligatorios de detencion, inspeccion y liberacion de operaciones
para continuar la fabricacion.

Por este medio los Oferentes presentaran una evidencia escrita de su habilidad vy
competencia en la utilizacion de los procesos y procedimientos de fabricacion de la
estructura de acero. Deberdn acompafar esta presentacion con antecedentes
comprobables de trabajos realizados con estos procesos y procedimientos.

En caso de no poseer un Taller de Fabricacion de clase T1, con personal y equipo
propio, los Oferentes deberan presentar los correspondientes convenios o
compromisos de prestacion de servicios 0 ejecucién de obras, con la Empresa que
prevean subcontratar a tales efectos. En este caso la empresa subcontratista sera
quien presente toda la documentacion exigida en esta Especificacion respecto de su
personal calificado y sus planes de fabricacion. En el caso que lo exigiere la
Administracion, las empresas firmantes del citado convenio deberdn permitir la
inspeccion de los equipos involucrados en estas tareas, los cuales deberan resultar
adecuados segun la opinién de la Inspeccidn que represente a la Municipalidad de
Rawson.

El no cumplimiento de esta segunda condicion también serd causal de Rechazo de la
Oferta

VI MEDICION

Las “Vigas principales y viguetas transversales metdlicas, colocadas y pintadas’,
terminadas y aprobadas por la Inspeccion, se mediran por unidades, de 24 de longitud,
de acuerdo a lo descripto en las Especificaciones Técnicas arriba citadas
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Se podran certificar mensualmente, segun sea su etapa de ejecucion, de acuerdo a lo
siguiente:

[1 ejecucion total de la viga soldada en taller: por este concepto se podra certificar el
52 % del precio de la viga

[] pintado de la totalidad de la viga en taller (con el esquema de pintura totalmente
ejecutado): el porcentaje de certificacion sera el 18 % del precio de la viga

[ transporte y montaje en su posicidn definitiva en obra: el porcentaje de certificacién
sera el 20 % del precio de la viga

[ soldado en obra de las viguetas transversales, retoques de pintura después del
montaje y cualquier otro detalle de terminacion que surja: el porcentaje de certificacion
el 10 % del precio de la viga

VIl FORMA DE PAGO

Las “Vigas principales y viguetas transversales metélicas, colocadas y pintadas”,
medidas en la forma indicada se pagaran al precio unitario de contrato para el item
respectivo.

El pago de los trabajos origen del presente item se efectuara en correspondencia con
cada Certificado mensual, segun los avances de obra mensuales.

Dicho precio serd compensacion total por todas las tareas necesarias para llegar a
la terminacion completa de las vigas principales montadas en posicion final sobre los
correspondientes apoyos de neopreno zunchado, vinculadas en forma definitiva por
las correspondientes viguetas transversales, con la pintura terminada (incluidos los
retoques), en condiciones de recibir la losa de tablero: es decir mano de obra,
materiales, transporte, equipos, herramientas y todas las operaciones adicionales
requeridas para dejar terminados las tareas descriptas, de acuerdo con los planos,
esta Especificacion y las érdenes que imparta la Supervision.

El precio de las VIGUETAS TRANSVERSALES debera INCLUIRSE en el precio de las
vigas principales que vinculen. Deberan poseer su tratamiento de pintura terminado
antes de la colocacion del encofrado de la losa.

Deberé incluirse dentro del precio de este item la provision y colocacion de los apoyos
de neoprene zunchado, segun lo descripto en el apartado de “Prescripciones” de este
articulo.

ANEXO: Planillas y gréficos tipos

TOLERANCIAS DIMENSIONALES PARA PERFILES SOLDADOS
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VIGAS DE HORMIGON PRETENSADO
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| DESCRIPCION

En su propuesta alternativa, el Oferente podra utilizar como guia para el computo de
materiales de vigas pretensada s postesadas el plano Z-6272-1 de la Direccion
Nacional de Vialidad (en adelante D.N.V.)

| CAMPO DE VALIDEZ

A los fines de esta Especificacion se considera que el pretensado del hormigén se
puede obtener de dos formas diferentes: pretesado, cuando se aplica la tension al
acero antes del hormigbn y postesado cuando se aplica la tension después de
hormigonar.

I REQUISITOS GENERALES

II.1. El disefio de los elementos pretensados debe considerar la resistencia y el
comportamiento en condiciones de servicio, durante todas las etapas de carga que
seran criticas en la vida de la estructura, desde el momento en que se aplique por
primera vez el pretensado.

II.2. Las concentraciones de tensiones originadas en el pretensado deben ser
consideradas en el disefio.

I1.3. Los efectos que se pueden producir en las estructuras adyacentes, debidos a
las deformaciones plasticas y elasticas, a las deformaciones bajo cargas de servicio, a
las variaciones de longitud, y a las rotaciones producidas por el pretensado, se debe
considerar con el fin de adoptar todas las medidas necesarias. También se debe incluir
los efectos debidos a las variaciones de temperatura y a la contraccion.

II.4. En el proceso de disefio se debe considerar tanto la posibilidad de que se
produzca el pandeo de un elemento en zonas donde no exista contacto entre el
acero de pretensado y la vaina, como también el pandeo de las almas y alas
delgadas.

