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1 LINEA DE IMPULSION
1.1 PRELIMINARES
BODEGA Y OFICINA.

En este item se considera la disposicion de un sitio donde el Contratista podra localizar
los materiales, accesorios, equipos, herramientas y demas elementos requeridos para
ejecutar los trabajos, asi como vestir de los obreros y operarios, debidamente
coordinado con la administracion. El contratista se encargara de prever la seguridad
sobre dichos materiales, accesorios, herramientas y equipos.

Los costos de la adecuacion del sitio correran por cuenta del contratista, destinando los
espacios para su oficina, bodega, Interventoria y alojamiento de empleados y
trabajadores.

Procedimiento

Una vez legalizado el contrato y antes de dar inicio formal a las actividades del contrato,
se deberd establecer la coordinacion contratista — Administracion, con el fin de acordar
el sitio que se utilizar4d, dejando claramente establecidos los alcances vy
responsabilidades de cada una de las partes.

El campamento estard conformado por oficinas pequefias para direccion de obra y
Fiscalizacion.

Una vez terminada la obra, las adecuaciones y demas elementos del mismo, seran
retirados y demolidos, si es del caso, y se restituiran las condiciones de las areas que
existian inmediatamente antes de iniciar las construcciones.

En la estimacién de los costos indirectos se incluird la mano de obra, los materiales,
herramientas, equipos y todos aquellos gastos que sean necesarios para la ejecucion
de la actividad: adecuaciones, vigilancia y administracion.

» Unidad de medida del rubro: Metro cuadrado(M2).
» Forma de pago del rubro: Por Metro cuadrado(M2).

MEDICION Y FORMA DE PAGO.
Se pagara con el siguiente rubro:

items de pago

cODIGO DESCRIPCION UNIDAD
ACO.OBR.001 | BODEGAY OFICINA. m 2

LETREROS DE OBRA (2.44 X 1.22 M); INC. LOGOTIPOS INSTITUCIONALES Y
ARTE DISENO.

Este trabajo consistira en el suministro e instalacion de letreros de identificacién de obra
de estructura metalica, pintura de esmalte y lona con impresién de leyenda y elementos
de fijacion; la rigidizacion de la estructura, de acuerdo a lo indicado en los planos o
aprobado u ordenado por el Fiscalizador.




Se debera instalar los letreros necesarios para la obra y serdn como minimo 2 uno en
el poblado de Cerecita y el ultimo en el sitio de construccion de la planta de tratamiento
de Cerecita.

g |

Extructara sm Tubo Cundrado
du 1474 {Ix3em) x 1, 2mm

- Orwjus pars Colgar o Empernar

1=

» Unidad: unidad (U)
» Forma de Pago del rubro: Unidad.(U)

.

& unidndas

MEDICION Y FORMA DE PAGO.
Se pagara con el siguiente rubro:

items de pago

CcODIGO DESCRIPCION UNIDAD

ACO.OBR.002 | LETREROS DE OBRA (244 X 122 M); INC. |u
LOGOTIPOS INSTITUCIONALES Y ARTE DISENO.

GUARDIANIA DE CAMPAMENTO (2 GUARDIAS).

El contratista dispondra de personal de resguardo de materiales y control nocturno, el
personal estard equipado con implementos de seguridad personal, como tolete, pito,
chaleco antibalas, contard también con un cuaderno de bitacora.

Por ni un motivo debe portar arma de fuego.

» Unidad: DIA (DIA)
» Forma de Pago del rubro: Jornada laborada

MEDICION Y FORMA DE PAGO.

Se pagara con el siguiente rubro:

CcODIGO DESCRIPCION UNIDAD
ACO.OBR.003 | GUARDIANIA DE CAMPAMENTO (2 GUARDIAS). Dia




1.2 LINEA DE IMPULSION EB2-CERRO COLORADO
1.2.1 SUMINISTROS
SUMINISTRO TUBERIA POLIETILENO PARA SANEAMIENTO

ALCANCE
Esta especificacion establece las indicaciones que el Proveedor o el Contratista debe
cumplir para el suministro de tuberias.
Ademas de lo indicado en esta especificacidbn se debe cumplir con lo indicado en la
Norma Técnica de Producto de Tuberias de Polietileno de INTERAGUA
NORMATIVA Y ESPECIFICACIONES RELACIONADAS
Para la elaboracion de este documento se consideraron los criterios establecidos en:
e NTP-1A-034: Tuberia y accesorios de polietileno de alta densidad (PEAD) para
conduccion de agua a presion. Version 2 (INTERAGUA, 2013).
e Norma INEN 1744 para TUBOS DE POLIETILENO PARA CONDUCCION DE
AGUA A PRESION.

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS

e PEAD: siglas de Polietileno de Alta Densidad. Material plastico.

e Tuberia polietileno: Tuberia de Polietileno resistente

e PN: La presién nominal de un tubo, junta o pieza es la presion efectiva,
expresada en Kg/cm2, que ha servido de base para la determinacion de sus
dimensiones a una temperatura normalizada. La presién nominal se designa por
las letras PN seguidas de un nuimero que corresponde al valor de la presion
considerada.

e DN: Diametro Nominal expresado en milimetros

MATERIALES

Las tuberias a suministrar seran de PEAD para redes de Saneamiento.

La tuberia a suministrar debera cumplir la Norma internacional DIN PAS 1075

Las caracteristicas fisicas y mecanicas del material que se componen las tuberias seran
iguales o mejores a las del tubo de PEAD en que se instalaran.

EQUIPO

Equipo de elevacidn: sistema para bajar los accesorios

EJECUCION DE LOS TRABAJOS

Suministro y almacenamiento

Las tuberias de PEAD de objeto de suministro deberdn ser cargadas, transportadas y
descargadas por cuenta y responsabilidad del Proveedor o Contratista desde su planta
de fabricacion hasta los sitios de entrega indicados por LA CONTRATANTE. Deberan
ser cuidadosamente manejadas, despachadas y almacenadas, de manera que no
sufran dafios en la proteccion o revestimiento en las paredes y en los extremos.

Los elementos del suministro que resultaren con defectos o dafios producidos por causa
del almacenamiento o manipulacion durante el cargue y transporte, deberan ser
reparados por el Contratista o Proveedor sin ningun costo adicional.

El apilamiento durante el almacenamiento se debera realizar de acuerdo con las
practicas de seguridad apropiadas. Para las tuberias, el Contratista o Proveedor debera
suministrar travesafios, espaciadores y calzos adecuados para prevenir dafios al tubo o
al revestimiento durante el transporte y almacenamiento.

CONDICIONES DE RECIBO




El fabricante es el responsable de garantizar la durabilidad y buen comportamiento de
los materiales, debiendo el Contratista cerciorarse de tales condiciones exigiéndole los
correspondientes certificados de calidad. Dichos certificados deberan ser presentados
al Fiscalizador de Obra, que sera el encargado de recibir o rechazar el suministro de los
tubos.

LA CONTRATANTE autorizara la medida y pago del suministro de las tuberias cuando
el Contratista o Proveedor haya realizado el suministro de las tuberias con cumplimiento
de las normas relacionadas en ésta especificacion, dentro de los plazos establecidos
con sus respectivas cantidades, y en los sitios previstos, asi mismo la presentacion del
certificado de conformidad con la norma técnica NTE INEN 1591.

MEDICION Y PAGO

La medida para el pago de suministro de los accesorios sera por metro de tuberia,
suministrados por el Contratista o Proveedor a satisfaccion DE LA CONTRATANTE.

50% a la presentacion de documentos de importacion, carta de crédito, etc. 50%
una vez que el Contratista entregue la documentacién correspondiente (Dossier
de Calidad de Fabrica) y se hayan efectuado las inspecciones y liberaciones en
obra por parte de Fiscalizacion.

items de pago

cODIGO DESCRIPCION ITEM UNIDAD

SUMINISTRO TUBERIA POLIETILENO PARA
ACO.OBR.050 SANEAMIENTO PN6. DIAMETRO 160MM. M

SUMINISTRO TUBERIA POLIETILENO _ PARA
ACO.0BR.210 | SANEAMIENTO PNG. DIAMETRO 200MM. M

SUMINISTRO TUBERIA POLIETILENO PARA
ACO.OBR.053 SANEAMIENTO PN6. DIAMETRO 800MM. M

SUMINISTRO TUBERIA POLIETILENO PARA
ACO.OBR.054 SANEAMIENTO PN6. DIAMETRO 1000MM. M

SUMINISTRO DE ACCESORIOS PEAD

ALCANCE
En la siguiente especificacion se detallan los materiales, normativos, de medicion y
abono a respetar durante la ejecucion del rubro para suministro de accesorios PEAD.

NORMATIVA Y ESPECIFICACIONES RELACIONADAS
Para la elaboracién de este documento se consideraron los criterios establecidos en:
e NTP-IA-034: Tuberia y accesorios de polietileno de alta densidad (PEAD) para
conduccién de agua a presion. Version 2 (INTERAGUA, 2013).

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS
e PEAD: siglas de Polietileno de Alta Densidad. Material plastico.
e Tuberia polietileno: Tuberia de Polietileno resistente




e Electrofusion: La Electrofusion es un sistema de unién que se utiliza para unir
tubos o tubos y Accesorios Polivalentes o Manipulados de PE media y alta
densidad, PE 80 y PE 100. Los accesorios electro soldables se pueden utilizar
en tubos de SDR 17,6 para diametros mayores de DN 90 y en tubos de SDR 11
para todos los didmetros, aunque cada fabricante debe garantizar estos rangos
de SDR y DN.

e Adaptador hembra para union manguera pead: accesorio que se utiliza para
conectar la tuberia PEAD.

e Silla: accesorio que se utiliza en lugar de un collarin para realizar una conexion
a la red de distribucion.

e Codo: accesorio que se utiliza para dar una curvatura a la red.

¢ Manguito Union PEAD: accesorio que se utiliza para la union entre tuberias
PEAD.

e Reductor PEAD: accesorio que se utiliza para reducir los didmetros en tuberias
PEAD.

e Uniodn de transicion PEAD: accesorio que se utiliza para la transicion de tuberia
PEAD a espiga de hierro fundido.

MATERIALES

Los accesorios indicados cumpliran con lo estipulado en la NTP-IA-034.

Los accesorios seran de PEAD para realizar la union de tubo y el accesorio esta provisto
de una resistencia interna que se basa en la circulacion de una corriente eléctrica
originada a cerrarse el circuito, estan producidos bajo la norma ISO 4427 la cual es
también compatible con la norma DIN 8074. Tanto la materia prima como la tuberia
producida estan sujetas a todos los ensayos requeridos por esta norma

Las caracteristicas fisicas y mecéanicas del material que componen los accesorios seran
iguales o mejores a las del tubo de PEAD en que se instalaran.

EQUIPO
Equipo de elevacidn: sistema para bajar los accesorios

EJECUCION DE LOS TRABAJOS

Suministro y almacenamiento

Los accesorios de objeto de suministro deberan ser cargadas, transportadas y
descargadas por cuenta y responsabilidad del Proveedor o Contratista desde su planta
de fabricacion hasta los sitios de entrega indicados por LA CONTRATANTE. Deberan
ser cuidadosamente manejadas, despachadas y almacenadas, de manera que no
sufran dafios en la proteccion o revestimiento en las paredes y en los extremos.

Los elementos del suministro que resultaren con defectos o dafios producidos por causa
del almacenamiento o manipulacién durante el cargue y transporte, deberan ser
reparados por el Contratista 0 Proveedor sin ningun costo adicional.

El apilamiento durante el almacenamiento se debera realizar de acuerdo con las
practicas de seguridad apropiadas. Para las tuberias, el Contratista o Proveedor debera
suministrar travesafios, espaciadores y calzos adecuados para prevenir dafios al tubo o
al revestimiento durante el transporte y almacenamiento.

CONDICIONES DE RECIBO

El fabricante es el responsable de garantizar la durabilidad y buen comportamiento de
los materiales, debiendo el Contratista cerciorarse de tales condiciones exigiéndole los
correspondientes certificados de calidad. Dichos certificados deberan ser presentados
al Fiscalizador de Obra, que sera el encargado de recibir o rechazar el suministro de los
tubos.




LA CONTRATANTE autorizara la medida y pago del suministro de las tuberias cuando
el Contratista o Proveedor haya realizado el suministro de las tuberias con cumplimiento
de las normas relacionadas en ésta especificacion, dentro de los plazos establecidos
con sus respectivas cantidades, y en los sitios previstos, asi mismo la presentacion del
certificado de conformidad con la norma técnica NTE INEN 1591.

MEDICION Y PAGO

La medida para el pago de suministro de los accesorios sera por unidad de cada
accesorio, suministrados por el Contratista o Proveedor a satisfaccion DE LA

CONTRATANTE.

items de pago

CLAVE DE N i
USUARIO DESCRIPCION TEM UNIDAD
SUMINISTRO DE CODOS DE 22.5° PN 10 BARS
ACOOBR.180  |spR 17 D=1000MM v
SUMINISTRO DE CODOS DE 45° PN 10 BARS SDR
ACO.0BR.181 |72 00 o0 U
SUMINISTRO DE CODOS DE 90° PN 10 BARS SDR
ACO.0BR182 |20 7 o0 U
SUMINISTRO MANGUITO UNION PEAD PN 10
ACOOBR.184  |PARA ELECTROFUSION D= 1000 mm Y
ACO.OBR.185  |SUMINISTRO DE PORTA BRIDA D=1000MM U
SUMINISTRO MANGUITO UNION PEAD PN 10
ACOOBR.I87  |PARA ELECTROFUSION D= 700 mm v
ACO.OBR.188  |SUMINISTRO DE PORTABRIDA D=700MM U
SUMINISTRO DE REDUCTOR DE D=700MM A
ACO.0BR.189 [T iomm U
ACO.OBR190  |SUMINISTRO DE REDUCTOR DE D=800MM Al
700MM
ACO.OBR.191  |SUMINISTRO DE SILLA D=1000MM A 150MM U
ACO.OBR.192 | SUMINISTRO DE SILLA D=1000MM A 200MM U
ACO.OBR.193 | SUMINISTRO DE SILLA D=800MM A 150MM U
SUMINISTRO DE CODOS DE 90° PN 10 BARS SDR
ACO.0BR194 |77 7 - o U
SUMINISTRO DE CODOS DE 90° PN 10 BARS SDR
ACO.0BR.195 |02 VM U
SUMINISTRO DE UNION DE TRANSICION
ACO.0BR.196 |  covin U

SUMINISTRO DE BRIDAS

UBICACION: Tuberias de interconexion de accesorios en Linea de Impulsion.




FUNCION: Se contemplan el suministro de tubos, partes, piezas y accesorios previstos
en las diferentes lineas e interconexiones de la Linea de Impulsion los que deberan
fabricarse de acuerdo a los detalles especificados en los planos de disefio de despiece
mecanico e hidraulicos, en cuanto a las caracteristicas dimensionales y propiedades
mecanicas ahi descritas y con el cumplimiento de la normativa descrita en esta

especificacion.

REQUISITOS GENERALES

Material: | Todos los elementos a ser empleados en la construccion de los tubos,
partes, piezas y accesorios se consistiran a partir de planchas roladas y
soldadas o partir de tuberia y accesorios comerciales de acero al carbono
ASTM A 572 GR50.

FABRICACION

Corte de las planchas:

Se realizara mediante un plasma manual, método que
consiste en afiadir energia a un gas que entra en un
estado de ionizacion confiriéndole una condicion térmica
y conduccion eléctrica muy elevadas mediante el cual se
genera un arco con propiedades térmicas especiales en
las que es posible alcanzar los 30.000°C en el centro.

Soldadura o proceso de
soldadura WPS-PQR:

Previa a la fabricacion de accesorios, se debe calificar el
procedimiento de soldadura WPS-PQR, asi como la
calificacion de los Soldadores WPQ, acatando la Norma
API 1104, con el criterio de aceptacién de ASME Seccion
IX, todas estas calificaciones deberan ejecutarse por un
Inspector de Soldadura Nivel IIl CWI, el cual previamente
debera ser aprobado por la Fiscalizacion, de igual
manera las calificaciones de procedimientos WPS-PQR
y calificaciones de Soldadores WPQ, deberan ser
realizadas por un Inspector CWI en presencia y avalados
legalmente por la Fiscalizacion.

Condiciones
especificas para la
construccion:

Se ha previsto en el presente proyecto que todos los
accesorios de acero al carbono sean construidos en taller
a partir de planchas roladas o tubos del mismo material
de SCH STD - 9.53 mm de espesor.

El dimensionamiento de los accesorios se detalla en los
planos de disefio, las caracteristicas dimensionales se
determinan a partir de la Norma ANSI/AWWA C208 y
ANSI/AWWA Manual M11, para el caso de
dimensionamiento de codos se utilizara un radio de
curvatura largo (2,5xDN) y para codos de radio corto (de
1 a 1,5xDN).

Tuberia:

La tuberia de acero inoxidable debera corresponder a
ATM A 572 GR 50 SCH STD- espesor 9.53 mm de
espesor maximo para los diferentes diametros, la misma
que debera cumplir con la Norma ANSI/AWWA C206 y
ANSI/AWWA Manual M11.

Extremos para la
conexion:

Los extremos de los accesorios construidos, consistiran
en bridas fabricadas bajo norma ASTM - A182. El
taladrado correspondera a la norma ANSI B16.5 para
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presion de 150 libras, o la Norma ISO 7005-2; de acuerdo
a las caracteristicas de los accesorios bridados a los
cuales se conecten.

Empaques:

Los empaques podran ser fabricados de una plancha de
caucho tipo neopreno, de un espesor no menor a 4 mm,
el empaque de neopreno debera cumplir las siguientes
propiedades:

- Dureza Shore 75 +/- 5

- Resistencia minima a la traccion: 9 Mpa

- Porcentaje de alargamiento minimo: 150 %

Pernos:

El material de los pernos, tuercas, arandelas, sera de
Acero inoxidable, AISI 304

Las dimensiones de la perneria corresponderan con las
dimensiones de las bridas, las cuales deberan cumplir la
misma Normativa ANSI B16.5.

Acabado de cordones
de soldadura y
acabados superficiales:

En la fabricacion de accesorios, se verificara que la
soldadura sea de excelente calidad, por lo tanto, se
ensayaran el 100% de las juntas de soldadura, para lo
cual las soldaduras a tope se inspeccionaran
Visualmente (VT) y mediante Ensayos Radiograficos
(RxT), para el caso de las soldaduras a filete se
ensayaran al 100% mediante Inspeccién Visual (VT) y
mediante Inspecciones por Tintas Penetrantes (PT), de
acuerdo a API1104 vy el criterio de aceptacion sera de
acuerdo a la Norma ASME Seccion IX, todos estos
ensayos de control de soldadura se realizardn minimo
por un inspector con certificacion Nivel Il, el cual sera
previamente aprobado por la Fiscalizacion. Todos los
reportes de soldadura, asi como las placas resultados de
los ensayos radiograficos se archivaran en una carpeta
que se entregara conjuntamente con el Dossier de
calidad a la Fiscalizacion y a la entidad contratante.
Posterior a la fase de soldadura, se procedera a ejecutar
la limpieza y preparacion de la superficie interior y
exterior de tuberias y accesorios con el grado de limpieza
SSPC-SP-10/NACE 2/ SIS Sa 2 % (Limpieza con chorro
de abrasivo — granallado / arenado semiblanco),
posteriormente se aplicara recubrimiento epoxico 100%
sélido con espesor minimo de 500 micras en toda la
superficie interior, para el revestimiento exterior se
utilizar& polietileno extruido tri capa con espesor minimo
de 2500 micras para tuberia enterrada, y revestimiento
bituminoso con espesor minimo de 500 micras para
tuberia expuesta, los mediciones de espesor se
realizaran en pelicula seca, RAL de acuerdo a normativa,
finalmente se realizardn ensayos de (PULL OFF)
adherencia del recubrimiento y revestimiento con una
resistencia minima de 5 Mpa, y ensayos para verificar la
continuidad del recubrimiento mediante Holiday, todos
los ensayos y muestreos se realizaran de acuerdo a lo
descrito en la Norma NACE 2.
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Pruebas Previo al suministro de los accesorios y tuberias seran
verificada su hermeticidad, para lo cual se procedera en
el caso de los elementos que funcionen a presion, a sellar
provisionalmente los extremos de interconexiéon
mediante bridas ciegas, o valvulas, proveyéndose una
toma, la cual se

conectard a una red de aire a presion, manteniéndose
presurizadas a 1,5 la Presion Nominal durante un periodo
minimo de 2 horas.

La aceptacién de la prueba procedera cuando no exista
ningun tipo de fuga; caso contrario se procedera a su
reparacion.

