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e La granalla a usar de abrasivos metalicos debera ser de tipo
angular G, granulometria grado G40 el 90% de las particulas debe
tener dureza superior a 650HV, densidad aparente minima de 7,0 x
10® kg/m3, materia extrana no debe superar el 1%, humedad

maxima de 0,2%. ADIF se reserva el derecho de solicitar ensayos

gue garanticen los presentes requerimientos a costo del

responsable del proceso.®

e Los abrasivos no metalicos de escoria de cobre o hierro deben ser

materiales vitreos amorfos que no absorban agua, deben estar
libres de constituyentes corrosivos y contaminantes debilitadores
de la adhesion, debera ser de tipo angular G, su densidad aparente
debe ser de 3,3 — 3,9 x10°® kg/m? (Escoria de cobre) - 3,0 — 3,3 x103
kg/m? (Escoria de hierro), humedad maxima 0,2%, conductividad
del extracto acuoso maximo 25 mS/m, cloruros solubles en agua

maximos 0,0025%. ADIF se reserva el derecho de solicitar ensayos

gue garanticen los presentes requerimientos a costo del

responsable del proceso®

Los abrasivos deben estar secos y deben fluir libremente para permitir una dosificacion

correcta en el chorro.

Todos los suministros deben marcarse e identificarse claramente con la designacion

adecuada (Tipo de abrasivo, tipo de granalla, granulometria y ensayos realizados).

Todos los abrasivos usados deben ser libres de silice, sustancias cancerigenas y/o

toxicas.

El responsable del proceso debera presentar a ADIF el abrasivo a usar, sus

caracteristicas certificado de cumplimiento de los requisitos establecidos.

c) Procedimiento de limpieza por chorro abrasivo.

El equipo usado para la ejecucién de limpieza debera estar en perfectas condiciones de

mantenimiento, debera garantizar la presion constante de aire necesario para la

8 UNE ISO 11124-2
® UNE ISO 11126-3 / UNE ISO 11126-6
IF-2026-29322562-APN-GIEI#ADIFSE

Pégina 1422 de 1623 13



% Secretaria TRENES ARGENTINOS
__3 de Transporte INFRAESTRUCTURA

¥ Ministerio de Economia

2025: “Ano de la Reconstruccién de la Nacion
Argentina”

aplicacion del abrasivo, sus boquillas y partes desgastales deberan estar perfectas

condiciones.

El personal que opere el equipo debera poseer todos los elementos de seguridad
necesarios para el desarrollo de la tarea, los mismos deben encontrase en perfectas

condiciones y cumplir con los requerimientos legales exigidos.

La infraestructura preparada para el desarrollo del proceso debe impedir la proyeccion
de particulas mas alla de la zona de trabajo, para esto debera contemplar el lugar,
ambiente donde se desarrolle la actividad y barreras necesarias. La infraestructura debe
permitir la aspiracion del abrasivo usado en la limpieza luego del proceso, el mismo debe
ser catalogado y dispuesto segun el tipo de residuo que corresponda definidos por leyes

de proteccién ambiental.

No debera realizarse el proceso en condiciones ambientales donde la temperatura del
sustrato sea menor o igual a 3° del punto de rocié. Humedad relativa ambiente superior
a 85%.

El responsable debera presentarse a ADIF un procedimiento de trabajo incluyendo los
equipos e insumos usados, requerimientos de equipos y estado de los mismos, equipos

de requisitos de seguridad y analisis de riesgos de la posicion.

El responsable de proceso debera presentar a ADIF un procedimiento de trabajo
incluyendo los equipos e insumos usados, requerimientos de equipos y estado de los
mismos, equipos de requisitos de seguridad y analisis de riesgos de la posicion. El
responsable de proceso debera gestionar el registro: “Control de preparacion de

superficies y pintado, Etapa 4" haciendo referencia a la documentacioén solicitada.

