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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-2026-32436227-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:

e Aplicacion 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.

e Aplicaciéon arodillo: No se permite su uso.

e Aplicaciéon por pulverizacion: Debera ser usado para la aplicacion de esquemas

anticorrosivos.

El responsable del proceso indicara el método de aplicacion de pintura a seguir. Para
esto debera gestionar el registro: “Control de preparacion de superficies y pintado, Etapa

Preparacion de equipos e instalaciones

Los equipos usados para la ejecucion del trabajo de pintado ya sean mecanicos o
manuales deberan estar en perfectas condiciones de mantenimiento. Debera
presentarse a ADIF los pinceles y equipos de pulverizacidon a usar junto con sus
condiciones de operacion, estado de mantenimiento, procedimiento de trabajo, lugares

de aplicacion y condiciones de seguridad.

Para los equipos de pulverizacion debera prestarse especial atencion a la presionefectiva
de trabajo utilizando mandmetro de aguja ubicado cerca de la boquilla de proyeccién.,
estado de las mangueras, boquillas y partes desgastales con el objetivo degarantizar un
recubrimiento continuo y uniforme, las mismas deberan ser acordes a la especificacién

técnica de la pintura utilizada.

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 estructura preparada para el desarrollo del proceso de pintado debera 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 contencién de excedentes de pintura usado el cual sera
|F-2026-32436227-APN-GIEI#ADIFSE
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identificado y dispuesto segun el tipo de residuo que corresponda segln normativa legal

vigente, asi como cumplir con todas las normas de seguridad asociadas.

El contratista debera brindar todos los esfuerzos que la compania indique asistiendo a
la inspeccién en la colocacion de andamios, escaleras, iluminacién, etc., de forma tal de

permitir el trabajo de la inspeccion a lo largo del curso de la obra.

Debera presentarse a ADIF la estructura a usar junto con sus condiciones de operacion,

estado de mantenimiento, procedimiento de trabajo y condiciones de seguridad.

El responsable del proceso debera indicar los equipos a usar. Para esto debera gestionar

el registro: “Control de preparacion de superficies y pintado, Etapa 6".

Verificacion de condiciones de aplicacion16

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%.

Las superficies que van a tratarse deben ser accesibles en condiciones de seguridad y

estar bien iluminadas.

Si se dan condiciones meteorologicas adversas durante la aplicacidn, el trabajo debe

cesar el area pintada debe protegerse tanto como sea posible.

El pintado debe llevarse a cabo en una zona separada o protegida del trabajo de otras

actividades.

Deben ser definidas las medidas con las que se pueden evitar o reducir al minimo los

efectos adversos para el medio ambiente.

El responsable del proceso debera registrar lecturas de Humedad relativa ambiente cada

2 hs, y Punto de rocio. Para esto debera gestionar el registro: “Control de preparacion de

superficies y pintado, Etapa 9".

Preparacion de pinturas

6 ]RMA 1042-2 No 22.2 / UNE ISO 12-44-7 No 5.2
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Las pinturas a utilizar podran ser adelgazadas solo con los diluyentes recomendados por
el fabricante de las mismas, y con el objeto de ajustar el material para su correcta

aplicacion.

La preparacion de los productos a aplicar incluira el atemperamiento, homogenizacion,
mezclado de componentes (si corresponde), dilucion o adelgazamiento y filtrado del

producto de acuerdo a las reglas basicas del pintado.

La vida util del producto mezclado debe respetarse segun datos del fabricante. En ningin
caso se aceptara extender la misma agregando diluyente al material. Debe ser en este
caso identificado y dispuesto como residuo segun requerimientos ambientales legales

vigentes.

La homogenizacion de componentes y su mezclado posterior deberan realizarse solo
con agitadores/batidores mecanicos de no mas de 300 rpm, y aptos para pinturas. No se

aceptara mezclados manuales.

De observarse una condicion no estable de la pintura a usar luego del proceso de

homogenizacion, la pintura debera ser identificada y no usada para el proceso.

Control y supervision en la ejecucion del proceso.

La ejecucion del trabajo debe ser supervisada en todas las etapas por personal

debidamente calificado y experimentado.

Debera prestar atencion a las condiciones de la superficie a pintar, condiciones
ambientales del proceso, estado de equipos y estructuras, preparacion de pinturas,
angulo y distancia de aplicacion de pintura mediante pulverizacion con el objetivo de
garantizar las especificaciones las pinturas usadas, la uniformidad y continuidad del

recubrimiento.