REQUISITOS PARA SUMINISTRO Y FORMA DE PAGO

Inclusiones: Mano de obra, Herramientas, Materiales, equipos para el
suministro de los accesorios, direccion técnica, corte,
doblado, rolado, soldadura, pulido, fabricacién, pruebas de
carga y hermeticidad; carga, transporte, medidas de
seguridad, etc. El transporte al sitio de obras de
todos los accesorios, tramos, partes y piezas.
Costo de suministro, Tasas, Impuestos, Transporte al Sitio
de Instalacion, Seguros, Garantias, etc.
Dossier de Calidad de Fabricacion.
Medicion: Por kilogramo de accesorio o tuberia, suministrada
conforme al Disefio y a satisfaccion de Fiscalizacion, incluye
todas las actividades para su fabricacién.
Forma de Pago: 50% a la presentacion de documentos de importacion, carta
de crédito, etc. 50% una vez que el Contratista entregue la
documentacién correspondiente (Dossier de Calidad de
Fabrica) y se hayan efectuado las inspecciones vy
liberaciones en obra por parte de Fiscalizacién.
Documentacion: Planos de Fabricacion, Certificados de Garantia, Reportes
de Ensayos en Fabrica, Dossier de Calidad de Fabrica
avalado por Fiscalizacion y/o Verificadora Internacional.

items de pago

CcODIGO DESCRIPCION UNIDAD
ACO.0OBR.183 | SUMINISTRO DE BRIDA D=1000MM )
ACO.OBR.186 | SUMINISTRO DE BRIDA D=700MM U

1.2.2 INSTALACION INCLUYE ACCESORIOS Y PRUEBAS

ALCANCE

En la siguiente especificacion se detallan los materiales, equipos, normativas,
procedimientos constructivos y de medicion y abono a respetar durante la ejecucion del
rubro de accesorios de termofusion o electrofusion para PEAD.
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NORMATIVA Y ESPECIFICACIONES RELACIONADAS
Para la elaboracion de este documento se consideraron los criterios establecidos en:
e NTP-IA-034: Tuberia y accesorios de polietileno de alta densidad (PEAD) para
conduccién de agua a presion. Version 2 (INTERAGUA, 2013).

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS

e PEAD: siglas de Polietileno de Alta Densidad. Material plastico.

e Tuberia polietileno: Tuberia de Polietileno resistente

e Electrofusion: La Electrofusion es un sistema de unién que se utiliza para unir
tubos o tubos y Accesorios Polivalentes o Manipulados de PE media y alta
densidad, PE 80 y PE 100. Los accesorios electro soldables se pueden utilizar
en tubos de SDR 17,6 para diametros mayores de DN 90 y en tubos de SDR 11
para todos los didmetros, aunque cada fabricante debe garantizar estos rangos
de SDR y DN.

o Adaptador hembra para unién manguera pead: accesorio que se utiliza para
conectar la tuberia PEAD.

e Silla: accesorio que se utiliza en lugar de un collarin para realizar una conexién
a la red de distribucion.

o Codo: accesorio que se utiliza para dar una curvatura a la red.

¢ Manguito Union PEAD: accesorio que se utiliza para la union entre tuberias
PEAD.

e Reductor PEAD: accesorio que se utiliza para reducir los didmetros en tuberias
PEAD.

¢ Unidn de transicion PEAD: accesorio que se utiliza para la transicion de tuberia
PEAD a espiga de hierro fundido.

MATERIALES

Los accesorios indicados cumpliran con lo estipulado en la NTP-IA-034.

Todos los materiales necesarios para la fusibn necesaria entre tuberia PEAD y
accesorios.

Las caracteristicas fisicas y mecanicas del material que componen los accesorios seran
iguales o mejores a las del tubo de PEAD en que se instalaran.

EQUIPOS

¢ Herramientas manuales: Cortador de tubos, llaves, prensa de tubos, cepillos,
limpiador, baldes metélicos o plasticos, nivel de burbuja, barreta, machete,
martillo de ufia, cinta métrica, lapiz bicolor (carpintero), destornilladores, lija.

e Equipos de electrofusion: maquina para realizar la unién de los accesorios pead
y la tuberia pead mediante la aplicacion de voltaje. Las maquinas disponen de
los sistemas de Soldadura Manual, CAdigo de Barras, debe tener un sistema
automatico de deteccion de los parametros de soldadura de un accesorio.

e Alcohol: liquido para limpiar las superficies a unir.

Asimismo, se utilizaran por parte de los operarios, los equipos de proteccion

personal designados para esta tarea por el Responsable de Seguridad Industrial.

EJECUCION DE LOS TRABAJOS

ELECTROFUSION EN ACCESORIOS

La tuberia a la que se realizard la union debera estar vacia antes de la adicion del
accesorio

Los operarios que ejecuten la actividad de electrofusion, asi como los equipos utilizados
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para ello, deberan ser certificados y verificados por INTERAGUA.

Durante la colocacién de los accesorios por electrofusion se debera cumplir en todo
momento con lo indicado y las recomendaciones del Fabricante de la maquina de union
por electrofusion.

Antes de iniciar el procedimiento de electrofusion se deberan limpiar el interior y exterior,
tanto de tuberia como de accesorio, que vayan a ser unidos, mediante la aplicacion de
alcohol con un trapo, y demés elementos necesarios.

En caso de necesitar se instalara mediante mordazas de sujecion alrededor del tubo al
que se unird los accesorios y se lijaran la parte del tubo y del accesorio que estaran en
contacto, dejandolas limpias, secas y libres de cualquier elemento extrafio.

Marque primeramente la longitud del tubo a introducirse en el accesorio, luego marque
el area del tubo que se va a raspar trazando lineas visibles y perpendiculares al raspado.
Raspe con el raspador mecénico el espesor necesario de acuerdo al fabricante la
superficie exterior. No tocar con las manos la superficie ya raspada.

Se fijara el accesorio al soporte que posee la maquina y se controlard que se haya
realizado un ajuste correcto. Se accionara la herramienta para alinear el tubo y el
accesorio.

La zona que se va a soldar debe permanecer estable e inmdvil, para esto es posible
utilizar un alineador.

Conecte los electrodos de la electrofusora al accesorio verificando los colores de los
terminales, realice la soldadura activando la soldadora, Deje enfriar el tiempo indicado
en la etiqueta antes de quitar el alineador.

FUSION A TOPE DE TUBERIA
La fusién a tope (o “butt fusion”) se utiliza para hacer juntas de extremo a extremo entre
extremos de tuberias con “tope” o planos y accesorios que tiene el mismo diametro
exterior y similar espesor de pared.
En la fusion a tope, el tamafio del cordon de fusién determina el tiempo de
calentamiento; de modo que el procedimiento automaticamente compensa el hecho de
que la tuberia fria requiere de mas tiempo para formar adecuadamente el tamafio del
corddn de fusion.
Las superficies de la herramienta de calentamiento deben estar a temperatura antes de
comenzar. Antes de que empiece, todos los puntos en las superficies de la herramienta
de calentamiento en los lugares en los que dicha herramienta entrara en contacto con
los extremos de la tuberia o los accesorios debe estar dentro de los rangos prescritos
de temperatura minima y maxima y la maxima diferencia de temperatura entre
cualesquiera dos puntos en las superficies de fusion de la herramienta de calentamiento
no debe ser mayor a 20°F (11°C) para equipos para tuberias menores a 18 pulgadas
(450 mm) de diametro o de 35°F (19°C) para equipos mayores. Las superficies de la
herramienta de calentamiento deben estar limpias.

e Presién en la interfaz - minimo 60 psi - maximo 90 psi (414 - 621 kPa; 4.14 - 6.21

bar)

Cuando las superficies de union adecuadamente calentadas se juntan, la fuerza
requerida para hacer la union es la fuerza necesaria para enrollar el cordén (labios) de
fusion derretido sobre la superficie de la tuberia. Esto es una determinacion visual.
La presion en la interfaz se utiliza para calcular un valor de presion de union por fusién
para las maquinas hidraulicas de fusion a tope o para las maquinas manuales equipadas
con una llave de torque. La misma presion
en la interfaz se utiliza para todos los tamafios de tuberia y para todas las maquinas de
fusién a tope. Sin embargo, la configuraciéon de la presion de unién por fusion para la
maquina de fusién a tope se calcula para cada DE y DR de la tuberia.
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1. Asegurar: Limpie el interior y el exterior de los extremos del componente (tubo
0 accesorio) frotdndolos con un trapo limpio, seco y sin pelusa o con una toalla
de papel. Elimine toda materia extrafia. Alinee los componentes con la maquina,
coléquelos en las mordazas y cierre las mordazas. No fuerce los tubos para
alinearlos contra las mordazas abiertas de la maquina de fusién. (Cuando esté
trabajando en tuberias enrolladas, de ser posible haga que la tuberia forme una
“S” a cada lado de la maquina para compensar la curvatura de la bobina y facilitar
la unién.) Los extremos de los componentes deben sobresalir de las mordazas,
lo suficiente de modo que esté completo el empate. Junte los extremos y
verifique la alineacion de arriba y abajo. Ajuste la alineacion seguin sea necesario
apretando el lado de arriba hacia abajo.

2. Empatar. Coloque la herramienta de empate entre los extremos de los
componentes y empatelos para establecer una superficie de empate lisa, limpia
y paralela. Un empate completo produce virutas de una circunferencia continua
en ambos extremos. Empate hasta que haya una distancia minima entre la
mordaza movil y la fijja. Algunas maquinas tienen topes de empate. Si tiene
topes, empate hasta los mismos. Retire la herramienta de empate y limpie todas
las virutas y rebabas de tuberia de los extremos de los componentes. No toque
los extremos de los componentes con las manos después de hacer el empate.

3. Alinear. Una los extremos de los componentes, verifique la alineacion y por si
hay deslizamiento contra la presién de fusion. Vea que haya contacto pleno en
todo alrededor de ambos extremos sin que haya huecos detectables y verifique
los diametros exteriores en la alineacién alta y baja. De ser necesario, ajuste el
lado de arriba apretando la mordaza del lado de arriba. No afloje la mordaza del
lado de bajo, dado que los componentes pueden resbalarse durante la fusion.
Vuelva a empatar si ajusta la alineacion del lado de arriba o de abajo.

4. Fundir. Verifigue que la herramienta de calentamiento esté manteniendo la

temperatura correcta. Cologue la herramienta de calentamiento entre los
extremos de los componentes y mueva los extremos contra la herramienta de
calentamiento. El contacto inicial debe darse bajo presion moderada para
asegurar un contacto pleno. Sostenga la presion de contacto muy brevemente y
luego alivie la presién sin romper contacto. La presion debe reducirse a la presiéon
de contacto al primer indicio de fusion alrededor de los extremos de la tuberia.
Sostenga los extremos contra la herramienta de calentamiento sin fuerza. Se
formara un corddn (labios) de polietileno derretido contra la herramienta de
calentamiento en los extremos del componente. Cuando se forme el tamafio
adecuado del corddn (labios) derretido, separe rapidamente los extremos y quite
la herramienta de calentamiento.
Durante el calentamiento, el cordén (labios) derretido se expandira hacia afuera
al ras de la superficie de la herramienta de calentamiento, o bien puede curvarse
ligeramente hacia afuera de la superficie. Si el cordon (labios) derretido se curva
mucho hacia afuera de la superficie de la herramienta de calentamiento, puede
ser una sefial de que hubo una presion inaceptable durante el calentamiento.

¢ Una herramienta de calentamiento para fusién a tope del tamafio correcto para
la tuberia.

Tamafo Aproximado del Corddn (labios) Derretido
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Tamafio de Tuberia Tamafio Aproximado del Cordén (labios) Derretido
1-1/4" y menor (40 mm y menor) 1/32"-1/16" (1 - 2 mm)
Arriba de 1-1/4" y hasta 3" (arriba de 40 mm y hasta 90 mm) Aproximadamente 1/16" (2 mm)
Arriba de 3" y hasta 8" (arriba de 90 mm y hasta 225 mm) 1/8"-3/16" (3 - 5 mm)
Arriba de 8" y hasta 12" (arriba de 225 mm y hasta 315 mm) 3/16"-1 /4" (5 - 6 mm)
Arriba de 12" y hasta 24" (arriba de 315 mm y hasta 630 mm) 1/4"-7/16" (6 - 11 mm)
Arriba de 24" y hasta 36" (arriba de 630 mm y hasta 915 mm) Aproximadamente 7/16"
Arriba de 36" y hasta 54" (arriba de 915 mm y hasta 1300 mm) Aproximadamente 9/16"

5. Unir. Inmediatamente después de quitar la herramienta de calentamiento,

RAPIDAMENTE inspeccione los extremos derretidos, que deben esta planos,
parejos y completamente fundidos. Si las superficies derretidas son aceptables,
inmediatamente y en un movimiento continuo, una los extremos y aplique la
fuerza de unién correcta. No las junte de golpe, Aplique suficiente fuerza de
unién para enrollar ambos cordones derretidos sobre la superficie de la tuberia.
Una superficie derretida concava es inaceptable; indica que hubo presién
durante el calentamiento. Permita que los extremos de los componentes se
enfrien y comience nuevamente en el paso 1.

La Fuerza correcta de unién formara un doble cordén (labios) y se enrollara
sobre la superficie de ambos extremos.

Sostener. Sostenga la fuerza de union contra los extremos hasta que se enfrie
la unién. La unién esta lo suficientemente fria como para manipularla CON
SUAVIDAD cuando el doble cordén (labios) esta frio al tacto. Enfrie de 30 a 90
segundos por cada pulgada de diametro de tuberia. No trate de acortar el
enfriamiento aplicando agua, trapos hiumedos o cosas similares.

Evite jalar, instalar, hacer pruebas a presién o un manejo rudo cuando menos
durante otros 30 minutos.

Las tuberias con espesores de pared mayores, requieren de mas tiempo de
enfriamiento.

Inspeccionar. EN ambos lados, el doble cord6n (labios) debe estar enrollado
sobre la superficie y estar redondeado en forma uniforme y ser de tamafo
consistente todo alrededor de la union. Como se ilustra en la Figura 3, el ancho
del doble corddn (labios) debe ser de 2 a 2 % veces su altura por arriba de la
superficie y la profundidad de la ranura en V entre los cordones no debe ser de
mas de la mitad de la altura de los mismos.

CONDICIONES DE RECIBO
La Fiscalizacion de las Obras realizara la inspeccion visual del 100% de las fusiones de
accesorios realizados, comprobando los siguientes puntos:

Los cordones deben quedar hacia fuera del accesorio, uniformes y con
dimensiones similares en todo el perimetro de la base.

En caso de instalacion de Silla la base debe prestar una uniéon completa y
alineada con el tubo.

El contorno de las fusiones no debe presentar porosidades.

Ademas del examen visual, estas uniones se aceptardn si se superan los
ensayos especificados en las normas de INTERAGUA.

En caso contrario, el Contratista debera reparar los dafios ocasionados sin recibir
retribucion adicional alguna por ello.

PRUEBAS HIDRAULICAS
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ALCANCE
En la siguiente especificacion se detallan los materiales, equipos, normativas,

procedimientos, medicion y abono a respetar durante la ejecucion del rubro prueba
hidraulica de estanqueidad de tuberia PEAD para saneamiento.

NORMATIVA Y ESPECIFICACIONES RELACIONADAS
Para la elaboracién de este documento se consideraron los criterios establecidos en:

¢ Normas Técnicas: Especificaciones de construccion. INTERAGUA, 2004)
o PR-GEN-001: Elaboraciéon de documentos.

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS
Prueba de estanqueidad: verificaciones realizadas sobre la tuberia instalada para

comprobar que no se produce la circulacion de agua hacia el exterior (exfiltracion) o el
interior (infiltracion) de la tuberia a través de las paredes del tubo.

MATERIALES
El Contratista proveera a sus expensas el agua necesaria para la realizacion de todas

las pruebas y mediciones. El origen de esta agua debera ser aprobado por la
Fiscalizacién de Obra. En ningun caso podran ser utilizadas aguas conteniendo un tanto
por ciento elevado de sélidos disueltos o en suspension para el ensayo de cualquier
parte de la tuberia.

No serdn necesarios materiales adicionales para la ejecucion de este rubro.

EQUIPOS
Bomba: equipo para la insercién de agua en el sistema.

Mandmetro: instrumento para la medicion de la presion en la tuberia.

Tapones o cierres: elementos para impedir el paso del agua.

Piezémetros: instrumento para medir la presién de un fluido en un punto.

Herramientas manuales: mangueras, llaves.

Asimismo se utilizaran por parte de los operarios, los equipos de proteccion personal
designados para esta tarea por el Responsable de Seguridad Industrial.

EJECUCION DE LOS TRABAJOS
Prueba de exfiltraciéon
Una vez colocada la tuberia de cada tramo, construidos los pozos y antes del relleno de

la zanja, el Contratista comunicara al Fiscalizador que dicho tramo esté& en condiciones
de ser probado. El Fiscalizador, en el caso que decida probar ese tramo, fijara la fecha;
en caso contrario, autorizara el relleno de la zanja.

Se deberd comprobar que los equipos de medicion estan calibrados antes de realizar
las pruebas.

Las pruebas se realizaran obturando la entrada de la tuberia en el pozo de aguas abajo
y cualquier otro punto por el que pudiera salirse el agua; se llenara con la cantidad de
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agua suficiente hasta que se alcance una altura de 30 centimetros sobre la clave del
tubo en la camara aguas arriba.

Una vez que las tuberias y/o registros estén llenos, sera necesario respetar un periodo
de acondicionamiento de aproximadamente 1 hora (depender4 del material de
fabricacion de la tuberia).

Transcurrido el tiempo de acondicionamiento, comenzara el periodo de prueba, que
tendra una duracion minima de 15 minutos. Durante este tiempo, se medira en la cAmara
de aguas arriba el agua que puede perder la tuberia mediante la adicién de agua para
mantener el nivel de referencia.

Para que los resultados de la prueba sean satisfactorios, la cantidad total de agua
afadida durante la duracién de la misma no debera ser superior a los siguientes valores:

Tabla 1. Filtracidn tolerada en tuberias segln su diametro

DN (mm) FILTRACION
TOLERADA (cm?)

100 1

150 20

200 25

250 32

300 38

400 50

450 59

500 69

600 79

700 90

800 102

1000 127

1200 153

A partir de DN 1200 mm se realizaran pruebas visuales.

Excepcionalmente, la Fiscalizacion podra sustituir este sistema de prueba por otro
suficientemente constatado que permita la detecciébn de fugas, siempre que sea
previamente aprobado por INTERAGUA.

Una vez finalizada la obra y antes de la recepcion provisional, se comprobara el buen
funcionamiento de la red vertiendo agua en los pozos de registro de cabecera o
mediante las camaras de descarga si existiesen, verificando el paso correcto de agua
en los pozos de registro aguas abajo. El contratista suministrara el personal y los
materiales necesarios para la prueba.

Prueba de infiltracion (0)
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Las pruebas de infiltraciébn se realizarAn cuando en la zona de instalacién de las
conducciones existan aguas subterrdneas o nivel freatico que supere las cotas de
instalacion de las mismas. Dichas pruebas se realizardn cuando el nivel freético alcance
Su posicién normal.

Para la realizacién de estas pruebas se colocara un vertedero en la parte inferior interna
de la tuberia, a una distancia determinada del tapon temporal situado en el tramo en
pruebas.

La méxima cantidad de infiltracion permitida ser4 de 1.5 I/s y por kilometro de tuberia,
independientemente del diametro de la misma.

CONDICIONES DE RECIBO
La Fiscalizacién exigira la realizacion de las pruebas de tuberia instalada en, al menos,

el 10% de la longitud total de la red, determinando esta los tramos que deberan ser
probados.

Si se aprecian fugas excesivas durante la prueba de exfiltracion, el Contratista las
corregira, sin percibir retribucién alguna por ello, procediéndose a continuacién a una
nueva prueba. En este caso el tramo en cuestion no se tendra en cuenta para el computo
de lo longitud total a ensayar, evitando que se consideren dos veces el mismo tramo.

Para la prueba de exfiltracién, si se supera el valor indicado en 0, el Contratista debera
revisar el tramo en pruebas y las juntas defectuosas, las cuales debera reparar sin recibir
retribucién alguna por ello.

MEDICION Y PAGO

La medida de la instalacion de tuberia de polietileno para saneamiento se pagara por
metro lineal de tuberia instalada, incluyendo el accesorio.

El pago debera incluir, el costo de transporte, instalacion de tuberia y accesorio, equipos
y herramientas necesarias para la correcta soldadora de fusién a tope y electrofusion,
mano de obra y los demas costos directos e indirectos necesarios para ejecutarlos
acorde con estas especificaciones, y que se encuentran en los COSTOS UNITARIOS
establecidos en la tabla de cantidades y precios que consta en el CONTRATO.

La medida de las pruebas de estanqueidad de tuberias PEAD para saneamiento se
realizara por unidad (u) realmente ejecutada durante las obras.

