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MODULO DE ELASTICIDAD: Cludleel de las

NOTAS GENERALES DE ACERO ESTRUCTURAL

=T R
14,000v/f'c PARA f'c<400 kg/cm2 . nir Il [®
NOTAS GENERALES ! g ESPECIFICACIONES CONCRETO RECUBRIMIENTOS Y SEPARACIONES NOTAS PARA TRASLAPES,Y 1. ESTOS PLANOS NO SON DE TALLER, EN TODO MOMENTO LAS DIMENSIONES Y LOCALIZACION DEBEN SER LAS INDICADAS EN LOS PLANOS DE TALLER. FABRICACION d \O' @g J '1\0’" g
- L0S PLANOS Y LAS ESPECIFICACIONES ESTRUCTURALES, CUMPLEN CON LOS £
oo ACERO ESTRUCTURAL MINIMAS BAYONETEO DE REFUERZO , , , ) . i
REQUISITOS Y RECOMENDACIONES PARA EL ANALISIS SISMICO DE ESTRUCTURAS. - EL AGUA DE MEZCLADO DEBE SER LIMPIA Y CUMPLIR CON LOS d 2. T0DO EL DETALLADO DEL ACERO, FABRICACION Y MONTAJE DEBERA CUMPLIR CON LO INDICADO EN LAS NORMAS TECNICAS COMPLEMENTARIAS PARA DISENG 1.- GENERALIDADES: FABRICAR DE ACUERDO CON LAS ESPECIFICACIONES DEL AISC. APROPIADAMENTE MARCAR Y Gobierno de
DESIGNACION (@ 7,4 REQUISITOS DE LA NORMA NMX-C-122. RECUBRIMIENTO (r) A PANO DE ESTRIBOS O VARILLAS EXTERIORES , . : HACER COINCIDENCIA ENTRE LAS MARCAS EN EL MATERIAL DONDE EL MONTAJE EN CAMPO LO REQUIERA. Zapopan
) PERFIL y N0 EXPUESTO| COLADO | EXPUESTO 1~ PARAVARILLAS CON DIAMETRO MAYOR A #8 SE Y CONSTRUCCION ESTRUCTURAS DE ACERO ASI, COMO CON LO ESTIPULADO EN LAS NORMATIVAS AISC 302-22, AISC 341-22 , AISC 358-22 Y AISC 360-22, RO CAAAR L0S EAVIOS PARA AGILIZAA EL MONTAJE ¥ MIMZAR MANPULACIONES DEL MATERIAL £1 CAED
I\/I/Eé s(igEsAEE;AT\\EESEEQ : ﬂ\ﬂ EBESCT%TJEE%EEQUWOS s e e o e e - EN CASO DE USARSE ADITIVOS ESTOS DEBEN CUMPLIR CON LOS ELEMENTO | EXPUESTO | ALTERRENO) CONTRAEL | ALAGUA | CARANO EXPUESTA RECOMIENDA USAR CONECTORES TIPO 2 SOLO SI SE , , , \\ Q /4
' R B-284 A572-50 3515 4570 REQUISITOS DE LA NORMA NMX-C-255 CON LA DEBIDA APROBACION DEL [czﬂ [cgﬂ] TERREN705 [om] [c?] 1 COMPRUEBA QUE ESTOS TRABAJAN PARA SOPORTAR UNA CARGA ﬁv'DLQSAE%LNU(A;ASINATSRE\SR\T:ENCEg;RPALDA?uSo EN LAS INTERSECCIONES DE LAS LINEAS DE EJES Y TODAS LAS ALMAS DE LAS VIGAS SERAN VERTICALES, SALVO 2.- FRESADO: CUANDO LAS SUPERFICIES FRESADAS SE EXTIENDEN M4S ALL& DE LOS NODOS, ENSAMBLAR
, ) LUMNA : : : COMPLETAMENTE Y SOLDAR LOS MIEMBROS ANTES DE FRESAR LAS SUPERFICIES. —
- EL CONTRATISTA DEBERA VERIFICAR TODAS LAS DIMENSIONES Y CONDICIONES TRABE CAJON AT09-50 3515 4570 DIRECTOR RESPONSABLE DE OBRA (DRO). o~ WIAYORA1.5 FY DE LA VARILLASIN FRESTRICCION EN LA Obras Piblicas
DE SUTRABAJD. Y COORDINARLAS CON LOS PLANOS LOSA RODAMIENTO 4 - - - . UBICACION DE LOS TRASLAPES. ALTERNATIVAMENTE PUEDEN ) ) ) . e Infraestructura
JO, H B-284 £992-50 3515 4570 . - - ; , 4. TODAS LAS SOLDADURAS DEBERAN CUMPLIR LOS REQUERIMIENTOS DE LAS NORMAS TECNICAS COMPLEMENTARIAS PARA DISERIO Y CONSTRUCCION DE 3.- CONTRAFLECHA: FABRICAR LOS MIEMBROS CON LA CONTRAFLECHA NATURAL APUNTANDO HACIA ARRIBA, o -
ARQUITECTONICOS Y DE OTROS CONSULTORES. PLANOS DE TALLER Y CON LAS EL CONGRETO DEBE SER DOSIFICADO EN UNA PLANTA CENTRAL Y PILA 7.5 EMPLEARSE CONEGTORES MECANICOS TIPO 1 SOLO SI SE , , A O TIAE L TOLCIA D TR ELLCAS THABES AFVADLRAS ¥ O1R0S ELELEA 0 SEet ot Gestién Integral de la Cludad
CONDICIONES PARTICULARES DE CAMPO. CE B-254 A36 2530 4080 TRANSPORTAR TODO A LA OBRA EN CAMIONES REVOLVEDORES. TRABE 4 5 7.5 5 COMPRUEBA QUE ESTOS SON CAPACES DE SOPORTAR UNA ESTRUCTURAS DE ACERO Y DEBERAN SER EJECUTADAS POR SOLDADORES CALIFICADOS Y CERTIFICADOS UTILIZANDO METODOS DE SOLDADURA APROBADOS. e : . f
' DOSIFICACION Y MEZCLADO DEBERAN SER DE ACUERDO CON LOS DADO 5 5 75 5 CARGA MAYOR A 1.25 DE LA RESISTENCIA A FLUENCIA (fy) DE LA , :
) e L B-254 A36 2530 4080 REQUISITOS DE LA NORMA NMX_C_403, NI ; . . . VARILLA. SEPARANDO LOS TRASLAPES 5. TODAS LAS SECCIONES ARMADAS, EMBEBIDOS FABRICADOS, Y OTRAS UNIONES SOLDADAS DEBERAN SER CONSTRUIDAS UTILIZANDO PROCESOS DE , ,
;%ﬁggigfgg;;fgi GEiOTDEFfEEﬁAJEASETéNSTALAC'ONES* FSTRU OR B-199 A500-B46 3235 4080 TN : o : POR LO MENOS A 2H DE LOS NODOS (H=LADO MAYOR DE SOLDADURA QUE MINIMICEN LOS ESFUERZOS RESIDUALES. SI LOS ESFUERZOS RESIDUALES SON EXCESIVOS, EL ELEMENTO SOLDADO DEBERA ENTRAR A UN éé&E'iE‘SASE%EL%LSTé ggﬁgsgiﬁg':czﬁ\%sEDsE DAEC(L]JAES(?/(A) ggguhAsEEﬁZED%FLZCEAYC&NCROCNS& QEE'SC’SE EEZTUEZNAS,\EENTO Macrolocalizacién: Microlocalizacién:
' N T oc BA77 A53-B 2160 2% SE REALIZARAN PRUEBAS AL CONCRETO FRESCO ANTES DE SU COLOCACION i COLUMNA O PERALTE TRABE). PROCESO DE TRATAMIENTO TERMICO PARA RECUPERAR LOS ESFUERZOS. CRITICO DE ACUERDO) CON LOS REQUISITOS DE "TURN OF NUT TIGHTENING® “CALIBRATED WRENCH
EXISTENTES, DE CUALQUIER DANO QUE PUDIERA OCASIONARLES EL PROCESO EN LAS CIMBRAS PARA VERIFICAR LOS REQUISITOS DE REVENIMIENTO Y CARA EXPUESTA
CONSTRUCTIVO. CF ZF _ ! TERRENO o , , , TIGHTENING","TIGHTENING OF ALTERNATE DESIGN BOLTS'0 " DIRECT TENSION INDICATOR TIGHTENING" A MENOS QUE
: AB53 - 50 3515 4570 PESO VOLUMETRICO CON UNA FRECUENCIA DE UNA VEZ POR CADA ENTREGA . ' 6.LA INSTALACION DE TAQUETES DEBERA SER CORRECTAMENTE ENCONTRADA CON PLANTILLAS. PREVIO A LA PERFORACION DE CUALQUIER ELEMENTO DE SE INDIQUE LO CONTRARIO.
