3.2 CERRAMIENTOS CONTRA IMPACTO H = 5 m.
3.2.1 Trabajos preliminares o posteriores
3.2.1.1 Construccion de pie de amigos (de ser necesario).

*  Pie de amigos con el sistema de tubos.
*  Pie de amigos con el sistema de contrapeso

3.2.2 Alcance
El Contratista deberd tener en consideracion:

*  Lineamientos generales y particulares.

* Limpieza.

*  Excavacion manual.

*  (Concreto pobre.

*  Suministro y amarre del acero de refuerzo.

*  Suministro y vaciado del concreto 3000 psi.

*  (Construccion de los pilotines en concreto de 3000 psi.

*  (Construccion de la viga de coronacion para cerramientos, mayores
oiguales a 2.5 m.

*  Suministro e instalacion de tubos galvanizados fipo estructural, dn-
gulos, platinas longitudinales, platinas de refuerzo, soldadura, etc.

*  Suministro e instalacion de malla eslabonada para los médulos o
pdneles superiores del la malla contra impacto de altura 5.0 m.

*  Varillas %" médulos contra impacto.

*  Anticorrosivo a base de zinc.

*  Barrera epoxica.

*  Suministro y pintura del cerramiento, con dos manos de esmalte
alquidico para exteriores.

*  Mano de obra.

*  Equipos y herramientas.

3.2.3 Espeificacion
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3.2.3.1 Parales

Fabricados en tubo redondo estructural de 3" cal 2.5 mm, galvanizados
en caliente, con espesor de capa de zinc minimo de 80 micras (um). En
el extremo superior, cada paral llevard fijado un tapon metdlico de 3"
galvanizado en caliente y serd soldado con electrodo revestido E 6013 de
1/8" de tipo filete, con depdsito en contorno convexo.

Grdfico 10.41 Detalle soldadura.
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DIMENSIONES EN MILIMETROS

3.2.3.2 Camisas de refuerzo columnas y soportes intermedios

Para el caso de cerramientos mayores o iguales a 2.5 m. de altura, se
construird viga de coronacion, como se indica en los detalles en concreto
de 3000 psi reforzado.
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Grdfico 10.42 Camisas de refuerzo columnas y soportes intermedios
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CIMENSICNES EN MILIMETROS

Las camisas de refuerzo se fabricardn en tubo estructural redondo galvani-
zado de 4" cal 3 mm y serdn embebidas y amarradas a la viga de cimenta-
(i6n como se observa. Adicionalmente, se tendrd en cuenta soportes infer-
medios en tubo redondo estructural de 1 1/4” cal 2.5 mm galvanizado en
caliente. La capa minima de zinc en la tuberia debe ser de 80 micras (um).

Las camisas serdn embebidas una longitud de 900 mm y deben sobresalir
de la superficie 300 mm, los soportes intermedios sobresalen 100 mm y
deben ser embebidos 300 mm.

El Contratista debe tener precaucion y garantizar que en el momento de
vaciar el concreto de la viga, las camisas y soportes se mantengan aploma-
dos en todas sus coordenadas y la separacion entre camisas respetarse; esto
para evitar imprevistos en el momento de instalar los pdneles o marcos del
cerramiento. La distancia de separacion enire camisas debe ser de 2500
mm a ejes.
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Nota

1. Tanto las camisas como los soportes deben ser amarradas y,
formar estructura con la viga de cimentacion.

2. La instalacion de la malla se iniciard siete dias después de
fundida la viga y se anclard a los tubos que se dejaron embe-
bidos deniro de ésta, de acuerdo a los detalles suminisirados
al Contratista.
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3.2.3.3. Panel frontal inferior

Mddulo estructural de 2390 mm de ancho x 2500 mm de alfo. Los marcos
serdn fabricados en dngulo de 1 %" cal 3.175 mm, con refuerzos longi-
tudinales en varilla redonda lisa de %4, distanciadas cada 140 mm entre
centros, adicional debe contener tres (3) travesaios en platina H.R. de 1 V4"
x 1/8", perforadas cada 140 mm a ejes, con didmetro de 20 mm.

HE &1

£

im 1/9" cORMOLS
TEAZLARE Why,

W 5B ef0Tn

L, Fm

1e 58 =010
CERRAL

[ 1}:“\ s

RFesiglenan
Resisiennio
Fesislennio
Reglglanclo

de
de
de
de

Reclglarclo parfllaria &— 37 fy= 3E000 pel

congrele o= 3000 pa

acere @ >3 B’ fy=60000 pw
acere & =3B Ty=37000 po
parTl iubular fy=4G00C pal

Grdfico 10.43 Pdnel frontal interior.
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DEMENSEONES EN MILIMETROS

Una vez instaladas los varillas dentro de la plating, se soldardn con eledro- 393 4 Panel frontal superior
do revestido E-6013 de 1/8", tipo filete con depdsito en contorno convexao, el
ancho de filete debe ser minimo de V4" Grdfico 10.44 Detalle de paneles.