El pago deberd incluir, ademés de la prueba de estanqueidad en si misma,; el costo de
los equipos, herramientas, mano de obra y demas costos directos e indirectos
necesarios para ejecutar los trabajos acorde con estas especificaciones, y que se
encuentran en los COSTOS UNITARIOS establecidos en la tabla de cantidades y
precios que consta en el CONTRATO.

items de pago
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CcODIGO DESCRIPCION UNIDAD

INSTALACION Y PRUEBA PARA TUBERIA
ACO.OBR.220 | POLIETILENO PARA SANEAMIENTO PN6. DIAMETRO | M
160MM.INCLUYE ACCESORIOS

INSTALACION Y PRUEBA PARA TUBERIA
ACO.OBR.199 | POLIETILENO PARA SANEAMIENTO PN6. DIAMETRO | M
200MM. INCLUYE ACCESORIOS

INSTALACION Y PRUEBA PARA TUBERIA
ACO.OBR.221 | POLIETILENO PARA SANEAMIENTO PN6. DIAMETRO | M
800MM. INCLUYE ACCESORIOS

INSTALACION 'Y PRUEBA PARA TUBERIA
ACO.OBR.222 | POLIETILENO PARA SANEAMIENTO PN6. DIAMETRO | M
1000MM. INCLUYE ACCESORIOS

1.2.3 EXCAVACIONES Y RELLENOS

ROTURA Y REPOSICION DE PAVIMENTOS

DESCRIPCION DEL RUBRO
Se entiende como Rotura de Pavimentos la accidn de romper y remover el pavimento

existente, previo a la utilizacion de las areas donde se encuentre, para la excavacion de
zanjas u otros trabajos de la obra, no se permitira a rotura del pavimento con cemento
sin que previamente se haya perfilado el area a demoler.

Se entiende como Reposicién de Pavimentos, la operacién de construir los pavimentos
gue hubieran sido removidos, una vez que se ha concluido con las obras subterraneas
en dichas areas.

Los pavimentos pueden ser de hormigén, asfalto o de adoquines de hormigén y su
ubicacién en calzada, explanada, acera, u otro que se identifique en los planos de la
obra.

Tipos de pavimento
Pavimento rigido
Esta compuesto de una capa de concreto de espesor variable, asentado sobre una sub-

base de material clasificado, debidamente compactada, con capa de rodadura asfaltica
o sin ella. En el caso de las aceras el pavimento rigido se asienta sobre una base de
material granular (cascajo), debidamente compactada.

Pavimento flexible
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Esta compuesto por una capa de hormigén asfaltico asentado sobre una base de
material clasificado, debidamente compactado.

Adoquines
Compuesto por elementos prefabricados de hormigén de variadas formas y espesores,

asentados sobre una base de material compactado y colocados con arena o gravilla.

Calles o caminos de tierra o grava
Via de tierra compactada existente que estd conformada por grava o piedras.

PROCEDIMIENTO DE TRABAJO. MATERIALES
Rotura de pavimento
Se realiza utilizando los medios mecanicos adecuados a cada circunstancia (picos,

martillos, neumaticos, mini cargadores, otros). El equipo a utilizarse se definira
previamente con la autorizacion del Fiscalizador y en correspondencia a la propuesta.
Igualmente se limitara el area a afectarse, la cual servira para la liquidacién econémica
del rubro. Los pavimentos existentes deberan cortarse o perfilarse en el ancho definido
para la zanja para proporcionar al nuevo pavimento una cimentacién adecuada. La
utilizacién, por parte del CONTRATISTA de areas mayores a las delimitadas, no sera
considerada para pago.

Para el caso de rotura de carpeta asfaltica, se aplicara igual procedimiento, debiendo
en todo caso definir los medios mecanicos o manuales a aplicarse y liquidar dicho rubro
a los precios unitarios del contrato.

La perfilada tanto en pavimento flexible como en pavimento rigido en vias y acera,
consisten en delimitar el area de rotura por medio de un corte lineal a lo largo del tramo
de tuberia, lo debe efectuar con una cortadora mecanica, eléctrica o de gasolina,
provista de un disco diamantado o de tungsteno; este corte debe ser paralelo al
alineamiento del tramo y del ancho definido de acuerdo con lo sefialado en el capitulo
de excavaciones. Esto con el fin de evitar deterioro de las aéreas contiguas a donde se
efectuaran los trabajos

En el caso de adoquines, éstos se retirardn manualmente o mediante el uso de
herramientas menores que no destruyan o afecten el adoquin.

Una vez retirado se almacenaran adecuadamente para evitar dafios o robos y se
cuantificaran para su posterior reposicion, si es del caso.

El material removido debera ser acumulado a lado de la zanja o area de trabajo para su
posterior desalojo o utilizacion, si fuera del caso, previa aprobacion del Fiscalizador. Si
el material va a ser utilizado, deber& ser colocado de tal manera que no sufra deterioro
o alteracion, caso contrario, debera ser retirado hasta un banco de desperdicios,
previamente definido en el proyecto o autorizado por el Fiscalizador.

Reposicion de pavimento
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El pavimento a reponerse debera ser del mismo material y caracteristicas del original,
salvo que los planos especifiquen alguna modificacion. El pavimento reconstruido
deberéa quedar al mismo nivel del anterior o en correspondencia al nivel del pavimento
adyacente, por lo cual el trabajo de reposicion se efectuard cuando el material de base
y sub-base o el material de relleno de la zanja haya adquirido la maxima consolidacion,
como complemento a lo anterior se deberé tener presente las Ordenanzas del Municipio
para cada una de las vias.

Pavimento rigido
Una vez alcanzado el grado de compactacién de la base y sub-base o material de

relleno, en zanjas y aceras, se procedera a la limpieza de las superficies de contacto
del pavimento existente, a fin de asegurar una adecuada unién entre el pavimento
existente y el nuevo. Antes del vaciado del hormigén, toda la superficie de contacto
deberé estar ligeramente humedecida con agua limpia y libre de materia orgénica.

La dosificacion de la mezcla debe ajustarse a las Especificaciones Técnicas del
hormigon de acuerdo a las resistencias descritas en el Capitulo N° 8 Obras de hormigon
y aprobadas por la Fiscalizacién

El vaciado se ejecutara en tramos coincidentes con juntas de dilatacion existentes o en
tramos no mayor a 4 metros, entre tramo y tramo debera construirse una junta de
dilatacion de no mas de 3 cm, rellena con material bituminoso.

El CONTRATISTA debera realizar el curado del hormigén y tomara las medidas y
precauciones cuando el hormigén esté fresco para evitar dafios en su superficie, el
mismo que debe tener uniformidad al nivel del acabado.

La superficie de acabado tendra el mismo nivel y textura del existente. El pavimento de
la acera debera dejar en posicion correcta las cajas domiciliarias, verificando que las
tapas de las camaras coincidan con el nivel de terminado.

Pavimento flexible
Se procedera a su reposicion una vez alcanzado el grado de compactacion de la base

y sub-base. Previo a la colocacidon del pavimento flexible, se aplicara una capa
imprimante de asfalto (RC 250). En todo caso la reposicion del pavimento flexible u
hormigon asfaltico, se efectuard cumpliendo con los requerimientos de las
Especificaciones Generales-MOP-001-2.002 Tomo |, Seccion 405 Capas de Rodadura,
Numerales 405-4 y 405-5, a criterio del Fiscalizador.

La superficie de acabado quedara al mismo nivel del existente, debiendo tener especial
cuidado en la ocurrencia de cualquier tipo de dafio durante la ejecucion.

Adoquines
Los adoquines se repondran una vez que la base de material seleccionado haya

alcanzado su grado de compactacion adecuado, utilizando arena o grava. Para
asentarlos deberan cumplir con los lineamientos y niveles de los existentes, procurando
utilizar solo aquellos que estén en buen estado. Los adoquines que sean repuestos
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deberan cumplir con los requerimientos de los existentes, tanto en su forma, clase,
espesor, resistencia, color, y otros, previa aprobacién del Fiscalizador.

Cuando sea necesario reponer con adoquines integramente el area afectada, estos
deberan satisfacer los requerimientos especificos indicados para la obra, debiendo tener
presente las siguientes condiciones:

- Las formas, dimensiones y colores deberan guardar homogeneidad con el entorno.

- La capacidad, resistencia y calidad del material debe satisfacer los requerimientos de
capacidad de soporte del area donde estaran ubicados, (calzada, acera, parques,
caminares, y otros).

Calles o caminos de tierra o grava
El CONTRATISTA es responsable de reemplazar las vias de tierra o grava que sean

afectadas por la actividad de la obra del CONTRATISTA. La reposicién de las vias de
tierra o grava debera hacerse de manera que la via quede por lo menos, en condiciones
similares a las que existian antes de iniciar las obras.

MEDICION Y PAGO
La rotura de cualquier elemento indicado en los conceptos de trabajo sera medida y

pagada en metros cuadrados (m?) con aproximacién de dos decimales. La reposicion
de igual manera se medird en metros cuadrados(m? con dos decimales de
aproximacion. En casos en los que los espesores sean variables, la medicion se hara
por metro clbico (m3).

Para efectos de pago, se estableceran, directamente en campo, las cantidades
efectuadas conla aprobacion del Fiscalizador.

La utilizacién por parte del Contratista de areas mayores a las delimitadas, no sera
considerada para pago.

items de pago

CODIGO DESCRIPCION UNIDAD

32.01.001 PERFILADA DE PAVIMENTO FLEXIBLE (ASFALTO) m.

ROTURA DE CARPETA ASFALTICA DE E = 0.16m A
32.01.005 0.20m, CON BOBCAT m2

REPOSICION DE CARPETA ASFALTICA DE E=0.15m, EN

32.01.010 CALIENTE. m2
ACO.OBR.02
7 PERFILADA DE PAVIMENTO RIGIDO (HORMIGON). m

ROTURA DE PAVIMENTO RIGIDO EN CALLE DE E =
03.81.011 0.25M, CON BOB - CAT. m2
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CODIGO DESCRIPCION UNIDAD

ACO.OBR.03
2 REPOSICION DE PAVIMENTO RIGIDO DE E=0.250M. M2

ACO.OBR.17 |REPOSICION CAPA SUB-BASE CLASE 1; E=0.20M;
7 ZANJA HASTA A=1.50M M2

DESBROCE Y LIMPIEZA DEL TALUD. INCLUYE TRANSPORTE DEL DESALOJO
(PREINVERNAL)

ALCANCE

Esta norma establece los requisitos que deben cumplir las actividades de desbroce,

desbanque, desbosque y limpieza, actividades preliminares para la construccion de
obras.

Consiste en la tala de arboles, remocidn de tacones, incluyendo escombros y basuras,
de modo que el area de servidumbre o el area de construccién indicada en los planos
del proyecto o que ordene el Fiscalizador quede limpio y libre de toda vegetacion y su
superficie resulte apta para la ejecucion de cualquier trabajo. Incluye, también, la
disposicion de los materiales provenientes de esa actividad fuera del area de las obras.

En el caso especifico de retirada de arboles, se debera coordinar con el Fiscalizador del
proyecto a fin de obtener los permisos de Areas Verdes del Municipio para proceder. En
todo caso, éstos deberan estar previamente identificados en los documentos del
proyecto y definido el procedimiento de retiro y/o ubicacibn que procediese,
dependiendo del tipo, clase y numero de arboles.

Ademas de lo indicado en esta especificacion, las actividades de desbroce, desbanque,
desbosque y limpieza deben cumplir con lo indicado en la Norma Técnica de Servicio
de INTERAGUA, NTS-IA-002 " Desbroce, Desbanque, Desbosque y Limpieza".

NORMATIVAS Y ESPECIFICACIONES RELACIONADAS

e NTS-IA-002: Norma Técnica Construccidon de Proyectos de Agua Potable y
Alcantarillado - Desbroce, Desbanque, Desbosque y Limpieza (INTERAGUA,
2010).

e NS-020: Norma Técnica de Servicio - DESMONTE, LIMPIEZA, DEMOLICIONES
Y TRASLADO DE ESTRUCTURAS, Version 0.0 (EAAB - E.S.P., 2001).

e MOP-001-F 2002, Seccién 208 - RECUPERACION Y ACOPIO DE LA CAPA
VEGETAL (Ministerio de Obras Publicas y Comunicaciones del Ecuador, 2002).

e INV-07 Articulo 200: Especificaciones Generales de Construccion de Carreteras
- DESMONTE Y LIMPIEZA (Instituto Nacional de Vias Colombia, 2007).

MATERIALES
Los materiales obtenidos como resultado de la ejecucion de los trabajos de desbroce,

desbanque, desbosque y limpieza, se dispondran de acuerdo con lo establecido en el
numeral Odel presente documento.

EQUIPO
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El equipo empleado para la ejecucion de los trabajos de desmonte y limpieza debera
ser compatible con los procedimientos de ejecucién adoptados y requiere la aprobacién
previa del Fiscalizador, teniendo en cuenta que su capacidad y eficiencia se ajuste al
programa de ejecucion de los trabajos y al cumplimiento de las exigencias de la
especificacion.

EJECUCION DE LOS TRABAJOS
Al inicio de las obras y antes de realizar cualquier corte, poda o tala de arboles o

arbustos, se debe obtener el permiso ante la autoridad competente. Para evitar dafios
en las propiedades adyacentes o en los arboles que deban permanecer en su lugar, se
debe procurar que los arboles que han de derribarse para que caigan en el centro de la
zona objeto de limpieza, trocedndolos por su copa y tronco progresivamente.

Adicionalmente a las indicaciones de la presente especificacion, el Contratista debera
tener en cuenta todas las consideraciones relacionadas con el Desbroce, Desbanque,
Desbosque y Limpieza indicadas en la Norma Técnica Construccion de INTERAGUA
NTS-1A-002.

Los materiales vegetales deben ser manipulados de acuerdo con lo indicado en la
Seccion 208 "RECUPERACION Y ACOPIO DE LA CAPA VEGETAL" de las
Especificaciones MOP-001-F -2002.

Estas operaciones pueden ser efectuadas indistintamente a mano o mediante el empleo
de equipos mecanicos.

Toda la materia vegetal proveniente del desbroce debera colocarse fuera de las zonas
destinadas a la construccion, en los sitios donde sefiale el Fiscalizador.

Los trabajos de desmonte y limpieza deberan efectuarse en todas las zonas sefialadas
en los planos o indicadas por el Fiscalizador y de acuerdo con procedimientos
aprobados por éste, tomando las precauciones necesarias para lograr unas condiciones
de seguridad satisfactorias.

En aquellas &reas donde se deban efectuar trabajos de excavacion, todos los troncos,
raices y otros materiales inconvenientes, deberan ser removidos hasta una profundidad
no menor a sesenta centimetros (60 cm) de la superficie subrasante del proyecto.

En las areas que vayan a servir de base de terraplenes o estructuras de contencion o
drenaje, los tocones, raices y demas materiales inconvenientes a juicio del Fiscalizador,
deberéan eliminarse hasta una profundidad no menor de treinta centimetros (30 cm) por
debajo de la superficie que deba descubrirse de acuerdo con las necesidades del
proyecto.

Todos los troncos que estén en la zona del proyecto, pero por fuera de las areas de
excavacion, terraplenes o estructuras, podran cortarse a ras del suelo.

Todas las oquedades causadas por la extraccion de tocones y raices se rellenaran con
el suelo que haya quedado al descubierto al hacer la limpieza y éste se conformara y
apisonara hasta obtener un grado de compactacion similar al del terreno adyacente.

25



El material no aprovechable deberd ser transportado al Botadero Municipal Las
iguanas”o el sitio que sefiale el proyecto o el Fiscalizador, previo a la aprobacion del
Departamento Municipal correspondiente.

Los dafios y perjuicios a propiedad ajena producidos por trabajo de desbroce efectuados
indebidamente dentro del area de servidumbre o el area de construccion, seran de
responsabilidad del Contratista.

Las operaciones de deshbroce se deberan efectuar en forma previa a los trabajos de
construccion para no entorpecer el desarrollo de éstos.

CONDICIONES DE RECIBO
Durante la ejecucion de los trabajos, el Fiscalizador adelantara los siguientes controles

principales:

o Verificar que el Contratista disponga de todos los permisos requeridos.

e Comprobar el estado y funcionamiento del equipo utilizado por el Contratista.

o Verificar la eficiencia y seguridad de los procedimientos aplicados por el
Contratista.

¢ Vigilar el cumplimiento de los programas de trabajo.

e Comprobar que la disposicion de los materiales obtenidos de los trabajos de
desmonte y limpieza se ajuste a las exigencias de la presente especificacion y
todas las disposiciones legales vigentes.

e Medir las areas en las que se ejecuten los trabajos de acuerdo con esta
especificacion.

e Senfalar todos los arboles que deban quedar de pie y ordenar las medidas para
evitar que sean dafados.

El Contratista aplicara las acciones y los procedimientos constructivos recomendados
en los respectivos estudios o evaluaciones ambientales del proyecto y las disposiciones
vigentes sobre la conservaciéon del medio ambiente y los recursos naturales, y el
Fiscalizador velara por su cumplimiento.

La actividad de desmonte y limpieza se considerara terminada cuando la zona quede
despejada para permitir que se continle con las siguientes actividades de la
construcciéon. Para efectos de medida y pago, el Fiscalizador Unicamente controlara las
zonas donde el desmonte y la limpieza se realicen en una longitud no mayor de un
kilometro (1 km) adelante del frente de la explanacion.

MEDICION Y PAGO

La medicion y pago del desbroce, desbanque, desbosque y limpieza sera en metros
cuadrados (m?), medida en la obra en su proyeccién horizontal. Correspondera a los
trabajos ordenados y aceptablemente ejecutados, incluyendo: las zonas de préstamo,
canteras y minas dentro de la zona de camino, y las fuentes de trabajo aprovechadas
fuera de dicha zona que estén sefialadas en los planos como fuentes designadas u
opcionales al Contratista.

items de pago
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CODIGO DESCRIPCION UNIDAD

ACO.OBR.17 |DESBROCE Y LIMPIEZA DEL TALUD. INCLUYE M2
2 TRANSPORTE DEL DESALOJO (PREINVERNAL)

EXCAVACIONES
Definicién

Se entenderd por excavacion a mano o mecénica los cortes de terreno para conformar
plataformas, taludes o zanjas para alojar tuberias, cimentar estructuras u otros
propdsitos vy, la conservacion de dichas excavaciones por el tiempo que se requiera
para construir las obras o instalar las tuberias.

Especificaciones

Las Excavaciones incluyen las operaciones que debera efectuar el Constructor para
aflojar el material manualmente o con equipo mecanico previamente a su excavacion
cuando se requiera (excavacion en conglomerado y/o roca). Comprende también el
control de las aguas sean éstas, servidas, potables, provenientes de lluvias o de
cualquier otra fuente que no sea proveniente del subsuelo (aguas freaticas), para que
las obras se ejecuten de manera que se obtenga (cuando sea factible) un drenaje
natural a través de la propia excavacion; para lo cual el Contratista acondicionara
cuando sean requeridas cunetas, ya sea dentro de las excavaciones o fuera de ellas
para evacuar e impedir el ingreso de agua procedente de la escorrentia superficial.
Estas obras son consideradas como inherentes a la excavacion y estan consideradas
dentro de los precios unitarios propuestos. Después de haber servido para los
propésitos indicados, las obras de drenaje seran retiradas con la aprobacion de la
Fiscalizacion.

Cualquier dafio resultante de las operaciones del Contratista durante la excavacion,
incluyendo dafios a la fundacién misma, a las superficies excavadas, a cualquier
estructura existente y/o a las propiedades adyacentes, sera reparado por el Contratista
a su costa y a entera satisfaccion de la Fiscalizacion.

Las excavaciones deberan ejecutarse de acuerdo a las alineaciones, pendientes,
rasantes y dimensiones que se indican en los planos o que ordene la Fiscalizacion. De
preferencia el Contratista utilizar4 sistemas de excavacion mecéanicos, debiendo los
sistemas elegidos originar superficies uniformes, que mantengan los contornos de
excavacion tan ajustados como sea posible a las lineas indicadas en los planos,
reduciendo al minimo las sobreexcavaciones. La excavacion a mano se empleara
basicamente para obras y estructuras menores, donde la excavacion mecanica pueda
deteriorar las condiciones del suelo, conformar el fondo de las excavaciones hechas a
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maquina, o cuando por condiciones propias de cada obra la Fiscalizacién asi lo
disponga.

Si los resultados obtenidos no son los esperados, la Fiscalizacién podra ordenar y el
Contratista debe presentar, sistemas alternativos adecuados de excavacion, sin que
haya lugar a pagos adicionales o diferentes a los constantes en el contrato. Asi mismo,
si se encontraren materiales inadecuados para la fundacion de las obras, la
Fiscalizacion podra ordenar una sobreexcavacion, pagando por este trabajo los mismos
precios indicados en el contrato.

El material proveniente de las excavaciones es propiedad de la Contratante y su
utilizacion para otros fines que no estén relacionados con la obra, seran expresamente
autorizados por la Fiscalizacion.

Clasificaciéon de Suelos para Excavaciones
Con base de los resultados de los estudios geoldgicos y geotécnicos, se ha definido la

existencia de suelos de tipo: normal (sin clasificar), conglomerado, roca y suelos de alta
consolidacion, en algunos casos con niveles freéticos altos que originaran presencia de
agua en las excavaciones. A continuacion se particularizan especificaciones para cada
caso.

a. Excavacion en Suelo Sin Clasificar

Se entendera por terreno normal aguel conformado por materiales finos combinados o
no con arenas, gravas y con piedra de hasta 20 cm. de didmetro en un porcentaje de
volumen inferior al 20%.