LA SEGURIDAD DURANTE LA CONSTRUCCION Y LOS PROCEDIMIENTOS PLACA B-284 A-572-50 3515 4570 PARA REVENIMIENTO Y UNA VEZ POR CADA DIA DE COLADO PERO NO MENOS HORIZONTEEPARACION LIBRE MINIMA (s) DE REFUERZ(\’/ERHC - CONECTOR — CONCRETO SE DEBERAN ENCONTRAR MEDIANTE ESCANEQS LAS VARILLAS EXISTENTES Y LOS TENDONES DE PRE-ESFUERZ0. ENVIAR LA POSICION REVISADA DE
1) NORMA MEXICANA DE UNA VEZ POR CADA 20 mé DE CONCRETO EN EL PESO VOLUMETRICO. ; , - LAS UBICACIONES DE LOS AGUJEROS Y LAS DIMENSIONES DE LAS PLACAS A LOS CONSTRUGTORES PARA REVISAR PREVIO A LA FABRICACION. LOS AGUJEROS EN 5.- CONEXIONES SOLDADAS: PROPORCIONAR DE ACUERDO CON AWS D1.1 Y AWS D1.8 PERSONAL CALIFICADO POR
CONSTRUCTIVOS SON RESPONSABILIDAD DEL CONTRATISTA. (1) : DIAMETRO DE VARILLA MAS GRUESA 0 1.5 DIAMETRO DE VARILLA MAS 2.- ESTA PROHIBIDA LA SOLDADURA DEL ACERO DE , ,
(2) AMERICAN SOCIETY FOR TESTING AND MATERIALS. A ' : LAS PLACAS DEBERAN SER REALIZADOS CON LAS POSICIONES EXACTAS DE LAS PERFORACIONES EN EL CONGRETO OBTENIDAS DE LOS ESCANEOS. AWS. HACER SOLDADURAS DE FILETE CONTINUAS MAYORES AL MINIMO ESPECIFICADO EN AWS D1.1 A MENOS QUE
\ ) VECES TAVANO MAXIMO DEL AGREGADO GRUESA 0 2.5 cm REFUERZO, A MENOS QUE SE SIGAN LOS REQUERIMIENTOS DE
~TODAS LAS ELEVACIONES EN ESTE CONJUNTO DE PLANOS ESTRUCTURA- (3) VALOR MINIMO GARANTIZADO DEL ESFUERZO CORRESPONDIENTE AL SE REALIZARAN PRUEBAS AL CONCRETO ENDUREC\DQ MEDIANTE CILINDROS : PRECALENTAMIENTO Y RESISTENCIA DE ELECTRODOS MINIMA , ' ' SE INDIQUE LO CONTRARIO. ALMACENAR LOS ELECTRODOS DE SOLDADURA DE ACUERDO CON AWS D1.1.
LES UTILIZAN COMO REFERENCIA LOS NIVELES PREVIAMEENTE ESTABLECIDOS POR LIMITE INFERIOR DE FLUENCIA DEL MATERIAL. ELABORADOS, CURADOS Y ENSAYADOS A COMPRESION DE ACUERDO CON DE LAS NORMAS ESPECIFIGAS TALES COMO LA NMY.H.121 7. LAINSPECCION EN OBRA CONSISTIRA EN, PERO NO ESTARA LIMITADA A, LO SIGUIENTE: O LA LS ARG D SOLDADLA LA COMEHONES DEL SIS A HESis T A FLEr A S eA
EL PROYECTO ARQUITECTONICO. TODAS LAS DEMAS ) (4) ESFUERZO MINIMO ESPECIFICADO DE RUPTURA EN TENSION. LAS NORMAS NMX-C-160 Y NMX-C-83. (NORMA MEXICANA) O LA AWS D1.4 (NORMA AMERICANA) ' (sFRS) VAR |08 BXTRENIOS DE LA SOLDADURA DF FORMA LISA Y AL A, <
ELEVACIONES (INCLUYENDO AQUELLAS DE LA CIMENTACION), SON MEDIDAS CON VIGENTES. A. CERTIFICACION DE SOLDADORES : u . |
RESPECTO A ESTOS. EN EL PATIN SUPERIOR DE LAS TRABES Y VIGAS QUE LLEVEN CONECTORES 3.- CUANDO EXISTA UN CAMBIO DE SECCION TRANSVERSAL o INSPECCION Y PRUEBAS DELOS TORNILLOS ¥ SOLDADURAS, 7.-REMOVER LAS BARRAS DE RESPALDO EN LAS CONEXIONES DEL SISTEMA RESISTENTE A FUERZAS SISMICAS, cances Benerdles:
DE CORTANTE, LA SUPERFICIE DEBERA ESTAR LIMPIA ANTES DE COLOCAR ESPECIFICACIONES PARA TORNILLOS EN ELEMENTO Y SE REQUIERA ASEGURAR LA CONTINUIDAD SE , , DESCUBRIR LA RAIZ Y SOLDAR LA PARTE TRASERA CON UN FILETE DE REFUERZO DE 1/16 PULGADAS MAYOR QUE LA
- ESPECIFICACIONES: LA ULTIMA EDICION DE LAS NORMAS PARA LA CONSTRUCCION E EL CONECTOR Y POSTERIORMENTE SE APLICARA EL PRIMARIO. LA ’ HARA UN BAYONETEG CON RELACIGN 1:6 EN LA VARILLA. 8.L0S APARATOS Y PROCEDIMIENTOS PARA MEDIR EL TORQUE Y TENSION DE LAS LLAVES, DEBERAN SER CALIBRADOS POR EL CONTRATISTA Y APROBADOS POR RAIZ DE APERTURA. PERO NO MENOR QUE 5/16 PULGADAS.
INSTALACIONES DE LA S.C.T. EN CUANTO NO CONTRAVENGAN LAS INDICACIONES DE LOS , ACERO DE REFUERZO DISTANCIA MINIMA AL BORDE PARA AGUJEROS EL LABORATORIO. LAS LLAVES DE IMPACTO DEBERAN SER CALIBRADAS CADA JORNADA AL INICIO DEL TRABAJO, CADA VEZ QUE EL DIAMETRO DEL TORNILLO SE
PLANOS: SE HARA REFERENCIA EN PARTICULAR A LOS SIGUIENTES CAPITULOS: LOSACERQ NO LLEVA RECUBRIMIENTO IGNIFUGO. PUNZONADOS, TALADRADOS O RIMADOS [m] — , ORI , , ,
' ' SE TOMARA UN ESPECIMEN PARA ENSAYE DE TENSION Y UNO PARA ENSAYE ' 6 CAMBIA'Y EN CUALQUIER OTRA OCASION QUE EL LABORATORIO DE INSPECCION ASILO INDIQUE. 8.LA INSPECCION EN TALLER CONSISTIRA EN, PERO NO ESTARA LIMITADA A, LO SIGUIENTE:
+ IMT N-CTR-CAR-1-02-003/04 CONCRETO HUDRAULICO . ) EN BORDES LAMINADOS DE PLACA.
+ IMT N-CTR-CAR-1-02-004/02 ACERO PARA CONCRETO HIDRAULICO LA ESTRUCTURA METALICA QUE SE MANTENGA EXPUESTA A AMBIENTES OF DOSLADD DL LRDA LOTE G N SEATY 05 XTRENOD DF BAREAS D D L e PERFILES, BARRAS 0 BORDES 9. LAS SOLDADURAS SERAN INSPECCIONADAS VISUALMENTE Y LO QUE A CONTINUACION SE DESCRIBE: :
+ IMT N-CTR-CAR-1-02-005/01 ACERO ESTRUCTURAL Y ELEMENTOS METALICOS ALTAMENTE CORROSIVOS DEBERA SER ACCESIBLE PARA TRABAJOS DE COMPLETAS. ES FACULTAD DEL CORRESPONSABLE DE SEGURIDAD T?E%LO C‘Z[%/]mo CORTADOS CON SOPLETE : . A. CERTIFICACION DE SOLDADORES Y PROCEDIMIENTOS DE SOLDADURA.
+ IMT N-CTR-CAR-1-02-006/01 ESTRUCTURAS DE CONCRETO REFORZADO MANTENIMIENTO PERIODICO. ESTRUCTURAL SOLICITAR LA GARANTIA ESCRITA DEL FABRICANTE Y LOS TRASLAPE DE ) ) ) ) B. INSPECCION Y PRUEBA DE TORNILLOS Y SOLDADURA.
CATRARA N CONTROLES DE OBRA [mm] * A. POR PARTICULAS MAGNETICAS. SEGUN ASTM E709: LAS SOLDADURAS DE FILETE Y SOLDADURAS DE PENETRACION PARCIAL, HECHAS DE MANERA MANUAL O C. EXAMEN DE LAS SECCIONES PARA LIMPIEZA Y PINTURA.
