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1 OBJETO

Las presentes Especificaciones Técnicas tienen por objeto definir los
lineamientos para el suministro de estructuras de hormigdén Armado. Dicho
suministro debera ser concordante con los valores de las respectivas Planillas
de Datos Técnicos, incluidas en el pliego.

Las estructuras de hormigdn armado seran tipo portantes y estaran formadas por
uno o0 mas postes simples de hormigén armado centrifugado con ménsulas de
hormigén armado vibrado.

EI CONTRATISTA quedara obligado a cumplir o mejorar los datos que garantice
en su OFERTA.

2 ALCANCE DEL SUMINISTRO

Se incluyen dentro del suministro todas las estructuras de suspension y retencion
necesarias, que se instalaran en las Lineas.

En el caso de estructuras de suspension a instalar en zonas suburbanas o
urbanas, se deberan disefar para la utilizacién de aisladores del tipo “Line Post”.
Cada estructura se suministrara completa, esto comprende al poste, las tres
ménsulas de los conductores de fase y la ménsula del cable de guardia en la
LAT simple terna, en el caso de la Doble Terna, seran tres crucetas para los
conductores de energia y una cruceta para los dos cables de guardia.

Las estructuras de retencién comprenden a las estructuras de hormigén armado
de retencion recta, retencion angular, terminales y especiales sean estas
estructuras dobles o triples.

El proyecto y tecnologia de fabricacién de las estructuras debera ajustarse a los
requerimientos de estas condiciones técnicas y a las técnicas mas recientes en
la materia, dandose especial atencién a los disefios y metodologia de fabricacion
que permitan reducir los tiempos y costos de montaje.

El suministro debera incluir, como minimo, lo siguiente:
Proyecto

Materiales de incorporacién

Materiales de consumo

Mano de obra

Equipamiento e instrumental
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Controles de calidad de la produccién
Ejecucion de los ensayos de rutina y de remesa
Ensayos de prototipos

Embalajes

Estibas y almacenamiento

Movimientos de carga y transporte a obra

Debera considerarse dentro del suministro toda la elaboracion de la
documentacion técnica requerida, la cual debera desarrollarse de acuerdo a lo
indicado en el Apartado 4.

Todos los tipos de estructuras incluiran puntos de sujecion o fijacion,
permanentes o transitorios, para cadenas de aisladores y cables de guardia,
accesorios para el montaje y posterior izaje de las estructuras.

Los componentes del suministro deberan proporcionar, para todas las
condiciones de operacidn previstas, un servicio adecuado y seguro.

En general, debera incluirse en el suministro todo aquello que fuere necesario
para un correcto montaje y servicio de las estructuras suministradas, aun cuando
no estuviera indicado explicitamente en la presente especificacion.

3 NORMAS TECNICAS

El suministro de estructuras estara regido por las presentes condiciones
técnicas, las cuales se complementaran con las bases y principios sustentados
por la Norma IRAM 1605.

Al respecto, se debera tener en cuenta lo siguiente:

De la Edicion —

Sera la ultima vigente a la fecha de llamado a licitacion.
De las Diferencias —

De existir diferencias entre lo expresado por las presentes condiciones técnicas
y lo mencionado por las normas, prevaleceran los criterios de las primeras.

De los Sistemas de Unidades —

Cuando las normas contengan tablas con unidades inglesas, se podra utilizar las
equivalencias correspondientes para obtener valores métricos.
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4 INGENIERIA DE PROYECTO

El OFERENTE tendra, de acuerdo a su propia metodologia constructiva, plena
libertad en la concepcion del disefio y en la seleccién de materiales en cuanto no
contradiga a lo expresado en la presente especificacion y no modifique la esencia
del proyecto basico.

El OFERENTE asumira la total responsabilidad por el cumplimiento de los
términos establecidos en este Pliego.

Proyecto Basico

La documentacion suministrada por el CONTRATANTE contiene la siguiente
informacion de caracter inmodificable para la Provision:

Material: Hormigén armado.
Tipologia y geometria general de conjunto de las estructuras.
Proyecto de Detalle

Generalidades

El CONTRATISTA realizara, entregara y sometera a la aprobacion del
CONTRATANTE las memorias de calculo, los planos de taller y de montaje,
cdmputos, planillas, especificaciones complementarias de fabricacion o montaje
y toda tarea de ingenieria que sea necesaria.

El proyecto de detalle tendera a la sencillez constructiva, la facilidad de montaje
y poseera la mayor cantidad posible de piezas comunes

Todas las estructuras tendran tres ménsulas, una para cada fase, y una ménsula
para el cable de guardia en la Simple Terna y tres crucetas para las fases y una
cruceta para los dos cables de guardia en las Doble Terna.

Documentacion para la Provision

Los planos de montaje junto a la especificacion técnica correspondiente,
aportaran toda la informacion requerida para el correcto ensamble y/o ereccién
de las estructuras. Se debera describir la metodologia de montaje a emplear, la
secuencia operativa, la descripcidn de los equipos requeridos y sus capacidades
y, en general, cualquier otra informacion necesaria para ejecutar correctamente
dicha operacion.

Dicha documentacién debera contener la siguiente informacion:
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e Esquemas en simple trazo de la estructura en cuestion indicando los
sectores en que esta dividida y el numero de los planos en que se detallan.

¢ Planos con dimensiones generales y particulares de cada estructura de la
provision.

e Plano individual de cada ménsula y cruceta.