Es el conjunto de actividades necesarias para remover cualquier suelo clasificado por el
SUCS como suelo fino tipo CH, CL, MH, ML, OH, OL, 0 una combinacién de los mismos
o suelos granulares de tipo GW, GP, GC, GM, SW, SP, SC, SM, o que lleven doble
nomenclatura, que son aflojados por los métodos ordinarios tales como pico, pala o
maquinas excavadoras, incluyen boleos cuya remocion no signifiquen actividades
complementarias.

b. Excavacidon en Conglomerado

Se entendera por conglomerado el terreno con un contenido superior al 60% de piedra
de tamafio hasta 50 cm. de diametro, mezclada con arena, grava o suelo fino.

C. Excavacion en Roca

Se entender& por roca el material que se encuentra dentro de la excavacién que no
puede ser aflojado por los métodos ordinarios en uso, tales como pico y pala o maquinas
excavadoras sino que para removerlo se haga indispensable el uso de explosivos,
martillos mecanicos, cufia u otros anélogos.

Cuando el fondo de la zanja sea de conglomerado o roca se excavara hasta 0.15 m. por
debajo del asiento del tubo y se llenara luego con arena y grava fina. En el caso de que
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la excavacion se pasara mas alla de los limites indicados anteriormente, el hueco
resultante de esta remocion sera rellenado con un material adecuado aprobado por el
Ingeniero Fiscalizador. Este relleno se hara a expensas del Constructor, si la
sobreexcavacion se debid a su negligencia u otra causa a €l imputable.

Cuando la excavacion de zanjas se realice en roca fija, se permitira el uso de explosivos,
siempre que no alteren el terreno adyacente a las excavaciones y previa autorizacion
por escrito del Ingeniero Fiscalizador de la obra. El uso de explosivos estara sujeto a las
disposiciones que prevea el Ingeniero Fiscalizador.

d. Excavacion en Suelos de Alta Consolidacion

Es la remocion del estrato de alta consolidacion, que por su dureza al corte, permite
obtener taludes verticales sin riesgo de desmoronamiento que se reconocen por estar
compuestos, generalmente de areniscas cementadas, cangagua, arcillas laminares de
profundidad. Para la excavacion se requiere de equipos especiales como compresores
equipados con rompe-pavimentos, no permite el uso de dinamita u otro sistema de
explosion.

Profundidad de las Excavaciones
Para el caso de las excavaciones en zanjas y Unicamente en terrenos clasificados como

suelos sin clasificar y conglomerado, la extraccién de material hasta conseguir llegar al
plano de asentamiento de la estructura, se establecen las siguientes profundidades de
excavacion:

- Excavacion hasta 2.00m de profundidad: se conceptla como la remocion y
extraccion de material desde el nivel del terreno en condiciones originales, hasta una
profundidad de 2 m.

- Excavaciéon mayor a 2.00m hasta 3.50m de profundidad: se conceptiia como la
remocion y extraccion de material que va desde una profundidad de 2.00m hasta 3.50m

- Excavacion mayor a 3.50m de profundidad: se conceptiia como la remocién y
extraccion de material que va desde una profundidad mayor a 3.50m

Tipo de Excavaciones segln la manera de ejecutarla
a. Excavacion Manual

Este trabajo consiste en el conjunto de actividades necesarias para la remocion de
materiales de la excavacioén por medios ordinarios tales como picos y palas. Se utilizara
para excavar la ultima capa de la zanja, o en aquellos sitios en los que la utilizacién de
equipo mecanico sea imposible.

b. Excavacion Mecéanica

En este caso se utliza equipo caminero apropiado para la realizacion de las
excavaciones. Este tipo de excavacion se utilizara para realizar los respectivos cortes
previos a la conformacion de los terraplenes donde se implantara las diferentes
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estructuras. Asi mismo para la construccion de sub-drenes, de infraestructura sanitaria
0 aquellas excavaciones requeridas en el lecho de los rios para la construccion de los
pasos subfluviales.

Excavaciones para conformar Plataformas o Cimentaciones
Las excavaciones destinadas a la cimentacion de obras se realizardn con las

dimensiones y criterios indicados en el Proyecto, pero adaptando las dimensiones de la
cimentacién a la topografia del terreno y sus caracteristicas locales, de modo que la
capacidad portante del cimiento y su permanencia no resulten inferiores a las previstas
en el proyecto.

No se pagara por excavaciones adicionales que resulten de errores de ubicacion, de
excavaciones excesivas no autorizadas, o de sobre-excavaciones por procesos
constructivos.

Los trabajos de excavacion deben ejecutarse en condiciones que permitan tener
permanentemente un drenaje natural de las aguas lluvias.

Ninguna cimentacion de estructura, se iniciara antes que la Fiscalizacion haya verificado
las dimensiones de la excavacion y el suelo de fundacion o la preparacion del lecho.

Todas las excavaciones para estructuras de hormigén deben realizarse en seco, a
menos que por circunstancias especiales Fiscalizacion autorice el trabajo.

Cuando las estructuras deban apoyarse sobre material que no sea roca, la excavacion
no se efectuara en principio, hasta la cota final y se terminara de excavar Unicamente
en el momento en que se vaya a cimentar la estructura, para evitar perturbaciones y/o
erosiones de las superficies de contacto.

Cuando el material en el que se asiente la cimentacion sea roca fisurada, terreno blando,
fangoso o en general inadecuado a juicio de la Fiscalizacién, el Contratista profundizara
la excavacion, retirara ese material y los sustituira con material de reposicion u hormigén
pobre segun las instrucciones de la Fiscalizacion.

En ningln caso se permitira que la excavacién avance mas alla de los niveles fijados en
los planos o autorizados por la Fiscalizacion, no obstante si ello sucede por culpa del
Contratista, el volumen sobre-excavado se rellenara con hormigén del mismo tipo de la
estructura hasta el nivel fijado, a costo del Contratista.

Si en el proyecto no se indica lo contrario, las cimentaciones se ejecutaran para que el
hormigon del cimiento quede en contacto con las paredes laterales de las zanjas
disponiéndose, si es necesario, entibacion para garantizar las dimensiones previstas.

En los casos en que sea admisible ejecutar la fundicién de la cimentacion, sin que quede
lateralmente en contacto con el terreno excavado, aquélla se encofrara, siempre que,
después de ejecutarse la fundicion de la cimentacion, se rellene con materiales densos,
debidamente compactados hasta los niveles previstos en el proyecto.
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En el area de terreno afectado por la cimentacion de obras, deberd extraerse toda la
tierra vegetal, los restos de vegetacion, los escombros y basuras, la tierra o rocas
sueltas.

Las excavaciones para cimentacién de obras se profundizaran, bajo la superficie del
terreno no alterado o bajo los niveles que se suponga ha de llegar el terreno en el futuro
como consecuencia de obras o erosiones, hasta las profundidades minimas indicadas
en el proyecto o hasta alcanzar capas suficientemente potentes de tierra o roca, cuyas
caracteristicas mecénicas y geométricas satisfagan las condiciones previstas en el
proyecto.

Las excavaciones destinadas a la cimentacién de obras no podran considerarse como
definitivas hasta que la Fiscalizacion haya comprobado que sus dimensionesy la calidad
del terreno de cimentacién satisfacen las previsiones del proyecto.

La excavacion en roca, si se utilizan explosivos, se efectuara de tal modo que se evite
la rotura o desplazamiento de la roca que ha de quedar sin excavar ni grietas
longitudinales. Para reducir el riesgo de fragmentacion de la roca de cimentacion, se
adoptaran técnicas de excavacion con explosivos aconsejables para dicho fin, tales
como la distribuciéon adecuada de taladros y carga de explosivos, el tipo y potencia de
éstos, la separacion de las cargas explosivas dentro de los barrenos, la utilizacion de
taladros no cargados que marquen una superficie preferente de rotura y las voladuras
con retardos coordinados.

En los casos en que la naturaleza de la roca lo permita el Contratista no empleara
explosivos para la excavacion de la roca, debiéndose realizar dicha excavacién por
medio de barras, picos, cufias, martillos neumaticos y otros medios mecanicos.

Cuando las litoclasas de la roca de cimentacién presenten direcciones peligrosas al
deslizamiento de la obra, estén abiertas o rellenas de materiales sueltos o destaquen
bloques de roca relativamente pequefios, se profundizaran las excavaciones hasta
encontrar roca en condiciones favorables para la cimentacidn. Las litoclasas que existan
en la roca de cimentaciéon, aunque no se consideren peligrosas, se sefialaran en
posicion y direccion en el terreno y en planos, con objeto de proceder posteriormente a
su limpieza, inyeccién o cualquier otro tratamiento, si se considerase conveniente.

Las excavaciones destinadas a cimientos se terminaran en seco. Para ello se
dispondran zanjas suficientemente profundas de evacuacion de las aguas o0 pozos con
bombas de agotamiento, para que el nivel de las aguas se mantenga por debajo de la
cota mas baja de los cimientos.

Para evitar excesos de profundidad en las excavaciones para cimentacion, cuando el
terreno sea alterable, la excavacion de los Ultimos cuarenta centimetros (0.40m) habra
de realizarse a mano dentro del plazo comprendido en las setenta y dos horas (72)
anteriores al comienzo de la construccion de la fabrica de los cimientos.
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Cuando las condiciones topograficas impidan el acceso de maquinaria para la
excavacion y desalojo, estas actividades se realizaran a mano. La cargada y el
transporte del material que no fuera a utilizarse en el relleno, se har4 mediante el uso
de palas, picos, carretillas o saquillos y se transportara al sitio que determine la
Fiscalizacion.

Excavaciones en Zanjas
La excavacion de zanjas para tuberias se hara de acuerdo a las dimensiones,

pendientes, y alineaciones indicadas en los planos u ordenados por la Fiscalizacion. La
excavacion debera remover raices, troncos, u otro material que pudiera dificultar la
colocacion de la tuberia.

En ningln caso se excavara con maquinaria tan profundo que la tierra del plano de
asiento de los tubos sea aflojada o removida. El Gltimo material que se vaya a excavar
sera removido a mano con pico y pala, en una profundidad de 0.10 m. La conformacién
del fondo de la zanja y la forma definitiva que el disefio y las especificaciones lo indiquen
se realizara a pico y pala en la Ultima etapa de la excavacion.

En lo posible las paredes de las zanjas deben ser verticales. El ancho de la zanja a nivel
de rasante sera de minimo 60 cm. para instalar tuberia hasta de 200 mm; para tuberias
de didmetros mayores, el ancho total de la base de la zanja sera igual al diametro
exterior de la tuberia mas 50 cm. Las excavaciones seran afinadas de tal forma que la
tolerancia con las dimensiones del proyecto no excedan de 0,05 m, cuidando que esta
desviacion no se repita en forma sistematica.

Para profundidades mayores a 2.00 m, se establece el talud maximo de la pared de la
zanja de acuerdo al siguiente detalle:

De 0-3 m. de profundidad el talud maximo sera de, 1H : 8V. De 0-4 m. de profundidad
el talud maximo sera de 1H : 6V. De 0-5 m. de profundidad el talud maximo sera de 1H
: 4V. De 0-6 m. de profundidad el talud maximo sera de 1H : 4V.

La excavacion de zanjas no se realizard con la presencia permanente de agua, sea
proveniente del subsuelo, de aguas lluvias, de inundaciones, de operaciones de
construccién, aguas servidas u otros.

Las zanjas se mantendran sin la presencia de agua hasta 6 horas después que las
tuberias o colectores hayan sido completamente acoplados.

Los materiales excavados que van a ser utlizados en el relleno se colocardn
lateralmente a lo largo de un solo lado de la zanja; de manera que no cause
inconveniente al transito vehicular o peatonal.

Se dejara libre acceso a todos los servicios que requieran facilidades para su operacion
y control.
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Para efectos de pago se consideraran las profundidades de obra recogidas en la tabla
de cantidades y precios, es decir, de 0 a 2m, de 2 a4 my de 4 a 6m, siendo el nivel 0
el del terreno natural.

Excavaciones para pozos de revision

En el caso de pozos de revision construidos en sitio, la excavacion en el fondo sera de
un didmetro A = B + 0.90, en donde B = Didmetro interno del fondo del pozo y A =
diametro de la excavacion.

Los taludes maximos de las paredes para profundidades de excavacion mayores a 2,0
m, son los que se detallan a continuacion:

De 0-3 m. de profundidad el talud méaximo sera de, 1H : 8V. De 0-4 m. de profundidad
el talud maximo sera de 1H : 6V. De 0-5 m. de profundidad el talud maximo sera de 1H
: 4V. De 0-6 m. de profundidad el talud maximo sera de 1H : 4V.

Excavacion en Roca
a. Uso de Explosivos: Rotura de roca con dinamita, incluye perforacion

Los trabajos con explosivos se ejecutaran de acuerdo a lo indicado en estas
especificaciones y con la aprobacion de la Fiscalizacion. EI método de trabajo debera
controlarse cuidadosamente con el objeto de reducir al minimo las sobreexcavaciones
y preservar la roca situada tras los limites de excavacion en las mejores condiciones
posibles. El rubro incluye los equipos, herramientas y mano de obra requeridos para la
perforacion.

La roca situada en los limites de la excavacion misma o fuera de ella y que haya sido
aflojada por las voladuras deberd ser removida por el Contratista y su volumen se
incluira en los volumenes de excavaciéon. Sin embargo, aquellas rocas ubicadas fuera
de las lineas de excavacion y que hayan sido aflojadas, por cualquier motivo, seran
removidas por el Contratista a su costo, incluyendo el relleno correspondiente.

Cuando a juicio de la Fiscalizacion el uso de explosivos involucre un riesgo demasiado
grande a estructuras o a instalaciones cercanas, la excavacion debera efectuarse por
otros procedimientos, y los costos que se demande se fijaran de comun acuerdo con la
Fiscalizacion.

El Contratista entregara a la Fiscalizacién, para su aprobacion una informacién detallada
de la forma como efectuara el trabajo con explosivos. Esto no disminuye o releva al
Contratista de su total responsabilidad sobre la ejecucion de su trabajo o el dafio a
personas u obras y equipo del proyecto.

Manejaran y utilizardn explosivos Unicamente trabajadores competentes y
responsables, bajo la supervision de personal experimentado.

En lo referente al transporte de explosivos, El Contratista debera cumplir con lo
estipulado en las Especificaciones Técnicas del MTOP “Manejo y Transporte de
materiales peligrosos” que se presenta a continuacion:
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Descripcion.- Se detallan algunas normas y procedimientos de seguridad que deben ser
considerados por el Contratista y exigidos por el Fiscalizador, a fin de que se extremen
las precauciones cuando se use y transporte materiales y elementos contaminantes,
téxicos o peligrosos, tales como los explosivos, combustibles, aguas servidas no
tratadas, desechos o basura. El descuido en el uso y transporte de los mismos afectara
directamente al ambiente y a la salud e integridad fisica de quienes laboran en la obra.

Disposiciones Generales.-

1.- Toda Empresa o persona natural que adquiera materiales explosivos, debe
obtener un Permiso de Consumidor o Comerciante que confiere el Ministerio de Defensa
Nacional, con validez de un afio.

1.1.- Para obtener el Permiso, entre otros Documentos, la empresa o persona natural
debe hacer constar la inspeccién y aprobacion del polvorin, el que debe cumplir con los
requisitos de seguridad establecidos en estas especificaciones.

2.- Para que una empresa 0 persona natural pueda transportar materiales explosivos,
debe obtener una Guia de Libre Transito, documento que confiere el Ministerio de
Defensa Nacional.

2.1.- Para obtener la Guia anteriormente nombrada, la empresa o persona natural,
debe presentar el correspondiente Permiso de Consumidor o Comerciante de
Explosivos, debidamente actualizado.

2.2 La Guia de Libre Transito tiene validez de treinta dias, y en ella debe constar
toda la informacion referente a los productos que estan siendo transportados, la ruta
desde y hasta donde los transportaran, la cantidad, el uso que van a tener y la
identificacion del vendedor y del comprador. De esta manera se asegura que el
producto llegue a su destino.

3.- El transporte de explosivos estara sujeto a la custodia militar, debidamente
respaldada por un miembro de las Fuerzas Armadas, el que serd designado
oportunamente para dicho efecto.

Consideraciones generales de seguridad en los polvorines.-

- De ninguna manera se almacenaran, en un mismo ambiente, explosivos, mechas
de seguridad, detonadores o fulminantes y cordén detonante.

- En el interior del polvorin, no se almacenaran junto con los explosivos, materiales
tales como: sustancias inflamables, cartones, papel, trapos, u otros elementos
combustibles.

- Se prohibe guardar en el polvorin clavos, martillos, materiales de hierro u otro
material que produzca chispas.
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- Queda terminantemente prohibido fumar en los sitios en donde se almacena
(polvorin), se transporta (camino de acceso al polvorin) y se usa explosivos, quedando
a libertad del Fiscalizador, el establecer la sancién correspondiente, en caso de
incumplimiento de lo indicado.

- En el &rea de la obra, en donde se usa explosivos, y exista un polvorin, queda
terminantemente prohibido portar armas de fuego; se exceptla al personal de guardia
del polvorin, los cuales deben emplear preferiblemente escopetas.

- Para el ingreso al polvorin de otras personas que no sea el bodeguero, deberan
cumplir con los siguientes requisitos: a) identificarse en el libro de control; b) el guardia
retendra todo tipo de materiales de metal que lleven los visitantes (anillos, cadenas,
llaves, correas con hebilla metélica, navajas, etc.), y las devolvera al momento de haber
terminado la visita.

- Descargarse estaticamente, en el sitio respectivo.
Transporte.- Durante el transporte el Contratista tomard las siguientes precauciones:

- Garantizar las condiciones de seguridad, necesarias y razonables para el
transporte de combustibles, bitimenes, aguas servidas no tratadas, desechos, basura,
etc.

- Programar la realizacion de labores que requieran uso de explosivos con
antelacion, sometiendo tal programacion para la aprobacién del Fiscalizador.

- Disponer de un vehiculo fuerte y resistente, en perfectas condiciones, provisto
de piso de material que no provoque chispas, con los lados y la parte de atras de altura
suficiente para impedir la caida eventual de material o bien de carroceria cerrada.

- Evitar el transporte de explosivos en el mismo vehiculo que los detonadores,
metales, herramientas de metal, carburo, aceite, cerillos, armas de fuego,
acumuladores, materiales inflamables, acidos o compuestos corrosivos u oxidables.

- Revisar los camiones que transporten explosivos cada vez que se utilicen para
este fin y verificar que lleven por lo menos dos extinguidores de tetracloruro de carbono
en buenas condiciones.

- Evitar el transporte de explosivos en remolques, excepto si son semirremolques;
ni enganchar ninglin remolque al camién que transporta explosivos.

- Cubrir los explosivos con una lona a prueba de agua y de fuego, para protegerlos
de la intemperie y de cualquier chispa, si se utiliza un camion abierto.

- Verificar que los vehiculos no sobrepasen la altura de los lados del camion.

- Evitar, en lo posible, que los vehiculos que transportan explosivos pasen por
zonas urbanas o congestionadas de transito.
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- El vehiculo que transporte el material explosivo estard acompafado de su
respectiva custodia de seguridad.

b. Uso de Morteros Expansivos: Rotura de roca con mortero expansivo,
incluye perforacion

Consiste en el uso de un cemento de fraguado expansivo para demoliciones, corte de
rocas y concreto; que actlla en base a su propia expansion, ejerciendo contra las
paredes del agujero que lo contiene una fuerza unitaria que crea trozaduras y grietas.

Debe ser un producto ambientalmente amigable que no emane gases y no deje residuos
nocivos o téxicos.

Este mortero sirve para:

. Romper, cortar y demoler, rocas, concreto y hormigén, en aquellos lugares que
por razones de seguridad, no se pueden usar explosivos.

. Demoliciones limitadas de rocas o estructuras de cimiento, alli donde las obras
adyacentes no deben ser dafiadas por las vibraciones generadas por las explosiones.

. Precorte de formaciones rocosas, creando bloques aislados que pueden ser
demolidos con la maxima facilidad. Excavaciones o demoliciones de formaciones
rocosas y estructuras de cemento, donde el empleo de explosivo resulta anti econémico
por las pérdidas de tiempo operativas, debido a las precauciones necesarias para el
transporte, el almacenamiento y la manipulacién de los explosivos y el cumplimiento de
los reglamentos de seguridad publica.

El uso de este mortero se hara cumpliendo estrictamente las indicaciones del fabricante
(en cuanto a la eleccion del tipo de mortero y su uso) y su aplicacién se la realizara en
presencia de la Fiscalizacion una vez que esta haya aprobado su uso, tomando en
cuenta que la calidad del mortero debera ser la mejor. Se deberan cuidar parametros
como modo de preparacion, temperatura, distancia de colocacion del mortero entre
agujeros, diametro y profundidad de los agujeros, etc. a fin de evitarse la expulsion
violenta del mortero.

La fiscalizaciébn se asegurara que se tomen todas las medidas precautelatorias
necesarias para salvaguardar el bienestar de quienes manipulen este mortero. Se
debera usar equipo de trabajo adecuado, anteojos, mascaras, guantes, etc. Para ello se
cumplira con lo que al respecto se estipule en las Especificaciones Técnicas
Ambientales.

