SISTEMA DE CONTROL Y PROCEDIMIENTO CONSTRUCTIVO
ACONDICIONAMIENTO DEPOSITO SUELOS & CERCO METALICO DE PROTECCION

MATERIALES Y EQUIPO SISTEMA DE CONTROL PROCEDIMIENTO CONSTRUCTIVO
ICERCO METALICO DE PROTECCION | CERCU METALICO DE  [CERCO METALCO DE PROTECCON |
_ - . - . LN RECUBRMENTO MNIO DE 45 zww_s OON | PROTECCION LAS ESTRUCTURAS METALICAS (PAROS) DEBERAN SER
i . _am UN RECUBRIMIENTO MINIMO DE 490 GR/M2. LA SUPERVISION Y/0 INSPECTOR os
_ .w s v .-. .w ESPESOR DE TUBO MINIMO DE 3MM. DEBERA ﬁazg\mz TALLER Los  |HABILTADAS 'y ARMADOS EN TALLER, POR LO QUE SE
030 MATERIALES Y SOLDADURA DE LA DEBERA COORDINAR CON LA SUPERVISION PARA SU
— . :E»%Fﬁug DE AAMBRE CAUBRE BWG | ESTRUCTURA METALICA UNA VEZ INSPECCION EN EL MOMENTO DE LA FABRICACION.
S EIIIRIIEE RIS N'12 (3.4MM) CON RECUBRMIENTO MINMO DE | APROBADO Y TERMINADO EL PROCESO,
s RIS ZNG DE 30 GR/M2 Y DE COGADA DE 22" | APROBADO ¥ TERMINADO EL PROCESO. |p\ 0PERARIO DEL EQUIPO DE SOLDADURA, ANTES DE INICIAR
RS IR B sttt EL TRABAJO, SE DEBERA CONTAR CON EQUIPO DE
29583 Sossesssesesesssesetototototott Desatatetote o oo ressesesesesatotetolotores SOLDADO A COLUMNAS Y ANCLAJE AL .
et SIS ettt SOLDADURA E6O11: DEBERA TENER UNA TERRENO. PROTECCION PERSONAL, DEBIENDO USAR COMO MINIMO:
S RRRILLLLKS RS B s tatetes RESISTENCIA A LA TRACCION MINIMA DE 4570 A MASCARA DE SOLDAR QUE PROTEIA LOS OJOS, LA CARA Y
™ Seletetetes SIERRIGRIIRLKLL 0RS 0% oot re% 0% %% 5270 KG./CM2 Y ALARGAMIENTO EN 50MM DEL | DURANTE EL PROCESO DE SOLDADURA,|EL CUELLO, PROVISTA DE FILTROS INACTINICOS DE ACUERDO
220 |[RRRXK RILL < 9% o9%etes § AL PROCESO E INTENSIDADES DE  CORRIENTE EMPLEADAS,
ettt s 558 XTI PERFILES  ¥/0 TUBOS REDONDOS DE AGERO SEOERt Ve 10 B GUANTES DE CUERO TIPO_MOSQUETERO CON COSTURA -
BOS .