Grados de preparacion de superficie'®

Los grados de preparacion de superficies no recubiertas mediante limpieza manual y

mecdnica se clasifican segun la norma 1SO 8501-1 en:

e St 2: Limpieza manual y mecanica intensa (ISO 8501-1)

e St 3: Limpieza manual y mecanica a fondo.

0 1RAM 1042-2 No 9/ UNE ISO 8501-1
IF-2026-29322562-APN-GIEI#ADIFSE

Pégina 1423 de 1623 1



% Secretaria TRENES ARGENTINOS
__3 de Transporte INFRAESTRUCTURA

¥ Ministerio de Economia

2025: “Ano de la Reconstruccién de
la Naci6on Argentina”

Los grados de preparacion de superficies no recubiertas mediante limpieza por

chorreado abrasivo se clasifican segun la norma ISO 8501-1 en:

e Sa l:Limpieza por chorreado abrasivo ligero.

e Sa 2:Limpieza por chorreado abrasivo intenso.

e Sa?21/2:Limpieza por chorreado abrasivo a fondo.

e Sa 3: Limpieza por chorreado hasta dejar el acero visualmente

limpio.

El grado de limpieza para estructuras ferroviarias que debera asegurar el responsable del
proceso sera de grado Sa 2 2 o0 Sa 3 para limpieza por chorreado abrasivo y grado St 3

para limpieza manual o mecanica Unicamente para lugares de dificil acceso.

Para la evaluacion del cumplimiento de limpieza el responsable podra comparar la
superficie limpia con las ayudas visuales contenidas en la norma ISO 8505-1, para esto

debera disponer de luz diurna difusa o iluminacién artificial equivalente.

El responsable debera indicar el grado de preparacion especificado, fotos antes y

después del proceso. Para esto debera gestionar el registro: "Control de preparacion de

superficies y pintado, Etapa 5".

Limpieza luego de tratamiento superficial !

Una vez realizado el proceso limpieza por chorreado abrasivo se debe eliminar de la
superficie el polvo excedente mediante aspiracion, cepillado o chorro de aire

comprimido.

La cantidad de polvo excedente en la superficie debera ser de grado 1 0 maximo grado 2

segun lo definido en la norma ISO 8502-3.

" UNE ISO 8502-3
IF-2026-29322562-APN-GIEI#ADIFSE
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Figura 5

Como criterio general todas las superficies preparadas deberan ser recubiertas por la
primera capa del sistema especificado antes de las 4 horas de finalizadas las tares de
preparacion de superficie o en caso de que la temperatura caida por dejado de 3 °C por

sobre el punto de rocio.

El responsable debera indicar el grado de limpieza de excedentes del tratamiento

superficial. Para esto debera gestionar el registro: “Control de preparacion de superficies

y pintado, Etapa 5".

Perfil superficial (rugosidad)'?

El perfil superficial del sustrato influye en la adherencia del recubrimiento. El perfil de
anclaje debera encontrarse en el rango del pico y valle especificado por el fabricante del

revestimiento.

Medicién del perfil de anclaje segun la norma ASTM D4417 método A (comparador
patron) o método C (cinta de réplica), este ultimo aplicara en funcion de requerimiento

especifico de la inspeccion ADIF.
Para ambos métodos, el perfil de anclaje debera encontrarse en el rango:

e 30% del total micrones (p) de total de pintura a aplicar del esquema

completo aprobado.

2 ASTM D4417 Método Ay C
IF-2026-29322562-APN-GIEI#ADIFSE
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Estos rangos podran ser distintos en caso de requerirlo el fabricante del material de

recubrimiento.

El responsable del proceso indicara el Perfil de rugosidad obtenido, para esto debera
realizar lecturas en 2 puntos tomados al azar al comienzo de la jornada, 2 ala mitad y 2

al finalizar la tarea. Para esto debera gestionar el registro:_"Control de preparacion de

superficies y pintado, Etapa 5".