Para obtener los resultados deseados, se aconseja efectuar algunas pruebas antes del
comienzo del trabajo con el mortero expansivo.

Excavaciones en Presencia de Agua
La realizacién de excavacion de zanjas con presencia de agua puede ocasionarse por

la aparicidbn de aguas provenientes del subsuelo, escorrentia de aguas lluvias, de
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inundaciones, de operaciones de construccion, aguas servidas y otros similares; la
presencia de agua por estas causas debe ser evitada por el constructor mediante
métodos constructivos apropiados, por lo que no se reconocera pago adicional alguno
por estos trabajos.

En los lugares sujetos a inundaciones de aguas lluvias no se realizardn excavaciones
en tiempo lluvioso. Las zanjas deberan estar libres de agua antes de colocar las tuberias
y colectores; bajo ningun concepto se colocaran bajo agua. Las zanjas se mantendran
secas hasta que las tuberias hayan sido completamente acopladas. Para el caso de
instalacion de tuberias de drenaje de hormigén con juntas de mortero, se mantendra
seca la zanja hasta que se consiga el fraguado del cemento.

Por las excavaciones de cualquier naturaleza realizadas en presencia de agua no se
reconocera pago adicional.

Condiciones de Seguridad y Disposicién de Trabajo
Cuando las condiciones del terreno o las dimensiones de la excavacion sean tales que

pongan en peligro la estabilidad de las paredes de la excavacion, la Fiscalizacién
ordenard al Constructor la colocacion de los entibados y puntales que juzgue necesarios
para la seguridad de los trabajadores, de la obra y de las estructuras o propiedades
adyacentes. La Fiscalizacion exigird que estos trabajos sean realizados con las debidas
seguridades y en la cantidad y calidad necesarias. La Fiscalizacion esta facultada para
suspender total o parcialmente las obras cuando considere que el estado de las
excavaciones no garantiza la seguridad necesaria para las obras y/o las personas, hasta
que se efectlen los trabajos de entibamiento o apuntalamiento necesarios.

En cada tramo de trabajo se abriran no mas de 200 m. de zanja con anterioridad a la
colocacion de la tuberia y no se dejara mas de 300 m. de zanja sin relleno luego de
haber colocado los tubos, siempre y cuando las condiciones de terreno y climéticas sean
las deseadas.

Cuando sea necesario deberan colocarse puentes temporales sobre excavaciones adn
no rellenadas, en las intersecciones de las calles, en accesos a viviendas o cuando
existan terrenos afectados por la excavacién; estos puentes serdn mantenidos en
servicio hasta que los requerimientos de las especificaciones que rige el trabajo anterior
al relleno, hayan sido cumplidos. Los puentes temporales estardn sujetos a la
aprobacién de Fiscalizacion.

Se vigilard para que desde el momento en que se inicie la excavacion hasta que se
termine el relleno de la misma, no transcurra un lapso mayor de siete dias calendario
incluyendo el tiempo necesario para la colocacién y prueba de la tuberia, salvo
condiciones especiales que seran absueltas por la Fiscalizacion.

Todos los planos constructivos que prepare el Contratista se entregaran a la
Fiscalizacién para su aprobacion previa, por lo menos siete (7) dias habiles antes del
inicio de tales trabajos.
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En todos los casos, el contratista deberd cumplir con las disposiciones del Plan de
Manejo Socio — Ambiental y las Especificaciones Técnicas Ambiéntales elaboradas para
el Proyecto.

Depdsito de Materiales provenientes de Excavacion
La Fiscalizacion examinara la calidad de los materiales excavados y determinara el uso

gue puede ser dado en las diferentes obras del proyecto o de la Contratante, tales como
terraplenes, bordos, bermas, rellenos, etc., debiendo en tal caso ser dispuestos hasta
su utilizacion, en sitios convenientes del modo més apropiado, contando con la
aprobacion de la Fiscalizacion.

Ningun material de desalojo sera colocado sin autorizacion de la Fiscalizacion, ni en
forma temporal, ni permanente, en propiedades publicas o privadas, ni aun contando
con el permiso de los propietarios.

Si la Fiscalizacion estableciere que el Contratista no esta cumpliendo con lo previsto en
este literal, podra hacer desalojar el material utilizando los servicios de otros y los gastos
cargados al Contratista.

MEDICION Y FORMA DE PAGO

La medicibn de las excavaciones a mano o mecanica serd establecida por los
volumenes delimitados por la linea del terreno antes de iniciar las excavaciones y por
las lineas tedricas de excavacion mostradas en los planos, o definidas por la
Fiscalizaciobn. Se medira y pagara por metro cubico excavado, sin considerar
deslizamientos, desprendimientos o derrumbes que se consideren errores 0 negligencia
del Contratista.

El pago incluye la mano de obra, el equipo, los materiales, las herramientas necesarias
y cualquier otro gasto que incurra el Contratista para realizar el trabajo segun estas
especificaciones.

En ningun caso seran objeto de pago, las excavaciones que el Contratista realice por
conveniencia propia, los cuales se consideran incluidos en los costos indirectos de la
obra.

Los rubros relativos a la excavacion, definidos por el tipo de suelo, la clase de
excavacion, la forma de ejecutarla y la profundidad de la misma, se indican en los
respectivos presupuestos.

La excavacion final, realizada para instalacién de las tuberias o para los pozos de
revision, en los 10 ultimos centimetros, se pagara como excavacion a mano en terreno
sin clasificar o conglomerado, y de acuerdo a la profundidad.

En todos los casos se debera cumplir con las disposiciones del Plan de Manejo Socio —
Ambiental y las ETAM correspondientes.

items de pago

38



CcODIGO DESCRIPCION UNIDAD
EXCAVACION A MAQUINA HASTA 2.00M DE

31.23.002 PROFUNDIDAD m3
EXCAVACION A MAQUINA MAYOR A 2.00M

31.23.003 HASTA 3.50M DE PROFUNDIDAD m3

31 23.004 EXCAVACION A MAQUINA MAYOR A 350M DE | .

PROFUNDIDAD
ACO.OBR.218 | EXCAVACION EN SUELO DURO CON EQUIPO m3

EXCAVACION EN ROCA CON EQUIPO
ACO.OBR.219 MECANICOS

DESALOJO DE MATERIAL DE 0,01 KM. A 5 KM. (INCLUYE ESPONJAMIENTO)

m3

Definicién

Se entendera por desalojo de material producto de excavacion y no apto para relleno,
la operacion consistente en el cargado y transporte de dicho material hasta los bancos
de desperdicio o de almacenamiento que sefale el proyecto y/o el ingeniero
Fiscalizador, ubicados a distancias iguales o menores a 5 km.

Se entendera por Sobreacarreo de materiales al transporte de materiales a distancias
mayores a los 5 km, medidos a partir de esta distancia.

No se incluyen en estos rubros los residuos de materiales, desperdicios y demas
sobrantes generados en la obra, cuyo manejo, recogida, cargado, transporte, descarga
y demas actividades relacionadas, son de responsabilidad del Contratista

No se podra desalojar materiales fuera de los sitios definidos por la Fiscalizacion. Para
esto, se implementara un mecanismo de control para la entrega de materiales mediante
una boleta de recibo-entrega.

Para que se considere efectuado el rubro de desalojo, la Fiscalizacién constatara que el
sitio de la obra y la zona de influencia de la misma, este completamente limpia.

Especificaciones

El desalojo de material producto de excavacion se debera realizar por medio de equipo
mecanico en buenas condiciones, sin ocasionar la interrupcion del trafico de vehiculos,
ni causar molestias a los habitantes. Para el efecto, los volquetes que transporten el
material deberan disponer de una carpa cobertora que evite el derrame del material por
efectos del viento o el movimiento mismo del vehiculo.

El desalojo incluye el transporte y manejo o acondicionamiento del botadero de
disposicion final de los desechos y residuos (regado, tendido y compactado) durante y
al final de ejecutada la obra, ya sean estos manejados por la escombrera o por el
Contratista.
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Cuando los botaderos sean manejados por la escombrera, el Contratista debera pagar
a ésta las tasas respectivas conforme a lo sefialado en la Ordenanza Municipal que
Regula la gestion integral de los Desechos y Residuos Sélidos en el Canton Cuenca,
cuyo valor deberé estar considerado dentro de los costos directos de los rubros de los
que forma parte.

En el caso que el Contratista gestione el Botadero, previo a su utilizaciébn debera
presentar a la Fiscalizacion, el disefio respectivo aprobado por las autoridades
municipales competentes (Comision de Gestion Ambiental, escombrera u otras)

Medicién y pago

El cargado a mano o a maquina, de materiales de desalojo se pagara por separado, en
metros cubicos medidos sobre el perfil excavado. El precio unitario incluird el porcentaje
de esponjamiento.

El transporte de materiales de desalojo hasta 5 km, se medird y pagara en metros
cubicos. El volumen se medira sobre el perfil excavado. El precio unitario incluira el
porcentaje de esponjamiento.

El Sobreacarreo se pagara con el rubro transporte de materiales a mas de 5 kildbmetros,
se medira en metros cubicos-kilbmetro, se lo calculara multiplicando el volumen
transportado (calculado sobre el perfil excavado) por el exceso de la distancia total de
transporte sobre los 5 km. El precio unitario incluird el porcentaje de esponjamiento.

El contratista se impondra, para la elaboracién y presentacion de su oferta el factor de
esponjamiento, de acuerdo a su experiencia y al conocimiento del proyecto. La ruta para
el desalojo lo establecera el Fiscalizador.

Para cuando el botadero sea gestionado por la escombrera el Contratista reconocera a
ésta, el pago por concepto del manejo del botadero, cuyo costo debera incluirse en los
costos directos de los rubros de los que forma parte.

La Contratante no reconocera pago adicional alguno al Contratista por concepto del
manejo de botaderos, sean estos manejados por la escombrera o por el contratista.

La ruta para el transporte de materiales de desalojo lo estableceré el Fiscalizador. Como
requisito para el pago de los rubros sefialados en este numeral, el Contratista debera
presentar la factura de pago a la escombrera por concepto de la tasa sefialada; en caso
de que el botadero sea manejado por el Contratista, la Fiscalizacion certificara que el
mismo esta siendo manejado de acuerdo al disefio aprobado previo a su utilizacion.

items de pago

CcODIGO DESCRIPCION UNIDAD

DESALOJO DE MATERIAL DE 0,01 KM. A 5 KM.
(INCLUYE ESPONJAMIENTO)

31.23.030 m3
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RELLENO COMPACTADO MECANICAMENTE CON MATERIAL DEL LUGAR

Antes de ejecutar el relleno de una zona se limpiara la superficie del terreno eliminando
las plantas, raices u otras materias orgéanicas.

El material para efectuar el relleno estard libre de material organico y de cualquier otro
material comprensible. Podrd emplearse el material excedente de las excavaciones
siempre que cumplan con los requisitos indicados.

Los rellenos se haran en capas sucesivas no mayores de 30 cm de espesor, debiendo
ser bien compactadas y regadas en forma homogénea, a humedad optima, para que el
material empleado alcance su maxima densidad seca; no se procedera a hacer rellenos
gque cubran trabajos de cimentacién, desagle y otros, si antes no han sido aprobados
por fiscalizacion.

En el caso de encontrarse con observaciones subterraneas, tales como tuberias de
agua, desagle, cables eléctricos, cimientos, muros u otras obras antiguas, se debera
proceder a su reubicacion, modificacion o eliminacion, segun sea el caso, por el
contratista, en las zonas que puedan inferir o afectar la obra.

Forma de Pago
» Unidad de medida del rubro: Metro cubico (M3).
» Forma de pago del rubro: Por metro cubico (M3)

items de pago

CODIGO DESCRIPCION UNIDAD
RELLENO COMPACTADO MECANICAMENTE CON
31.23.018 MATERIAL DEL LUGAR ms3

RELLENO COMPACTADO MECANICAMENTE CON MATERIAL CASCAJO
IMPORTADO

Se entendera por "relleno” la ejecucién del conjunto de operaciones necesarias para
llenar, hasta completar las secciones que fije el proyecto, entre el fondo de las zanjas y
el terreno natural, en tal forma que ningun punto de la seccién terminada quede a una
distancia mayor de 10 cm del correspondiente de la seccion del proyecto. Este rubro se
requerira para la construccion de la red de distribucion.

Para la elaboracion del relleno compactado mecanicamente con material de préstamo
importado se debe de usar los siguientes materiales y herramientas:

e Cascajo importado (Material de préstamo importado).
e Agua.

e Retroexcavadora.

e Vibroapisonador (bailarina).

¢ Rodillo vibratorio.
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e Pala.

e Pico.

e Barreta.
El cascajo importado debera de someterse, en caso aplique, a un plan de muestreo para
conocer sus caracteristicas fisicas mediante pruebas ejecutadas en un laboratorio
calificado.

El cascajo importado debera de cumplir con los siguientes requisitos:

PROPIEDAD EXIGENCIA

Tamafo del agregado Menoroiguala 0,10 m
Pasante Tamiz No. 200 Menor o igual a 20%
Indice Plastico Menor o igual a 15%
Densidad Seca Mayor o igual a 1400 Kg/m”
CBR Mayor o lgual a 20%

No se deberéa proceder a efectuar ningun relleno sin antes contar con la aprobacién del
Ingeniero Fiscalizador, pues en caso contrario, éste podra ordenar la total extraccién del
material utilizado en rellenos no aprobados por él, sin que el Constructor tenga derecho
a ninguna retribucioén por ello.

Se debe tener cuidado de no transmitir ni ejecutar trabajos innecesarios sobre la tuberia
hasta que el relleno tenga un minimo de 30 cm sobre la misma.

Forma de Pago
» Unidad de medida del rubro: Metro cubico (M3).
» Forma de pago del rubro: Por metro cubico (M3)

items de pago

CODIGO DESCRIPCION UNIDAD
31.23.019 RELLENO COMPACTADO MECANICAMENTE CON m3
T MATERIAL CASCAJO IMPORTADO.

BLOQUE DE ANCLAJE DE HS, FC=280 KG/CM2.
Definicién

Son estructuras de hormigén que sirven para anclar o empotrar tuberias, valvulas,
piezas especiales (codos, tees, y otros accesorios), para evitar los desplazamientos que
puedan ocurrir, por la accion de la presién de trabajo hidrostéatica o sobrepresiones que
tienen lugar en las redes de distribucion o lineas de conduccion.

Los blogues de anclaje se disefiardn en cada proyecto, dependiendo de los siguientes
parametros, diametros, presion de trabajo, presion de prueba, resistencia del terreno de
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instalacion, tipos de unién de las tuberias y accesorios, asi como, su ubicacién y nimero
segun se indique en los planos de disefios.

Se construiran en hormigon simple Clase B u Hormigon Ciclopeo, segun especifique el
proyecto u ordene el Fiscalizador.

El hormigon de los bloques se deberd vaciar siempre sobre suelo uniforme. El
CONTRATISTA cuidara que el hormigdn en ningln momento cubra las juntas o uniones
de las tuberias, valvulas o accesorios para certificar su estanqueidad durante la prueba
hidraulica o facilitar su desmontaje en caso de que sea necesario. No se deberan colocar
vélvulas sobre bloques de anclaje, antes que el hormigdn haya curado por lo menos
siete dias.

Medicién y pago
Se pagara con el siguiente rubro:

items de pago

cODIGO DESCRIPCION UNIDAD

03.34.013 BLOQUE DE ANCLAJE DE HS, FC=280 KG/CM2. M3

1.2.4 CAMARA DE AIRE

SUMINISTRO VALVULA DE AIRE 3F B-B, DN150, PN10
COMPONENTE: SUMINISTRO VALVULA DE AIRE 3F B-B, DN150, PN10
UBICACION: Camara Seca.
FUNCION: El funcionamiento de las valvulas de aire consta de tres operaciones:
1. Descarga permanente de aire de tuberia presurizada.
2. Evacuacion (descarga) de alto volumen de aire durante el proceso de
llenado de la tuberia.
3. Admision de gran volumen de aire durante el vaciado, drenaje o
separacion de la columna de agua.

CONDICIONES DE OPERACION

Fluido / liquido: Aguas Servidas

Sentido de operacion: Bidireccional

Montaje: Tipo Brida-Brida, Vertical

Accionamiento: Automatico, mediante un mecanismo interno
integrado a la valvula.

Presién de trabajo: PN 10

Diametro Nominal: DN150 (verificar DN en los planos)

DATOS TECNICOS DEL EQUIPO

Fabricacion: ANSI/AWWA C512
Tipo: Tipo Brida-Brida, Vertical
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Mecanismo de | Automatico, mediante un mecanismo interno integrado a
Accionamiento: la valvula.

Extremos: Entre bridas, taladro de bridas ANSI B16.5

Cuerpo: HD o Acero Inoxidable AlISI 304

Empaguetadura: SYNT + PTFE (Buna N, ASTM 2000)

Junta: EPDM

Guia Flotador:

Acero Inoxidable AISI 304

Pernos y tuercas:

Acero Inoxidable AlISI 304

Tapén superior:

Acero Inoxidable AlISI 304

Revestimiento:

Limpieza SSPC-SP-10/ NACE 2/ SIS Sa 2 %2 (Limpieza
con chorro de abrasivo — granallado / arenado
semiblanco) y una imprimacion con resina epoxy de
150um de espesor minimo en pelicula seca, RAL de
acuerdo a normativa.

Pruebas:

Previo al suministro sera verificada su hermeticidad, para
lo cual se procedera en el caso de los elementos que
funcionen a presion, a sellar provisionalmente los
extremos de interconexion mediante bridas ciegas, o
valvulas, proveyéndose una toma, la cual se

conectard a una red de aire o agua a presion,
manteniéndose presurizadas a 1,5 la Presion Nominal
durante un periodo minimo de 2 horas.

La aceptacién de la prueba procedera cuando no exista
ningun tipo de fuga; caso contrario se procedera a su
reparacion.

Verificacion del ajuste de pernos, con equipo
dinamométrico.

REQUISITOS PARA SUMINISTRO Y FORMA DE PAGO

Inclusiones:

Todos los accesorios para el correcto funcionamiento.

Incluye pernos y empagues.

Costo de suministro, Tasas, Impuestos, Transporte al Sitio
de Instalacién, Seguros, etc.

Calibracién, Pruebas en Fabrica.

Ensayos:

Pruebas del cuerpo a 1,5 veces la presion del trabajo.
Pruebas de cierre a 1,1 la presion de trabajo.

Medicioén:

Por unidad, suministrada conforme al Disefio y a
satisfaccion de Fiscalizacion.

Forma de Pago:

50% a la presentacion de documentos de importacion, carta
de crédito, etc. 50% una vez que el Contratista entregue la
documentacion correspondiente (Dossier de Calidad de
Fabrica) y se hayan efectuado las inspecciones vy
liberaciones en obra por parte de Fiscalizacion.

Documentacion:

Planos de Fabricacion, Manuales de Operacion vy
Mantenimiento, Catalogos de repuestos, Certificados de
Garantia, Reportes de Ensayos en Fabrica, Dossier de
Calidad de Fabrica avalado por Fiscalizacion vy/o
Verificadora Internacional.
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Medicién y pago
Se pagara con el siguiente rubro:

items de pago

CcODIGO DESCRIPCION UNIDAD

ACO.OBR.242 | SUMINISTRO VALVULA DE AIRE D=150 mm U

INSTALACION VALVULA DE AIRE D=150 mm

COMPONENTE: INSTALACION VALVULA DE AIRE 3F B-B, DN150, PN10
UBICACION: Camara Seca.
FUNCION: Consiste en la instalacion de valvulas de aire, que cumplen las siguientes

funciones:
1. Descarga permanente de aire de tuberia presurizada.
2. Evacuacion (descarga) de alto volumen de aire durante el proceso de

llenado de la tuberia.
3. Admisién de gran volumen de aire durante el vaciado, drenaje o
separacion de la columna de agua.

CONDICIONES DE OPERACION

Fluido / liquido: Aguas Servidas

Sentido de operacion: Bidireccional

Montaje: Tipo Brida-Brida, Vertical

Accionamiento: Automatico, mediante un mecanismo interno
integrado a la valvula.

Presién de trabajo: PN 10

Diametro Nominal: DN150 (verificar DN en los planos)

DATOS TECNICOS DEL EQUIPO

Fabricacion: ANSI/AWWA C512

Tipo: Tipo Brida-Brida, Vertical

Mecanismo de | Automatico, mediante un mecanismo interno integrado a

Accionamiento: la valvula.

Extremos: Entre bridas, taladro de bridas ANSI B16.5

Junta: EPDM

Pernos y Tuercas: Acero Inoxidable AISI 304

Pruebas: Posterior a la instalacion seréa verificada su hermeticidad,
para lo cual se procederd en el caso de los elementos
que
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funcionen a presién, a sellar provisionalmente los
extremos de interconexion mediante bridas ciegas, o
valvulas, proveyéndose una toma, la cual se

conectard a una red de aire o agua a presion,
manteniéndose presurizadas a 1,5 la Presion Nominal
durante un periodo minimo de 2 horas.

La aceptacién de la prueba procederd cuando no exista
ningun tipo de fuga; caso contrario se procedera a su
reparacion.

