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4 MANTENIMIENTO VIADUCTO EXISTENTE Y ESTRUCTURA
ADICIONAL L=38M

41 MANTENIMIENTO ESTRUCTURA EXISTENTE

411  SANDBLASTING

Generalidades

Esta Especificacion hace referencia al mantenimiento y proteccién de estructuras metalicas con deterioros menores
0 moderados de las superficies pintadas, donde se requiera de mantenimientos menores de caracter rutinario.

Para realizar la proteccion de la estructura metalica primero que todo se deben remover de la superficie los
materiales que pueden impedir el contacto directo de la pintura que se va a aplicar con el acero, tales como polvos,
combustible, grasas, 6xido, residuos de pintura, entre otros. El nivel requerido de limpieza superficial variard de
acuerdo a las restricciones operacionales existentes, de tiempo y de acceso a todos los recovecos de la estructura para
la limpieza, del tipo de superficie presente y del sistema de pintura escogido; se debe limpiar utilizando la técnica de
Sandblasting, removiendo la cascarilla de laminado suelta, la herrumbre y la pintura hasta que sea recibido a
satisfaccion por el interventor.

El contratista debe cumplir con todas las normas de seguridad y equipos de proteccidn especiales para la realizacién
de esta actividad y proteger a los trabajadores de los materiales abrasivos.

El contratista presentard al Supervisor para su aprobacion, los detalles completos de la preparacion, tipos de
material, métodos y secuencias que propone cumplir con los requerimientos de proteccion.

Pago

Se pagara de acuerdo a los metros cuadrados (m2) de superficie limpiada con el método de sandblasting recibidos a
satisfaccion por el interventor. Dicho Precio Unitario incluira el suministro de materiales, preparacion, equipos,
herramienta, mano de obra y demas imprevistos, para la ejecucién completa de los trabajos.

41.2  PINTURA ESTRUCTURA POSTERIOR AL SANDBLASTING

Generalidades

Esta Especificacion hace referencia al mantenimiento y proteccién de estructuras metélicas con deterioros menores
0 moderados de las superficies pintadas, donde se requiera de mantenimientos menores de caracter rutinario.

Para realizar la proteccion de la estructura metalica primero que todo se deben remover de la superficie los
materiales que pueden impedir el contacto directo de la pintura que se va a aplicar con el acero, tales como polvos,
combustible, grasas, 6xido, residuos de pintura, entre otros. Para esto se realizard un sandblasting en a la superficie y
su pago se realizara por aparte, una vez limpia y recibida a satisfaccion por el interventor, el Contratista proveera un
sistema completo y confiable de pintado, debe equiparse adecuadamente y contar con personal experimentado y
entrenado en la preparacion y aplicacion de pintura. Los materiales de pintado serdn productos estandar de un
fabricante de pinturas con experiencia en la proteccion anticorrosiva de estructuras metalicas.

Se tendré en cuenta ponerle una cubierta de acabado de color segun se indica en los planos o que a criterio del
interventor se ajuste técnicamente a la estructura metalica. Se aplicard una capa de pintura anticorrosiva y dos capas
de esmalte. La capa de pintura estard libre de gotas, burbujas, ondas, hundimientos y marcas dejadas por el aplicador.
El contratista presentara al Supervisor para su aprobacion, los detalles completos de la preparacién, tipos de material,
métodos y secuencias que propone cumplir con los requerimientos de proteccién. El Supervisor deberé aprobar la
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colocacidn de la pintura previa verificacion de la superficie metalica después de la limpieza. Se podra aplicar pintura,
con brochas y/o pistola a presion de aire.

Pago

Se pagara de acuerdo a los metros cuadrados (m2) de elementos pintados recibidos a satisfaccion por el interventor.
Dicho Precio Unitario incluira el suministro de materiales, preparacion, pintado, equipos, herramienta, mano de obra
y demas imprevistos, para la ejecucién completa de los trabajos.

4.2 CERCHA ADICIONAL PASO TUBERIA 8"

421  ANGULOS L2 3/16"
422  ANGULOSL1.51/8"

Se refiere a la fabricacion, suministro y montaje en el sitio, de todos los &ngulos que componen la estructura
metalica.