II.5. Para la determinacion de las propiedades de la seccion, antes de la
adherencia del acero de pretensado, se debe considerar la disminucion del area de la
seccion transversal debida a los huecos de las vainas.

Il HIPOTESIS DE DISENO

Para el estudio de las tensiones de transferencia del pretensado, bajo la accion de
las cargas de servicio y de las cargas de fisuracion, la teoria elastica se debe utilizar
con las siguientes hipétesis:

Las deformaciones especificas varian en forma lineal en la altura, para todas las

etapas de carga.
Al
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En las secciones fisuradas, el hormigon no resiste traccion.

IV PROCEDIMIENTO DE CALCULO

El procedimiento a utilizar en el calculo debera ser desarrollado con suficiente
amplitud, para poder ser verificado por la Municipalidad de Rawoson.

En caso de utilizarse férmulas o0 métodos de calculos poco conocidos, se debera citar
su origen y autor, si son de f4cil interpretacion; sino sera menester desarrollarlos lo
suficiente para que la Reparticion pueda comprobar su validez y exactitud.

Como minimo el Proyectista deberd verificar las siguientes secciones, de acuerdo a la
planilla “VERIFICACION DE TENSIONES EN SECCION” anexada al final del item,
segun sea la viga:

a). Isostatica; en apoyos, 1/4 y centro de luz;
b). Continua: en apoyos y cada décimo (1/10) de la luz de cada tramo.
V CARGAS DE DISENO

Para todo lo relativo a la hipétesis de carga (Fuerzas Principales y Fuerzas
Adicionales) debera considerarse lo establecido en las “Bases para el calculo de
puentes de hormigén armado” publicado por la DNV; exceptuando lo relativo a la
disminucion al 75% del peso propio que no rige para el caso de los puentes
PRETENSADOS, en los que habra que considerar el 100% del mismo (esto es sin
ninguna reduccion).

VI MATERIALES
VI.1 HORMIGON:
Calidad del hormigén a disefiar segun proyecto ejecutivo:

o’bk 28 = 300 kg/cm2 o superior. El Contratista debera presentar férmula de obra en el
tiempo que la Supervision fijase.

Calidad del hormigon colocado en obra:

o’bk 28 = 300 kg/cm2 o superior, siendo o’bk 28 la resistencia caracteristica a la edad
de 28 dias segun Norma IRAM 1524; para probetas cilindricas de 15cm de diam y
30cm de altura curadas segun norma mencionada, como asi también segin CIRSOC
201 6.6.3.11 c) y parrafos G-43 a G-45 inclusive IRAM 1524, para probetas
almacenadas sobre o0 junto a la estructura a considerar (en las mismas condiciones de
curado).

Rige ademas para este item, todo lo correspondiente a los materiales intervinientes en

20
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el mortero, segun la presente Especificacién Particular y el Reglamento CIRSOC 201
vigente.

VI.2. CORDONES, ALAMBRES Y BARRAS PARA ESTRUCTURAS DE HORMIGON
PRETENSADO:

Los cordones y alambres para pretensado deben cumplir con las siguientes normas:

IRAM-IAS U 500-03 Cordones de siete alambres de acero para estructuras de
hormigon pretensado.

IRAM-IAS U 500-07 Cordones de dos o tres alambres de acero para estructuras de
hormigon pretensado.

IRAM-IAS U 500-245 Alambres de acero conformados para estructuras de hormigén
pretensado.

IRAM-IAS U 500-517 Alambres de acero liso para estructuras de hormigén
pretensado.

Las dimensiones, resistencia mecanica (Tension de fluencia y rotura) y deformaciones
admisibles segun Reglamento CIRSOC 201 — 2.005, tablas 3.10 a 3.13.

En general sera:

Bz 17000 kg/cm2. para alambres y cordones.

Bz = Tension de rotura del acero.

Precauciones a tener en cuenta para la armadura en obra:
Acopiar en lugar seco,

No a la intemperie;

Inspeccidén ocular antes de la colocacién, para verificar que no exista 6xido

VI1.3. ARMADURA NO TESA:
Acero ADN 420 IRAM — IAS U 500 — 528
Tensioén de fluencia caracteristica = 4.200 kg/cm?2.

VIl PAUTAS PARA EL DISENO DE VIGAS PRETENSADAS EN PROYECTO Y
CONSTRUCCION

Para el disefio de las vigas se deberan tener en cuenta las siguientes consideraciones:
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[l Para vigas POSTESADAS: 18cm.

2. Todas las vigas deberdn tener macizamiento en sus extremos con la siguiente
premisa: La longitud de éste no sera inferior a 3/4 de la altura de las mismas.

3. La transicion entre el alma y el macizamiento tendra una pendiente no inferior a 1:3.

4. La calidad del hormigén a emplear para la construccién de las vigas (in-situ o en
taller), debera estar comprobada por la Inspeccién de Obra.