¢ Plano con detalles de la puesta a tierra de cada elemento.

e Tabla de pesos de los distintos sectores y del total de la estructura.

e Calculos estructurales. El proveedor debera presentar el plano de
armadura, la verificacion analitica de las secciones y las tensiones para

las cargas requeridas.

Especificaciones para el Disefio, Consideraciones generales de diseio

La forma y configuracion de las estructuras estara de acuerdo a la
Reglamentacién AEA 95301 y con la presente especificacion y los planos que la
complementan.

Solo se admitirdan optimizaciones que incorporen soluciones que hayan sido
experimentadas satisfactoriamente en lineas ya construidas de similares
caracteristicas.

Las estructuras de suspensién estaran formadas por un solo poste de hormigoén
armado, tres ménsulas o tres crucetas para los cables de energia y una ménsula
o cruceta para el/los cable/es de guardia de A°G° y OPGW, todas de hormigén
armado.

Columnas

Las columnas seran de hormigdbn armado compactadas por vibracion 6
centrifugacion, pretensadas, de seccion circular anular, forma troncoconica,
destinadas al sostén de conductores aéreos de electricidad. Las superficies
seran lisas, sin marcas de encofrado ni grietas o fisuras no capilares.
Responderan a la ultima versién de la Norma IRAM 1605.

El recubrimiento minimo de hormigdn sobre todas las armaduras, incluyendo las
transversales, sera de 15 mm en las superficies exteriores y en las interiores.

El grado de rectitud de las columnas sera tal que toda desviacion del eje
geométrico ideal no supere el 0,2% de la longitud total. La conicidad de las
columnas sera de 1,5 cm por cada metro de longitud.

La cabeza del poste debera ir reforzada en una longitud de 300 mm contados a

Pagina 6 de 24



partir de la cima, de manera tal que le permita soportar un momento de 50 kgm
nominales.

A una distancia de 4,5 m del extremo inferior del poste se consignara, sobre su
superficie exterior, con letras y numeros de 50 mm de altura, en relieve o
moldeados, la marca de fabrica, la altura del poste y la carga de rotura en la cima
en kg.

Todas las columnas tendran toma de tierra, para lo cual la armadura llevara
soldado un conjunto como el de la Norma IRAM 1585, que aflorara en el lugar
indicado en los planos. Se efectuara un enlace conductor ininterrumpido de
electricidad entre la punta y la base del poste, aprovechando la mayor cantidad
posible de barras de la armadura. La resistencia eléctrica de extremo a extremo
del poste sera como maximo de 0.015 ohm. Los bloquetes de conexién para
toma de tierra estaran todos ubicados en la misma generatriz del poste,
disponiéndose un bloquete a 15 cm por encima de la seccidon de empotramiento,
uno a 7 cm debajo de la cara inferior de la ménsula del cable de guardia, y uno
a 7 cm por encima de la cara superior de cada ménsula de los cables de energia.

Ménsulas o Crucetas

Para las ménsulas o crucetas de hormigobn armado se aplicaran las Normas
IRAM-NIME 1720 y NIME 2004. Se aplicaran las Normas mencionadas en todo
lo que ellas no contradigan lo aqui especificado.

Las crucetas y ménsulas seran de hormigdén armado vibrado, estaran previstas
con un “0jo” para su montaje en el poste por el procedimiento de enchufe, y
tendran superficies lisas y sin marcas de encofrado.

La longitud nominal de una ménsula para poste simple es la distancia entre el
centro del agujero del ojo y el centro del par de agujeros de sujecion del péndulo
de suspension y en la cruceta la longitud es el doble de la ménsula.

El recubrimiento minimo de hormigon sobre las armaduras sera de 10 mm. Los
extremos de las ménsulas, y hasta 50 mm del agujero o agujeros extremos hacia
el centro, tendran seccion cuadrada de 115 £ 5 mm por lado.

El disefio y construccidn de las ménsulas sera tal que no permita la acumulacion
de agua. El acabado sera de la mejor calidad posible, debiéndose usar
encofrados metalicos. Una vez llenados no se permitira su movimiento hasta
transcurrido el periodo de curado.

Los ojos de las crucetas y vinculos seran de las dimensiones adecuadas para
poder rellenar el espacio y producir el sellado con la columna. Este huelgo
debera proyectarse de tal forma que permita el enchufe por la parte superior de
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la estructura. El huelgo debera estar comprendido entre 35 y 50 mm. No se
permitira el pintado de las caras de los ojos con producto alguno.

Las ménsulas y crucetas para soporte de los conductores, tendran su bloquete
de puesta a tierra para vincularlo en el montaje al de la columna. La armadura
llevara soldado un bloquete de bronce IRAM 1585 que aflorara en el eje de la
ménsula y a 70 mm del borde del ojo. La ménsula del cable de guardia no tendra
bloquete de puesta a tierra.

Las ménsulas y las crucetas, llevaran un cancamo firmemente empotrado y de
resistencia adecuada para el izamiento y montaje. La ubicacién del cancamo
sera tal que, durante el izamiento y el descenso para su enchufe, la pieza
sostenida por su intermedio se conserve en la posicion horizontal que tendra una
vez montada.