+ IMT N-CTR-CAR-1-02-008/01ESTRUCTURAS DE ACERO REFUERZO EN TRABES L. SUPERIOR : ; N )
+ IMT N-CTR-CAR-1-02-0012/00 RECUBRIMIENTO CON PINTURA LOS PRESENTES PLANOS SON DE DISENO. EL FABRICANTE DE LA 18 gg ;529 o kaffom?] | 250A350 | 400A450 500 A 650 AUTOMATICA. SE PROBARA ALEATORIAMENTE EL 10% DE LOS CENTIMETROS LINEALES EJECUTADOS. | ,
ESTRUCTURA METALICA SUMINISTRARA LOS PLANGS DE TALLER Y LOS VARILLAS CORRUGADAS CLASIFICADAS POR EL ASTI;A CLASEES é\UszRfsz SRD/-\EDO i 2 : CALIBRE Tor] o] o] B. POR ULTRASONIDO. DE ACUERDO CON LA AWS SECCION 6, PARTE C: SOLDADURAS DE PENETRACION COMPLETA HECHAS DE MANERA MANUAL O 9. LOS AGUJEROS NO PODRAN SER REALIZADOS O AGRANDADOS CON SOPLETE.
PROCEDIMIENTOS DE MONTAJE RESPECTIVOS, LOS GUALES DEBERAN SER 60 CON UN ESFUERZ0 DE FLUENCIA fy=4200 kg/em® Y UN 22 38 29 #3 70 50 50 AUTOMATICA, SE PROBARA EL 100% DE TODAS LAS SOLDADURAS ,
APROBADOS POR LA SUPERVISIGN DE OBRA. QUIEN TAMBIEN DEBERA RUPTURA fu=6300 kg/cm 25 44 32 # ‘51 %00 gg gg 10. NO SE PERMITIRA EL USO DE EQUIPO DE CORTE CON FLAMA, PARA CORREGIR EN CAMPO ERRORES DE
7 o LA RELACION DEL ESFUERZO DE RESISTENCIA REAL DEL ACERO ENTRE SU 29 o 38 # 10. LOS ELECTRODOS Y CARRETES PARA ACERO DEBERAN SER DE BAJO HIDROGENO Y DEBERAN CUMPLIR LOS REQUERIMIENTOS DEL CODIGO AWS AMERICAN FABRICACION.
APLICACION DE PROYECTO VER'F(')CAR %'MENS'O,NES* N'VELE% LOCALIZACION ¥ HOLGURAS CON LOS ESFUERZO DE FLUENCIA NOMINAL NO DEBE SER MENOR DE 1.25. v o " - - o - WELDING SOCIETY STANDARD CODE FOR WELDING IN BUILDING CONSTRUCTION (D1.1).
PLANOS ARQUITECTONICOS Y DE OTRAS ESPECIALIDADES. ARRIBA DE 32 1.75 X EL DIAMETRO 1.25 X EL DIAMETRO : ; i i 11 . »
- EL CONTRATISTA PRESENTARA A LA CONSIDERACION DEL CLIENTE LOS PLANOS DE SE TENDRA ESPECIAL CUIDADO EN LA LIMPIEZA DE LAS VARILLAS PARA ’ #10 USAR CONECTOR MECANICO. 1 SE DEBERA APLICAR N MINIMO DE PRECALENTAMIENTO AL ACERD ESTRUCTURAL SEGUN SE ESPECIFICA EN LA AWS. CON LA EXCEPCION QUE NO SE HARA 11. EL TAMANO DE LOS AGUJEROS DEBERA SER EL DIAMETRO NOMINAL DEL TORNILLO MAS 1/16"(1.6 mm). Simbologia:
TALLER QUE MUESTREN A DETALLE TODOS LOS ELEMENTOS QUE PRETENDA EMPLEAR, . EVITAR QUE TENGAN 0XIDO SUELTO ANTES DE DEPOSITAR EL CONCRETO LOS TORNILLOS SERAN A-325N. . - SE , ‘
PARA SU ESTUDIO Y APROBACION O MODIFICACION SEGUN EL CASO. CARGA VIVA: &\%%EFESE'LES DE LA ESTRUCTURAMETALICA SE ESPECIFICAN DE LOS EMPALMES DE VARILLA SE HARAN EXCLUSIVAMENTE CON LA SEPARACION MINIMA ENTRE TORNILLOS SERA DE 3 DIAMETROS. . %SL,JVEJTEESDZEE X SE'%’ZSSLA;E? HNGITUD DE TRASLAPE: NINGUN TRABAJO DE SOLDADURA CUANDO LA TEMPERATURA SEA MENOR A -15°C. LA TEMPERATURA DEBERA SER MEDIDA EN LA CARA INTERNA DE DONDE SE 12. LOS MIEMBROS CON CONEXIONES A CORTANTE QUE SE CONECTEN A COLUMNAS EXTERIORES 0 VIGAS
CAMION IMT 66.5, EN TODOS LOS CARRILES DE CIRCULACION. & LA NOMENCLATURA QUE SE ENCUENTRA EN EL AMERICAN INSTITUTE OF SOLDADURA A TOPE O POR TRASLAPES, DEBIENDO TENER LA APLICA EL PRECALENTAMIENTO PORTANTES DEBERAN SER SOBREDIMENSIONADOS 3/16"(4.8 mm) EN DIRECCION PERPENDICULAR A LA CARGA.
STEEL CONSTRUCTION (AISC) Y/0 EL INSTITUTO MEXIGANO DE AUTORIZACION DE ESTA DIRECCION PARA USAR OTRO TIPO DE EMPALME. TABLA TA - ABREVIATURAS , , , , '
CONSTRLGEION EN AGERO (MGA) LOS EMPALMES NO INDICADOS EN ESTE PROYECTO SE HARAN GANCHOS Y DOBLECES SRRV SESCRTGT 12. NO SE PERMITIRA LA INTERRUPCION DE LA APLICACION DE LA SOLDADURA EN ELEMENTOS CON ESPESOR MAYOR A DOS PULGADAS (50 mm), UNA VEZ QUE 13. EL ACERO ESTRUCTURAL EXPUESTO DEBERA SER LIMPIADO DE ACUERDO CON LA ESPECIFICACION
i CUATRAPEANDOLOS SIN EXCEDER DE 33% DEL ACERO PRINCIPAL DF; LA DE REFUERZO C COLUMNA CONCRETO HA COMENZADO EL PROCESO DE SOLDADURA, AL MENOS QUE DOS TERCERAS PARTES DE LA LONGITUD TOTAL DE LA MISMA YA ESTEN REALIZADAS, SIN SSPC-LIMPIEZA COMERCIAL DE SAND BLAST.
MATERIALES SECCION. LOS GASOS AISLADOS, EN QUE SE EMPALME MAS DEL 50% DEL VARILAT DANETR0 T GANGHO 00T A CONTRAFLECHA INTERRUPCIGN DE MAS DE UNA HORA. LA SOLDADURA SE PODRA INTERRUMPIR POR MAS TIEMPO SI SE PROVEE EL ADECUADO PRECALENTAMIENTO PARA TODA , ,
REFUERZO, SE AUMENTARAN EN UN 25% LAS LONGITUDES DE TRASLAPE. DOBLEZ ‘ 5 DA DADO LA LONGITUD DE LA JUNTA POR TODO EL TIEMPO QUE SE INTERRUMPA LA SOLDADURA. 14. LA PINTURA EN TALLER PARA EL RECUBRIMIENTO DE ACERO QUE NO ESTE EXPUESTO AL EXTERIOR DEBERA SER
TODOS LOS MATERIALES QUE FORMEN PARTE INTEGRANTE DE LAS OBRAS DEBERAN SER DE PREFERENCIA LAS VARILLAS DE 8¢ Y 10c SERAN DE UNA SOLA PIEZA, - : [em] | fe [kgf/em?]| 250 ;'0350 40012 450 | 500 35650 e ESTRIBO PRIVIER DE USO RUDO. PARA ACERO EXTERIOR EXPUESTO SE DEBERA USAR PRIMER EPOXICO REAPLICABLE
éSIE/IPPTSEA(\JS ggs SSD'SF}EE?E‘%‘;EENSEPREACLlF'?ECC:SEETEESRAS FEDERALES Y EN PARTICULAR TB DESIGNACION DE PERFILES SIN SOLDADURA NIEMPALMES POR TRASLAPES. #4 8 LONGITUD 25 20 20 5 LOS(/;\R!\AAF/’\%IZ I 13. LAS RONDANAS DEBERAN ESTAR FABRICADAS DE ACUERDO CON LA NORMA ASTM F436. LAS RONDANAS PARA USO EN AGUJEROS OBLONGOS 0
VT N-CMT-CAR-2-07/04 PINTURAS PARA RECUBRIMIENTO DE ESTRUCTURAS (AISC) # 5 10 DE 35 25 25 ne NACE COLUMNA SOBREDIMENSIONADOS POR ARRIBA DE UNA PULGADA (25.4 mm) DE DIAMETRO, EN TORNILLOS A490, DEBERA SER DE POR LO MENOS 5/16'(8 mm) DE 15. LA PINTURA DEBERA TENER UN ESPESOR DE PINTURA DE 3 mm EN EL ACERO INTERIOR Y DE 5 mm PARA EL
- IMT N-CMT-CAR-2-08/04 PLACAS Y APOYOS INTEGRALES DE NEOPRENO 9 12 ANCLAE L 3 30 NDD NIVEL DE DESPLANTE DE DADO ESPESOR. ALERO BXTERIDR
- IMT N-CMT-CAR-2-04-001/04 SOLDADURA AL ARCO ELECTRICO gy | NOMBRE ESPECIFICACIONES ESPESORES DE PLACAS: o . [em] = & i NDZ NIVEL DE_DESPLANTE DE ZAPATA ESPECIFICACIONES DE ACERO
SECeion (ABREVIATURA) [UNIDADES] 210 o -> o 0 NIL NIVEL INFERIOR DE LOSA ; i 16. LAS SUPERFICIES MAQUINADAS DEBERAN SER PROTEGIDAS CON UN INHIBIDOR DE CORROSION, QUE SEA
- IMT N-CMT-CAR-2-03-001/04 ACERO DE REFUERZO PARA CONCRETO HIDRAULICO #12 38 75 60 55 NPT NIVEL DE PISO TERMINADD 1.TODOS LOS MATERIALES POR UTILIZAR EN LA CONSTRUCCION DE ACERO, GRADOS Y REQUERIMIENTOS DE PRUEBAS DEBERAN SEGUIR LO INDICADO EN LOS , ,
- IMT N-CMT-CAR-2-03-003/04 ACERO ESTRUCTURAL ESPESOR PULG. ESPESORmMm ESPESOR PLANOS GANCHO A 90° GANCHO A 180° NTD NIVEL TOPE DE DADO REQUISITOS DE ESTRUGTURAS DUCTILES TAL Y COMO MENCIONAN LAS NORMAS TECNICAS COMPLEMENTARIAS PARA DISERO Y CONSTRUCCIGN DE REMOVIBLE ANTES DEL MONTAJE O DE UN TIPO QUE NO REQUIERA REMOCION.