5. El recubrimiento minimo sera de:
2,0 cm para hormigoén pretesado;
3,0 cm para hormigdén postesado.

6. La distancia entre el eje de apoyo de las vigas y el borde extremo de las mismas no
serd inferior a 0,25m.

7. Ninguna parte de la viga podra tener un espesor inferior a 0,10m, a excepcién de lo
expresado en el inciso 1) para las almas

8. No se podréa usar armadura no tesa, de diametro inferior a 8mm.

9. Los Oferentes no podran cambiar el sistema de PRETENSADO (POSTESADO O
PRETESADO), presentado en su Oferta.

VIII SISTEMA DE PRETENSADO E INYECCION DE VAINAS

En base a las fuerzas de pretensado y las trayectorias de los tensores indicados en el
citado plano de la D.N.V., el Oferente debera calcular la cantidad de acero para
pretensado de su propuesta, ratificando o rectificando las cantidades de los computos.

En la etapa de Proyecto, el Contratista debera indicar la cantidad de tensores y la
posicion de los mismos. Debera ademas indicar en los planos de construccién los
anclajes y los elementos accesorios, como vainas, separadoras, ventilaciones y todo
otro elemento que defina los tensores empleados. En dichos planos también detallara
las armaduras adicionales necesarias para absorber las tracciones originadas por el
tipo de anclaje adoptado. Debiendo ser considerada toda accion localizada propia del
sistema.

El Contratista verificara las fuerzas producidas por los tensores propuestos, para lo
cual detallara y/o calculara las magnitudes de las pérdidas de tensién de los mismos
por deslizamiento de anclajes y por friccion, propias del sistema empleado y teniendo
en cuenta las pérdidas por relajamiento del acero, por fluencia lenta y por contraccion
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del hormigén.
VIIl.1 PLAN DE TESADO - PARA POSTESADO

El Contratista deber& presentar un plan de tesado en el que se indiquen las etapas del
mismo, el orden en que se tesaran los diversos elementos tensores, los valores de los
esfuerzos a aplicar en cada uno de ellos y todo otro elemento de referencia que
permita el control del proceso.

Ademads, se deberan indicar las caracteristicas de los equipos de aplicacién de los
esfuerzos y de los elementos de medicion de los mismos, de modo que quede
claramente expuesta la correspondencia entre las lecturas y los esfuerzos alcanzados
en todo instante de la operacion. Dicho plan de tesado deberd ser previamente
sometido a la aprobacion de la Inspeccion.

VIIl.2 PERSONAL

El suministro de los tensores de pretensado con sus accesorios para la ejecucién de
los trabajos de pretensado (tesado e inyeccién) deberd quedar a cargo de personal
experimentado.

El Contratista estd obligado a mantener en obra a un técnico especializado en el
sistema de pretensado empleado. Dicho técnico supervisara los trabajos y prestara
toda la ayuda que le sea requerida por la Inspeccion.

VIII.3 VAINAS

a). Las vainas destinadas a alojar los tensores de pretensado estaran constituidas por
tubos de suficiente rigidez para mantener su forma durante su manipuleo, transporte,
colocacién y hormigonado.

b). Preferentemente seran de fleje de acero corrugado, aunque también podran ser de
materiales plasticos. Expresamente se prohibe el uso de tubos de aluminio.

c). Las vainas seran estancas y capaces de evitar el ingreso de agua y de la pasta de
cemento del hormigén, durante el llenado de los encofrados.

d). La seccion y alineacion de las vainas permitiran el enhebrado y movimientos de los
cables dentro de ellas, como también el llenado mediante la pasta de inyeccién. El
diametro interior de las vainas sera como minimo 10 mm mayor que el diametro
nominal del cable, barra o alambre simple segun corresponda. Para elementos
multiples, el area interior de la vaina sera igual 6 mayor que el doble del &rea neta del
cable que contiene.

e). Estaran sujetas mediante elementos adecuados que permitan conservar sus
posiciones durante el llenado y compactacion del hormigén. La distancia entre los
elementos de sostén sera tal, que no dé lugar a la formacién de curvaturas adicionales
entre puntos fijos, debido al peso de las vainas de los cables colocados en su interior.
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Para vainas metdlicas corrugadas, la separacion longitudinal entre elementos de
sujecion no serd superior a un (1) metro. Para vainas de otros materiales mas
flexibles, se disminuira la distancia entre elementos de sostén en forma adecuada.

f). Las vainas estaran provistas de aberturas en sus extremos y de orificios de
inyeccion. También estaran provistos de orificios de ventilacion en los puntos
superiores y de drenaje en los puntos inferiores, de didmetros no menores de 12 mm a
lo largo de las mismas.

g). Los distintos tramos se vincularan por medio de “manguitos” para asegurar la
continuidad y la estanqueidad de las vainas.

h). Las vainas oxidadas, deformadas o recortadas, seran rechazadas.
VIII.4 INYECCION DE VAINAS DE TENSORES DE PRETENSADO

a). Para ejecutar la inyeccion de las vainas debera cumplirse con lo establecido en el
Capitulo 27 "Hormigdn Pretensado - Inyeccién de Vainas" del CIRSOC 201.

b). Para el caso de los elementos postesados, una vez aplicados los esfuerzos, se
procederd a inyectar la pasta o el mortero en las vainas que alojan a las armaduras.

c). Antes de iniciar la inyeccion, la Supervision debera haber observado y aprobado el
abastecimiento de agua a presion necesaria para ejecutar las operaciones de limpieza
y que ésta sea apta. El aire comprimido que se emplee estard libre de aceite y grasas.

d). Las vainas se limpiardn mediante chorros de agua a presion, hasta eliminar
totalmente todo resto de sustancias extrafias u otras que puedan dificultar la
adherencia con el mortero o interferir con el proceso de inyeccion.