Agujeros en Ménsulas y crucetas:

Los agujeros para la fijacion de las cadenas de aisladores en las ménsulas y
crucetas de conductores, estaran constituidos por cafios de hierro galvanizado
de 22 mm de diametro, libres de rebabas o curvas que impidan el paso de un
perno de 19,7 mm de diametro. Seran pasantes e iran ligados a la armadura de
la ménsula a la cual pertenezcan, en tal forma que se obtenga continuidad
eléctrica. Para el caso de la ménsula del cable de guardia el agujero para fijacion
de la grapa de suspensién estara constituido por un cafio de hierro galvanizado
de 22 mm de diametro interior que permita el paso de un perno de 19 mm de
diametro.

Los agujeros verticales de las ménsulas y las crucetas de los conductores y del
cable de guardia estaran ubicados sobre el eje longitudinal y tendran una longitud
de 115 £ 5 mm, que sera asimismo el espesor de la ménsula en toda la zona
adyacente a cada agujero hasta 50 mm de su centro en cualquier direccion.

Las ménsulas y las crucetas para los conductores tendran agujeros dobles para
la fijacion del péndulo de suspension, estos seran verticales, con una separacion
entre centros de cada par de agujeros de 80 mm. Las distancias se referiran al
punto medio del segmento que une los centros de cada par de agujeros.

La ménsula y cruceta para el cable de guardia tendra un solo agujero vertical
para fijacion de la grapa de suspension. Las distancias se referiran al centro del
agujero.

Para identificar las ménsulas y crucetas de conductores en la cara lateral se
consignara con pintura negra resistente a la intemperie y con numeros de 50 mm
de altura, la letra “S” para la ménsula o cruceta superior, la “M” para la ménsula
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“l”

o cruceta media y la “I” para la ménsula o cruceta inferior.

5 ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD
Introduccién

El control de calidad de la produccién sera realizado mediante la ejecucién de
los siguientes ensayos:

e Ensayos de rutina o fabricacion.
e Ensayos de remesa o aceptacion.

Definiciones

A los efectos de expresar en un idioma comun los conceptos basicos de la
presente seccion, seran de aplicacion las siguientes definiciones:

Ensayos de rutina o fabricaciéon

Es el conjunto de acciones de control que el CONTRATISTA debe desarrollar
por si mismo sobre los materiales que conforman el suministro.

Dichas acciones deberan estar explicitadas dentro del “Plan de Control de
Calidad”, el que estara encuadrado en el documento denominado “Manual de
Aseguramiento de la Calidad”.

Ensayos de remesa o aceptacion

Es el conjunto de acciones que, en presencia de la Inspeccidn, se realiza sobre
un conjunto de unidades completas, de un mismo item de un suministro.

Sistema de Control de Calidad

El CONTRATISTA debera presentar a la Inspeccion del CONTRATANTE el
cronograma de los ensayos de rutina, de armado en fabrica y de remesa que
debera realizar durante la fabricacion y posterior a ella, para asegurar la calidad
del suministro.

Ensayos de Rutina o Fabricacién

En procura de ampliar conceptualmente los objetivos del Plan de Control de
Calidad, se indica a continuacién la informacién basica que, como minimo,
debera comprender:

Diagramas de procesos—Etapas de control (Plan de inspeccidén y ensayos)

Ordenamiento secuencial de los procesos de fabricacion, donde quedaran
establecidas las etapas de control, las caracteristicas a controlar y la descripcion
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de los medios con que se efectuara dicho control. En este documento, el
CONTRATANTE fijara su participacion indicando los puntos de presencia o de
detencion obligatoria.

En el documento debera indicarse:

e Caracteristicas a cumplir por el suministro con sus respectivas
tolerancias, ensayos de laboratorio, etc.
e Normas de muestreo y niveles de calidad (AQL).

e Sector responsable que efectuara cada control e instrumental que debera
aplicarse en cada operacion.
Dentro de los Diagramas de Proceso se consideraran, como minimo, las

siguientes Etapas de Control:

Recepcion de materia prima

El CONTRATISTA identificara y controlara todo el material ingresado. Para
avalar la ejecucion de los controles, el CONTRATISTA debera contar con la
siguiente documentacion:

Boletas de ingreso de material con la respectiva identificacion, numero de colada,
cantidad de material ingresado, fecha de ingreso y numero de remito. Ubicacion,
numero de stock, etc., de manera de poder ubicarlo e identificarlo rapidamente
con facilidad.

Certificados de calidad.
Registro de inspeccion de materiales.

Si la inspecciodn se realiza por muestreo, éste se ejecutara bajo los lineamientos
de la norma IRAM 15 o norma equivalente.

La norma, el plan de muestreo, el nivel de inspeccidon y el nivel de calidad
aceptable (AQL) se indicaran en los procedimientos de recepcién de materiales
respectivos.

Registro de muestras y de partidas aprobadas y rechazadas. Proceso de
fabricacion

Proceso de fabricacion

El CONTRATISTA debera controlar el proceso de fabricacion siguiendo las
indicaciones incluidas en el diagrama de proceso o plan de inspeccion y ensayos.

Los tipos de controles a realizar seran visuales, dimensionales, funcionales,
ensayos destructivos y no destructivos, para verificar que el suministro cumple
con los requerimientos y especificaciones contractuales.
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Cuando la inspeccion directa no sea factible o resulte dificultosa, se deberan
monitorear los métodos de proceso.

Los articulos que no presenten conformidad con los requerimientos
contractuales se consideraran rechazados, debiéndose identificarlos clara y
correctamente, y se los eliminara del ciclo de fabricacion.