En todo momento debera supervisarse el cumplimiento de las normas de seguridad y

proteccién ambiental afectadas al proceso.

Durante el proceso de pintado debera verificarse que los recubrimientos son conformes

con la especificacion mediante:

IF-2026-32436227-APN-GIEI#ADIFSE
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e Evaluacion visual de uniformidad, color, poder cubriente, defectos como falta de
recubrimiento, rugosidades, crateres, burbujas de aire, manchas, cuarteamientos
y descuelgues.

e Evaluacidon dimensional de espesor / micronaje huimedo mediante el uso de
“Peine" de medicién de espesor en humedo segin norma ASTM D4414, debera
verificar el cumplimiento de la especificacion técnica propia de la pintura aplicada
con el objetivo de garantizar el espesor de pelicula seca requerido. El valor de
espesor de pelicula himeda a controlar debe calcularse de la siguiente forma:

EPH = EPS * (1+D) /CSV

EPH = Espesor pelicula humeda

EPS = Espesor pelicula seca requerida.
D = Dilucién
CSV = Contenido solido en volumen segun especificacion

de pintura.

De observarse cualquier incumplimiento de las especificaciones técnicas del proceso o
resultado no satisfactorio debera alertarse como un rechazo para su posterior andlisis

de causa y tomas de acciones.

Control sobre pelicula seca y ensayos de laboratorio.

Control de visual de pelicula seca'”

Previo a la inspeccion visual debe verificarse el cumplimiento en tiempo de curado de
cada capa de pintura por tipo aplicado segun lo establecido en especificaciones técnicas

del producto.

Si se detectasen visualmente algin tipo de anormalidad debera ser informado a la
inspeccion de obra para su analisis y toma de accidn respectiva. Dicho analisis debe ser
presentado al comitente para su evaluacién y aprobacién, entre los defectos

considerados rechazo se encuentran:

e Arrugas. e Hundimiento / Mermado.
e Bajo poder cubriente. e Lentitud en el secado.
e Burbujas de aire. e Marcado de parches.

17 SSPC PA 2.1/ ASTM D 1186/ ASTM D1212 / ASTM D 4414
IF-2026-32436227-APN-GIEI#ADIFSE

Pagina 1505 de 1763 20



% Secretaria TRENES ARGENTINOS

I} de Transporte INFRAESTRUCTURA
T 2025 - Afio de la Reconstruccion
de la Nacion Argentina “
e Ampollas. e Marcas de lijado.
e Burbujas de disolvente. e Marcas de pulido.
e Hervidos. e Pérdida de brillo
e Calcinados. e Piel de naranja
e Color distinto. e Pulverizados humedos.
e Diferencias de tono. e Pulverizados secos
e (Crateres/ Siliconas. e Formacion de sombras
e Cuarteados. e Sangrado
e Descolgados e Suciedad / Polvo
e Falta de adherencia e Superficie irregular en
e Grietas acabados

El responsable del proceso debera registrar cualquier defecto visual que identificase
agregando fotos de evidencia de control. Para esto debera gestionar el registro: “Control

de preparacion de superficies y pintado, Etapa 7".

Control de espesor de pelicula secal8

El control de pelicula seca debe realizarse acorde a lo establecido en la norma SSPC PA

2 para medicion por galgas electronicas para cada capa de pintura por tipo aplicada.

El control de pelicula seca debe realizarse mediante ensayo no destructivo con
instrumento electronico. El equipo debe poseer certificado de calibracion entregado por
laboratorio autorizado y reconocido indicando el error medio y desvio estandar de su
medicion, el mismo debe poseer una validez maxima de un afo respecto a la fecha de

uso. Esta documentacion debe ser presentada y aprobada por el comitente.

Previo a su uso deberd verificarse la medicion del equipo dentro del rango apropiado
correspondiente al espesor a medir, de ser necesario se realizaran ajustes para llevar la

medida a la tolerancia exigida. La verificacién del equipo se realizara mediante

8 SSPC PA 2.1/ ASTM D 1186/ ASTM D1212 / ASTM D 4414
IF-2026-32436227-APN-GIEI#ADIFSE
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comparacion con galgas patrén certificadas y calibradas segun lo establecido en norma
ASTM D 7091."°

Se deberan realizar mediciones para cada capa aplicada de un mismo tipo de pintura.