El lavado se interrumpira cuando el agua que salga por el extremo de la vaina esté
limpia.

A continuacion, mediante chorros de aire comprimido libres de aceite, se expulsara el
agua que pueda haber quedado en las vainas, hasta constatar que por los orificios
ubicados en las partes bajas de aquéllas no sale mas agua.

Las operaciones de lavado y expulsion del agua mediante aire comprimido, seran
conducidas de manera sistemédtica y bajo control. Las vainas tratadas seran marcadas
para evitar errores.

e). La inyeccion debe efectuarse dentro de los ocho (8) dias posteriores al tesado de
los cables, debiendo realizarse lo antes posible, luego del tesado final.

Al comenzar las operaciones, debera contarse con un programa de trabajo escrito que
indique a los operadores los aspectos fundamentales a respetar, la secuencia de
tareas y el orden en que se inyectardn las vainas. La inyeccion debe efectuarse
comenzando por el punto mas bajo de cada vaina.
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f). El dispositivo de bombeo de la inyeccion tendra el instrumental de control necesario
para apreciar la presion de inyeccion, con una presion de por lo menos + 1 kg/cm2.

La pasta que ingrese a la bomba sera tamizada previamente por una malla de 2 mm
de abertura.

La bomba debera estar mufida con un dispositivo de seguridad que limite la presién a
un maximo de 15 kg/cm2. No se permitira el empleo de equipos de bombeo
accionados por aire comprimido.

g). El bombeo del mortero o pasta de inyeccion se realizara inmediatamente después
del mezclado y tamizado y podra continuarse mientras el material de inyeccién tenga
la consistencia adecuada. La mezcla que haya empezado a endurecer no sera
ablandada con agua, ni podra emplearse para realizar la operacion de inyeccion.

La velocidad de llenado sera reducida y estara comprendida entre 6 a 12 metros por
minuto, constituyendo una operacion continua. Antes de iniciar el cierre de los
conductos de salida deberan realizarse ensayos de fluidez, para asegurar que las
caracteristicas de la mezcla a la salida de la vaina son las mismas que las de la
mezcla inyectada por el otro extremo.

h). La inyeccion llenara completamente los vacios existentes entre el acero y las
vainas y los elementos de anclaje. La operacidon se continuara hasta que por los
orificios de ventilacion de las vainas fluya libremente la mezcla, libre de burbujas de
aire. Los orificios de ventilacién se iran clausurando progresivamente en direccion de
la corriente de inyeccion. Cuando todos los orificios de ventilacion y la abertura del
extremo estén sellados, se mantendra una presion de 5 kg/cm2. El tubo de entrada de
la inyeccion no debera ser obturado hasta que dicha presién permanezca estable por
lo menos durante un (1) minuto y debera cerrarse manteniendo la presion.

Durante la inyeccién se verificara permanentemente la evolucién de la presion y el
volumen de pasta consumida. Al realizar la operacion se adoptaran precauciones
especiales para evitar la rotura de las vainas.

i). En caso de taponamiento o interrupcion de la inyeccion, se eliminara todo el
material inyectado en la vaina mediante chorros de agua a presion.

j)- Con temperaturas menores de + 5°C no se realizaran operaciones de inyeccion.

k). El hormigébn que rodea a las vainas serd mantenido por lo menos a una
temperatura de + 8°C durante por lo menos los tres (3) dias posteriores al de
inyeccion.

VIII.5 ENSAYOS DE CONTROL

Los ensayos de control servirdn para comprobar si la pasta inyectada posee las
caracteristicas requeridas. Se extraerdn muestras a la entrada y salida de las vainas.
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A). Fluidez

Se medira por el tiempo (en segundos) que tarda un litro de pasta en escurrir por el
cono de Marsh, cuyas dimensiones interiores se indican en el siguiente esquema:

155 mm int superior

290 mm altura cénica

60 mm altura tramo cilindrico
10 mm int. cilindro inferior

Los tiempos de escurrimiento deberan estar comprendidos entre 13 y 25 segundos,
siendo de 13 segundos para cables muy largos y de 25 segundos para cables cortos y
de gran diametro.

Se realizard una determinacién por cada 300 Kg de cemento utilizado y, como minimo,
por cada grupo de vainas de longitud similar inyectado en cada turno de trabajo. El
valor de la fluidez debera concordar dentro de 3 segundos con el valor determinado a
priori para cada tipo de cable, pero siempre comprendido entre los limites de 13 a 25
segundos.

B) Exudacion

Se determinara empleando un recipiente cilindrico de 100 mm de diametro interior e
igual altura.

No debe exceder del 2,0 % del volumen, después de 3 horas del momento de
mezclado. El agua deberd reabsorberse después de 24 horas del mezclado. Se
empleara el método de la Norma Espafiola H.P. 3-73.