- IMT N-CMT-CAR-2-02-001/02 CALIDAD DEL CEMENTO PORTLAND ANGULO DE LADOS Peralte * Ancho * t L. ANCLAJE— NTE NIVEL TOPE DE ESTRUCTURA ESTRUCTURAS DE ACERO, ASi COMO CON LO ESTIPULADO EN LAS NORMATIVAS AISC 302-22, AISC 341-22 , AISC 358-22 Y AISC 360-22. '
- IMT N-CMT-CAR-2-02-002/02 CALIDAD DE AGREGADOS PETREQS PARA CONCRETO % IGUALES (1) [Pulg * Pulg * Pulg] 1/4 6.35 6 T NTP NIVEL TOPE DE PILA 17. LAS SUPERFICIES DE CONTACTO DE LOS TORNILLOS DE ALTA RESISTENCIA Y CONEXIONES SOLDADAS DEBERAN
HIDRALLIGO , 38 95 10 ' r e 2. T0D0 EL DISENO DEL ACERO ESTRUCTURAL, DETALLADO, FABRICACION Y CONTROL DE CALIDAD PARA LOS MARCOS CONTRAVENTEADOS DE FORMA SERLIVIFIADAS ¥ DEJAR SINPINTAF S0 mrm ALFEDEDOR DE LA CONEXON O SOLDADURA
- IMT N-CMT-CAR-2-02-003/02 CALIDAD DEL AGUA PARA CONCRETO HIDRAULICO ANGULO DE LADOS . . DIAMETRO TR TRABE DE CONCRETO : f , /
IMT N-OMTCAR2-02-004/04 CALIDAD DE ADITIVOS QUIMICOS PARA CONCRETO Peralte * Ancho * t 172 121 13 ) DOBLEZ DOBLEZ | VARILLA Z ZAPATA CONCENTRICA Y SUS CONEXIONES DEBERA SER DE ACUERDO CON LO ESTIPULADO EN LAS NORMAS TECNICAS COMPLEMENTARIAS, SALVO INDICACION
H-IDRAUI__ICO -CAR-2-02-004/ v DESIGUALES (L) [Pulg * Pulg * Pulg] 5/8 15.9 16 12 DIAM o NTN NIVEL DE TERRENO NATURAL CONTRARIA EN LOS PLANOS.
- 3/4 19.01 19 VARILLA|||  DIAM: D DIAFRAGMA ACTIVIDADES DE MONITOREO DEL PROYECTO
L2 2 008 LU OEL CONCHE D PR LD PERFIL C ESTANDAR Peralte * peso " 222 2 VARILLA DI DIAGONAL 3. TODAS LAS VIGAS DEBERAN SER FABRICADAS CON LA CONTRAFLECHA NATURAL
- IMT N-CMT-CAR-2-02-006/04 CALIDAD DE MEMBRANAS DE CURADO PARA CONCRETO ©) (Pulg * b/pi] 1 95.4 95 GANCHO DE ESTRIBOS MO VIONTANTE : - 1. LABORATORIO DE ENSAYOS. EL LABORATORIO DE ENSAYOS, CONTRATADO POR PARTE DEL PROPIETARIO
HIDRAULICO il 11/4 318 31 TC TRABE CAJON DESARROLLAR4 LAS ACTIVIDADES PARA MONITOREAR EL PROGRAMA DEL CONTROL DE CALIDAD DEL CONTRATISTA.
PERFIL | ESTANDAR - i o b VARILLA| a[cm] [ c[om] i ATIESEO0R 4.70DOS LOS ELEMENTOS, SUS RESISTENCIAS, DIMENSIONES DEBEN CORRESPONDER CON LO INDICADO EN PLANOS DE TALLER. LAS ACTIVIDADES DE MONITORED NO EXIMEN AL CONTRATISTA DE LA RESPONSABILIDAD EXCLUSIVA DE MANTENER
CONCRETO: SE EMPLEARAN LOS CONCRETOS DE LAS RESISTENCIAS INDICADAS A E ©) Peralte ™ peso 2 508 50 #3 4 10 AS AISLADOR SISMICO EL PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD.
CONTINUACION Y SE COLOCARAN UTILIZANDO VIBRADOR DE IMERSION. EN LOSAS Y [Pulg ™ 1b/pie] o : o u AT‘ESADOELfCNAG‘TUD‘NAL TOLERANCIAS
DIAFRAGMAS: ¢ = 350 kg/cm2 CON REVENIMIENTO DE 5 A 8 cm TAMANO MAXIMO DEL i . , 2. CALIFICACIGN PARA SOLDADURA DE CAMPO. CALIFICAR Y CERTIFICAR AL OPERADOR DE SOLDADURA Y A LOS
AGREGADO GRUESO DE 1.9 m PERFIL I R(E\%ANGULAR Peralte * peso PB PLACA BASE SE PERMITE LA APLICACION LOCAL DE CALOR O MEDIOS MECANICOS PARA INTRODUCIR LA CONTRAFLECHA, CURVATURA O ENDEREZADO CORRECTOS. LA PROCEDIMIENTOS DE SOLDADURA DE AGUERDO CON LOS PROCEDIMIENTOS DE CALIFICAGIGN DE AWS SEGGN LOS
[Pulg * Ib/pie] TENPERATURA DE LAS AREAS CALENTADAS NO DEBE EXCEDER DE PROCESOS Y POSICIONES DE SOLDADURAS QUE SER&N USADOS. LOS PROCEDIMIENTOS DE SOLDADURAS SERAN DE
ERFIL T AECTANGULAR SIMBOLOGIA 649°C (1,200°F) ACUERDO CON LOS REQUISITOS DE AWS D1.1, USANDO EL MISMO TIPO DE EQUIPO Y SOLDADURAS DEL PROYECTO.
2 T Peralte * peso ESPECIFICACIONES PARA SOLDADURA )
CONSTRUCCION (W) [Pulg * Ib/pie] - LA COINCIDENCIA DEFICIENTE DE AGUJEROS SERA MOTIVO DE RECHAZO. 3. INSPECCION VISUAL DEL MONTAJE DE ACERO. REALIZAR INSPECCIONES DEL MONTAJE EN CAMPO PARA VERIFICAR
OBRA FALSA Y MOLDES: TIPO DE SOLDADURA zzzzzZ  |PLACERO , EL CUMPLIMIENTO DE LAS ESPECIFICACIONES Y DE LOS PROCEDIMIENTOS DE MONTAJE DEL CONTRATISTA.