Si el control es por muestreo, el inspector del CONTRATANTE debera acufiar en
forma indeleble los articulos a los cuales se les realizo el control.

Todos los ensayos o controles realizados por muestreo se ejecutaran bajo los
lineamientos de la norma IRAM 15 o norma equivalente.

La norma, el plan de muestreo, el nivel de inspeccién y el nivel de calidad
aceptable (AQL) se indicaran en los procedimientos de ensayos respectivos.

Inspecciodn final

El CONTRATISTA debera asegurarse que cada lote haya sido inspeccionado,
en todos los puntos de control, antes de someterlo a la inspeccién de aceptacion
por parte del CONTRATANTE. Se debera indicar en el plan de inspeccién y
ensayos, como minimo, lo siguiente:

Caracteristicas a cumplir por la provision con sus respectivas tolerancias,
ensayos de laboratorio, etc.

Sector responsable que efectuara cada control e instrumental que debera
aplicarse en cada operacion.

Cronograma de tareas:

El cronograma de tareas correspondiente al Plan de Control de Calidad debera
tener suficientes detalles como para permitir la total participacion de la
Inspeccidn, en todas las tareas que ella juzgue conveniente.

a) Procedimientos, especificaciones e instrucciones de inspeccién y
control:
Todas las tareas que realice el personal del CONTRATISTA, en lo relativo a los

controles de calidad, se regira por procedimientos escritos.

b) Requerimientos de control de calidad para Subcontratistas:
El Plan de Control de Calidad se hara extensivo a los eventuales Subcontratistas,

siendo el CONTRATISTA responsable de las acciones que ellos realicen,
debiendo extender y/o adecuar a cada uno de ellos los requerimientos de calidad
del Plan con la aplicaciéon de los respectivos controles, estableciendo la
respectiva participacion y la relacion funcional entre ambos.
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c) Caracteristicas de equipos de mediciéon y maquinas de ensayos:
ElI CONTRATISTA debera disponer de la documentacion pertinente y probatoria

donde conste el estado de calibracion, la frecuencia de su verificacién y la
descripcion del método de todo el equipamiento afectado al control de calidad
para la fabricacion de las estructuras.

Los aparatos de medicion empleados tales como balanzas, medidores de
espesores, micrometros, calibres, cintas métricas, maquinas de traccién, etc.,
seran calibrados peridédicamente, siendo obligatoria la presentacion de los
certificados de contraste, que no deberan tener una antigiedad mayor de SEIS
(6) meses.

Dichos certificados de contraste deberan ser emitidos por laboratorios de
renombre, quedando al solo juicio del CONTRATANTE la aceptacion de los
entes que avalen dichos certificados.

En los Procesos de fabricaciones especiales, se debera realizar el Control de la
documentacion en lo que respecta a los certificados.

d) Registros de calidad:
El CONTRATISTA mantendra registros de calidad que evidencien que los

resultados estan encuadrados dentro de los requerimientos contractuales.
Como minimo estos registros incluiran:

e Certificados de calidad de materia prima.

e Protocolos de ensayos de lotes de materia prima, de componentes
semielaborados y de partidas terminadas y, en general, de cualquier tipo
de accion.

e Toda accion realizada sobre algun elemento del suministro, debera
generar un registro en un formulario especifico donde se deberan
documentar todos los datos del elemento y de la accidén en si misma.

Cuando se ejecuten acciones de naturaleza excepcional no previstas, se debera

adjuntar al protocolo un informe de ejecucién.
Todo protocolo debera reflejar, en forma clara y concreta, lo siguiente:

¢ Identificacidén del protocolo (numeracién secuencial).

e Lugary fecha de la accién.

¢ l|dentificacion de los procedimientos y/o normas y/o especificaciones a
emplear en las acciones, etc.

¢ Identificacion del equipo utilizado en la ejecucién de la tarea.

e Operador del equipo utilizado.

¢ Identificacion del lote de materiales sometido a ensayos, indicando el
numero de partida, lote y caracteristicas especiales.
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Identificacion de la documentacién complementaria (informes de
laboratorios y de ensayos, disconformidades, etc., segun corresponda).
Registro de todos los parametros relevados en el control.

Para la produccion seriada el Contratista podra proponer un registro simplificado
sujeto a la aprobacion del CONTRATANTE.

Informacion sobre la muestra representativa (consignandose unicamente lo
requerido especificamente para la tarea, por ejemplo: dimensiones de probetas
para el ensayo de traccion, etc.):

Resultados de las acciones.

Dictamen de aprobacién o rechazo.

Observaciones.

Firmas de los actuantes.

Registro de aceptacion y/o rechazos por proveedor y/o sub Contratista y
por lote de cada partida.

Informe o reporte de novedades.

Protocolos de ensayos de remesa.

Listado de normas y/o especificaciones aplicables.

Informes de auditorias.

Informes de acciones correctivas.

Reportes e informes de no-conformidad.

Registro de control de recepcion y envio de documentacion de control de
calidad.

Registro de emision de procedimientos.

Registro de participacion del sector de control de calidad en la emision de
documentos de otros sectores.

Registro de aprobacion de documentacién de control de calidad de los
Subcontratistas.

Registro de firmas y altas y bajas del personal:

Listado de personal actuante, antecedentes de cada uno y descripcion de
tareas.

Listado de personal de cada departamento con la firma completa, firma
abreviada, cuno (si corresponde), fecha de alta y baja. Este listado debera
actualizarse a medida que se produzca una baja o alta; se confeccionara
teniendo en cuenta todo el personal que firme documentacion o aplique
Su cuio.