Sistema de recubrimientos

Tipos de pintura.’®

Previo a la eleccién del tipo de pintura a usar se debe realizar un proceso de imprimacion

el cual podra realizarse a través de:

e |Imprimaciones ricas en ZN zinc cuyo contenido en pigmento de zinc
en la porcion de materia no volatil es mayor o igual del 80% en masa
e Otras imprimaciones que contiene pigmento de fosfato de zinc u otro

pigmento anticorrosivo.
Los tipos de pintura genéricos usados en los elementos de proteccion frente a la

corrosion se clasifican en Pinturas de secado al aire, secado fisico y secado quimico.

En general las pinturas de secado quimico se componen de un componente base y un

agente de curado. Dentro de la rama de pinturas de secado quimico se encuentran:

e Pinturas epoxidicas
e Pinturas de poliuretanicas.

e Pinturas de curado por humedad

Unos detalles de las propiedades generales de distintos tipos genéricos de pintura se
detallan en el Anexo C Norma IRAM 1042-9.

Definicién de esquema de pintura.

Para la definicion del esquema de pintura a utilizar se debera colocar en consideracion:

3 IRAM 1042-9 / 1ISO UNE 12944-5
IF-2026-29322562-APN-GIEI#ADIFSE
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e (Clasificaciéon de ambientes. Indicando la categoria de corrosividad

asociada a la obra (tipo C3 o C4) y categoria de suelo y agua (Im2
o Im3) segun lo establecido en el numeral 6.1.1

e Durabilidad. El grado de durabilidad no es un “Periodo de garantia”
es una consideracion técnica de ayuda para establecer un
programa de mantenimiento. La durabilidad se clasifica en tres
intervalos segun la norma IRAM 1042-9, BAJA: de 2 a 5 afos,
MEDIA: de 5 a 15 afios y ALTA: mas de 15 anos.

Esta durabilidad depende de parametros como:

o Tipo de sistema de pintura.

o Disefo de la estructura.

o Condicion del sustrato antes de la preparacion
o Efectividad de la preparacién del sustrato.

o Calidad de aplicacion.

o Condiciones durante la aplicacion.

o Condiciones de exposicion luego de la aplicacion.

Para la ejecucion de trabajos en areas o estructuras ferroviarias se consideran esquemas

preparados para una durabilidad ALTA aproximada de mas de 15 afos.

El responsable del proceso debera presentar a ADIF el detalle de pinturas a usar segun el
esquema definido en la tabla No 5. El informe debera venir acompanado de las fichas
técnicas de las pinturas a usar que garanticen el cumplimiento de los requerimientos
establecidos, indicando todos los aspectos relevantes para su empleo, rales, condiciones
de seguridad a través de su hoja de seguridad y condiciones de disposicién y tratamiento
final de sobrantes. Las pinturas seran de primera calidad y marca reconocida en el

mercado con no menos de diez anos de trayectoria y provision a obras para el Estado.

Todas las pinturas usadas deberan ser libres metales pesados (plomo, cromo, etc.) o
agentes contaminantes y/o cancerigenos prohibidos por la ley especifica del lugar de

aplicacion.

El esquema definido de pintura debera ser provisto por un mismo proveedor, y no podran
realizarse aplicaciones de capas de diferentes proveedores de pinturas sobre un mismo

sustrato, salvo presentacion de responsable de proceso y aprobacion de ADIF de

IF-2026-29322562-APN-GIEI#ADIFSE
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justificacion que garantice la no existencia de incompatibilidad entre capas a través de

ensayos de laboratorio que lo garanticen.

Para aplicacion de pintura sobre superficies con tratamiento galvanizado en caliente se
requiere la aplicacion en primera instancia de pintura que sirva de puente de adherencia

entre el acero galvanizado y el esquema de pintura aprobado.