La expansion eventual, que se presenta cuando se emplean aditivos para tal fin, no
excedera del 10 %.

Se realizara una determinacién por cada 1000 kg de cemento y por lo menos una vez
en cada turno de trabajo.

C) Resistencia

La pasta de inyeccion tendrd, a la edad de 28 dias, por lo menos las siguientes
resistencias medias de rotura, determinadas mediante el ensayo de prismas de 4 x 4 x
16 cm (procedimiento de la Norma IRAM 1622):

- Mddulo de rotura media por flexion 40 Kg/cm2
- Resistencia de rotura media a compresion: 300 kg/cm2

Se moldearan por lo menos tres (3) probetas prismaticas por vez. Las probetas se
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desmoldaran a la edad de 24 horas y luego se mantendran sumergidas en agua hasta
la edad de ensayo. El ensayo a compresion se realizard a la edad establecida.

VIII.6 SE ELABORARA UNA MEMORIA SOBRE LA INYECCION

En la misma se dejara constancia de los datos mas importantes y contendra como
minimo lo siguiente:

- Caracteristicas de la pasta o mortero de inyeccion,

- Temperatura ambiente durante las operaciones,

- Marca y tipo de cemento utilizado,

- Razén agua/cemento (en peso) de la pasta o mortero,

- Proporciones de la mezcla de inyeccion,

- Marca y tipo de aditivo usado y su proporcion,

- Caracteristicas del equipo de mezclado,

- Tiempo de mezclado,

- Presion y velocidad de inyeccion,

- Fluidez y exudacion medidas y frecuencia de realizacion de los ensayos,

- Probetas moldeadas para determinacion de las resistencias mecanicas y valores de
ensayos obtenidos.

Esta memoria debera conservarse, conjuntamente con la documentacion de tesado,
durante la vida util de la estructura.

IX TRASLADO Y MONTAJE DE VIGAS PRETENSADAS
IX.1. DESCRIPCION:

Los trabajos consisten en el montaje de las vigas premoldeadas de hormigon
pretensado en su ubicacion definitiva en obra, incluyendo el transporte desde los
lugares de prefabricacion aprobados por la Inspeccion.

IX.2. EQUIPO:

El equipo, herramientas y demas implementos usados para el montaje, deberan ser
adecuados para tal fin, previa aprobacién por la Inspeccién y deberda poseer una
capacidad de trabajo que permita complementar la tarea dentro del plazo contractual
estipulado.

IX.3. OPERACION DE MONTAJE:
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El Contratista someterd a la aprobaciéon de la Inspeccién los procedimientos de
transporte y puesta en obra que se desee emplear. La Inspeccion exigira el
cumplimiento de las Normas vigentes de la DNV, relativas a las cargas maximas
admisibles por eje de los vehiculos a emplear en el transporte, cuando ese afecte
pavimentos existentes de caminos publicos. Cuando no se prevea transitar por dichos
pavimentos, pero se afecten obras de arte existentes, El Contratista deberé presentar
la verificacién pertinente, teniendo en cuenta las cargas transmitidas por los equipos a
emplear. El Contratista deber4 someter a la aprobacién de la Supervision ademas la
memoria demostrativa de que durante el transporte y montaje de vigas, de acuerdo a
los métodos propuestos, no se sobrepasan las tensiones admisibles fijadas por los
reglamentos CIRSOC vigentes.

El manipuleo durante el almacenaje y montaje de los elementos pre-comprimidos
premoldeados, debera efectuarse con el extremo cuidado para evitar impactos o
distorsiones que puedan derivar en rotura o dafio de los mismos. El Contratista sera
responsable por cualquier dafio ocasional y debera reponer las vigas dafiadas a su
propio costo.

Para el izaje de las vigas el Contratista debera definir, entre otras cosas, los cafios
camisa, los pasadores y la armadura adicional que debe incorporarse a la viga en los
puntos de suspension, de acuerdo al sistema de montaje adoptado. En caso de
trabajarse con una sola grda y eslinga directa, debe indicarse la longitud minima de
éstas, para evitar problemas de estabilidad en el cordén superior de la viga (en general
no se aceptard angulos menores de 45° entre eslinga y eje de la pieza).

El Contratista detallard la solucién a adoptar y la someterd a la aprobacion de la
Supervision.

La aprobacion de método de transporte y montaje no eximira al Contratista de su
responsabilidad ante dafio de cualquier indole. En caso de dafio material de alguna
viga y su eventual reemplazo, si asi la Supervisién lo indicase, sera todo a cargo de la
Contratista.

X MEDICION Y FORMA DE PAGO:

Se medird por unidad de viga transportada y colocada en su ubicacion final y sobre
sus apoyos definitivos, de acuerdo al Proyecto y la aprobacion por parte de la
Supervision.

Se certificara de acuerdo a las siguientes etapas constructivas:
Para el caso de POSTESADO:

(1 el 40% correspondiente a la unidad de item cuando la viga esté completada y
desencofrada, situada en el Emplazamiento de Obra y sin tesar;

[1 el 20% por la realizacion de las tareas de postesado.
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Para el caso de PRETESADO:

1 el 60 % de la unidad cuando la viga aprobada por la Supervision, esté acopiada en
obra para su montaje final.