Registro del personal de control de calidad

Listado de personal actuante, antecedentes de cada uno y descripcion de
tareas.

Registro de calificacion de proveedores y/o subcontratistas.

Registros y controles de los estados de las inspecciones.
El CONTRATISTA debera:

Proveer los medios para asegurar que las inspecciones y ensayos
requeridos sean realizados y que la aceptabilidad del producto con
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respecto a las inspecciones y ensayos realizados sean conocidos en
todos los sectores donde estén dispuestos los articulos.

e Establecer y mantener un sistema de indicadores de estado (etiquetas o
sellos, etc.), que demuestren la aceptacion, rechazo u otro estado de los
articulos.

¢ Indicar la identidad del CONTRATISTA y su inspector en dichas etiquetas,
sellos, etc.

e Proveer las medidas a tomar para el control de los indicadores de estados
de inspecciones.

e Determinar la autoridad para aplicar o quitar los indicadores.

¢ Procedimientos para el Reemplazo de Elementos Rechazados.

A los efectos de cumplimentar lo indicado en este punto, el CONTRATISTA

debera emitir procedimientos de control de calidad en el proceso de fabricacion
para el reemplazo de elementos rechazados, los que deberan contemplar la
verificacion de la totalidad de los elementos, sin considerar los muestreos
previstos.

e) Auditorias
ElI CONTRATANTE dispondra de representantes y/o inspectores que efectuaran

el control del cumplimiento de lo estipulado en el Plan de Control de Calidad.
Se controlara en particular que:

El cronograma de fabricacion sea compatible y guarde correspondencia con los
detalles del Plan de Control de Calidad.

Todo material a ser utilizado en la fabricacién posea el respectivo certificado de
origen, debiendo constar en el mismo: composicidn quimica, caracteristicas
fisicas y mecanicas.

Los instrumentos de medicion posean los certificados de contraste y tarjetas de
la ultima y préxima calibracién o contrastacién aplicada y/o a aplicarse sobre los
mismos.

La Inspeccion elaborara un informe de cada auditoria que realice.

f) Reportes de no-conformidad
El CONTRATISTA sera responsable por la disposicion de todo el material no

conforme, incluyendo el de los subcontratistas. Por consiguiente, debera
establecer un sistema para el efectivo control del material no conforme. Si la
disconformidad es menor, la desviacion podra ser superada sin alteraciones de
disefio, ya sea por retrabajos o reemplazos inmediatos.

Si la disconformidad es mayor, o sea que la desviacion no permite dar
cumplimiento a los requerimientos contractuales, debera someterse a la
aprobacion del CONTRATANTE la accién correctiva que se estime mas
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adecuada.

El material que resulte rechazado no podra ser utilizado por ningun motivo en
otra parte del suministro y sera segregado, con una marca indeleble de rechazo,
en un “parque cerrado” del CONTRATISTA.

g) Acciones de orden correctivo
El CONTRATISTA debera establecer y mantener sistemas tales que:

Identifiquen cada lote desde la recepcién, durante las distintas etapas del
proceso, hasta la terminacién del producto.

Asignen a cada lote una unica identificacion.

Registren la identificacion en todo el proceso de fabricacidn, inspeccion y
ensayos.

Cuando en el ciclo de fabricacion se observen lotes sin identificar o cuya
identificacion no sea expresamente clara, la Inspecciéon los considerara
“rechazados”, eliminandolos del ciclo productivo.

h) Manipulacién, almacenaje y expediciéon
El CONTRATISTA debera establecer y mantener un sistema de control dela
manipulacion, almacenaje y expedicion para preservar los materiales de
eventuales dafios.

El almacenaje o estiba debera asegurar el mantenimiento de la calidad del
producto.

Croquis de control dimensional

El CONTRATISTA debera confeccionar un croquis para cada posicion de la
estructura, que permita realizar con facilidad el control dimensional de la pieza
fabricada. En este croquis se indicaran las dimensiones nominales, maximas y
minimas de cada medida susceptible de ser controlada.

Armado en Fabrica

Antes de comenzar el proceso de produccion en serie se verificara el ajuste de
las distintas posiciones que conformen las estructuras y las facilidades de
montaje. A tal efecto, el CONTRATISTA montara en posicién horizontal y en
presencia de la Inspeccion, una estructura completa de cada tipo.

El CONTRATISTA debera efectuar las modificaciones que sean necesarias para
mejorar el armado, como asi también las decididas durante los ensayos de
prototipos.
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Estas modificaciones deberan ser incluidas en los documentos de proyecto y
seran de aplicacién en la fabricacién de todas las estructuras involucradas.

Ensayos de Remesa o Aceptacion

EI CONTRATANTE comprobara la calidad garantizada mediante la ejecucion de
los ensayos de remesa o aceptacion. La practica de los mismos se efectuara
segun y conforme a lo siguiente:

Todos los ensayos y controles que se indican en este Apartado se efectuaran
sobre la remesa ordenada y con almacenamiento preliminar.

La remesa debera estar constituida por un conjunto de unidades completas, de
un mismo item de suministro de las Planillas de Propuesta, que se presentaran
para su aprobacién de una sola vez.

El volumen de la remesa debera guardar relacion con las cantidades mensuales
que fueran comprometidas por el CONTRATISTA en su Cronograma de
Fabricacion y Entrega, adjunto a su propuesta.