S RRRRELLKK RS Sﬂ‘%&%"&» RERFILES Y/1 DEBERA VERFIGAR LO SIGUENTE: INTERNA, DELANTAL DE CUERO Y MANGAS DE CUERO,
RS IRRIRLRLLLLS RRLRLKS Satototetoteseresesesss ' ADECUADO EQUIPO DE PROTECCION | |74pATOS DE SEGURIDAD QUE CUBRAN LOS TOBLLOS EL
R IIIIIIKLRLLKS 3K posasstetetoreseses PERSONAL PARA EL OPERARIO DE LA
LIRS QLK oS e st tetatetets MADERA PARA ENCOFRADO EQUIPO PARA SOLDAR Y SUS CONEXIONES ELECTRICAS
O SRR SRR RS MAQUINA DE SOLDAR; PREPARACKON |corps roTAR EN PERFECTAS CONDICIONES, LIMPIOS Y
QORISR R ARRIIRK coRR PAmi300 1G/0H2 DE LOS BORDES DE LAS JUNTAS: DEBER/ 3
’ — < e ACERO UGADO TIPO DE _ELECTRODO USADO; DIAMETRO -
{ |\ PARA ANCLAJES A LA CIMENTACION CONCRETO | RoRritaie: weoobiny e avalice. | DEBERA TENER UNA LINEA A TIERRA. PARA EL PROCESO DE
,\\||..n =178 g/cm2 ! | ..ﬁ F'C=175 KG/CM2, COMPUESTO POR CEMENTO | pm' ELECTRODO. SOLDADURA, DEBERA TENERSE EN CUENTA LO SIGUIENTE:
A i | PORTLAND NORMAL TIPO | ASTM—C150, TAMANO LOS ELECTRODOS DEBERAN ESTAR SECOS Y BIEN
Fo40-| bodo MAXIMO DE AGREGADO DE 2", ARENA Y GRAVA | EN LA INSPECCION A LAS JUNTAS CONSERVADOS. LOS ELECTRODOS SE PODRAN CONSUMIRSE
DETALLE TIPICO- CERCO METALICO/H= 2.60-m . NOTAS : n.w_m th:.nu_.»z ASTM—C33, AGUA QUE CUMPLA | SOLDADAS, SE DEBERA VERIFICAR EN |HASTA DEJAR UN CABO DE 2" COMO zih_o. PARA LUEGO
(ENMALLADO Y/#INTADO) CORTE A- A Nogk. 1.~ DAENSIONES ESTAN EN METROS, SANO DEXCHOO. d EL CORDON DE SOLDADURA: SER ALMACENADOS EN RECIPIENTES METALICOS. UTILIZAR
77 ENTRABAJOS SUMINISTRO E INSTALACION DE CEROQ METALICO/SE\CONSIDERO CONTINGENCIA, 2 ICA MOSTIADA £3 AARA FORMAIO A-1 AUSENCIA DE SOCAVACIONES; EL AMPERAJE CORRECTO, S| ES DEMASIADO BAJO NO
DEL by DE MALLA 2"%e! EN,PERFIL TERRENO EN PENDIENTE /O INCLINADOS, A-3 CONSDEAR EL MEZCLADORA DE CONCRETO TIPO TAMBOR Y AUSENCIA DE GRIETAS; CORDON SIN ENCENDERA EL ARCO, SI ES DEMASWADO ALTO PODRIA
[ pps——— VIERADOR DE OONCRETO DE CAPACIDAD ¥ i | SOBREMONTAS; SN POROS PERFORAR EL TUBO. LAS JUNTAS DEBERAN ESTAR LIMPIAS,
POTE ICADO ANAL SUPERFICIALES E INCLUSIONES DE  |LIBRES DE 0XIDOS, ACEITES O GRASAS. EL DIAMETRO DE LA
DE PRECIOS UNITARIOS CORRESPONDIENTE. ESCORIA; APROPIADO ESPESOR DEL  |SOLDADURA NUNCA DEBERA SER MAYOR QUE EL ESPESOR
SOLDADORA. ELECTRICA CORDON; LA ESTRUCTURA METALICA, [DE LOS ELEMENTOS A  SOLDAR.
RS DEBERA QUEDAR FIRMEMENTE SOLDADA
EQUIPO DE PROTECCIGN PERSONAL PARA A SUS RESPECTIVAS PLACAS DE EL CORDON DE LA SOLDADURA DEBERA SER LISO,
SOLDADOR ANCLAJE. PARA LA PINTURA DEL UNIFORME Y BIEN FORMADO. LOS CORDONES SERAN
PARA PINTURA DEL CERCO: CERCO METALICO: EL CONTRATSTA _ REALIZADOS A UNA VELOCDAD UNIFORME, SN DEJAR HoYOS
BASE ZIONCROMATO DE SUPERFICES METALICAS [ DEBERA A s SPERVISION. | COSICION. PERPENDICULAR CON UN ANGULO ACORDE CON LA
PARA. TUBO ACERO NEGRO. CERTIFICADOS DE CALIDAD DEL
FABRICANTE DE LOS PRODUCTOS A  |POSICION DE SOLDEO EN DIRECCION DE AVANCE. PARA
MANTE UTILIZAR GARANTIZANDO LOS EL ARMADO DE LOS PANOS SE DEBERA CORTAR LA MALLA
%ﬂzﬂﬂﬂ%ﬁu (MPR A BASE DE ﬁuﬂﬁiuﬂm%%!mmﬁuﬁ» a GALVANIZADA SEGON LAS MEDIDAS INDICADAS EN LOS
ACABADO: _ 5 PLANOS. SEGUIDAMENTE SE DEBERA SOLDAR AL MARCO
14.0% 0: MATE SOLIDOS VOLUMEN 10.0 INICIO DEL PINTADO. COMPUESTO DE ANGULOS Y A LOS TEMPLADORES
ESPESOR DE PELICULA SECA: 0.5 MILS (12 HORIZONTALES Y VERTICALES DE PERFIL “I* INDICADOS EN
e G2 | x suremason oot coeromms SSTEINGLS X Bl BF XLk w M o A
CURADO: EVAPORACION DE SOLVENTES Y G R TR A AR |LA “T", DEBERA REALIZARSE PUNTO POR PUNTO.