Los aceros empleados cumpliran las especificaciones generales y encontrarse en condiciones similares a las que
tienen al salir de la fabrica y no deben haber sufrido dobladuras ni calentamientos. Ningun elemento metalico deberd
sufrir accidentes mecéanicos o quimicos antes, después o durante el montaje o cualquier dobladura e impacto fuerte que
pueda producir variaciones en las propiedades mecanicas del elemento, caso en el cual se sustituira.

Los electrodos y los procedimientos de soldadura deberdn adaptarse a las posiciones en que las soldaduras deben
llevarse a cabo para garantizar que el metal quede depositado satisfactoriamente en toda la longitud y en todo el espesor
de la junta y se reduzcan al minimo las distancias y los esfuerzos por la retraccién del material. Las caras de fusion y
las superficies circundantes estaran libres de escorias, aceites 0 grasas, pinturas, 6xidos o cualquier otra sustancia o
elemento que pueda perjudicar la calidad de la soldadura. Las partes o elementos que se estén soldando se mantendran
firmemente en su posicion correcta por medio de prensas o abrazaderas.

Las partes que deban soldarse con filete se pondran en contacto tan estrechamente como sea posible. Cuando el
espesor del elemento para soldar sea superior a 2.5 cm, es necesario precalentarlo a 38 o C (100 o F), y si el espesor
es mayor de 5 cm, el precalentamiento sera de 93 o C (200 o F). Toda la soldadura debe dejarse enfriar libremente.
Después de cada paso de soldadura se removerd completamente toda la escoria que haya quedado.

El metal de la soldadura, una vez depositado, debe aparecer sin grietas, inclusiones de escorias, porosidades
grandes, cavidades ni otros defectos de deposicion. La porosidad fina, distribuida ampliamente en la junta soldada sera
aceptada o no a juicio del Interventor. El metal de la soldadura se fundird adecuadamente con el de las piezas por
juntar, sin socavacion seria o traslapo en los bordes de la soldadura, la cual debe pulirse para presentar contornos
solidos y uniformes. En las juntas que presenten grietas, inclusiones de escorias, porosidades grandes, cavidades o en
que el metal de soldadura tienda a traspasar el de las piezas soldadas sin fusion adecuada, las porciones defectuosas se
recortardn y escoplearan y la junta se soldara de nuevo. Las socavaciones se podran reparar depositando mas metal.
Una vez montada la estructura, ésta debera ofrecer todas las condiciones de seguridad necesarias, si el Interventor lo
exigiere, el Contratista deberd hacer las pruebas de cargas apropiadas para el caso.

Todas las partes de la estructura deberan ser revisadas detalladamente por el Interventor antes del montaje para su
aceptacion u observacion.

Pago

Se pagara de acuerdo a los kilogramos (kg) de angulos suministrados e instalados por el contratista a recibidos a
satisfaccion por el interventor. Dicho Precio Unitario incluird el suministro de materiales, equipos, herramienta, mano
de obra'y demas imprevistos, para la ejecucién completa de los trabajos.
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la enpresa de lodos

423  ABRAZADERA EN PLATINA 1/4"

Se refiere a la fabricacion, suministro y montaje en el sitio, de abrazaderas en platina que componen la estructura
metélica, los cuales son elementos con caracteristicas geométricas y metélicas que le permiten adaptarse a las
limitaciones impuestas por otros elementos

Las abrazaderas deberan estar formadas por por dos elementos en forma circuferencial con pestafias, las platinas
deben ser de alta calidad y cumplir la norma NTC — 422; si la abrazadera es estampada en frio, el acero debe ser bajo
en silicio o en su defecto debera ser estampada en caliente.

Los tornillos o pernos, tuercas y arandelas deberan estar de acuerdo con las normas NTC — 858 y ANSI B1 1982;
deberan tener recubrimiento que evite la corrosion

Pago

Se pagara de acuerdo a unidad (und) de abrazadera en platina 1/4” suministradas e instaladas por el contratista a
recibidos a satisfaccion por el interventor. Dicho Precio Unitario incluird el suministro de materiales, equipos,
herramienta, mano de obra y demas imprevistos, para la ejecucién completa de los trabajos.
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