El CONTRATISTA no debera presentar para su aprobaciéon remesas sobre las
cuales no haya cumplimentado, por si mismo, todos los ensayos y controles de
rutina, desde la verificacién de la materia prima hasta las comprobaciones de
montaje, pasando por los demas controles y ensayos intermedios.

Procedimientos Generales

Procedimiento de Archivo de Documentacion

El CONTRATISTA debera emitir un procedimiento adecuado para archivar los
registros de control de calidad de manera que sea simple su localizacién.

Debera proveer un ambiente adecuado de manera de minimizar el deterioro o
dafo y prevenir el extravio de los documentos.

Debera poner a disposicion de la Inspeccion los registros de control de calidad
para su analisis y revision, en el momento en que le sean solicitados.

Procedimiento de Conformacion de Historial Técnico

El CONTRATISTA debera emitir un procedimiento de compilacién de
documentos, tanto de Ingenieria como de Control de Calidad, para conformar el
Historial Técnico, el que sera entregado al CONTRATANTE como parte de la
provision en un plazo no mayor a TREINTA (30) dias de aprobada la fabricacion
de las estructuras.

El CONTRATANTE podra requerir copia de la documentacién que se vaya
generando durante la fabricacion, la que tendra caracter informativo.
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6 ENSAYOS DE PROTOTIPOS

Ensayos de Carga

Generalidades

Una vez concluido cada ensayo de carga sobre el prototipo, el material
rescatable de la estructura no podra ser utilizado en la presente provision.

Estacion de Ensayos

Sera una instalacion proyectada a tal efecto y todos sus elementos de
accionamiento y medicién tendran una capacidad acorde con el tamafo y las
cargas de todas las estructuras a ensayar.

Dispondra de fundaciones especialmente construidas o, alternativamente, de
puntos de apoyo rigidos.

Tendra un equipo adecuado para la aplicacion mediciéon y lectura de las cargas
puestas en juego; los elementos de medicion se ubicaran lo mas cerca posible
al punto de aplicacién de las cargas.

La descripcidn de la estacion de ensayos propuesta en la etapa de licitacion sera
ampliada en la etapa contractual, incluyendo cantidad, ubicacion, principio de
funcionamiento, alcance, precisiéon y graficos o tablas de calibracion de todos los
dinamometros transductores de carga u otros implementos de medicion.

Estructura a Ensayar

Se consensuara con el CONTRATANTE si se ensayara una estructura de
suspension simple tipo “PS”.

Materiales

Con el objeto de evitar ensayar una estructura circunstancialmente mas
resistente que las de produccion normal, el material a emplear para su
fabricacion sera seleccionado de manera que la tension de fluencia del material
utilizado para la fabricacion de la estructura de ensayo sea, en lo posible, lo mas
cercana a la tensién de fluencia nominal minima, o en su defecto, sea lo mas
representativa posible de la fluencia media a utilizar durante la fabricacion
seriada.

Fabricacion

Las piezas de los suministros para ensayo deberan ser identificadas con una
marca adicional al marcado normal que las identifiquen como estructura para
ensayo.

Para la fabricacion se usaran los mismos métodos, se aplicaran las mismas
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tolerancias y, hasta donde sea posible, se emplearan los mismos equipos y
procesos automaticos de fabricacion.

Notificacién
EI CONTRATANTE sera notificado de los ensayos, presentandose a aprobacion
la siguiente documentacion:

Diagrama en simple trazo con dimensiones mostrando los distintos puntos de
carga, magnitud y direcciones de las cargas a ser aplicadas.

Un diagrama mostrando el sistema a emplear para aplicar las cargas.

Una tabla por ensayo mostrando las cargas requeridas en los distintos puntos de
la estructura para las distintas etapas de carga.

A los efectos de los plazos se considera a los de montaje como parte de los
ensayos.

Ensayos

Montaje

El montaje de la estructura a ensayar se efectuara en presencia de los
representantes del CONTRATANTE.

Este montaje no sustituira al ensayo de armado.
Mediciones

Antes de realizar los ensayos, se verificara la precision de todo el equipamiento,
efectuandose los ajustes y calibraciones necesarias.

Se implementara una coordinacion adecuada a fin de que haya suficiente tiempo
para las lecturas de todos los equipos de mediciones, a fin de evitar confusiones
respecto a la etapa a la cual corresponde. La misma, asi como los métodos y
equipos de mediciones, debera tener la conformidad del CONTRATANTE.

En los informes deberan constar los valores originales de las lecturas y los
corregidos por origen y factores de conversion de unidades.

Las cargas aplicadas se mediran en los lugares proximos a los puntos de
aplicacion.

Los desplazamientos y deformaciones especificas se determinaran antes de
cargar, después de aplicar y mantener cada etapa de carga y después de
descargar completamente.

Procedimiento de ensayo
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Se aplicaran las cargas correspondientes a cada hipétesis para el disefio de las
estructuras, efectuandose un ensayo por hipétesis o combinacion de alguno de
ellos. Algunas combinaciones dentro de cada hipoétesis, e incluso hipotesis
completas, podran ser eliminadas cuando surja claramente que no son
determinantes.

Para cada condicion de carga, las fuerzas se aplicaran en, por lo menos, CINCO
(5) etapas:

50% de la carga de diseno.
75% de la carga de disefio
90% de la carga de diseno.
95% de la carga de diseno.
100% de la carga de disefio.