Verificacion del ajuste de pernos, con equipo
dinamométrico.

REQUISITOS PARA INSTALACION Y FORMA DE PAGO

Instalacion
Montaje:

ylo

Todo el sistema con Norma ISO.

Inclusiones:

Todos los accesorios para el correcto montaje instalacion y
funcionamiento, construccién de andamios, plataformas de
montaje, en general para todos los espacios y areas para
instalaciones, medidas de seguridad, etc.

Mano de obra, Herramientas, Materiales, equipos para su
Instalacién, agua, equipos para la instalacion y prueba
hidrostatica de campo.

Verificacion de Ajuste de Pernos, Puesta en Marcha,
Pruebas Hidrostéticas y de Operacién, Garantias.

Medicioén:

Por unidad, instalada conforme al Disefio y a satisfaccion
de Fiscalizacion.

Forma de Pago:

100% una vez que se hayan concluido 120 horas de
operacion continua ininterrumpida, incluye todas las
actividades para su correcta instalacién, pruebas de
funcionamiento y puesta en marcha.

Documentacion:

Planos As Built, Pruebas en Obra, Dossier de Calidad de
Instalacion y Montaje avalado por Fiscalizacion.

Medicién y pago

Se pagara con el siguiente rubro:

items de pago

CODIGO DESCRIPCION UNIDAD

ACO.OBR.243 | INSTALACION VALVULA DE AIRE D=150mm U

HORMIGON SIMPLE fc = 280 kg/cm2; CAMARA VALVULA DE AIRE (INCLUYE
ENCOFRADO E IMPERMEABILIZANTE)

Los materiales seran de la calidad especificada a continuacion:
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Preparacion del Hormigén:

Para la preparacion del hormigén debera de disponerse de un equipo especial de
dosificacién y de mezclado, en éptimas condiciones de funcionamiento y mantenimiento,
en caso de no usar hormigén premezclado.

Cemento:

Sera cemento PORTLAND TIPO 1. Puede ser envasado o al granel, el cemento se lo
almacenara en depdésitos impermeables con el piso ubicado a no menos de 15cm del
suelo natural y en pilas de 10 sacos, no se utilizard cemento almacenado por mas de un
mes y debe estar exento de granos o piedras resultado de fraguados parciales por
antigiiedad o humedad; no se utilizardn cementos de distintas marcas o remesas en un
mismo elemento estructural.

Agregados:

Los agregados deberan reunir requisitos de las normas INEN 872 y INEN 873. El
agregado fino puede consistir de arena natural o manufacturada. El agregado grueso
consistira de grava natural, grava triturada, cantos rodados triturados o de una
combinacion de ellos.

Durante la construccion se debera prestar todas las facilidades para el muestreo y
control de calidad de los agregados que se estén utilizando.

Los agregados deberan de ser almacenados en cantidades suficientes y se evitara la
inclusion de elementos extrafios.

Agua:

El agua a usarse, tanto para el lavado de los agregados como para la preparacion de
las mezclas y curado del hormigén deberéa de ser libre de toda sustancia que interfiera
con el proceso normal de hidratacion del cemento. Se rechazara agua que contenga
sustancias nocivas tales como aceite, acidos, sales alcalinas, materia organica, etc.

Aditivos:

Ningun aditivo serd utilizado sin previo ensayo con los materiales que van a utilizarse
en la obra.

Toma De Muestras:

Se haran todos los ensayos que permitan ejercer el control de calidad de las mezclas
de concreto, deberan ser efectuadas inmediatamente y después de la descarga de la
mezcladora.

La cantidad de cilindros a probarse sera de por lo menos cuatro por ensayo; uno roto a
los 7 dias; y los 3 restantes a los 28 dias, para cada elemento estructural.

Vaciado De Hormigon:

No podra iniciarse la colocacién del concreto hasta que se haya aprobado la
construccién y preparacion de los encofrados, la colocacién del acero de refuerzo y el
equipo y elementos necesarios para el vaciado, consolidacion, acabado y curado del
cemento.

En el caso de fundaciones, se requerira ademas la aprobacién de las excavaciones. El
Contratista debera comunicar a fiscalizacion y/o su representante, con una anticipacion
de cuarenta y ocho (48) horas, su intencidn de iniciar el vaciado y la hora programada
para realizarlo.
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Cuando se utilicen canaletas para el transporte del concreto al sitio de vaciado, los
extremos de descarga de dichas canaletas deberan proveerse de una tuberia flexible
de caucho, lona u otro material adecuado, o “trompa de elefante”, que impida la
segregacion. No se permitira la caida libre del concreto a una distancia mayor de 1.5
m, sin previa autorizacion y aprobacion, ni verterlo mas de dos veces entre la descarga
de la mezcladora y la colocacién en el sitio de la obra; la instalacion debera ser
previamente aprobada.

El concreto debera transportarse desde el equipo mezclador hasta el sitio de colocacién
final, tan rapido como sea posible y por métodos que prevengan la segregacion o la
pérdida de ingredientes y de una manera tal que se asegure que la calidad requerida
para el concreto siempre se mantenga.

El concreto se debera depositar en su posicion final en la estructura tan rapidamente
como sea posible después de su mezcla, por métodos que eviten la segregacion de los
agregados o el desplazamiento del acero de refuerzo u otros elementos; la colocacion
se deberd realizar siempre que sea posible en capas horizontales de un espesor no
mayor a 30 cm. Cada capa se debera colocar y vibrar antes de que haya comenzado a
endurecerse el concreto de la capa inmediatamente inferior, salvo en el caso de juntas
de construccion horizontal, debidamente aprobadas.

No se permitir4 la colocacién de concreto que tenga mas de 45 minutos de haber sido
mezclados o cuyo asentamiento esté por fuera de los limites especificados o aprobados;
no podra reacondicionarse el concreto por adicion de agua.

Se deberd utilizar vibradores eléctricos 0 neuméticos con una potencia de dos HP, y con
didmetro de cabezote conveniente para fundir concreto en masa, columnas y vigas, en
cantidades suficientes para los volimenes de concreto que se coloquen. Ademas, se
deberé contar con dos vibradores de reserva. Los vibradores deberdn manipularse para
producir un concreto carente de vacios (porosidades, hormigueros o planos de
debilidad), de una textura adecuada en las caras expuestas y de maxima consolidacion.

Los vibradores no deberan colocarse contra las formaletas o el acero de refuerzo, ni
podran utilizarse para mover el concreto hasta el lugar de su colocacion. La aplicacién
de los vibradores se debera realizar en puntos uniformemente espaciados, no mas
distantes que el doble de radio en el cual la vibracion sea visiblemente producida. El
vibrado debera ser de suficiente duracién para compactar adecuadamente el concreto,
pero sin que cause segregacion, y debera suplementarse con otros métodos de
consolidacién cuando sea necesario, para obtener un concreto denso con superficies
lisas frente a las formaletas y en las esquinas y angulos donde sea poco efectivo el uso
de vibradores.

El concreto se debe colocar de forma continua en cada seccién de la estructura, entre
las juntas indicadas en los planos o debidamente autorizadas.

Todo el concreto se debera colocar con luz diurna, a menos que el Contratista utilice un
sistema de iluminacion artificial aprobado. A no ser que se provea de una adecuada
proteccion al concreto, este no debera colocarse durante la lluvia. Cuando se coloque
concreto directamente sobre la tierra esta podra estar himeda, pero sin agua estancada
o corriente y libre de materiales extrafos.
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Cuando se suspenda la colocacion del concreto, se deberd limpiar las acumulaciones
de mortero sobre el refuerzo y las caras interiores de la formaleta en la parte aun no
vaciada. Este trabajo, se debera realizar con las precauciones necesarias para que no
se rompa la adherencia entre el acero de refuerzo y el concreto fresco.

Reparacién Del Hormigon:
Todas las reparaciones del hormigén serén realizadas bajo la aprobacion y en un lapso
de 24 horas después de retirados los encofrados.

Segun los casos, para las reparaciones se podra utilizar pasta de cemento, morteros,
hormigones, incluyendo aditivos, tales como ligantes acelerantes, expansores, cemento
blanco, etc. Cuando la calidad del hormigén fuese defectuosa todo el volumen
comprometido debera remplazarse.

Curado Del Hormigon:

Se debera contar con los medios necesarios para efectuar un control del contenido de
humedad, temperatura, curado, etc. del hormigén en especial durante los primeros dias
después del vaciado, a fin de garantizar un normal desarrollo del proceso de hidratacion
del cemento y de la resistencia del hormigon.

En el curado del hormigén se podra utilizar los siguientes métodos: esparcir agua sobre
la superficie ya endurecida suficientemente durante el tiempo minimo de 14 dias, utilizar
mantas impermeables de papel, compuestos quimicos liquidos que formen una
membrana sobre la superficie del hormigdn y que satisfagan las especificaciones del
cédigo de la construccion.

Curado Con Agua:

Cuando se emplee agua para curar superficies de concreto para las cuales se hayan
especificado los acabados, el curado se debera realizar cubriendo dichas superficies
con: 1) Un tejido de yute saturado de agua, 2) Una capa de arena uniforme de 2 cm de
espesor, saturada de agua o 3) Mediante el empleo de cualquier otro sistema efectivo
previamente aprobado, tal que conserve continuamente humedas las superficies que
se vayan a curar desde el momento en que el concreto haya fraguado lo suficiente hasta
el final del periodo de curado especificado.

La Fiscalizacién podra aprobar otros métodos alternativos propuestos por el Contratista.
En todos los casos el curado debera cumplir con los requisitos del ACI.

Encofrados:

Se utilizara encofrados cuando sea necesario confinar el hormigén y proporcionarle la
forma y dimensiones que estan en los planos estructurales y arquitecténicos.

Deberan tener la suficiente rigidez para mantener su posicion y resistir las presiones del
vaciado y vibrado del hormigén, sin las pérdidas del mortero. Las superficies que estén
en contacto con el hormigdn, deberan encontrarse completamente limpias.

El Contratista debera disefiar, suministrar e instalar todos los encofrados de madera o
metal (opcionales éstos Ultimos) cominmente usados en nuestro medio, los cuales
deben ser lo suficientemente rigidos y resistentes para confinar y dar forma al concreto
de acuerdo con las dimensiones mostradas en los planos.

Las cajonetas seran de bloque o se debera utilizar casetones de poliuretano o “espuma-
foam” ocupando los vacios previsto en el disefio estructural.
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En caso que los encofrados sufran deformaciones por cualquier causa se debera
desarmar y construir otros en las condiciones establecidas en el disefio.

Contratista sera responsable del disefio e instalacion de los encofrados respecto a la
seguridad, calidad del trabajo y cumplimiento de todas las especificaciones.

El Contratista debera colocar en las formaletas las molduras especiales requeridas para
los detalles de juntas, esquinas o bordes y acabados que se indiquen en los planos o
que se le ordene. Las formaletas se construiran en tal forma que las superficies de
concreto terminado sean de textura y color uniformes y de acuerdo con la clase de
acabado que se especifique.

De acuerdo con los diferentes tipos de acabados que se especifiquen, el Contratista
deberd escoger los materiales que utilizara para la elaboracion de las formaletas, las
cuales deberan ser de buena calidad y no deberan producir deterioro quimico ni cambios
de color en las superficies del concreto.

En el momento de la colocacién de la mezcla, las superficies de las formaletas deberan
estar libres de incrustaciones de mortero, lechada o de cualquier otro material extrafio
gue pueda contaminar la mezcla o que afecte el terminado especificado para la
superficie de concreto, y no deberan tener huecos, imperfecciones 0 uniones
defectuosas que permitan escape de lechada o través de ellas o causen irregularidad
en las superficies.

Antes de colocar las formaletas, éstas deberan cubrirse con una capa de aceite mineral
o de cualquier otro producto aprobado, que evite la adherencia entre el concreto y la
formaleta, pero que no manche la superficie del concreto y barras de refuerzo.

El Contratista podra utilizar de nuevo la misma formaleta, si ésta ha sido limpiada y
reparada en forma adecuada para obtener los acabados especificados y sometida a la
revision y aprobacion.

Este capitulo determina las especificaciones aplicables a todos los elementos
estructurales a ejecutarse en hormigon, esto es plintos, riostras, columnas, losas, vigas,
escaleras, pantallas, viga-canalén, parapetos, etc.

Se recomienda la utilizacion de hormigobn premezclado porque se garantiza la
dosificacion, establecida en los planos estructurales.

Las medidas, resistencias, armado y caracteristicas de cada elemento estructural en
hormigdn armado seran los indicados en los planos estructurales del proyecto. En caso
de discrepancia con los planos arquitectonicos o ausencia de informacion, el Constructor
debera gestionar mediante la fiscalizacion todas las consultas que fueren necesarias
a la entidad contratante.

Se debe cumplir con las siguientes especificaciones para todos los elementos que
conforman el hormigén armado. Asi:

Generalidades:

No se permitird la instalacion de encofrado, ni la colocacion de concreto en ninguna
seccion de una estructura mientras no se haya terminado en su totalidad la excavacion
para dicha seccion incluyendo la limpieza final y remocion de soportes mas alla de los
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limites de la seccién y de manera que las excavaciones posteriores no interfieran con el
encofrado, el concreto a las fundaciones sobre las cuales el concreto estara en contacto.

Elementos estructurales que por defecto en la instalacibn o por deformacion del
encofrado presentes defectos que sobrepasen las tolerancias deben ser corregidos o
demolidos y reemplazados por el Contratista, asumiendo éste su costo.

Para facilitar la operacién de curado del hormigon y permitir la mas pronta separacion
de las imperfecciones de la superficie del hormigon, se podré autorizar la remocién de
los encofrados tan pronto como el hormigdn haya alcanzado la resistencia suficiente
para soportar el estado de carga inicial, cualquier reparaciéon o tratamiento que se
requiera en estas superficies, se las hard inmediatamente y después se efectuara el tipo
de curado apropiado. Para columnas, se podré realizar una vez cumplidas las 48 horas
y para vigas y entrepisos después de 15 dias o antes, cuando se muestre que el
concreto haya adquirido el 80% de la resistencia de disefio. Las formaletas y sus
soportes no podran retirarse sin la previa aprobacién de parte de la Fiscalizacion, pero
tal aprobacion, no eximira al Contratista de su responsabilidad con respecto a la calidad
y seguridad de la obra. Los soportes se deberan remover de tal manera que el concreto
vaya tomando los esfuerzos debidos a su propio peso en forma gradual y uniforme.

Se considera como resistencia de carga inicial el 70% de la resistencia de disefio del
hormigon.

En Contratista debera suministrar e instalar los elementos que han de quedar
embebidos en el concreto.

El Contratista debera instalar correctamente las piezas embebidas, platinas para
soporte de bandejas portacables, sellos, anclajes, camisas, pasamuros y tuberias o
accesorios que atraviesen las estructuras, antes de fundir el concreto. Deberan tenerse
especial cuidado y tomarse todas las precauciones del caso para que dichos elementos
gueden correctamente fijados en el concreto y para que no se formen vacios, grietas y
/ u hormigueros en los sitios en donde se instalen.

Los espigos, pernos de anclaje o bolsillos para montaje de elementos metalicos o
equipos, deberan localizarse de acuerdo con los planos de construccion y montaje y las
recomendaciones de los fabricantes.

En caso que los elementos 0 equipos no se puedan montar satisfactoriamente por mala
posicion de los anclajes, el Contratista debera corregirlos a su costo, hasta dejarlos en
el sitio indicado.

Los vanos, ranuras y orificios de paso, deberan encofrarse y construirse con las
dimensiones exactas prescritas y localizarse con absoluta precisién. Los vacios en
camisas 0 manguitos, ranuras de anclajes y otros aditamentos, deberan llenarse con un
material de facil extraccion que impida la entrada del concreto en estos vacios.

El acabado de las estructuras sera hormigoén visto, especialmente en columnas y vigas
vistas

Medicion y pago
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La unidad de medida para fines de control y liquidacién de planillas de los elementos de
hormigén, serd en m®y serd el resultado de calcular el volumen del hormigén para cada
elemento (largo x ancho x alto) o la formula para célculo de volumen que le corresponda
a la geometria de cada elemento. El costo del m3 trabajado comprende el encofrado
utilizado. Para el pago de las losas se calculard el volumen neto de hormigoén fundido,
sin incluir cajonetas o casetones,

items de pago

CODIGO DESCRIPCION UNIDAD

HORMIGON SIMPLE f c = 280 kg/cm2; CAMARA
ACO.OBR.240 | VALVULA DE AIRE (INCLUYE ENCOFRADO E | M3
IMPERMEABILIZANTE)

ACERO DE REFUERZO EN BARRAS FY = 4200 kg/cm?2.

El hierro para ser colocado en obra debe de estar libre de escamas, grasas, arcilla,
oxidacién, pintura o recubrimiento de cualquier materia extrafia que pueda reducir o
destruir la adherencia.

Todo el hierro estructural sera de las dimensiones establecidas, doblandolo en frio,
colocado en obra como se especifica 0 se establece en los planos estructurales. Los
estribos y otro hierro que este en contacto con otra armadura serdn debidamente
asegurados, con alambre galvanizado o negro # 18, en doble lazo o triple si es necesario
a fin de prevenir cualquier desplazamiento.

El Acero de refuerzo o armaduras deberan de ser laminados en caliente y se instalara
de acuerdo a lo indicado en los planos estructurales. Para ello se utilizara varillas
redondas corrugadas, con un limite de fluencia fy= 4.200 kg/cm?y debera cumplir con
las normas ASTM A-615 y A-706, a excepcion del acero de 8mm utilizados en ciertos
estribos que seran de 2800 Kg/cm?.

Todo el hierro estructural serd colocado en obra en forma segura y con los elementos
necesarios que garanticen su recubrimiento, espaciamiento y ligadura.

No se permitirA que contraviniendo las disposiciones establecidas en los planos o en
estas especificaciones la armadura de cualquier elemento superior descienda es decir
se deforme.

Ningin hormigén sera vaciado antes que se haya inspeccionado y aprobado la
colocacion de la armadura.

En todas aquellas superficies de cimentacion y otros miembros estructurales principales
en los cuales se coloque el hormigén directamente sobre el suelo, la armadura tendra
un recubrimiento recomendado en las especificaciones del calculista.

No se permitird la colocacion de las varillas sobre capas de hormigon fresco ni la
reubicacion o reajuste de ellas durante la colocacion el hormigon.

El espaciamiento minimo entre la armadura y los elementos embebidos en el hormigon,
por ejemplo, tuberias, sera igual a 1.5 veces el tamafio maximo del agregado.
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Cuando sea necesario realizar traslapes que no se encuentren indicados en los planos
estructurales, se empalmaran las varillas en una longitud minima de 40 cm, en tales
uniones las varillas estaran en contacto y sujetas con alambre para todo traslape.

Se debe evitar cualquier unibn o empalme de la armadura en los puntos de maximo
esfuerzo.

Toda armadura serd comprobada con los planos estructurales correspondiente, para
cualquier reemplazo o cambio se consultara con el disefiador.

Cuando se requiera o se apruebe, la soldadura de acero de refuerzo deberd cumplir con
el Cadigo de la American Welding Society AWS D1.4.

Las mallas electro soldadas se debera utilizar en donde indiquen los planos o donde
sean previamente aprobadas.

Las mallas electro soldadas podran ser de alambre liso o corrugado y deberan cumplir
con las normas ASTM A-185 y ASTM A-497 respectivamente.

Las barras de refuerzo se deberan cortar en su dimensién exacta y se deberan doblar
en frio, de acuerdo con los detalles y dimensiones mostradas en los planos.

Los empalmes de las barras se deberan realizar en la forma y localizacién indicadas en
los planos. Todo empalme no indicado en los planos, requerira a autorizacién debida.
Se permitirdA empalmes soldados previa autorizacién. Los empalmes en barras
adyacentes deberan localizarse de manera que no queden todos en una misma seccion.

Salvo lo indicado en otra forma en los planos, la longitud de los empalmes, los radios de
doblez y las dimensiones de los ganchos de anclajes deberan cumplir lo especificado al
respecto en el ACI.

Todos los dobleces y ganchos deberan hacerse en frio, las varillas o dobladas y
figuradas deberan tener las dimensiones indicadas en los planos y en esa forma
deberan colocarse dentro de las formaletas. Las varillas que ya estén parcialmente
embebidas dentro del concreto no pueden doblarse en el sitio.

Para todos los casos se respetard los distanciamientos minimos al igual que los
recubrimientos determinados en planos. Para la colocacion de hierros sobre replantillos
se debera usar separadores o “galletas” de hormigdn; no se permitira el uso de piedras
o pedazos de bloque o ladrillo para este fin.

En el momento de colocar el concreto, las barras de refuerzo deberan estar limpias de
oxido, tierra, escamas, pinturas, grasas y de cualquier otra sustancia que pueda
disminuir su adherencia con el concreto.

No se permitird corregir errores en el doblado de las barras ya dobladas.