PERFIL1 SOLDADO bi*tf/ htw o LAS TOLERANCIAS DIMENSIONALES DEBEN ESTAR EN CONCORDANCIA CON EL CAPITULO 6 DEL AISC CODE OF STANDARS PRACTICE FOR STEEL BUIILDING AND
LOS MOLDES PARA LA LOSA PODRAN SER DE MADERA, METALICOS O MIXTOS. EL (18) [Pulg*Pulg / Pulg*Pulg) LA SOLDADURA A EMPLEAR EN CAMPO DEBE SER DE ARCO ELECTRICO CON ELECTRODO e PREPARACION (*) | RELLENO EN VARILLAS CON PL. CONTINUIDAD VERTICAL BRIDGES. 4. INSPECCIGN VISUAL DE CONEXIONES EN CAMPO. REALIZAR INSPECCIONES DE CONEXIONES ATORNILLADAS Y
CONTRATISTA PRESENTARA LA CONSIDERACION DE LA SECRETARIA EL PROYECTO DE LAS RECUBIERTO DE LOS SIGUIENTES TIPOS o Y HORIZONTAL EN SOLDADAS EN CAMPO. REVISAR LAS SUPERFICIES, TAMAO, CALIDAD Y UBICACION DE CADA CONEXIGN PARA
FORMAS PARA ESTUDIO, APROBACION O MODIFIACION SEGUN EL CASO. EL CONTRATISTA REDONDO SOLIDO LISO D ) B X EL FABRICANTE DE LA ESTRUCTURA DEBERA CONSIDERAR UN 2% MAS DE TORNILLOS. VERIFICAR SU INSTALACIGN DE ACUERDO CON LOS DOCUMENTOS DEL CONTRATO Y PLANOS DE TALLER ACEPTADOS.
o %\ ELEMENTOS
QUEDARA OBLIGADO A CONSTRUIR DICHOS MOLDES DE ACUERDO CON LOS PLANOS (08) [Pulg] E70XX PARA UNIONES ENTRE ELEMENTOS DE ACERO A36 Y COMBINACIONES DE A36 Y A0. I Y ‘
APROBADOS Y EN TODO CASO SERA RESPONSABLE DE LA CORRECTA CONTRUCCION DE E70XX PARA UNIONES ENTRE ELEMENTOS DE ACERO A50. DS N N N N I HUECO DE RAMPAS LA DEFORMACION PARALELA AL PLANO DEL ALMA DE PERFILES IR O W NO SFRA MAYOR QUE L/ 1,000. 5. ENSAYOS E INSPECCI6N DE CONEXIGN EN CAMPOQ DEL TIPO PRETENSION COMPLETA Y DESLIZAMIENTO CRITICO
L0S MISMOS, SE OBSERVARAN LAS NORMAS DE LA S.C.T. TOMO 3.01.02.026-F 34. @ 180 CRCULAR T P0SICION DE LA SOLDADURA PR \ a : | || RUECD DE RAMPAS, USANDO PERNOS DE ALTA RESISTENCIA: ENSAYOS E INSPECCIGN DE ACUERDO CON LA ESPECIFICACIGN RCSC Y Notas:
(0C) [Pulg * Pulg] i : N ‘ 00 EL COMBADO DE PERFILES IR O W NO SERA MAYOR A: COMO SIGUE:
LATOLERANCIA MAXIMA EN CUALQUIER DIRECCION SERA DE 0.5 cm PARA ASEGURAR SU LAS SOLDADURAS EN TALLER PODRAN SER DE ARCO ELECTRICO CON ELECTRODO ¢ % | ESCALERAS Y DUCTOS Los alcances de la etapa 04, corresponden a
DEBIDA CORRESPONDENCIA EN TODAS LAS TRABES DE UN MISMO TRAMO. SI POR EL TUB0 CUADRADO O | TAMARO * TAVARG * RECUBIERTO O TAMBIEN DE ARCO SUMERGIDO CUANDO SE UTILICEN EQUIPOS g : DA HIVEL DE PISO ) COMBADO [mr] 1) OBSERVAR EL ENSAYO DE DEMOSTRACION DE INSTALACION DEL PERNO Y LOS PROCEDIMIENTOS DE CALIBRACIGN. la estructura metdlica del puente, desde la
t AUTOMATICOS O ROBOTIZADOS. LADO DONDE APUNTA LA FLECHA h ) \ placa base hasta los parapetos.
MANEJO DE LA SUPERESTRUCTURA O DE UNA PARTE DE ELLA EL CONTRATISTA PRETENDE RECTANGULAR (H5S) | [Pulg * Pulg * Pulg o TERMINADO( EN < 15000 13
EMPLEAR OBRA FALSA DEBERA FORMULAR EL PROYECTO DE DICHA OBRA FALSA DE g~ Hulg - Hig , , NPT 0,00 ALAD0S Y 20000 16 ll) INSPECCIONAR TODAS LAS CONEXIONES EMPERNADAS PARA VERIFICAR QUE LAS PLACAS DE LOS ELEMENTOS Cualquier duda se debe corroborar en
ACUERDO AL ENCISO 3.01.02.026-F.33 DE LAS NORMAS Y PRESENTARLO A LA LOS CORTES DEBEN HACERSE CON SOPLETE GUIADO MECANICAMENTE EN TALLER. NO ESTA h o - v 5000 " CONECTADOS HAN  ALCANZADO CONTACTO FIRME ENTRE LAS SUPERFICIES DE CONTACTO. e O S o S oA ien
PERFIL C FORMADO EN PERALTE* cal LADO OPUESTO A DONDE SECCIONES) ‘ g o]
CONSIDERACION DE LA SECRETARIA PARA SU ESTUDIO Y APROBACION O MODIFICACION, ) - PERMITIDO EL USO DE SOPLETE PARA REALIZAR CORTES 0 AGUJEROS EN OBRA. APUNTA LA FLECHA a 30,000 21 de obra.
SEGUN EL CASO. EL CONTRATISTA SRA EL UNICO RESPONSABLE DE LOS RESULTADOS FRIO (CF) [Pulg "cal] INDICA NIVEL A TOLERANCIA EN EL LARGO DE CUALQUIER ELEMENTO ESTRUCTURAL SERA DE lIl) MONITOREAR LA INSTALACIGN DEL PERNO PARA VERIFICAR QUE EL PROCEDIMIENTO DE INSTALACION
QUE SE OBTENGAN DEL USO DE ESTA OBRA FALSA Y AL CESAR SU FUNCION LAS SUPERFICIES A SOLDAR DEBEN ESTAR LIBRES DE COSTRAS, ESCORIA, GRASA, PINTURA a - SUPERIOR DE LOSA 2 mm (L < 8,000 mm) ' SELECCIONADO HA SIDO USADO PARA APRETAR TODOS LOS PERNOS CON LA MINIMA PRETENSION ESPECIFICADA EN
ESTRUCTURAL LA RETIRARA TOTALMENTE, INCLUYENDO TODOS LOS ELEMENTOS Y PERFIL Z FORMADO EN PERALTE*cal Y REBABAS. AMBOS LADOS h > \ 4‘%\ N \ oo (EN ALZADOS Y 3mm (L > 9000 mm) RCSC.
ACCESORIOS QUE HAYAN SIDO NECESARIOS PARA SU ERECCION, FRIO (zF) [Pulg *cal] al SECCIONES) '
EL PROCESO DE SOLDAR DEBERA EVITAR DISTORSIONES EN EL ELEMENTO ESTRUCTURAL. IV) ENSAYAR CON TORQUIMETRO CALIBRADO EL 25% DE LOS PERNOS EN LAS CONEXIONES INDICADAS EN LOS
LA PINTURA DE RETOQUE Y LA PINTURA DE CAMPO DEBEN ESTAR CONSIDERADAS POR EL FABRICANTE DE LA ESTRUCTURA.
ABREVIATURAS DE ESPECIFICACIONES [UNIDADES] APLICACION DE LA SOLDADURA TE%'EQN“SVNEALT%EAL PLANOS.
TODAS LAS SOLDADURAS A TOPE SERAN DE PENETRACION COMPLETA, SEGUN NTN 0,00 ;
COLADO Y DESCIMBRADO DEL CONCRETO ESPECIFICACIONES DEL AWS Y LLEVARAN PLACAS DE RESPALDO CUANDO SE SUELDEN POR SOLDADURA DE TALLER SOLDADURA DE CAMPO ALREDEDOR v (EN ALZADOS Y EL DESPLAZAMIENTO DE LOS EJES CENTRALES DE LAS COLUMNAS ADYAGENTES A CUBOS DE ELEVADORES, RESPECTO DE LOS EJES DE COLUMNA, NO SERA 6.-ENSAYO DE PARTICULAS MAGNETICAS EN SOLDADURAS DE CAMPO. EL ENSAYO SER4 DE ACUERDO CON ASTM
1000 EL CONCRETD SRR VIERADD INTERIOR O EXTERIORVENTE O BN ALEAS FORLIAS d = PERALTE [pulg]. : SECCIONES) MAYOR A 25 mm, COMO MAXIMO EN CUALQUIER PUNTO DEL EDIFICIO. E700.