Se entiende como carga de disefio al producto de las cargas dadas en los
esquemas multiplicadas por los coeficientes de seguridad correspondientes. Las
fuerzas se podran incrementar en cualquier orden hasta llegar a cada etapa,
aunque preferiblemente se hara simultaneamente.

Estas etapas de carga se mantendran el tiempo necesario para hacer con
comodidad lecturas de deformaciones y cargas y para inspeccionar visualmente
la estructura. La etapa de 100% se mantendra un minimo de CINCO (5) minutos.

Ademas de estas pruebas de carga, las estructuras se ensayaran hasta su
destruccion. Esto se hara después de completarse satisfactoriamente todas las
pruebas de carga. Generalmente la carga para tal ensayo se obtendra
aumentando las componentes transversales en etapas de 5%. por encima del
100%, repitiendo las mediciones en cada etapa hasta la falla. El CONTRATANTE
determinara el tipo de carga a aplicar para la destruccion de la estructura y el
Contratista determinara, antes de los ensayos, si es posible el orden de magnitud
de la carga de la rotura.

Las cargas se aplicaran de tal manera de evitar efectos dinamicos.

Entre estados de carga las estructuras seran descargadas totalmente, salvo en
aquellos estados no criticos en los que el CONTRATANTE podra autorizar meros
ajustes de cargas para pasar de un estado a otro.

Se controlara la descarga a fin de no sobreexigir ninguna pieza.
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Resultados

La estructura ensayada debera soportar sin fallar, durante el tiempo indicado, el
100% de cada combinacion de cargas especificadas.

Se define como falla cualquier deformacion permanente visible de una pieza que
pudiera comprometer el desempefio de la estructura y que persista aun en el
caso de remover la pieza, o cualquier rotura, fisura, etc.

En caso de que alguna estructura sufra una falla prematura o no se desempefie
como estaba proyectado, el Contratista a su costo modificara la estructura y la
volvera a ensayar, hasta que se determine que es satisfactoria.

El CONTRATANTE decidira, teniendo en cuenta la magnitud de las
modificaciones efectuadas, si es necesario repetir el ensayo en su totalidad o
so6lo para las condiciones de carga que provocaron la falla y para las
combinaciones no ensayadas aun.

El analisis de la falla y las modificaciones emergentes se haran con la
participacion del CONTRATANTE.

Sobre la base de los resultados se verificara el disefio de otros tipos de
estructuras que tengan similitudes con la ensayada.

Informe

Después de completados los ensayos, el CONTRATISTA preparara un informe
completo que incluira, como minimo, la siguiente informacién:

Tipo de estructura ensayada y descripcién general de la misma.
Nombre y domicilio del fabricante y del proyectista de la estructura.
Obra donde se Montara:

Fechas y lugares de los ensayos.

Nombres de los presentes durante los ensayos.

Una lista de los distintos planos de detalle y de montaje relativos a la estructura
ensayada, incluyendo cualquier modificacion de los planos de referencia.

Un diagrama de la estructura con dimensiones que muestren los diversos puntos
de carga y las direcciones de las cargas aplicadas y una tabla con las cargas
especificadas.

Un diagrama que muestre la disposicion de los equipos de maniobra utilizados
para aplicar las cargas de ensayo.
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Descripcidén del equipo de ensayo, incluyendo la cantidad, ubicacién, tablas o
cuadros de calibracién y alcance de cada transductor de carga y otros
dispositivos de medicién, al igual que la precision del equipo utilizado para medir
las cargas de ensayo.

Una tabla de ensayo que presente las cargas requeridas en los distintos puntos
de la estructura y para las diferentes etapas de carga.

Una tabla de ensayo que muestre los diferentes valores de deformacion
medidos.

En el caso de falla (prematura o final):

Una tabla que muestre las cargas maximas aplicadas a la estructura
inmediatamente antes de la falla.

Una breve descripcion de la falla.
Las caracteristicas dimensionales y mecanicas de los elementos que fallaron.

Fotografias en colores que muestren la totalidad de la estructura antes y después
de los ensayos y los detalles de cualquier falla.

Datos meteorolégicos durante los ensayos.

Listas de los elementos de los cuales se extraigan muestras de ensayo y
resultados de ensayos de traccion, que incluya una comparacion con las cargas
y/o tensiones de fluencia y de rotura nominales.

Aprobacién

Al recibir la aprobacién del desempefo satisfactorio en los ensayos
especificados por parte del CONTRATANTE, el CONTRATISTA podra solicitar
el comienzo inmediato de la fabricacion de las estructuras.

7 MANIPULACION, EMBALAJE Y TRANSPORTE DE REMESAS

Requerimientos de Embalaje, Estibado, Almacenamiento y Transporte

Generalidades

El CONTRATISTA presentara para los Ensayos de Recepcion remesas que
incluiran Tipos completos de estructuras, cuyas cantidades deberan responder
al Plan de Entregas aprobado por el CONTRATANTE.

Una vez recepcionados en fabrica los materiales por haber superado los ensayos
correspondientes y labrada el Acta respectiva, seran transportados y entregados
sobre camion en los obradores o depdsitos del CONTRATISTA. La recepcion de
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estructuras con la conformidad de la Inspeccion del CONTRATANTE, quedara
asentada en copias de los remitos, los que seran distribuidos entre todos los
intervinientes incluyendo el transportista de ser necesario.