REACCION QUIMICA LA INMEDIATA APLICACION DEL
canal de corona TIEMPOS DE SECADO A 25°C (ASTM D1640) IMPRIMANTE  PARA ACERO NEGRO EN |YNA VEZ TERMINADO LOS PAROS, SE umM_uﬂz TRASLADAR
ANCLAJE GEOMEMBRANA CEXISTENTE) . AL TACTO: 5-10 MINUTOS LA DOSIFICACION INDICADA. A OBRA PARA SEGUIR CON SU INSTALACION,  DEBIENOO
Amx_m_ms__mv AL TACTO DURO:  15—45 MINUTOS SER SOLDADOS A LOS TUBOS DE ACERO QUE SERVIRAN DE
/ REPITADO MNMO: 30 =8 MINUTOS T = coas
o . - SUPERVISION DEBERA VERIFICAR EL <
DRENAJES TERREND PROPID ¢S%) S05% e DILUYENTE PARA ESWALTE SINTETICO. ESPESOR DE LA PELICULA APLICADA [, SDLDADURA A LOS _TUBOS DEBERK TENER LN CORDON
— = L Y ESMALTE SINTETICO A BASE DE RESINAS pyiotiag uﬂ.zcmﬂm_ohrmﬂu‘_ﬁuo EL [PEQUEROS TRAMOS PARA REDUCR LA CONTRACCION DE
3ERAETAPA — ALQUIDICAS LA SUPERVISIGN DEBERA AUTORIZAR |0, ELEMENTOS A SOLDAR. LOS TUBOS QUE SIRVEN DE
- S05% — ACABADO: BRILLANTE LA APLIGACION  DE CADA CAPA DE | comt o e A e oh GaPA SOLDADA EN FORMA
DRENAJES TERREND PROPID (S%) — = COLOR: VERDE INSTITUCIONAL AMSAC SOLIDOS | ESALTE SEGON LO INDICADO, i
- VOLUMEN : 30 — 34 X(SEGON COLOR) DEBIENDO CUMPLIR LOS TIEMPOS DE |LOS BLOQUES DE CIMENTACION SOBRESALDRAN DEL
— PESO ESPECIFICO : 0.80 — 1.19
] 2DA ETAPA PESQ ESPeciico - 080 — 1, CURADO MINIMO ENTRE UNA CAPA Y [TERRENO UN MINIMO DE 0.075 M, TENIENDO UNA
SUBDREN HDPE 6° $0.5% e D R LICACION: SoPLETE. OTRA, DEBIENDOSE ADEMAS TERMINACION EN CHAFLAN EN LOS OLTIMOS 2CM. LAS
: X : CONTROLAR EL ESPESOR DE CADA  OBRAS DE CONCRETO EXPUESTAS DEBERAN SOLAQUEARSE Y
EXISTENTE> SECADO DURO: 24 HORAS. CAPA  APLICADA TENER UN CURADO MINIMO DE 7 DIAS
- REPWTADO: 12 HORAS MO A LAS PLACAS SE SOLDARAN LOS TUBOS CON SOLDADURA
_ 1ERA ETAPA ESPESOR PELICULA SECA : 1.0-1.5 MILS
DE FILETE A TODO ALREDEDOR, DEBIENDO QUEDAR
RENDIMIENTO TEORICO: 12.60 M2/L A 1.0 MILS COMPLETAMENTE ESTABLES Y FJOS AL TERRENO.