U L0 D OUE £ IMGEMERD REPRESENTANTE DE LA SECRETARIA ESTA DPERACION bf = ANCHO DEL PATIN [pulg]. UNSOLOTARD. '~ DI VEL LOS PUNTOS DE TRABAJO DE LAS COLUMNAS EXTERIORES PODRAN ESTAR DESPLAZADOS DE LOS EJES ESTABLECIDOS NO MAS DE 19 mm HACIA EL INTERIOR Y
SE HARA EN FORMA CUIDADOSA PARA EVITAR DESALOJAMIENTOS NO TOLERABLES EN tf = ESPESOR DEL PATIN [pulg]. EL PRECALENTAMIENTO Y LA TEMPERATURA ENTRE PASADAS DEBEN ESTAR DE ACUERDO \ \ T INFERIOR DE LOSA(EN NO MAS DE 25 mm HACIA EL EXTERIOR DEL EDIFICIO. , 1) EL 10% DE LA SOLDADURA DE FILETE Y DE LAS SOLDADURAS DE PENETRACIGN PARCIAL
LAS VARILLAS DE REFUERZO0. LAS VARILLAS DEL ACERO DE REFUERZO DEBERAN h = ALTURA DEL ALMA [pulg]. CON LAS NORMAS AWS O NMX EN SU CASO. Y +0. ALZADOS Y LOS PUNTOS DE TRABAJO DE LAS COLUMNAS EXTERIORES EN CUALQUIER EMPATE PARA EDIFICIOS DE NIVELES MULTIPLES Y EL TOPE DE LAS COLUMNAS PARA 00 D LA S0l DADLAAS D FLETES E1ELEENT0S SUSEENDI008 (U ESTA £ TENSIo DIRECT
MANTENERSE FIRMEMENTE EN SU POSICION MEDIANTE ESCANTILLONES O SEPARADORES . ESPESBR:DdEL 2A L‘;AA ol LONGITUD DE CORDONES SECCIONES) ELEMENTOS DE UN SOLO TRAMO NO ESTARAN AFUERA DE LA ENVOLVENTE HORIZONTAL PARALELA AL LIMITE DEL EDIFICIO MAS DE 25 mm. ) o d 0 :
8; JAECTERO 0 BLOQUES DE CONCRETO, NO SE PERMITIRA EL US0 DE MADERA PARA ESTE D — DIAMETRO [pulg]. TODA LA LONGITUD PARCIAL INTERMITENTE . lll) ENSAYAR 100% DE LA LONGITUD DE SOLDADURA DEL SISTEMA RESISTENTE A FUERZAS SISMICAS (SFRS) Y DE
' t = ESPESOR DE PARED [Pulg]. SECCION RESPONSABILIDADES DEL CONSTRUCTOR LAS CONEXIONES A MOMENTO DE VIGAS SOMETIDAS A FUERZAS GRAVITACIONALES.
cal = CALIBRE DE LA LAMINA. EL CONTRATISTA DEBERA VERIFICAR TODAS LAS DIMENSIONES Y CONDICIONES DE SU TRABAJO, Y COORDINARLAS CON LOS PLANOS ARQUITECTONICOS Y DE . )
d _ 950
EJECUTAR SOLDADURA e o R TS CONLLTORES ¥ CON LA CONDICIONES PARTICULARES DF CAVED. 25% DE LAS SOLDADURAS A FILETE, SOLDADURA DE PENETRACION COMPLETA Y SOLDADURA DE PENETRACION
[T L——+ PARCIAL CON ESPESORES MENORES A 8 mm.
ACERO ESTRUCTURAL ' noicasooa AP . / o ok
NOMENCLATURA TIPO DE VIGUERIA T0DO ALREDEDOR INDICACIONES PXXXXXXXXXXXX XXXXXXXXXXXXXXXX# \ X0 \ \XXXX X X0 \ ELEMENTOS DE EL CONTRATISTA DEBERA PROTEGER LAS INSTALACIONES, ESTRUCTURAS Y LINEAS ELECTRICAS, DE AGUA, DRENAJE, ETC. EXISTENTES, DE CUALQUIER DANO 100% DE SOLDADURAS A FILETE Y DE PENETRACION PARCIAL CON ESPESORES MAYORES 0 IGUALES A 8 mim.
EL MATERIAL QUE SE UTILIZARA EN LA SUPERESTRUCTURA SERA: ESPECIALES | J L Jf l CONCRETO QUE PUDIERA OCASIONARLES EL PROCESO CONSTRUCTIVO.
, TIPO DE PERFIL EN PLANTA 6]750 - 300 DE EJECUCION / - 4 - sts , - 25% DE LAS SOLDADURAS DE PENETRACIGN COMPLETA DE VIGA A COLUMNA.
- ACERO ESTRUCTURAL ASTM A-709 GRADO 50 (fy=3515 kg/cm2) PARA VIGA CAJON. (VER TABLA DE PERFILES) DISTANCIA A CENTROS NIVEL DE PISO LA SEGURIDAD DURANTE LA CONSTRUCCION Y LOS PROCEDIMIENTOS CONSTRUCTIVOS SON RESPONSABILIDAD DEL CONTRATISTA.
V-# DE CORDON, EN MM. & TERMINADO ) , , -100% DE SOLDADURAS CON PLACAS DE EXTENSIGN REMOVIBLE.
- ASTM A-572 GRADO 50 (fy=3515 kg/cm2)PARA LOS ATIESADORES, DIAFRAGMAS, EN W 12 x 5 TAMARO DE PIERNA (E), EN MM, ) (+) CUANDO NO APAREZCA EN EL SIMBOLO EL VALOR DE "2, NO SE DEJARA RAIZ. LOS PRESENTES PLANOS SON DE DISERO, EL FABRICANTE DE LA ESTRUCTURA METALICA SUMINISTRARA LOS PLANOS DE TALLER Y LOS PROCEDIEMIENTOS DE
PLACAS PARA PATINES, ALMAS Y ATIESADORES DE APOYO SE DEBERAN LLEVAR ACABO TAMARIO DE GARGANTA HONGITUD DE CORDONDE 501 o , MONTAJE RESPECTIVOS, LOS CUALES DEBERAN SER APROBADOS POR LA SUPERVISIGN DE OBRA, QUIEN TAMBIEN DEBERA VERIFICAR DIMENSIONES, NIVELES, 7.-ENSAYO DE PARTICULAS MAGNETICAS DEL MATERIAL BASE: PARA ELEMENTOS QUE SON PARTE DEL SISTEMA
LAS PRUEBAS REQUERIDAS PARA MIEMBROS CRITICOS A LA FRACTURA. PESO DEL PERFIL (b3 G=0.71"F DADURA INTERMITENTE, EN MM. TAMARO MINIMO Y MAXIMO DE LA SOLDADURA DE FILETE CONTRARLECH LOCALIZACION Y HOLGURAS CON LOS PLANOS ARQUITEGTONICOS Y DE OTRAS ESPECIALIDADES. SISMO RESISTENTE ENSAYA METAL DE BASE DE ACUERDO CON ASTM E709.
' TIPO DE SOLDADURA ESPESOR MAS DELGADO DE TAMARO MiNIMO DEL CATETO S
- EL RESTO DE LOS ELEMENTOS SECCIONES D, M, AT Y VIGAS IR, DEBERAN CUMPLIR LOS PERALTE DEL PERFIL [pulg]. FILETE: [\ PREPARACION: [\ LAS PARTES UNIDAS (mm) DE LA SOLDADURA DE FILETE (mm) ——NUMERO LLAMADO DE TODOS LOS NIVELES EN ESTE CONJUNTO DE PLANOS ESTRUCTURALES UTILIZAN COMO REFERENCIA LOS NIVELES PREVIAMENTE ESTABLECIDOS POR EL ) EL 100% DE LAS SUPERFICIES CORTADAS TERMICAMENTE DE VIGAS DESPATINADAS Y ORIFICIOS DE ACCESO EN
REQUERIMIENTOS DE MIEMBROS NO CRITICOS A LA FRACTURA. HASTA 6 3 PLANO EN 4 i 4 EMPALMES SOLDADOS Y CONEXIONES EN LAS QUE EL ESPESOR DEL PATIN EXCEDE 38 mm EN SECCIONES ROLADAS
. PROYECTO ARQUITECTONICO. TODAS LAS DEMAS ELEVACIONES (INCLUYENDO AQUELLAS DE LA CIMENTACION), .