El CONTRATISTA sera responsable por las pérdidas o dafios producidos como
consecuencia de un transporte mal realizado.

Requisitos Generales de la Disposicion de los Materiales

Los accesorios de las estructuras deberan ser apilables y permitir facil colocacién
de eslingas.

La manipulacién de piezas se realizara de tal manera de no danarlas. A tal efecto
no deberan ser golpeadas, raspadas ni arrastradas.

En el izado de piezas se emplearan exclusivamente eslingas o fajas de nylon.

Los componentes del presente suministro se dispondran de forma tal que se
eviten dafos y distorsiones ulteriores, durante el transporte.

Cada uno de los accesorios de cada estructura transportados, individualmente
tendran una tarjeta de identificacion que debera ser de un material no deformable
por la humedad u otros agentes climaticos. Su escritura debera ser indeleble y
debera contener la siguiente informacion:

e Denominacién del CONTRATISTA.

e Nombre de la LAT:

e Numero de Remesa.

¢ Numero de accesorio.

e Peso Neto/Peso Bruto.

e Tipo de estructura al que pertenece el accesorio.

e Domicilio del destinatario y lugar de entrega de la remesa.

e Nro. de Acta de Despacho a Obra que liberé a la remesa.

Documentacion

Se proveera una lista de todos los materiales componentes de cada tipo de
estructura (postes, ménsulas, etc.).
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8 - PLANILLA DE DATOS TECNICOS GARANTIZADOS

SOPORTES DE RETENCION DE H2A®2 PARA LAT

DESCRIPCION UNIDAD S/PLIEGO | S/JOFERTA | OBS.
1. | Generalidades -
1.1 |Fabricante -
1.2 |Normas de fabricacion y ensayos - IRAM 1605
1.3 |Denominacion en la L.A.T. -
1.4 |Longitud m
1.5 |Longitud de empotramiento m (10% L. total)
1.6 |Diametro en la cima cm
1.7 | Diametro en la base cm
1.8 |Espesor en la cima cm
1.9 |Espesor en la base cm
1.10 | Recubrimiento minimo cm
1.11 | Coeficiente de seguridad - 3Y2
1.12 | Flecha con 25 % de la carga de rotura cm
1.13 | Flecha con 35 % de la carga de rotura cm
1.14 | Flecha con 40 % de la carga de rotura cm
1.15 | Cemento - CPP40-ARS
116 ResisFer}cia caracterilstica c/le.rotura del JaN/em? 250
hormigén a los 40 dias (minimo)
117 Limite de ﬂuepcia caracteristico JaN/em?
armadura pasiva
118 Carga de rotura caracteristica de la daN
armadura de pretensado
1.19 |Puesta a tierra IRAM 1585
) Accesorios (mensulas, crucetas y
’ vinculos)
2.1 |Fabricante --
2.2 | Normas de fabricacion y ensayos -- 111.{7A21;/[y1 1772236
73 Tensi.('m, caracteristi(fa de r,ot}lra del JaN/em? 750
hormigon a los 28 dias (minimo)
24 Limite de fluencia caracteristico de JaN/em?
armaduras
2.5 |Tiro nominal de rotura daN
2.6 | Cocficiente de seguridad -- 3Y2
2.7 |Longitud util de las crucetas m
2.8 | Cantidad de Vinculos
Peso total de la estructura
3. . kg
(aproximado)

NOTA: Se debera llenar una PDG por cada tipo de poste a proveer
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mmiranda
Texto tecleado

mmiranda
Texto tecleado
8 -


PLANILLA DE DATOS TECNICOS GARANTIZADOS

SOPORTES DE SUSPENSION DE H2A?2 PARA LAT

Nro. DESCRIPCION UNIDAD | S/PLIEGO | S/OFERTA | OBSERVACIONES
1. | Generalidades -
1.1 |Fabricante -
1.2 | Normas de fabricacion y ensayos - IRAM 1605
1.3 |Denominacion en la L.A.T. -
1.4 |Longitud m
. . 10% L.
1.5 |Longitud de empotramiento m ( total)
1.6 | Diametro en la cima cm
1.7 | Diametro en la base cm
1.8 | Espesor en la cima cm
1.9 |Espesor en la base cm
1.10 | Recubrimiento minimo cm
1.11 | Coeficiente de seguridad - 3y2
Flecha con 25 % de la carga de
1.12 cm
rotura
Flecha con 35 % de la carga de
1.13 cm
rotura
Flecha con 40 % de la carga de
1.14 cm
rotura
1.15 | Cemento - CPP40-ARS
Resistencia caracteristica de
1.16 |rotura del hormigon a los 40 dias | daN/cm? 250
(minimo)
117 Limite de ﬂuepcia caracteristico daN/em?
armadura pasiva
118 Carga de rotura caracteristica de JaN
la armadura de pretensado
1.19 | Puesta a tierra IRAM 1585
2. Accesorios (mensulas, crucetas)
2.1 |Fabricante --
2.2 |Norma de fabricacion -- IRAM 1.725
y 1.726
2.3 |Longitud util de las crucetas m
2.4 | Tiro Nominal de Rotura daN
2.5 |Coeficiente de seguridad -- 03-feb
Tension caracteristica de rotura
2.6 |del hormigon a los 28 dias daN/cm? 250
(minimo)
27 Limite de fluencia caracteristico daN
de las armaduras
Peso total de la estructura
3. kg

(aproximado)
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