La superficie pintada se debera dividir en spots a controlar segun su complejidad y
dimensiones como se indicarda mas adelante. Se deberan realizar como minimo 3

lecturas dentro de un diametro de 4 cm en cada spot,

La ubicacion de los spots debera ser presentada por la contratista al comitente para su

revision y aprobacion. En todos los casos debera sequir los siguientes requerimientos:

e Si la superficie pintada es menor a 30 m2 deber tomarse como minimo un spot de
medicion cada 10 m2
e Para superficies pintadas entre 30 m2 y 100 m2 se deberan tomar
como minimo 3 spots de medicion cada 10 m2
e Para superficies pintadas de mas de 100m2 se debera incrementar un

spot mas por cada 100 m2, medidos cada 10 m2

El valor de espesor de cada Spot sera igual al promedio de las lecturas tomadas (minimo
3). De identificarse lecturas por arriba o por debajo de 3 desviaciones estandar del
promedio del spot, estas lecturas se considerardan como anormales y no se consideraran

en el valor promedio de espesor del spot.

Spot

- s 105 i
( -— 87 mic

B3 mil¢,

Figura 6

9 ASTM D 7091
IF-2026-32436227-APN-GIEI#ADIFSE
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Los niveles de restriccion del espesor de recubrimiento se clasifican en nivel 1 al 5 segun
el minimo y maximo espesor de recubrimiento aceptado sobre el requerido, segun lo

establecido en la norma SSPC PA 2.

Para la ejecucion de trabajos en areas o estructuras ferroviarias se consideran como
nivel de restriccion del espesor de recubrimiento aceptado los niveles?:

e Nivel 3: Cumplimiento de medicion en areas establecidas y hasta un minimo del

80%, maximo de 120% del valor requerido.

e Nivel 4: Cumplimiento de medicion en areas establecidas y hasta un minimo del

80%, maximo de 150% del valor requerido.

De encontrar valores por debajo del espesor minimo especificado, deberan tomarse
mediciones adicionales alrededor del punto no conforme con el objetivo de identificar el

area de incumplimiento.

En estructuras reticuladas deberan seleccionarse tantos spots de medicién como caras
tenga la estructura, prestando especial atencion a superficies que por su disefio permiten

la permanencia de agua de manera permanente o temporal.

A modo de ejemplo se presenta en la figura 7 una metodologia de medicién de espesor
de pelicula seca en Vigas de acero segun la norma SPC PA 2. Las Vigas de acero doble T
poseen 12 caras lo cual representa un total de 12 spots de medicidon minimos, segun el
nivel de exigencia de la proteccidon se sugiere realizar 2 mediciones sobre el alma en los

dos lados, pasando a ser 12 spots de control.

20 SSPC PA2N°9.2
IF-2026-32436227-APN-GIEI#ADIFSE
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El responsable del proceso debera identificar los spots a controlar mediante foto
indicando los lugares de medicion. Para esto debera gestionar el registro: “Control de

preparacion de superficies y pintado, Etapa 8".

El responsable del proceso debera registrar los espesores en seco tomados en los spots
identificados para cada una de las capas de pintura aplicada segun tipo. Para esto

debera gestionar el registro: “Control de preparacion de superficies y pintado, Etapa 9".

Ensayo de adherencia por corte X o enrejado21

Una vez completado el tiempo de secado / curado del esquema de pintura aplicado, el
responsable de procesos debera realizar ensayos de control de adherencia, los mismos

pueden realizarse por método de corte en X o corte por enrejado.

El tiempo de secado previo al ensayo debe ser el establecido en especificacionestécnicas
de la pintura usada, en su ausencia este tiempo no podra ser menor a 10 dias,
controlando una temperatura de sustrato superior a 15°c y humedad relativa menor a
80%.

211S0 12944-7 / 1ISO 16276-2
IF-2026-32436227-APN-GIEI#ADIFSE
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Los ensayos de adherencia son destructivos, asi que el lugar de su realizacion debera
ser reparada una vez terminado el ensayo de acuerdo a las especificaciones técnicas del

producto

X Ensayo de adherencia por corte X??

IF-2026-32436227-APN-GIEI#ADIFSE
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