Medicién y pago

La unidad de medida para fines de control y liquidacién de planillas del hierro estructural
utilizado en todos los elementos de hormigdn armado, sera en Kg. debiéndose para ello

53



calcular el peso del hierro estructural trabajado y no se debe incluir sobrantes ni

desperdicios.

items de pago

cODIGO DESCRIPCION UNIDAD
ACO.OBR.041 ﬁgC/cEnTS DE REFUERZO EN BARRAS FY = 4200 | |

1.2.5 CAMARA DE DESAGUE

SUMINISTRO VALVULA DE DESAGUE D= 150mm

COMPONENTE: SUMINISTRO VALVULA DE DESAGUE B-B DN150, PN 10

UBICACION: Camara Seca.

FUNCION: Operacién de aislamiento del paso de fluido ON-OFF, valvula de guarda para
vélvula de aire 3F DN100 B-B.

CONDICIONES DE OPERACION

Fluido / liguido: Aguas Servidas
Sentido de operacion: Unidireccional
Montaje: Tipo Brida Brida

Accionamiento:

Manual con Volante.

Presion de trabajo:

PN 10

Diametro Nominal:

DN150 (verificar DN en los planos)

DATOS TECNICOS DEL EQUIPO

Fabricacion: ANSI/AWWA C500

Tipo: Doble disco, vastago no ascendente
Mecanismo de | Manual con Volante

Accionamiento:

Extremos: Bridados, taladro de bridas ANSI B16.5
Cuerpo: Hierro fundido ASTM A536

Compuerta - Disco:

Hierro fundido ASTM A536, Revestida con elastémero
EPDM, nitrilo o equivalente con espesor minimo de 300
micras

Eje de maniobra:

Tipo estacionario (no ascendente), estanqueidad
mediante 2 juntas téricas, bronce grado ASTM B62 o
Acero Inoxidable AISI 420.

Empaquetadura: SYNT + PTFE (Buna N, ASTM 2000)
Junta: EPDM
Placas soporte: S275JR

Tuerca Husillo:

ACERO AISI 304

Volante:

Fundicion Nodular

Tapdn superior:

Hierro fundido ASTM A536

54



Revestimiento: Limpieza SSPC-SP-10/ NACE 2/ SIS Sa 2 ¥ (Limpieza
con chorro de abrasivo — granallado / arenado
semiblanco) y una imprimacion con resina epoxy de
150um de espesor minimo en pelicula seca, RAL de
acuerdo a normativa.

Pruebas: Previo al suministro se verificara su hermeticidad, para lo
cual se procedera en el caso de los elementos que
funcionen a presion, a sellar provisionalmente los
extremos de interconexion mediante bridas ciegas, o
valvulas, proveyéndose una toma, la cual se

conectard a una red de aire o agua a presion,
manteniéndose presurizadas a 1,5 la Presion Nominal
durante un periodo minimo de 2 horas.

La aceptacién de la prueba procedera cuando no exista
ningun tipo de fuga; caso contrario se procedera a su
reparacion.

Verificacion del ajuste de pernos, con equipo
dinamométrico.

REQUISITOS PARA SUMINISTRO Y FORMA DE PAGO

Inclusiones: Todos los accesorios para el correcto funcionamiento.
Incluye pernos y empaques.

Costo de suministro, Tasas, Impuestos, Transporte al Sitio
de Instalacién, Seguros, etc.

Calibracion, Pruebas en Fabrica.

Ensayos: Pruebas del cuerpo a 1,5 veces la presion del trabajo.
Pruebas de cierre a 1,1 la presion de trabajo.

Medicién: Por unidad, suministrada conforme al Disefio y a
satisfaccion de Fiscalizacion.

Forma de Pago: 50% a la presentacién de documentos de importacién, carta

de crédito, etc. 50% una vez que el Contratista entregue la
documentacién correspondiente (Dossier de Calidad de
Fabrica) y se hayan efectuado las inspecciones vy
liberaciones en obra por parte de Fiscalizacion.
Documentacion: Planos de Fabricacion, Manuales de Operacién vy
Mantenimiento, Catalogos de repuestos, Certificados de
Garantia, Reportes de Ensayos en Fabrica, Dossier de
Calidad de Fabrica avalado por Fiscalizacion vy/o
Verificadora Internacional.

Mediciéon y pago
Se pagara con el siguiente rubro:

items de pago
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CcODIGO

DESCRIPCION

UNIDAD

ACO.OBR.244

SUMINISTRO VALVULA DE DESAGUE D= 150mm | U

SUMINISTRO VALVULA DE DESAGUE D= 200mm

COMPONENTE: SUMINISTRO VALVULA DE DESAGUE B-B DN200, PN 10

UBICACION: Camara Seca.

FUNCION: Operacion de aislamiento del paso de fluido ON-OFF, valvula de guarda para
valvula de aire 3F DN100 B-B.

CONDICIONES DE OPERACION

Fluido / liguido: Aguas Servidas
Sentido de operacion: Unidireccional
Montaje: Tipo Brida Brida

Accionamiento:

Manual con Volante.

Presion de trabajo:

PN 10

Diametro Nominal:

DN200 (verificar DN en los planos)

DATOS TECNICOS DEL EQUIPO

Fabricacion: ANSI/AWWA C500

Tipo: Doble disco, vastago no ascendente
Mecanismo de | Manual con Volante

Accionamiento:

Extremos: Bridados, taladro de bridas ANSI B16.5
Cuerpo: Hierro fundido ASTM A536

Compuerta - Disco:

Hierro fundido ASTM A536, Revestida con elastomero
EPDM, nitrilo o equivalente con espesor minimo de 300
micras

Eje de maniobra:

Tipo estacionario (no ascendente), estanqueidad
mediante 2 juntas téricas, bronce grado ASTM B62 o
Acero Inoxidable AISI 420.

Empaquetadura: SYNT + PTFE (Buna N, ASTM 2000)
Junta: EPDM
Placas soporte: S275JR

Tuerca Husillo:

ACERO AISI 304

Volante:

Fundicion Nodular

Tapon superior:

Hierro fundido ASTM A536

Revestimiento:

Limpieza SSPC-SP-10/ NACE 2/ SIS Sa 2 % (Limpieza
con chorro de abrasivo - granallado / arenado
semiblanco) y una imprimacion con resina epoxy de
150um de espesor minimo en pelicula seca, RAL de
acuerdo a normativa.
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Pruebas:

Previo al suministro se verificara su hermeticidad, para lo
cual se procedera en el caso de los elementos que
funcionen a presion, a sellar provisionalmente los
extremos de interconexion mediante bridas ciegas, o
valvulas, proveyéndose una toma, la cual se

conectard a una red de aire o agua a presion,
manteniéndose presurizadas a 1,5 la Presion Nominal
durante un periodo minimo de 2 horas.

La aceptacién de la prueba procedera cuando no exista
ningun tipo de fuga; caso contrario se procedera a su
reparacion.

Verificacion del ajuste de pernos, con equipo
dinamométrico.

REQUISITOS PARA SUMINISTRO Y FORMA DE PAGO

Inclusiones:

Todos los accesorios para el correcto funcionamiento.

Incluye pernos y empagues.

Costo de suministro, Tasas, Impuestos, Transporte al Sitio
de Instalacién, Seguros, etc.

Calibracion, Pruebas en Fabrica.

Ensayos:

Pruebas del cuerpo a 1,5 veces la presion del trabajo.
Pruebas de cierre a 1,1 la presion de trabajo.

Medicioén:

Por unidad, suministrada conforme al Disefio y a
satisfaccion de Fiscalizacion.

Forma de Pago:

50% a la presentacién de documentos de importacién, carta
de crédito, etc. 50% una vez que el Contratista entregue la
documentacién correspondiente (Dossier de Calidad de
Fabrica) y se hayan efectuado las inspecciones vy
liberaciones en obra por parte de Fiscalizacion.

Documentacion:

Planos de Fabricacion, Manuales de Operacién vy
Mantenimiento, Catalogos de repuestos, Certificados de
Garantia, Reportes de Ensayos en Fabrica, Dossier de
Calidad de Fabrica avalado por Fiscalizacion vy/o
Verificadora Internacional.

Medicién y pago

Se pagara con el siguiente rubro:

items de pago

CcODIGO DESCRIPCION UNIDAD

ACO.OBR.246 | SUMINISTRO VALVULA DE DESAGUE D= 200mm | U

INSTALACION VALVULA DE DESAGUE D=150mm
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COMPONENTE: INSTALACION VALVULA DE DESAGUE B-B DN150, PN 10

UBICACION: Camara Seca.

FUNCION: Operacion de aislamiento del paso de fluido ON-OFF, valvula de guarda para
vélvula de aire 3F DN100 B-B.

CONDICIONES DE OPERACION

Fluido / liquido: Aguas Servidas
Sentido de operacion: Unidireccional
Montaje: Tipo Brida Brida

Accionamiento:

Manual con Volante.

Presién de trabajo:

PN 10

Diametro Nominal:

DN150 (verificar DN en los planos)

DATOS TECNICOS DEL EQUIPO

Fabricacion: ANSI/AWWA C500

Mecanismo de | Manual con Volante

Accionamiento:

Extremos: Bridados, taladro de bridas ANSI B16.5
Junta: EPDM

Volante: Fundicion Nodular

Revestimiento:

Limpieza SSPC-SP-10/ NACE 2/ SIS Sa 2 %2 (Limpieza
con chorro de abrasivo granallado / arenado
semiblanco) y una imprimaciéon con resina epoxy de
150um de espesor minimo en pelicula seca, RAL de
acuerdo a normativa.

Pruebas:

Posterior a la Instalacion, se verificara su hermeticidad,
para lo cual se procedera en el caso de los elementos
que

funcionen a presién, a sellar provisionalmente los
extremos de interconexiébn mediante bridas ciegas, o
valvulas, proveyéndose una toma, la cual se

conectard a una red de aire o agua a presion,
manteniéndose presurizadas a 1,5 la Presion Nominal
durante un periodo minimo de 2 horas.

La aceptacion de la prueba procedera cuando no exista
ningun tipo de fuga; caso contrario se procedera a su
reparacion.
Verificacion  del
dinamométrico.

ajuste de pernos, con equipo

REQUISITOS PARA INSTALACION Y FORMA DE PAGO

Instalacion
Montaje:

y/o

Todo el sistema con Norma I1SO.
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Inclusiones:

Todos los accesorios para el correcto montaje instalacién y
funcionamiento, construccién de andamios, plataformas de
montaje, en general para todos los espacios y areas para
instalaciones, medidas de seguridad, etc.

Mano de obra, Herramientas, Materiales, equipos para su
Instalaciéon, agua, equipos para la instalacion y prueba
hidrostética de campo.

Verificacion de Ajuste de Pernos, Puesta en Marcha,
Pruebas Hidrostaticas y de Operacién, Garantias.

Medicioén:

Por unidad, instalada conforme al Disefio y a satisfaccion
de Fiscalizacion.

Forma de Pago:

100% una vez que se hayan concluido 120 horas de
operacién continua ininterrumpida, incluye todas las
actividades para su correcta instalacion, pruebas de
funcionamiento y puesta en marcha.

Documentacion:

Planos As Built, Pruebas en Obra, Dossier de Calidad de
Instalacion y Montaje avalado por Fiscalizacion.

Medicién y pago

Se pagara con el siguiente rubro:

items de pago

CODIGO DESCRIPCION UNIDAD

ACO.OBR.245 | INSTALACION VALVULA DE DESAGUE D=150mm | U

INSTALACION VALVULA DE DESAGUE D=200mm

COMPONENTE: INSTALACION VALVULA DE DESAGUE B-B DN200, PN 10
UBICACION: Camara Seca.

FUNCION: Operacién de aislamiento del paso de fluido ON-OFF, valvula de guarda para
vélvula de aire 3F DN100 B-B.

CONDICIONES DE OPERACION

Fluido / liquido: Aguas Servidas
Sentido de operacion: Unidireccional
Montaje: Tipo Brida Brida

Accionamiento:

Manual con Volante.

Presion de trabajo:

PN 10

Diametro Nominal:

DN200 (verificar DN en los planos)

DATOS TECNICOS DEL EQUIPO
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Fabricacion: ANSI/AWWA C500

Mecanismo de | Manual con Volante

Accionamiento:

Extremos: Bridados, taladro de bridas ANSI B16.5
Junta: EPDM

Volante: Fundicion Nodular

Revestimiento:

Limpieza SSPC-SP-10/ NACE 2/ SIS Sa 2 % (Limpieza
con chorro de abrasivo — granallado / arenado
semiblanco) y una imprimacion con resina epoxy de
150um de espesor minimo en pelicula seca, RAL de
acuerdo a normativa.

Pruebas:

Posterior a la Instalacion, se verificara su hermeticidad,
para lo cual se procedera en el caso de los elementos
que

funcionen a presién, a sellar provisionalmente los
extremos de interconexiobn mediante bridas ciegas, o
valvulas, proveyéndose una toma, la cual se

conectard a una red de aire o agua a presion,
manteniéndose presurizadas a 1,5 la Presion Nominal
durante un periodo minimo de 2 horas.

La aceptacion de la prueba procedera cuando no exista
ningun tipo de fuga; caso contrario se procedera a su
reparacion.

Verificacion del ajuste de pernos, con equipo
dinamométrico.

REQUISITOS PARA INSTALACION Y FORMA DE PAGO

Instalacion
Montaje:

ylo

Todo el sistema con Norma 1SO.

Inclusiones:

Todos los accesorios para el correcto montaje instalacion y
funcionamiento, construccion de andamios, plataformas de
montaje, en general para todos los espacios y areas para
instalaciones, medidas de seguridad, etc.

Mano de obra, Herramientas, Materiales, equipos para su
Instalacién, agua, equipos para la instalacion y prueba
hidrostatica de campo.

Verificacion de Ajuste de Pernos, Puesta en Marcha,
Pruebas Hidrostéaticas y de Operacion, Garantias.

Medicidén:

Por unidad, instalada conforme al Disefio y a satisfacciéon
de Fiscalizacion.

Forma de Pago:

100% una vez que se hayan concluido 120 horas de
operacion continua ininterrumpida, incluye todas las
actividades para su correcta instalacion, pruebas de
funcionamiento y puesta en marcha.

Documentacion:

Planos As Built, Pruebas en Obra, Dossier de Calidad de
Instalacién y Montaje avalado por Fiscalizacion.
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Medicién y pago
Se pagara con el siguiente rubro:

items de pago

CcODIGO DESCRIPCION UNIDAD

ACO.OBR.247 | INSTALACION VALVULA DE DESAGUE D=200mm | U

HORMIGON SIMPLE f c = 280 kg/cm2; CAMARA VALVULA DE AIRE (INCLUYE
ENCOFRADO E IMPERMEABILIZANTE)

Los materiales seran de la calidad especificada a continuacion:

Preparacion del Hormigén:

Para la preparacion del hormigén debera de disponerse de un equipo especial de
dosificacién y de mezclado, en éptimas condiciones de funcionamiento y mantenimiento,
en caso de no usar hormigén premezclado.

Cemento:

Serd cemento PORTLAND TIPO 1. Puede ser envasado o al granel, el cemento se lo
almacenara en depdsitos impermeables con el piso ubicado a no menos de 15cm del
suelo natural y en pilas de 10 sacos, no se utilizard cemento almacenado por mas de un
mes y debe estar exento de granos o piedras resultado de fraguados parciales por
antigtiedad o humedad; no se utilizardn cementos de distintas marcas o remesas en un
mismo elemento estructural.

Agregados:

Los agregados deberan reunir requisitos de las normas INEN 872 y INEN 873. El
agregado fino puede consistir de arena natural o manufacturada. El agregado grueso
consistirA de grava natural, grava triturada, cantos rodados triturados o de una
combinacion de ellos.

Durante la construccion se debera prestar todas las facilidades para el muestreo y
control de calidad de los agregados que se estén utilizando.

Los agregados deberan de ser almacenados en cantidades suficientes y se evitara la
inclusién de elementos extrafios.

Agua:

El agua a usarse, tanto para el lavado de los agregados como para la preparacion de
las mezclas y curado del hormigén deberéa de ser libre de toda sustancia que interfiera
con el proceso normal de hidratacion del cemento. Se rechazara agua que contenga
sustancias nocivas tales como aceite, acidos, sales alcalinas, materia orgénica, etc.

Aditivos:
Ningun aditivo sera utilizado sin previo ensayo con los materiales que van a utilizarse
en la obra.
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Toma De Muestras:

Se haran todos los ensayos que permitan ejercer el control de calidad de las mezclas
de concreto, deberan ser efectuadas inmediatamente y después de la descarga de la
mezcladora.

La cantidad de cilindros a probarse sera de por lo menos cuatro por ensayo; uno roto a
los 7 dias; y los 3 restantes a los 28 dias, para cada elemento estructural.

Vaciado De Hormigoén:

No podrd iniciarse la colocacion del concreto hasta que se haya aprobado la
construccién y preparacion de los encofrados, la colocacion del acero de refuerzo y el
equipo y elementos necesarios para el vaciado, consolidacién, acabado y curado del
cemento.

En el caso de fundaciones, se requerird ademas la aprobacién de las excavaciones. El
Contratista debera comunicar a fiscalizacién y/o su representante, con una anticipacion
de cuarenta y ocho (48) horas, su intencién de iniciar el vaciado y la hora programada
para realizarlo.

Cuando se utilicen canaletas para el transporte del concreto al sitio de vaciado, los
extremos de descarga de dichas canaletas deberan proveerse de una tuberia flexible
de caucho, lona u otro material adecuado, o “trompa de elefante”, que impida la
segregacion. No se permitira la caida libre del concreto a una distancia mayor de 1.5
m, sin previa autorizacion y aprobacion, ni verterlo mas de dos veces entre la descarga
de la mezcladora y la colocacion en el sitio de la obra; la instalacion debera ser
previamente aprobada.

El concreto debera transportarse desde el equipo mezclador hasta el sitio de colocacién
final, tan rapido como sea posible y por métodos que prevengan la segregacion o la
pérdida de ingredientes y de una manera tal que se asegure que la calidad requerida
para el concreto siempre se mantenga.

El concreto se debera depositar en su posicion final en la estructura tan rapidamente
como sea posible después de su mezcla, por métodos que eviten la segregacion de los
agregados o el desplazamiento del acero de refuerzo u otros elementos; la colocacion
se deberd realizar siempre que sea posible en capas horizontales de un espesor no
mayor a 30 cm. Cada capa se debera colocar y vibrar antes de que haya comenzado a
endurecerse el concreto de la capa inmediatamente inferior, salvo en el caso de juntas
de construccion horizontal, debidamente aprobadas.

No se permitir4 la colocacién de concreto que tenga mas de 45 minutos de haber sido
mezclados o cuyo asentamiento esté por fuera de los limites especificados o aprobados;
no podra reacondicionarse el concreto por adicién de agua.

Se deberd utilizar vibradores eléctricos o neuméaticos con una potencia de dos HP, y con
diametro de cabezote conveniente para fundir concreto en masa, columnas y vigas, en
cantidades suficientes para los volimenes de concreto que se coloquen. Ademas, se
debera contar con dos vibradores de reserva. Los vibradores deberdn manipularse para
producir un concreto carente de vacios (porosidades, hormigueros o planos de
debilidad), de una textura adecuada en las caras expuestas y de maxima consolidacion.
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Los vibradores no deberan colocarse contra las formaletas o el acero de refuerzo, ni
podran utilizarse para mover el concreto hasta el lugar de su colocacion. La aplicacién
de los vibradores se debera realizar en puntos uniformemente espaciados, no mas
distantes que el doble de radio en el cual la vibracion sea visiblemente producida. El
vibrado deberd ser de suficiente duracién para compactar adecuadamente el concreto,
pero sin que cause segregacion, y deberd suplementarse con otros métodos de
consolidacion cuando sea necesario, para obtener un concreto denso con superficies
lisas frente a las formaletas y en las esquinas y angulos donde sea poco efectivo el uso
de vibradores.

El concreto se debe colocar de forma continua en cada seccion de la estructura, entre
las juntas indicadas en los planos o debidamente autorizadas.

Todo el concreto se debera colocar con luz diurna, a menos que el Contratista utilice un
sistema de iluminacion artificial aprobado. A no ser que se provea de una adecuada
proteccion al concreto, este no debera colocarse durante la lluvia. Cuando se coloque
concreto directamente sobre la tierra esta podra estar himeda, pero sin agua estancada
o corriente y libre de materiales extrafios.

Cuando se suspenda la colocacion del concreto, se debera limpiar las acumulaciones
de mortero sobre el refuerzo y las caras interiores de la formaleta en la parte aun no
vaciada. Este trabajo, se deberé realizar con las precauciones necesarias para que no
se rompa la adherencia entre el acero de refuerzo y el concreto fresco.

Reparacién Del Hormigon:
Todas las reparaciones del hormigén seran realizadas bajo la aprobacion y en un lapso
de 24 horas después de retirados los encofrados.

Segun los casos, para las reparaciones se podra utilizar pasta de cemento, morteros,
hormigones, incluyendo aditivos, tales como ligantes acelerantes, expansores, cemento
blanco, etc. Cuando la calidad del hormigén fuese defectuosa todo el volumen
comprometido debera remplazarse.

Curado Del Hormigén:

Se debera contar con los medios necesarios para efectuar un control del contenido de
humedad, temperatura, curado, etc. del hormigén en especial durante los primeros dias
después del vaciado, a fin de garantizar un normal desarrollo del proceso de hidratacion
del cemento y de la resistencia del hormigén.