El responsable del proceso indicara el esquema de pintura a utilizar acorde a los
requeridos en Pliegos de contratacion y tabla e esquema de pinturas No 6.4.2.1. Para
esto debera gestionar el registro: “"Control de preparacion de superficies y pintado, Etapa

0.1.1.3. Tabla de esquema de pintura.

Para la seleccion de esquemas a aplicar debera tomarse como referencia la figura No 5,
en la cual se establecen diferentes esquemas de pintura segun el tipo de estructura a
pintar, condiciones de corrosion nivel C3 y C4, Chorreo abrasivo grado Sa2 1/2,Sa 3 o
limpieza mecanica grado St 3, Durabilidad mayor a 15 afios, rugosidad ambiente exterior

de 30um a 75um pico a valle y rugosidad ambiente interior de 25um a 50um pico a valle.

La matriz permite identificar el esquema de pintura a usar, el nimero de capas y micro

naje seco exigido en funcién del esquema seleccionado.
Cada esquema se asocia a distintos tipos de estructura de la siguiente forma:

ESQUEMA 1:
o ACERO AL CARBONO: Puentes Metalicos Peatonales y
Ferroviarios.
ESQUEMA 2:
o ACERO AL CARBONO: Estructuras Metalicas de grandes naves.
ESQUEMA 3:
o ACERO AL CARBONO: Estructuras metalicas de talleres
ferroviarios.
ESQUEMA 4:
o ACERO AL CARBONO: Rejas perimetrales.
o ACERO AL CARBONO: Postes de iluminacion.
o ACERO AL CARBONO: Barandas de estacion.

IF-2026-29322562-APN-GIEI#ADIFSE
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o ACERO AL CARBONO: Refugios.
e ESQUEMA5:
o ACERO GALVANIZADO: por inmersion en caliente

IF-2026-29322562-APN-GIEI#ADIFSE

Pagina 1429 de 1623 20



3
|

% Secretaria
! de Transporte
4 M sterio de F.oono .

TRENES ARGENTINOS

INFRAESTRUCTURA

2025 - Afio de la Reconstruccion de la Nacion Argentina”

SUPERFICIES NO
RECUBIERTAS.

- Chorreo abrasivo grado
Sa2 1/2, Sa 3.

- Limpieza mecanica: St 3
- Durabilidad: >15 anos
- Rugosidad ambiente

exterior: 30um a 75um
pico a valle.
- Rugosidad ambiente
interior; 25um a 50pm

pico a valle.

ESQUEMA 1

ESQUEMA 2

ESQUEMA 3

ESQUEMA 4 ESQUEMA 5

Ambiente corrosivo

c3

Cc4

C3/C4

C3/C4

C3/C4 C3/C4

No

capas

pm

No

capas

gm

No

capa [MM

No capas

um  |No pum No um
capas capas

IMPRIMACIO CaRa

N

Puente adherencia

Inorgdanico Zinc

50-75

60 -75

50-75

IF-2026-29322562-APN-GIEI#ADIFSE
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Epoxi Rico en zinc
. 1 50-75 50-75
organico
Epoxi bicomponente alto
75/100
espesor
Epoxi bicomponente alto 100 - 130 - 100 = 100
1 100-125

espesor 125 150 125 125
<
o . .
E Epoxi autoimprimante
& | parcial
[
<

Epoxi bicomponente alto 100

espesor 125
2 _ 50 - 60
< Poliuretano 1 50-65 45/50 45/50
Q 60 75
(3)
<

200 - 250 - 250-
Esquema completo 3 200-265 120-150 203-263
250 300 325

IF-2026-29322562-APN-GIEI#ADIFSE
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Suministro y almacenamiento de Materiales14

Los materiales de recubrimiento deben ser suministrados en condiciones tal que estén
preparados para su utilizacién mediante el método de aplicacién especificado por el

fabricante.

Tanto las fichas técnicas como las hojas de seguridad, procedimientos de uso y
manipulacion deberan acompanar en todo momento los materiales de recubrimiento a

usar.