IDENTIFICACION DEL TIPO DE PERFIL. ‘ TIPO DE SOLDADURA A TOPE CON UNA CARA DE7A13 5 QUE APARECE DETALLES CON RESPECTO A £STOS ( ) 0 CUANDO EL ESPESOR DEL ALMA EXCEDE 38 mm EN SECCIONES ENSAMBLADAS. Nombre del proyecto:
- ACERO ESTRUCTURAL ASTM A-572 GRADO 50 (fy=3515 kg/cm2) PARA PERFILES TE, IR PLANA'Y LA OTRA CIRCULAR SIN SEPARACION DE14A19 6 SON MEDIDAS -
(W), APS (L) ) MAS DE 19 8 L. lly DENTRO DE 75 mm DE SOLDADURA EN 4REA "K" DE COLUMNAS DEL SISTEMA RESISTENTE A FUERZAS SISMICAS. ot el e e - univI
SIMBOLOGIA PARA SOLDADURA LA LONGITUD MINIMA DEL CORDON SERA DE 4 VECES EL TAMARO DE LA SOLDADURA. Ny SUELO onstruccién del nodo vial en av. Patria y av. Universidad, etapa
- ACERO ESTRUCTURAL ASTM A-108 (fy=3500 kg/cmz2) PARA LOS CONECTORES ENTRE EN JUNTAS TRASLAPADAS: Ul WRIE%(I)DPE)?R&)-I\II-AER RS(ETEEIDQEB\SEWBSQCSUONES ENSAYOS ESPECIICADOS DEL CONTROL DE CALIDAD DEL TALLER ¥ DEL ST 8.-ENSAYO POR ULTRASONIDO DE SOLDADURAS EN CAMPO. ENSAYOS DE ACUERDO CON AWS D1.1 Y ASTM E164 04, municipio de Zapopan, Jalisco
LAS TRABES Y LA LOSA. LOS CONECTORES SERANTIPO NELSON STUDS O SIMILARES DE EL TAMANO MAXIMO DE LA SOLDADURA SERA IGUAL AL ESPESOR DE LA PLACA, CUANDO ESTA SEA DE 6.4 mm ' ‘ AWS D1.8 Y AISC 341
22mm DE DIAMETRO Y 157mm DE LONGITUD. 0 MENOR PLANTILLA DE ) ) ) Contenido del plano:
Lo , , - 6N DE PRE-CONSTRUCCIGN. PROPORCIONAR INSPECCIGN CERTIFICADA DE CONSTRUCCIONES EXISTENTES ANTES QUE LOS PLANOS DE TALLER )
EL TAMANO MAXIMO DE LA SOLDADURA SERA IGUAL AL ESPESOR DE LA PLACA MENOS 1.5 mm, CUANDO ESTA CONCRETO é oéﬁiggg%mm N ORAS)OS ¢ B ) 100% DE SOLDADURA DE PENETRACION COMPLETA, ESPESORES MAYORES 0 IGUALES A 8 mm, LONGITUD TOTAL. NOTAS GENERALES DE PUENTE DE ACERO
SEA MAYOR DE 6.4 mm. '
COLUMNA / ) ll) 25% DE SOLDADURAS DE PENETRACIGN PARCIAL EN EMPALMES DE COLUMNAS Y CONEXIONES DE COLUMNAS A
SOLDADURAS CASTILLD EISEE\PSODREEL gg EA%E?ASLEDS%LE g/IPOELC\:\IF(‘)C /S[())gg\s CERTIFICADAS DE LOS REPORTES DE LA PRUEBA DEL MOLINO QUE INCLUYA LAS PROPIEDADES QUIMICAS Y PLACAS BASE. 100% PARA SOLDADURAS DEL SISTEMA RESISTENTE A FUERZA SISMICA.
EL CONTRATISTA PROPORCIONARA A LA D.G.C.F. PARA SU APROBACION UN DOCUMENTO ' No. Contrato:
CON LAS ESPECIFICACIONES DE LAS SOLDADURAS INDICANDO CLARAMENTE LA 61.5 ton. T1. LONGITUD DE DESARROLLO EN TENSION LECHO INFERIOR fy—4200kg/or? L RERORTE DE ENSAYOS D PINTURA. COPIAS DEL REPORTE DEL FARRICANTE INDICAND0 QUE LA PINTURA A SER USADA £ LA CONEXN ESTRUCTURAL TI0 llly 100% DE SOLDADURAS DE PENETRACIGN COMPLETA EN METAL BASE PARA ESPESORES MAYORES A 38 mm Y EL
PREPARACIONES DEL METAL DE BASE PARA SOLDAR, LOS MATERIALES DE APORTE, LAS D DESLIZAMIENTO POR FRICCIGN CRITICA CUMPLE CON EL COEFICIENTE DE DESLIZAMIENTO INDICADO DE ACUERDO CON LOS REQUISITOS DEL ENSAYO RCSC FOPESUR DEL ELEVENTO CONECTADD ES MAYOR QUE 20 mmm.
0 U : DOPI-MUN-RM-IM-LP-060-2025
s O 00 ORES OPERADORES DESOLDADLRAS A5 COMD 05 PRUEBA DE CARGA Ston. REFERENCIAS  |DIAMETRO (#/8) | DIAMETRO (cm) | RESISTENCIA DE CONCRETO A LA COMPRESION (kg/cm?)
INSPECTORES DE LA SOLDADURA. H on _— om g/em , ) . . 9. SISTEMAS DE ANCLAS. MONITOREAR LA INSTALACIGN DE ANCLAS Y REALIZAR ENSAYOS DE EXTRACCIGN AL 10% : — -
SE EFECTUARA UNA PRUEBA DE CAPACIDAD DE CARGA AL PUENTE VEHICULAR EN LA CUAL SE UTILIZARA EL TREN DE CARGA DEFINIDO T353 CON ()1:,_ (jj(( )}: 250 200 250 .- TORNILLERIA. PROPORGIONAR PROCEDIMIENTOS PARA LAS PRUEBAS DE PREINSTALACICN, INSTALACIGN E INSPECCIGN DE TORNILLOS. DE LAS ANGLAS DE MANERA ALEATORIA Y SEGUN SE INDIQUE. Director de Obras Publicas e Infraestructura:
EL TAMARO INDICADO DE LAS SOLDADURAS NO SERA MENOR A LAS INDICADAS EN LOS UN ESPACIAMIENTO ENTRE EL EJE TRASERO DE UN CAMION Y EL EJE DELANTERO DE OTRO CAMION DE QUINCE (15) METROS. jL % e 0% 38 35 2 ,
PLANOS DE ESTE PROYECTO. LA INTENSIDAD DE LA CARGA APLICADA SERA COMO MAXIMO EQUIVALENTE AL 95% DE LA CARGA DE PROYECTO ESPECIFICADA. LA 440 20 720 10. REVESTIMIENTOS EN CAMPO. MONITOREAR Y VERIFICAR LA INSPECCIGN Y ENSAYOS DEL SISTEMA DE M | . S
. ‘ i i #4 127 o1 4 43 REVESTIMIENTOS EN CAMPO DEL CONTRATISTA. ng. Ismael Jauregui Castafieda
1 SOLDADURAS B LA 1B PANPAL A P TRACION COMPLETA TEDAAL U CONFIGURACION Y EL PROCEDIMIENTO DEFINITIVO DE CARGA SERA PUESTO A DISPOSICION DEL CLIENTE QUIEN LA AUTORIZARA O RECHAZARA, EN P - . S .
CASO DE OCURRIR LO ULTIMO EL CONTRATISTA DEBERA ELABORAR UN NUEVO PROCEDIMIENTO HASTA ATENDER LAS OBSERVACIONES HECHAS : , ) Jefe de la Unidad de Estudios y Proyectos:
100% DE INSPECCION CON ULTRASONIDO. (SE PODRA RADIOGRAFIAR SI SE DIFICULTA EL POR EL GLIENTE - - ACI 318-19 #6 101 77 7 s CERTIFICADOS 11. ENSAYOS DE SOLDADURA DE PERNOS. REALIZAR INSPECCIGN VISUAL DE LOS PERNOS Y SU INSTALACIGN. y Froy
ULTRASONIDO) : ) . o S 25423 REALIZAR ENSAYOS ESTANDAR DE DOBLADO IN-SITU AL 10% DE LOS PERNOS A CORTANTE, SELECCIONADOS DE
EL CONTRATISTA DEBERA CONTAR CON EL EQUIPO TECNICO Y HUMANO SUFICIENTE PARA LLEVAR A CABO LA PRUEBA \ 7V #8 2.54 127 116 108 1.- CERTIFICACION AISC DEL FABRICANTE. PROPORCIONAR EVIDENGIA QUE LA PLANTA DEL FABRICANTE DE LA ESTRUGTURA DE ACERO TIENE ACTUALIZADOS LOS MANERA ALEATORIA. MiNIMO 2 PERNOS POR MIEMBRO INSTALADO DE ACUERDO CON LOS REQUISITOS DE AWS D1.1. P !