Ambos casos:

[l el 35% correspondiente a la unidad de item, cuando una vez ocurrido el montaje, la
viga principal se halle en la posicion final proyectada;

1 el 5% restante cuando se hayan terminado las viguetas transversales, en un todo de
acuerdo con las Especificaciones Particulares descriptas en esta Seccion.

El precio unitario fijado para el presente item, ser& compensacion total por todos los
trabajos necesarios para el transporte y montaje en obra de todas las vigas
prefabricadas, los apuntalamientos y arriostramientos provisorios que pudiesen
resultar necesarios, incluidos los materiales, mano de obra, prestacion de equipos,
transporte, combustibles y lubricantes, etc., necesarios para la correcta y completa
realizacion de las tareas.

El precio de las VIGUETAS TRANSVERSALES debera INCLUIRSE en el precio de las
vigas principales que vinculen. Deberan estar hormigonadas, y eventualmente tesadas
si corresponde al caso de viguetas transversales postesadas.

También debera incluirse dentro del precio de este item la provision y colocacion de
los APOYOS DE NEOPRENE zunchado, segun lo descripto en las correspondientes
Especificaciones Técnicas citadas en el apartado Il “Prescripciones”, del capitulo 13
“Vigas principales y viguetas transversales metalicas, colocadas y pintadas”.

Se llevara una planilla de Verificacion de Tensiones

X1 CONDICION DE DESCALIFICACION DE LA OFERTA

En el caso que el Oferente no posea personal idéneo, experiencia y equipo propio
para efectuar el proceso de pretensado, deberd presentar los correspondientes
Convenios y/o Compromisos de prestacion de servicios o ejecucion de obras, con la
Empresa que prevea subcontratar a tales efectos. En este caso, el Oferente
presentara los antecedentes de la Empresa Subcontratista, que acrediten su idoneidad
y experiencia para la ejecucion de estos trabajos. En el caso que lo exigiere la
Municipalidad, las empresas firmantes del citado convenio deberdn permitir la
inspeccion de las instalaciones y equipos involucrados en estas tareas, los cuales
deberan resultar adecuados segun la opinion de la Inspeccion que represente a la
Administracion.

El no cumplimiento de esta condicion sera causal de Rechazo de la Oferta
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9. Juntas de dilatacién y cantoneras entre losas, colocadas.
| DESCRIPCION
El item comprende la construccion de los siguientes elementos:

a) juntas de dilatacién entre losas de tablero, entre éstas y las losas de aproximacion
(las juntas de dilatacion cubrirAn también el ancho de las veredas, segun la
leyenda del plano correspondiente).

b) cantoneras o guarda-cantos de perfiles laminados “L” en los extremos de las losas
de aproximacion

Estos elementos se ejecutaran segun lo que indican los planos del Proyecto Ejecutivo,
estas Especificaciones y las 6rdenes que imparta la Inspeccion.

Il MEDICION Y FORMA DE PAGO

Se medira segun la forma indicada en el contrato, para el item “junta de dilatacion y
cantoneras entre losas, colocadas”, de acuerdo a las dimensiones indicadas en los
planos y a las eventuales modificaciones aprobadas por la Inspeccion.

Dicho precio sera el pago por la construccion de los mencionados elementos,
completos, en su correspondiente ubicacion, y constituira también la compensacion
total por la provision, carga, transporte y colocacién de todos los materiales, mano de
obra, equipos, herramientas y accesorios para la correcta ejecucion de los mismos, y
cualquier otra tarea necesaria en el momento de la ejecucion de estos elementos, para
dejar correctamente terminado el trabajo.

10 y 11. Baranda metalica para puente y losas de
aproximacion.

| DESCRIPCION

Este item consiste en la provision y colocacion de las barandas vehiculares previstas
en el proyecto, constituidas por defensas guardarrail flexibles de acero cincado, postes
(parantes) y cafios pasamanos; en un todo de acuerdo con la ubicacién, separacion,
detalles y leyendas correspon-dientes a los planos de Proyecto, estas
Especificaciones y las 6rdenes que imparta la Inspeccion.

I MATERIALES

a- Postes (parantes): seran perfiles “U” de 6 pulgadas de altura, 12.2 kg/m de peso
unitario (designados como UC 150 x 12 segun el 1.LA.S.), galvanizado, designados
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segun el plano H 10237 de la D.N.V. como poste de tipo pesado. Los parantes tendran
una longitud de 1,36 mts. e iran separados segun plano adjunto correspondiente.

b- Defensa flexible: respondera estrictamente a lo establecido en la SECCION F-I
“BARANDA METALICA CINCADA PARA DEFENSA” del Pliego de Especificaciones
Técnicas Generales, edicion 1998,de la D.N.V. y seré de la clase A (espesor 2.5 mm;
peso 9.82 kg/m) segun el plano H 10237 de la D.N.V.

c- Pasamanos: de cafno de hierro galvanizado de 3” (diametro exterior 88.9 mm,
espesor 3.7 mm, peso 7.8 kg/m) segin norma IRAM 2502

Il METODO CONSTRUCTIVO

Los postes se distribuiran de acuerdo a los planos del proyecto y con las dimensiones
que en ellos se indiquen.