Las varillas serdn continuas en toda su longitud de 2485 mm. Adicional, el
médulo contiene riostras diagonales de refuerzo, fabricadas en dngulo de 1

1 n n .
Y4" x1/8" unidas de acverdo al plano de detalles. ‘o,o,:,:,o,:‘:’:::::::;
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DIMENSIONES EN MILIMETROS




Los pdneles superior e inferior, se fijardn a los parales con tramos de 5
(m de varilla redonda corrugada de 2" o No 4, espaciadas cada 300 mm;
esta unidn, se debe realizar con soldadura eléctrica E—6013 de electrodo
revestido en 1/8". La soldadura debe ser de filete en ambos costados, con
depdsito en conforno convexo. El ancho de filete debe ser minimo de 4" De
acverdo al detalle:
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Grdfico 10.45 Detalle de fijacion de pdneles.

Angule ficsleg Claganal 1
(I ) .4."-1_g|3.'-"_| o1 1420 varilia da transicion Scm
Gulo v ;
X Vi Rali- N s S
T .
Caomisg da gal_g_rm
7
" o A R
Tybo HG @ 37

Plgting ge refuergo 178

Angulo ripatra [Kagonol
1 17471 1/4701 /87 [revarsa) Worlla de tronsicien poro
e cordones: de saldodura

] L] L=Bem g/ 3em
a P
\'\.:q i Tubo paral B 37
B I/ [ _Unn con Cpedonen ESO1S
4_‘ b Lo L=
I L1
/ MR LT
_\\\ | -5 # | (3 LR}
i Tubn & 4"
l‘{‘:l ',.-f ] - Ifill.-.am:aﬂ u:l‘rgi}u;?:r:]
k\{‘s:" Angula 1 14270 1/
ni 1 *1/8
i \‘1\"\
fl’ iy Varlig £30 @ 34"
Y cads 1% em a ajsd
)
[ e |
Espoclo e l'l 4
e} ‘\\\ E6073 Carden tada
re 15cm o lang. dal ?'11&
Pigling de refusrzo 1/8°
HBardes redondeodas
Se solderin al lubo potol con ﬂ—":_.
cardonas de ecldadura de 13 om #
Wego cabezal

DIMENSIONES BN MLIMETROS

Mobiliario

Madulo estructural de 2390 mm de ancho x 2500 mm de alto. Ubicado
inmediatamente encima del pdnel inferior. Los marcos principales deben
fabricarse en dngulo de 12" x 1/8” cal 3.175 mm.

La superficie del marco estd fabricado en malla eslabonada galvanizada cal
10, con hueco de 2 /4" y debe ser entretejida y templada perimetralmente
con platina HR. de 3/4".

El mddulo contiene un refuerzo circular central en ldmina H.R. de 1/8" con
didmetro de 300 mm y 4 refuerzos esquineros en cuarto de circunferencia,
con platina HR. de 1/8".

Adicional el mddulo contiene riostras diagonales de refuerzo fabricadas en
dngulode 1%" x1/8".

Todos los elementos del marco en general, se soldardn con electrodo reves-
tido E-6013 de 1/8" tipo filete, con depésito en contorno convexo; el ancho
de filete debe ser minimo de 4"

3.2.3.5 Acabado superficial

El procedimiento de acabado final en el cerramiento, debe cumplir los re-
quisitos descritos a confinuacion:

* Limpieza mecdnica de la superficie

Se realiza con gratas drculares, cepillos con cerdas metdlicas o cinceles,
para quitar residuos e incrustaciones metdlicas como  esquirlas de sol-
dadura.

Adicional, el metal recién galvanizado, generalmente presenta gran
tersura o falta de rugosidad, que puede impedir la adherencia con el
recubrimiento protector, por lo que se debe efectuar una limpieza SSPC-
SP-7, para asegurar buen acople y por tanto buena adherencia con el
recubrimiento a aplicar; éste tipo de limpieza, utiliza abrasivos a presion
para preparar superficies metdlicas que tengan una cantidad minima de
escoria, oxidacion y ofros contaminantes; se conoce generalmente como
‘Rdfaga’ y consiste en una limpieza muy superficial, que permite que
algunas incrustantes y sobre capas de zinc adquieran rugosidad.

* Decapado quimico

Es necesario cumplir los siguientes pasos para optimizar el acabado final
de la pieza a recubrir:

Sumergir el material de acero en un baiio de hidroxido sodico acuoso,
a temperatura ambiente, para ablandar impurezas en el material.
Enjuagar con agua a presion el material, para refirar las impurezas.
Desengrasar el material con disolventes y detergentes.