Todos los materiales de recubrimiento seran suministrados en los envases originales,
sin abrir y deberan llevar las etiquetas y las instrucciones del fabricante. Todos los
envases deberan permanecer cerrados hasta que sea necesario para su uso. Los
materiales de revestimiento, que estén envejecidos, gelificados o estén deteriorados de

otro modo, no podran ser utilizados.

El recipiente que contenga los materiales de recubrimiento debera indicar la fecha de

elaboracion y fecha de recepcion

Para los materiales de recubrimiento de dos compuestos o mas, la vida util en
condiciones de aplicacién debera indicarse claramente en la etiqueta del envase Cuando
se alcance ese limite de tiempo Util, el equipo de pulverizacion (o de aplicacion) debera
ser vaciado, el material descartado, el equipo limpiado y llenado con el nuevo material

preparado.

Todos los materiales de recubrimiento deberan almacenarse en lugares cubiertos,

protegidos y con un rango de temperatura mayor a 10°C y menor 30°C.

El lugar de ubicacion de los materiales de recubrimiento debera cumplir con los

requerimientos de seguridad y proteccidon ambiental establecidos por ley.

Todos los envases usados deberan identificarse y ser ubicados en lugares seguros

previo a su disposicién o tratamiento final.

Cuando se utilicen materiales de revestimiento de mas de un fabricante, un estricto

control se mantendra durante su almacenamiento, expedicion y uso para garantizar que

IF-2026-29322562-APN-GIEI#ADIFSE
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ningun intercambio no autorizado, de mezcla o de recubrimiento protector o de

materiales de distintos fabricantes, se llevara a cabo.

El material abrasivo acopiado debera permanecer en recipientes limpios, aptos para el
material a contener, identificado con su ficha técnica, seco, protegido de la humedad y

sobre tarimas que impidan la absorciéon de humedad proveniente del suelo.

El responsable debera presentar certificado de calidad de Pinturas y Abrasivos provistos
indicando su cumplimiento a los requerimientos establecidos en la presente norma o

especificaciones técnicas declarados en Pliego de condiciones de contratacion.

Transporte y manipulacion

Debera prestarse especial atenciéon a la manipulacion y transporte de estructuras con
imprimaciones bases antes de su instalacion. De presentarse dafios en la pelicula de
pintura base, la misma debera ser retocada con el mismo esquema base luego de su

instalacion y previo a la aplicacion del esquema de pintura siguiente.

Condiciones previas a la ejecucion de trabajo de pintado

El responsable de proceso debe garantizar que las estructuras, equipos usados y
personal son capaces de llevar a cabo el trabajo apropiadamente, con seguridad y

proteccién ambiental.

El responsable deberd garantizar que su personal esta debidamente calificado y
certificado por un organismo acreditado, estos certificados deberan ser presentados y

aprobados por ADIF.

Previo a la realizacion del proceso el responsable debera verificar la superficie cumple

con el nivel de limpieza establecido (Sa 2 Y, Sa 3 o St3).

Ejecucion del trabajo de pintado

Métodos de aplicacion15

La definicion del método de aplicacion de pintura estard dada por las condiciones

ambientales donde se desarrollara el proceso, y las condiciones fisicas y de disefio

5 |RAM 1042-2 No 22.3 / UNE ISO 12944-7 No 5.3
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propias de las estructuras a pintar. Los métodos de aplicacién de pintura son los

siguientes:

X Aplicacién a pincel: Debera ser usado para esquinas, cabezas de remaches, cabezas de
pernos, angulos y areas de dificil acceso. Cordones de soldadura, intersticios y zonas de
dificil acceso se deberan cubrir previamente con una mano aplicada a pincel.

X Aplicacién a rodillo: No se permite su uso.

X

IF-2026-29322562-APN-GIEI#ADIFSE
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