SECO THINNER STD (RATER EVAPORATION 2))
LA PINTURA NO PODRA TENER UNA ANTIGOEDAD ACONDICIONAMIENTO DEL. DEPOSITO DE SUELOS
MAYOR A 6 MESES DESDE SU FECHA DE
FABRICACION. ACONDICIONAMIENTO DEL TRAZO,NIVELACION Y REPLANTEO TOPOGRAFICO E LOS
; HERRAMIENTAS MANUALES DEPOSITO DE SUELOS VOLOMENES. ASIMISMD CONFORMACION, NNVELACION Y
SECCION LONGITUDINAL - CONFORMACION DE TERRAPLENES O PLATAFORMAS £1 SUPERVISOR. VERFIGARK Y COMPACTACION DE TERRAPLENES EN CAPAS DE 0.30m
ACONDICIONAMIENTO DEL. DEPOSITO DE | CONTROLARA LOS NWVELES Y O D o OR cr 1 MPACTADAS COMO MINIO CON
ESC: SIE SUELGS AR A L AVELES Xpas D |OCHO (08) PASADAS CON RODILLO VIBRATORIO
s AUTOPROPULSADO DE 7-10 TN). LOS RESIDUOS O MATERIAL
MATERIAL PROPIO PROCEDENTE DE LAS OBRAS | TERRAPLENES O PLATAFORMAS DE
DE REMEDIACION LA OROYA CADA ETAPA. EL. GRADO DE PROPIO PROCEDENTE DE LAS OBRAS DE REMEDIACION DE
TEODOLITO Y MIRA COMPACTACION VERIFICARA LOS SUELOS LA OROYA, SE DISPONDRAN EN TRES ETAPAS
RODILLO LISO VIBRATORIO AUTOPROPULSADO ENSAYOS DE DENSIDAD DE CAMPO MEDIANTE PLATAFORMAS Y/O TERRAPLENES DE 2.00 M. DE
- - ALTURA CON PENDIENTE $=2%, CON BERMAS
700-1000HP, 7-9 TN MAX. 90 % DEL CONTRATISTA
TRACTOR S/ORUGA DE 140—160HP Y SUPLETOTIAMENTE EL REGLAMENTO |ESTABILIZADORAS CON TALUDES 1:1.5 (ESPECIFICADOS Y/O
MOTONIVELADORA DE 125 HP NACIONAL DE EDIFICACIONES Y/0 AUTORIZADOS POR EL SUPERVISOR) Y TRATAMIENTO DE
SUMINISTRO DE AGUA CONSTRUCCION NACIONALES E ELEMENTOS GRUESOS (FRACTURAMIENTO DE BLOQUES DE
MARTILLO DEMOLEDOR PORTATIL INTERNACIONALES _Bzo_ﬁa. ROCAS GRANDES, BOLONERW>e 8" Y ENTRE
UALES OTROS)
BO_FIERRO _NEGRO CON TAPA
TUB. PN #2' TUB. PN o3°

TUBO CON TAPA Fe" Negro

0. 43" 03.06mt.
= Alambre de puas galvanizade N° ANJ. CONCRER)_F'om175 kg/om2
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s T AROTECCION Y RACION PEL 0N B SUELOS ATECTADOS ROVENIENTES D ORRASDE
oso| [07° / <,— CMIENTO DE PUERTA 0.80 Al A — :
CORTE B-B \_ | Plano:  DETALLES CONSTRUCTIVOS - CERCO Lamina:
conceemd Pt erea ! om0 Fet i e L METALICO (H=2.60) Y ACONDICIONAMIENTO
I e /- _ | o Fentts /ont / [ DEL DEPOSITO (CONCORMACION DE DC-01
0.50 o TERRAPLENES)
DETALLE PUERTA METALICA L=5.00 m x H=2.50 m CORTE B-B [Escala: Fecha: Tropografia: Disafio:
(ENMALLADO Y PINTADO) Esc:1izs Indicada Agosto 2015 AMSAC
Eee Revisado: J.D.EP. Aprobado: AMSAC