LAS SOLDADURAS DE FILETE EN LA TRABE PRINCIPAL, ATIESADORES Y LOS TOPES SERA INDISPENSABLE: , , , #10 318 159 145 134 CERTIFICADOS DE CALIDAD DEL AISC PARA LA CATEGORiA ESPECIFICADA CON LA INFRAESTRUCTURA Y PERSONAL CALIFICADO PARA IMPLEMENTAR EL rg. Edwin Aguiar Escate
LATERALES ASI COMO EN LOS CONTRAVENTEOS TENDRAN INSPECCION VISUAL Y 1 CONTAR CON EQUIPO TOPOGRAFICO DE ALTA PRECISION (EL NECESARIO). CAMION IMT e o o o s PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD REQUERIDO EN LA PLANTA. 12. ENSAYOS DE LECHADA SIN CONTRACCIONES. OBSERVAR LA MEZCLA Y COLOCACIGN DE LA LECHADA PARA [P p— Supervisor del Proyecto:
DIMENSIONAL. [ LAS MEDICIONES SE EFECTUARAN EN EL PUNTO MAS BAJO DEL PATIN INFERIOR DE LA TRABE DE ACERO. PARA TAL EFECTO CADA CLARO PESO=66.5 ton , , VERIFICAR QUE SE CUMPLE CON LAS RECOMENDACIONES DEL FABRICANTE. TOMAR PRUEBAS DE LA LECHADA EN EL :
TENDRA NUEVE () PUNTOS INTERIORES COMO MINIMO DONDE SE TOMARAN LAS MEDIDAS, SE EXCLUIRA LA ZONA DE APOYO. - . . 2.- CERTIFICACIGN AISC DEL MONTAJE. PROPORCIONAR EVIDENCIA QUE EL CONTRATISTA DEL MONTAJE DE LA ESTRUCTURA METALICA TIENE ACTUALIZADO LOS PUNTO DE DEPGSITO, TOMAR UNA MUESTRA DE 3 DE CUBOS DE LECHADAS DE 2 PULGADAS DE LADOVDE CADA )
. SE EFECTUARA UNA MEDICION EN CADA PUNTO ESTABLECIDO ANTES DEL INICIO DE LA APLICACION DE LA CARGA CERTIFICADOS DE CALIDAD DEL AISC PARA LA CATEGORIA REQUERIDA. MEZCLA ELABORADA. LOS CUBOS SON CURADOS EN EL LABORATORIO, ENSAYAR UN CUBO A LOS 7 DIAS, Y 2 Arg. Norberto Esau Ing. Salvador Herndndez
. . . : . RESTANTES A LOS 28 DiAS DE ACUERDO CON LOS MTODOS DE ASTM C1107. Rornero Joya Pacheco
[ SETOMARAN MEDICIONES A INTERVALOS DE UN MINUTO MAXIMO DURANTE LA EJECUCION DE LA PRUEBA. (EL INTERVALO SERA FIJADO o A I B A 3.- SOLDADURA. PROPORCIONAR CERTIFICADOS DE SOLDADURA Y DETALLES DE PROCEDIMIENTOS DE SOLDADURA, INCLUYENDO TAPONES SELLOS DE Empresa: Arqg. Miguel Eduardo
CONECTORES A CORTANTE POR EL CLIENTE) 1 ‘ SOLDADURA. LOS PROCEDIMIENTOS Y SECUENCIAS DEBERAN MINIMIZAR LOS EFECTOS DE CONTRACCION Y ESFUERZOS RESIDUALES 13. AGENDAR INSPECCIONES ESPECIALES. REFERIRSE AL PROGRAMA ADJUNTO. A LA LISTA DE INSPECCIONES : )
i D Echauri Corona
[ SE TOMARAN MEDICIONES EN ZONAS REPRESENTATIVAS (CENTRO DEL CLARO, VOLADOS, ETC) — ASIGNADAS AL LABORATORIO DE ENSAYOS. 5 o e
SE EMPLEARAN PERNOS SOLDABLES MCA. NELSON TIPO CONEGTORES DE CORTANTE, [0 SE IDENTIFICARAN Y MEDIRAN AGRIETAMIENTOS SI LLEGASEN A OCURRIR. EN ESTRUCTURA METALICA SE TENDRA ESPECIAL ATENCION EN H 25ton. ~ = ——— PLANOS APROBADOS 4.- CERTIFICADO DE CONFORMIDAD. AL TERMINAR LA FABRICACIGN, PROPORCIONAR UN CERTIFICADO DE CONFORMIDAD AL ARQUITECTO Y A LA AUTORIDAD /]\ ehﬁreser:"” Le tecnico
S3L, CON ACERO SUAVE, fy=340 MPa, fu=420 MPa. EL ESTADO DE LAS SOLDADURAS A PENETRACIGN COMPLETA EN LOS EMPALMES DE LAS TRABES PRINCIPALES, ( ? ‘ ( j(( ) P SU CONSTRUCCION INDICANDO QUE EL TRABAJO FUE REALIZADO DE ACUERDO CON LOS PLANOS Y ESPECIFICACIONES APROBADAS. LIMPIEZA ey etro Arquitectura
DEBERAN UTILIZARSE LAS DISPOSICIONES POR EL PROVEEDOR DE LOS PERNOS, EN [ UNA VEZ TERMINADA LA PRUEBA SE TOMARA UN PLAZO DE 24 A 48 HORAS EN QUE LA ESTRUCTURA NO ESTARA SUJETA A %/ %/ - ARA SU U D B O AR PR R DL RO SO I A ) e A P P £ e Ubicacion:
i ¢ 540 120 - : 0 : 0 UNA VEZ TERMINADOS LOS TRABAJOS DE MONTAJE DE LA ESTRUCTURA DE ACERO, REMOVER DEL LUGAR DEL . . . L
CENERALLOS ELEWENTOS SERATDEL TIRO AUTUSOLDABLES, Soilclnﬁig)ﬁ DRE &'NPGRU':BTA'\PSESAE? A“[\)SEBOECR/ZSA'IORNEA%@SEgf;SiUE;ES,S 7P Fi?m'“%oﬁNﬁgZQRLE\SJEFTEQTSNL%?C?:[ LEZX:%N&?A N CALIFICADO DEL CONTRATISTA. LAS INSPECCIONES EN ELEVACIGN Y UBICACION DE PLACAS BASE Y PERNOS DE ANCLAJE PARA RECIBIR LA ESTRUCTURA PROYECTO MATERIALES NO UTILIZADOS, ESCOMBROS, CONTENEDORES Y EQUIPOS. LIMPIAR LA ESTRUGTURA COMO éVf-gldO Pclltrlg Y A)/ergldd UUIV.erSldgd d
PERNO A EMPLEAR: CONECTOR DE CORTANTE S3L 7/8" x 6-3/16" DR ’ o ‘ o MO ’ L ] PRINCIPAL DEBER4 DE PREPARARLAS Y CERTIFICARLAS UN INSPECTOR PROFESIONAL. MOSTRAR ELEVACIONES Y UBICACIONES DE COLUMNAS Y ELEMENTOS SEA NECESARIO PARA REMOVER SUCIEDAD, 0XIDO SUELTO Y OTROS QUE PUEDAN PERJUDICAR LA APLICACIGN DEL zgr;ogg}," Jolong ~ Jardines Universida
: X 6- DEFLEXION MAXIMA MEDIDA DURANTE LA PRUEBA FUERA DE 52 MM, LA DEFLEXION POR LA PRUEBA DE CARGA FUERON 42MM, QUIERE H A ESTOS PLANOS SON DE INGENIERIA BASICA, NO DEBERAN TOMARSE PRINCIPALES. PARTICULARMENTE NOTAR DIFERENCIAS ENTRE LA INSTALACIGN ACTUAL Y LO INDICADO EN LOS DOCUMENTQS DEL PROYECTO. ROCIADO CONTRA FUEGO. -
DECIR QUE LA DEFLEXION FINAL PASADO EL PERIODO DE 48 HORAS NO DEBE SER MAYOR A 10MM + 42 X 0.25 = 20.5 MM) 2 S PARA REALIZAR TRAZO EN OBRA, LAS COTAS Y NIVELES DEBERAN N 02025
[ EL CLIENTE PRESENTARA UN PLAN DE TRABAJO EN DONDE ESPECIFICARA EL EQUIPO DE TRABAJO, MATERIALES, EQUIPOS Y 7 7y CORROBORARSE CON EL PROYECTO ARQUITECTONICO Y NOTIFICAR A 6.- CERTIFICADO DE PINTURA DEL FABRICANTE. PROPORCIONAR CERTIFICACIGN FIRMADA POR EL FABRICANTE DE LOS MATERIALES DE LA PINTURA DE : Clave:
PROCEDIMIENTOS, QUE SERA EVALUADO POR EL CLIENTE Y EMITIRA SU APROBACIGN O DESAPROBACION. ; ESTE DESPACHO EN CASO DE DIFERENCIAS. RECUBRIMIENTO INDICANDO LAIjOPS|N8T|g$él\§I/ZSSIgSETEIEAé\LJSB/; ‘?AEENU%ADOS Y ESTABLECIENDO QUE EL APLICADOR DEL RECUBRIMIENTO ES APROBADO Y ESTA o 10 . Escala: Indicada
CAMION IMT EN CASO DE DISCREPANCIA ENTRE LAS COTAS Y MEDIDAS TOMADAS CALFICADD PARA APLCAR DIC ‘ ey — N Y oo E 0 o
PESO=20 5 ton A ESCALA SIEMPRE REGIRAN LAS PRIMERAS. 0.5 25 75 ’ -
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