Deberan completarse las barandas metalicas, con los elementos cincados
correspondientes (planchuelas, bulones, arandelas en angulo, barras de anclajes, etc.)
como se indica en el plano H 10237 de la D.N.V..

Llevaran alas terminales normales cincadas (segun el citado plano anteriormente) a
ambos lados y en el inicio y fin del puente, como se indica en los planos generales del
mismo.

Los postes quedaran empotrados en el hormigén de las veredas de las losas de
tablero y de aproximacion del puente, debiendo respetar la ubicacion y los
recubrimientos indicados en los planos de proyecto. En las losas de aproximacion, se
aceptara que el primer poste, antes del ingreso a las mismas, quede empotrado al
suelo de terraplén mediante un bloque de hormigén H-21, llenado en un hoyo circular
excavado en el terraplén.

El extremo superior de los postes se encontrara vinculado por el cafio pasamanos
descripto en el apartado Il (Materiales), mediante un cordén continuo de soldadura a
ambos lados del poste (al cual se le calara el alma para recibir el apoyo de la mitad
inferior del cafio). En los extremos los cafios llevardn enroscadas o soldadas piezas
del mismo material, que configuren una curva de 180°, a efectos de atenuar los dafos
gue pudiera recibir algin vehiculo al impactarla.

IV MEDICION

La “Baranda metdlica para puente y losas de aproximacion” especificada, colocada y
aprobada por la Inspeccion, se medira en metros lineales de defensa.

V FORMA DE PAGO

La “Baranda metalica para puente y losas de aproximacion” galvanizada, medida en la
forma indicada, se pagara al precio unitario de contrato para el item respectivo.
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Dicho precio sera compensacion total por todas las tareas necesarias para llegar a la
terminacién completa de la “baranda metalica para puente y losa de aproximacion”:
replanteos, provision de materiales, transporte, preparacion y colocacion de todos los
materiales, mano de obra, materiales, equipos, herramientas y todas las operaciones
adicionales requeridas para dejar terminada la baranda de acuerdo con los planos,
esta especificacion y las 6rdenes que imparta la Inspeccion.

NOTA: No se podrd llevar a cabo las tareas para el hormigonado de los anclajes de las
barandas en la superestructura y losas de aproximacién del puente, sin la aprobacién
por escrito de los trabajos detallados precedentemente y en los planos de Proyecto.

12. Terraplenes de Acceso.
| DESCRIPCION

El item consiste en la construccién de los terraplenes de acceso al puente segun lo
gue indican los planos del proyecto del puente adjunto, considerando los niveles alli
indicados; estas especificaciones y las 6rdenes que imparta la Inspeccion.

I MATERIALES

El tipo de suelo a utilizar sera del tipo A-1-a 6 A-1-b, segun la clasificacién del H.R.B.,
y no recibira compactacion especial segun el citado pliego de la D.N.V.

Il METODO CONSTRUCTIVO

El talud minimo del terraplén fuera de los estribos serdde 1: 1.75 (V : H). Si bien el
suelo no recibird compactacion especial con equipo vibrante, debera ser distribuido en
capas no mayores de 30 cm de espesor, y compactado con las pasadas de los ejes
traseros de un camion volcador, cargado con su carga maxima. Debera aplicarse
compactador manual de suelos en las zonas donde no llegue a compactar el equipo
mayor. El grado de compactacion no sera controlado por ensayos, sino que sera
segun las érdenes impartidas por la Inspeccion, de acuerdo con las condiciones de
humedad del suelo.

Para los trabajos de compactacion se debera tener en cuenta el proceso de frague del
hormigén, que dependerd de los siguientes datos de Obra: edad del hormigén del
elemento estructural, aditivos agregados, condiciones de colado; como asi también las
imparticiones de la Supervision al respecto.

La capa de los ultimos 20 cm del terraplén no contendra cantos rodados de mayor
tamano a 2”

IV MEDICION

Se medira en metros cubicos de “Terraplenes de Acceso”, terminado y aprobado por la

Inspeccién
Al
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Dicho precio ser4 compensacion total por todas las tareas necesarias para llegar a la
terminacion completa de los terraplenes de acceso: replanteos, provision, transporte,
preparacion y colocacion de todos los materiales, mano de obra, materiales, equipos, y
todas las operaciones requeridas para la culminacion de los trabajos descriptos en
esta Especificacion, de acuerdo con los planos y las 6rdenes que imparta la
Inspeccion.

13. Prueba de recepcion del puente.
| GENERALIDADES

La Metodologia para la prueba de carga sera disefiada por el contratista y puesta a
consideracion de la Municipalidad, para su aprobacién. La carga necesaria sera como
minimo la solicitacién por flexién de la sobrecarga del ensayo, esto es un 85% de la
solicitacion de la sobrecarga de célculo para el tren de carga A-30 de la D.N.V.

El analisis de los resultados sera realizado por la Inspeccion.