Enjuagar con agua a presion el material, para arrastrar particulas de
oxidos disueltos.

Sumergir el material de acero limpio y desengrasado, en un bafio
de dcido sulfirico inhibido, durante un periodo de 2 a 8 horas y a




temperatura ambiente, para evitar un sobre decapado.

Enjuagar con agua a presion y adicionar una solucion neutralizante,
como amoniaco diluido, para conseguir un pasivado en el elemento.
Secar el material a temperatura ambiente.

* Fosfatizado

El siguiente proceso es realizar un recubrimiento por conversion, donde
el elemento es somefido a un bafio dcido de fosfato de zinc o de hierro
(fosfatizado), en la que se que cambia la naturaleza fisica y quimica del
material, transformdndola en una superficie inerte y uniforme, neutrali-
zando y sellando de esta manera la pieza a tratar.

Es necesario realizar este proceso con el fin de mejorar la adherencia,
minimizar la oxidacion y mejorar la resistencia a la corrosion general
de la pieza final.

* Aplicacion de pintura
Se debe aplicar dos manos de anticorrosivo a base de zinc, en las partes
que no llevan recubrimiento galvdnico, para luego dar el acabado a dos
manos con esmalte alquidico tipo I, resistente a la infemperie. El color

debe ser verde Ral 6028

3.2.4 Materiales

Platina metalica H.R. tipo A -36.

Tubo redondo estructural galvanizado de 3", cal 2.5 mm.
Soldadura E 6013.

Malla eslabonada de hueco de 2" cal 10, galvanizada.
Angulo HR. de 114" x 1/8".

Varilla redonda lisa de %4".

Varilla corrugada de 2"

3.2.5 Ensayos de laboratorio

*  Prueba visual de continuidad en el cerramiento.

e Espesor de los paredes del tubo con pie de rey, minimo de 2.5 mm de
espesor.

¢ El galvanizado en caliente de las piezas, debe cumplir la norma ASTM
B6 SHG y se solicitard ensayos de apariencia superficial, adherencia y
espesor del galvanizado. Espesor minimo de capa de zinc 80 micras
(um).

e Espesor de la pintura con prueba de ecometro. Capa minima total de
3 mils.

*  Adherencia de la pintura por ensayo de corte enrejado.

*  Ensayo de soldadura no destructiva por ultrasonido, con un detector de
fallas portdtiles y un palpador angular.

Dimensiones del elemento de acuerdo al plano de Especificaciones.

N

3.2.6 Tolerancias

* Tolerancia en verticalidad Parales: + 5 mm en longitud de 3000 mm
==01

* Tolerancia en horizontalidad Marcos: = 5 mm en longitud de 1000
mm = =+ 0.28°.

* Tolerancia en longitud de tuberia : + 5 mm

* Tolerancia en espesor de tuberia: + 10 %

* Tolerancia en didmetro de tuberia: = = 0.75%

* Tolerancia espesor de pintura: = 10%

* Tolerancia espesor de galvanizado: = 10%

3.2.7 Sistema de medida y pago

El pago se hard por metro (m) medido y aprobado por la Interventoria. El
valor de este item incluye todas las labores anteriormente descritos en el al-
cance, herramientas, equipos, mano de obra, suministro de materiales, re-
planteo, excavacion, estructura, (vigas, pilotines y dados), fijacién de tubos,
templada de malla, refuerzo de platinas, pintura, etc. y cualquier otra labor
o elemento exigido por la Interventoria que a su juicio, sean necesarios para
desarrollar correctamente esta actividad.

3.3 CERRAMIENTO CONTRAIMPACTOH = 25m
3.3.1 Trabajos preliminares o posteriores
Construccion de pie de amigos (de ser necesario).

* Pie de amigos con el sistema de tubos.
* Pie de Amigos con el sistema de contrapeso

3.3.2 Alcance
El Contratista deberd tener en consideracion:

* Lineamientos generales y particulares.

* Limpieza.

* Excavacion Manual.

* Concreto pobre.

* Suministro y amarre del acero de refuerzo.

* Suministro y vaciado del concreto 3000 psi.

* Construccion de los pilotines en concreto de 3000 psi.

* (onstruccion de la viga de coronacion para cerramientos mayores o
iguales a 2.5 m.

* Suministro e instalacion de tubos galvanizados tipo estructural, dngu-
los, platinas longitudinales, platinas de refuerzo, soldadura, etc.

* Suministro e instalacion de malla eslabonada, para los madulos o pa-

neles superiores de la malla contra impacto de altura 5.0 m

Varillas %" médulos contra impacto.