El Contratista debera disponer para su realizacién la provision de una batea cargada
con material, elementos para medicion de las deformaciones y de seguridad.

Las flechas se mediran en todos los casos cuando la deformacion se haya estabilizado
por completo y en ningln caso antes de los treinta (30) minutos a partir del momento
en que se coloco la carga correspondiente para cada estado.

Se registraran las flechas de deformacion total para cada estado de carga y las
residuales. Las deformaciones medidas no podran ser superiores a las obtenidas por
calculo tedrico en mas de un 10 %.

Si aparecieran grietas o fisuras durante la prueba, que la Inspeccién entienda que
puedan acarrear peligros para la estabilidad de la obra, se procedera al estudio de las
causas que dieron lugar a las mismas, con cargo al Contratista, causa esta que puede
llegar a ser motivo del rechazo de la obra.

Il MEDICION

La prueba de recepcioén del puente realizada, y dirigida por la Inspeccién, se medira en
forma global.

I FORMA DE PAGO

Dicho precio sera compensacion total por la provision, transporte, preparacion y
colocacion de todos los elementos, equipos, herramientas, mano de obra, necesarios
para realizar la prueba de carga, de acuerdo a esta especificacion y las 6rdenes que

imparta la Inspeccion.
Al
&g
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14. Movilizacion de obra, disponibilidad de equipos,
obrador y campamentos del contratista.

| DESCRIPCION

El Contratista suministrara todos los medios de locomocién y transportard su equipo,
repuestos, materiales no incorporados a la obra, etc., al lugar de la construccion, y
adoptara todas las medidas necesarias, a fin de comenzar la ejecucion de los distintos
items de las obras dentro de los plazos previstos, incluso la instalaciéon de los
campamentos necesarios para sus reparaciones y demas operaciones.

Il TERRENOS PARA OBRADORES

Sera por cuenta exclusiva del Contratista, el pago de los derechos de arrendamiento
de los terrenos necesarios para la instalacion de los obradores.

I OFICINAS Y CAMPAMENTOS DEL CONTRATISTA

El Contratista construira o instalara las oficinas y campamentos que necesite para la
ejecucion de la obra, debiendo ajustarse a las disposiciones vigentes sobre
alojamiento del personal obrero, y mantenerlos en condiciones higiénicas. La
Inspeccién podré solicitar al Contratista, cuando lo crea oportuno, el detalle completo
de los mismos, con los planos correspondientes.

IV EQUIPO

El Contratista notificara por escrito la fecha de ingreso de cada equipo a obra,
reservandose la Inspeccion el derecho de desaprobarlo si lo encuentra insatisfactorio.

Cualquier tipo de planta o equipo inadecuado o inoperable que en opinién de la
Inspeccidn no llene los requisitos y las condiciones minimas para la ejecucién normal
de los trabajos, seréa rechazado, debiendo el Contratista reemplazarlo o ponerlo en
condiciones, no permitiendo la Supervisién la iniciacién o prosecucién de los trabajos,
hasta que el Contratista haya dado cumplimiento a lo estipulado precedentemente.

La aprobacién del equipo y de todo otro elemento o instalaciébn por parte del
Comitente, no exime al Contratista de su responsabilidad de proveerlo y mantenerlo en
buen estado de conservacion, a fin de que las obras puedan ser finalizadas dentro del
plazo estipulado.

El Contratista debera hacer todos los arreglos y transportar el equipo, y demas
elementos necesarios al lugar del trabajo, con la suficiente antelacién al comienzo de
cualquier operacion, a fin de asegurar la conclusion del mismo dentro del plazo fijado.

El Contratista debera mantener controles y archivos apropiados para el registro de
toda maquinaria, equipo, herramientas, materiales, enseres, etc., los que estaran en
cualquier momento a disposicion de la Inspeccion.
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La oferta debera incluir un precio global por el item “Movilizacién de Obra”, que incluira
la compensacion total por la mano de obra, herramientas, equipos, materiales,
transporte e imprevistos necesarios para efectuar la movilizacion del equipo y personal
del Contratista hasta el lugar de la Obra, construir sus campamentos, suministrar
equipos de laboratorio y topografia, de acuerdo a lo especificado, y realizar todos los
trabajos para el montaje de sus instalaciones, de manera de asegurar la correcta
ejecucién de la Obra, de conformidad con el Contrato.

El pago se fraccionara de la siguiente manera:

a) Un tercio: Se abonara solamente cuando el Contratista haya completado los
campamentos de la empresa y presente evidencia de contar, a juicio exclusivo de la
Inspeccidn, con suficiente personal residente en la obra para llevar a cabo la iniciaciéon
de la misma y haya cumplido, ademas, con el suministro de movilidades, oficinas, etc.

b) Un tercio: Se abonard cuando el Contratista disponga en obra de todo el equipo
gue, a juicio exclusivo de la Inspeccion, resulte necesario para la ejecucion del
movimiento de suelos y obras de arte menores y/o infraestructura, en el caso de
puentes.

c) El tercio restante: Se abonara cuando el Contratista disponga en obra de todo el
equipo que, a juicio de la Inspeccion, resulte necesario e indispensable para finalizar la
totalidad de los trabajos contratados.
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