En el curado del hormigon se podra utilizar los siguientes métodos: esparcir agua sobre
la superficie ya endurecida suficientemente durante el tiempo minimo de 14 dias, utilizar
mantas impermeables de papel, compuestos quimicos liquidos que formen una
membrana sobre la superficie del hormigén y que satisfagan las especificaciones del
cddigo de la construccion.

Curado Con Agua:

Cuando se emplee agua para curar superficies de concreto para las cuales se hayan
especificado los acabados, el curado se debera realizar cubriendo dichas superficies
con: 1) Un tejido de yute saturado de agua, 2) Una capa de arena uniforme de 2 cm de
espesor, saturada de agua o 3) Mediante el empleo de cualquier otro sistema efectivo
previamente aprobado, tal que conserve continuamente humedas las superficies que
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se vayan a curar desde el momento en que el concreto haya fraguado lo suficiente hasta
el final del periodo de curado especificado.

La Fiscalizacion podra aprobar otros métodos alternativos propuestos por el Contratista.
En todos los casos el curado debera cumplir con los requisitos del ACI.

Encofrados:

Se utilizara encofrados cuando sea necesario confinar el hormigdn y proporcionarle la
forma y dimensiones que estan en los planos estructurales y arquitectonicos.

Deberén tener la suficiente rigidez para mantener su posicion y resistir las presiones del
vaciado y vibrado del hormigén, sin las pérdidas del mortero. Las superficies que estén
en contacto con el hormigdn, deberan encontrarse completamente limpias.

El Contratista debera disefiar, suministrar e instalar todos los encofrados de madera o
metal (opcionales éstos ultimos) comUnmente usados en nuestro medio, los cuales
deben ser lo suficientemente rigidos y resistentes para confinar y dar forma al concreto
de acuerdo con las dimensiones mostradas en los planos.

Las cajonetas seran de bloque o se debera utilizar casetones de poliuretano o “espuma-
foam” ocupando los vacios previsto en el disefio estructural.

En caso que los encofrados sufran deformaciones por cualquier causa se debera
desarmar y construir otros en las condiciones establecidas en el disefio.

Contratista sera responsable del disefio e instalacion de los encofrados respecto a la
seguridad, calidad del trabajo y cumplimiento de todas las especificaciones.

El Contratista debera colocar en las formaletas las molduras especiales requeridas para
los detalles de juntas, esquinas o bordes y acabados que se indiquen en los planos o
que se le ordene. Las formaletas se construiran en tal forma que las superficies de
concreto terminado sean de textura y color uniformes y de acuerdo con la clase de
acabado que se especifique.

De acuerdo con los diferentes tipos de acabados que se especifiquen, el Contratista
deberd escoger los materiales que utilizara para la elaboracion de las formaletas, las
cuales deberan ser de buena calidad y no deberan producir deterioro quimico ni cambios
de color en las superficies del concreto.

En el momento de la colocacion de la mezcla, las superficies de las formaletas deberan
estar libres de incrustaciones de mortero, lechada o de cualquier otro material extrafio
gue pueda contaminar la mezcla o que afecte el terminado especificado para la
superficie de concreto, y no deberan tener huecos, imperfecciones o0 uniones
defectuosas que permitan escape de lechada o través de ellas o causen irregularidad
en las superficies.

Antes de colocar las formaletas, éstas deberan cubrirse con una capa de aceite mineral
o de cualquier otro producto aprobado, que evite la adherencia entre el concreto y la
formaleta, pero que no manche la superficie del concreto y barras de refuerzo.

El Contratista podra utilizar de nuevo la misma formaleta, si ésta ha sido limpiada y
reparada en forma adecuada para obtener los acabados especificados y sometida a la
revision y aprobacion.
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Este capitulo determina las especificaciones aplicables a todos los elementos
estructurales a ejecutarse en hormigon, esto es plintos, riostras, columnas, losas, vigas,
escaleras, pantallas, viga-canalon, parapetos, etc.

Se recomienda la utilizacion de hormigon premezclado porque se garantiza la
dosificacion, establecida en los planos estructurales.

Las medidas, resistencias, armado y caracteristicas de cada elemento estructural en
hormigén armado seran los indicados en los planos estructurales del proyecto. En caso
de discrepancia con los planos arquitecténicos o ausencia de informacién, el Constructor
deberd gestionar mediante la fiscalizacién todas las consultas que fueren necesarias
a la entidad contratante.

Se debe cumplir con las siguientes especificaciones para todos los elementos que
conforman el hormigén armado. Asi:

Generalidades:

No se permitird la instalacién de encofrado, ni la colocacién de concreto en ninguna
seccién de una estructura mientras no se haya terminado en su totalidad la excavacion
para dicha seccion incluyendo la limpieza final y remocién de soportes mas alla de los
limites de la seccién y de manera que las excavaciones posteriores no interfieran con el
encofrado, el concreto a las fundaciones sobre las cuales el concreto estara en contacto.

Elementos estructurales que por defecto en la instalacibn o por deformacion del
encofrado presentes defectos que sobrepasen las tolerancias deben ser corregidos o
demolidos y reemplazados por el Contratista, asumiendo éste su costo.

Para facilitar la operacién de curado del hormigdn y permitir la mas pronta separaciéon
de las imperfecciones de la superficie del hormigon, se podré autorizar la remocién de
los encofrados tan pronto como el hormigén haya alcanzado la resistencia suficiente
para soportar el estado de carga inicial, cualquier reparacién o tratamiento que se
requiera en estas superficies, se las hara inmediatamente y después se efectuara el tipo
de curado apropiado. Para columnas, se podra realizar una vez cumplidas las 48 horas
y para vigas y entrepisos después de 15 dias o antes, cuando se muestre que el
concreto haya adquirido el 80% de la resistencia de disefio. Las formaletas y sus
soportes no podran retirarse sin la previa aprobacion de parte de la Fiscalizacion, pero
tal aprobacion, no eximira al Contratista de su responsabilidad con respecto a la calidad
y seguridad de la obra. Los soportes se deberan remover de tal manera que el concreto
vaya tomando los esfuerzos debidos a su propio peso en forma gradual y uniforme.

Se considera como resistencia de carga inicial el 70% de la resistencia de disefio del
hormigon.

En Contratista debera suministrar e instalar los elementos que han de quedar
embebidos en el concreto.

El Contratista debera instalar correctamente las piezas embebidas, platinas para
soporte de bandejas portacables, sellos, anclajes, camisas, pasamuros y tuberias o
accesorios que atraviesen las estructuras, antes de fundir el concreto. Deberan tenerse
especial cuidado y tomarse todas las precauciones del caso para que dichos elementos
queden correctamente fijados en el concreto y para que no se formen vacios, grietas y
/ u hormigueros en los sitios en donde se instalen.

65



Los espigos, pernos de anclaje o bolsillos para montaje de elementos metalicos o
equipos, deberéan localizarse de acuerdo con los planos de construccion y montaje y las
recomendaciones de los fabricantes.

En caso que los elementos o0 equipos no se puedan montar satisfactoriamente por mala
posicion de los anclajes, el Contratista debera corregirlos a su costo, hasta dejarlos en
el sitio indicado.

Los vanos, ranuras y orificios de paso, deberan encofrarse y construirse con las
dimensiones exactas prescritas y localizarse con absoluta precision. Los vacios en
camisas 0 manguitos, ranuras de anclajes y otros aditamentos, deberan llenarse con un
material de fcil extraccion que impida la entrada del concreto en estos vacios.

El acabado de las estructuras sera hormigén visto, especialmente en columnas y vigas
vistas

Medicién y pago

La unidad de medida para fines de control y liquidacién de planillas de los elementos de
hormigdn, serd en m®y serd el resultado de calcular el volumen del hormigén para cada
elemento (largo x ancho x alto) o la férmula para célculo de volumen que le corresponda
a la geometria de cada elemento. El costo del m3 trabajado comprende el encofrado
utilizado. Para el pago de las losas se calculara el volumen neto de hormigon fundido,
sin incluir cajonetas o casetones,

items de pago

cODIGO DESCRIPCION UNIDAD

HORMIGON SIMPLE f c = 280 kg/cm2; CAMARA
ACO.OBR.240 | VALVULA DE AIRE (INCLUYE ENCOFRADO E | M3
IMPERMEABILIZANTE)

ACERO DE REFUERZO EN BARRAS FY = 4200 kg/cm?2.

El hierro para ser colocado en obra debe de estar libre de escamas, grasas, arcilla,
oxidacion, pintura o recubrimiento de cualquier materia extrafia que pueda reducir o
destruir la adherencia.

Todo el hierro estructural serad de las dimensiones establecidas, doblandolo en frio,
colocado en obra como se especifica 0 se establece en los planos estructurales. Los
estribos y otro hierro que este en contacto con otra armadura serdn debidamente
asegurados, con alambre galvanizado o negro # 18, en doble lazo o triple si es necesario
a fin de prevenir cualquier desplazamiento.

El Acero de refuerzo o armaduras deberan de ser laminados en caliente y se instalara
de acuerdo a lo indicado en los planos estructurales. Para ello se utilizara varillas
redondas corrugadas, con un limite de fluencia fy= 4.200 kg/cm?y debera cumplir con
las normas ASTM A-615 y A-706, a excepcion del acero de 8mm utilizados en ciertos
estribos que seran de 2800 Kg/cm?.
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Todo el hierro estructural sera colocado en obra en forma segura y con los elementos
necesarios que garanticen su recubrimiento, espaciamiento y ligadura.

No se permitird que contraviniendo las disposiciones establecidas en los planos o en
estas especificaciones la armadura de cualquier elemento superior descienda es decir
se deforme.

Ningun hormigén sera vaciado antes que se haya inspeccionado y aprobado la
colocacion de la armadura.

En todas aquellas superficies de cimentacion y otros miembros estructurales principales
en los cuales se coloque el hormigdn directamente sobre el suelo, la armadura tendra
un recubrimiento recomendado en las especificaciones del calculista.

No se permitira la colocacion de las varillas sobre capas de hormigén fresco ni la
reubicacion o reajuste de ellas durante la colocacion el hormigon.

El espaciamiento minimo entre la armadura y los elementos embebidos en el hormigon,
por ejemplo, tuberias, sera igual a 1.5 veces el tamafio maximo del agregado.

Cuando sea necesario realizar traslapes que no se encuentren indicados en los planos
estructurales, se empalmaran las varillas en una longitud minima de 40 cm, en tales
uniones las varillas estaran en contacto y sujetas con alambre para todo traslape.

Se debe evitar cualquier unién o empalme de la armadura en los puntos de maximo
esfuerzo.

Toda armadura serd comprobada con los planos estructurales correspondiente, para
cualquier reemplazo o cambio se consultara con el disefiador.

Cuando se requiera o se apruebe, la soldadura de acero de refuerzo debera cumplir con
el Cadigo de la American Welding Society AWS D1.4.

Las mallas electro soldadas se debera utilizar en donde indiquen los planos o donde
sean previamente aprobadas.

Las mallas electro soldadas podran ser de alambre liso o corrugado y deberdn cumplir
con las normas ASTM A-185 y ASTM A-497 respectivamente.

Las barras de refuerzo se deberan cortar en su dimension exacta y se deberan doblar
en frio, de acuerdo con los detalles y dimensiones mostradas en los planos.

Los empalmes de las barras se deberan realizar en la forma y localizacion indicadas en
los planos. Todo empalme no indicado en los planos, requerird4 a autorizacion debida.
Se permitirhA empalmes soldados previa autorizacién. Los empalmes en barras
adyacentes deberan localizarse de manera que no queden todos en una misma seccion.

Salvo lo indicado en otra forma en los planos, la longitud de los empalmes, los radios de
doblez y las dimensiones de los ganchos de anclajes deberan cumplir lo especificado al
respecto en el ACI.
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Todos los dobleces y ganchos deberan hacerse en frio, las varillas o dobladas y
figuradas deberan tener las dimensiones indicadas en los planos y en esa forma
deberan colocarse dentro de las formaletas. Las varillas que ya estén parcialmente
embebidas dentro del concreto no pueden doblarse en el sitio.

Para todos los casos se respetara los distanciamientos minimos al igual que los
recubrimientos determinados en planos. Para la colocacion de hierros sobre replantillos
se debera usar separadores o “galletas” de hormigdn; no se permitira el uso de piedras
0 pedazos de bloque o ladrillo para este fin.

En el momento de colocar el concreto, las barras de refuerzo deberan estar limpias de
oxido, tierra, escamas, pinturas, grasas y de cualquier otra sustancia que pueda
disminuir su adherencia con el concreto.

No se permitira corregir errores en el doblado de las barras ya dobladas.

Medicién y pago

La unidad de medida para fines de control y liquidacién de planillas del hierro estructural
utilizado en todos los elementos de hormigdn armado, sera en Kg. debiéndose para ello
calcular el peso del hierro estructural trabajado y no se debe incluir sobrantes ni
desperdicios.

items de pago

cODIGO DESCRIPCION UNIDAD
ACO OBR.041 C;Enljg DE REFUERZO EN BARRAS FY = 4200 kg

1.2.6 CAMARA CAUDALIMETRO

CONSTRUCCION DE LOSA DESMONTABLE 1,20 X 1,20 X 0,25M CON TAPA DE HD
DE 600MM, CLASE D400

CONSTRUCCION DE LOSA DESMONTABLE

ALCANCE

En la siguiente especificacion se detallan los materiales, equipos, normativas,
procedimientos constructivos y de medicion y abono a respetar durante la ejecucion del
rubro CONSTRUCCION DE LOSA DESMONTABLE.

NORMATIVA Y ESPECIFICACIONES RELACIONADAS
Para la elaboracion de este documento se consideraron los criterios establecidos en :

e NTP-IA-003: Tapa de camara clase D 400 (INTERAGUA, 2010).
e NTP-IA-015: Hormigon hidraulico. INTERAGUA, 2014).

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS
Marco: Elemento fijo del dispositivo de cubrimiento o de cierre sobre el que se asienta

la tapa sirviendo de base de la misma.
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Camara: Estructura de hormigén u otro material, de forma cilindrica o rectangular, con
tapa abatible para permitir la ventilacion y/o acceso para realizar actividades de
mantenimiento

Losa o tapa: Estructura de hormigon, para permitir el acceso a las camaras para realizer
actividades de mantenimiento

MATERIALES
Para la ejecucién de este rubro, es necesario la tapa prefabricada de hormigén de la

resistencia especificada en los planos del proyecto, siendo lo habitual 280 kg/cm?2.

Las juntas de construccion seran a prueba de agua, no se permitira filtraciones ni
infiltraciones. En caso que estas se produzcan, el CONTRATISTA por su cuenta y costo
deberd subsanar dicho problema, aplicando material impermeabilizante aprobado por la
Fiscalizacién al interior y exterior de la camara.

Las tapas descansaran en las losas de las cAmaras respectivas, para lo cual se debera
seguir, a satisfaccion de la fiscalizacién, las instrucciones de los disefios estructurales
respectivos a fin de que las tapas puedan embebidas en ellas.

Toda la armadura y laminas de hierro a utilizarse deben ser limpiados y cepillados con
cepillo de hierro, trabajos que deben realizarse previo al proceso de amarre del acero o
previo al vertido del hormigén de las losas.

EQUIPOS
Herramientas manuales: Palanca, carretilla, plomada de centro punto, cinta métrica,
flexdmetro, cables de acero, ganchos, eslingas para izado de la tapa.

Camién hormigonera: trasnporte del hormigén entre la planta y el sitio de las Obras.

Cepillo de alambre: utensilio para limpieza de las armaduras de refuerzo previamente a
la puesta en obra del hormigon.

Encofrados: molde formado con tableros o chapas de metal en el que se vacia el
hormigon hasta que fragua y se desmonta después.

Separadores: elementos utilizados para garantizar el recubrimiento minimo de las
armaduras del hormigén armado.

Fratds: herramienta compuesta por una tabla pequefia y lisa con un asa en medio para
agarrarla. Sirve para alisar una superficie hormigonada, humedeciéndola primero

Asimismo se utilizaran por parte de los operarios, los equipos de proteccion personal
designados para esta tarea por el Responsable de Seguridad Industrial.

EJECUCION DE LOS TRABAJOS
El contratista sera el responsable de la correcta contruccion de las losas para su

instalacion apropiada.
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Todas las tapas de las camaras seran prefabricadas, reservandose INTERAGUA el
derecho de entregar al contratista tapas de hierro ductil, para que este las instale en las
respectivas camaras.

Las tapas seran redondas de los didmetros indicados en los planos, fundidas con
hormigén clase A de 280 kg/cm? (o la especifacada en planos de proyecto), de
resistencia a la compresion a los 28 dias, de las caracteristicas que se sefialan en estas
especificaciones. La estructura de las tapas se formara por una armadura con acero
cuyo limite de fluencia fy = 4200 kg/cm? adherida a un marco metélico de las
caracteristicas y dimensiones que constan en los planos. Las tapas descansaran en las
losas de las camaras respectivas, para lo cual se debera seguir, a satisfaccion de la
fiscalizacion, las instrucciones de los disefios estructurales respectivos a fin de que las
tapas puedan embutirse en ellas.

Todas las tapas de las camaras llevaran la siguiente inscripcién segun sea el caso:

e AGUAS SERVIDAS O AA. SS - ANO
e AGUAS LLUVIAS O AA. LL - ANO

Las letras y nimeros del afio de construccion deberan ser claros y grandes para su facil
identificacion, preferible deberan realizarse con plantillas o moldes.

Toda la armadura y laminas de hierro a utilizarse deben ser limpiados y cepillados con
cepillo de hierro, trabajos que deben realizarse previo al proceso de amarre del acero o
previo al vertido del hormigén.

Los dafios y perjuicios a propiedad ajena producidos por la indebida ejecucién de esta
dentro del area de servidumbre o el area de construccion, seran de responsabilidad del
Contratista.

CONDICIONES DE RECIBO

La Fiscalizacion realizard una inspeccion visual de los trabajos realizados para
comprobar tanto el correcto encaje, colocacién de la misma e integridad de las losas
desmontables.

En caso de modificacion significativa del mismo, la Fiscalizacién podra rechazar el
recibo de los trabajos, estando obligado el Contratista a reparar los dafios ocasionados
sin percibir retribucion alguna por ello.

MEDICION Y PAGO
La medida de la actividad de Transporte e instalacién de losa desmontable se realizara
por unidad (u) medida la misma ya colocada sobre la cAmara.

El pago deberd incluir, ademés de la actividad en si misma, el costo de los equipos,
herramientas, mano de obra y los demés costos directos e indirectos necesarios para
ejecutarlos acorde con estas especificaciones, y que se encuentran en los COSTOS
UNITARIOS establecidos en la tabla de cantidades y precios que consta en el
CONTRATO.
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item de pago
CODIGO DESCRIPCION ITEM UNIDAD

CONSTRUCCION DE LOSA DESMONTABLE 1,20 X 1,20
X 0,25M CON TAPA DE HD DE 600MM, CLASE D400

22.13.684 U

INSTALACION DE LOSA DESMONTABLE 1,20 X 1,20 X 0,25M CON TAPA DE HD DE
600MM, CLASE D400

ALCANCE

En la siguiente especificacion se detallan los materiales, equipos, normativas,

procedimientos constructivos y de medicion y abono a respetar durante la ejecucion del
rubro TRANSPORTE E INSTALACION DE LOSA DESMONTABLE.

NORMATIVA Y ESPECIFICACIONES RELACIONADAS
Para la elaboracion de este documento se consideraron los criterios establecidos en :

e NTP-IA-003: Tapa de cAmara clase D 400 (INTERAGUA, 2010).
e NTP-IA-015: Hormigon hidraulico. (INTERAGUA, 2014).

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS
Marco: Elemento fijo del dispositivo de cubrimiento o de cierre sobre el que se asienta

la tapa sirviendo de base de la misma.

Camara: Estructura de hormigén u otro material, de forma cilindrica o coénica, con tapa
abatible para permitir la ventilacion y/o acceso para realizar actividades de
mantenimiento

MATERIALES
Para la ejecucion de este rubro, es necesario la tapa prefabricada de hormigén de la

resistencia especificada en los planos del proyecto, siendo lo habitual 280 kg/cm?2.

EQUIPOS
Herramientas manuales: Palanca, carretilla, plomada de centro punto, cinta métrica,

flexémetro, cables de acero, ganchos, eslingas para izado de la tapa.

Volgueta: Vehiculo automévil con dispositivo mecanico para volcar la carga
transportada.

Grua o retroexcavadora con accesorio de gancho: Maquinaria de izado y colocacion de
la losa desmontable.

Asimismo se utilizaran por parte de los operarios, los equipos de proteccion personal
designados para esta tarea por el Responsable de Seguridad Industrial.

EJECUCION DE LOS TRABAJOS
El contratista sera el responsable del correcto transporte, izado y colocacion de las losas

prefabricadas, no debiendo sufrir dafios por un deficiente manejo de las mismas.

Todas las tapas de las camaras seran prefabricadas, reservandose INTERAGUA el
derecho de entregar al contratista tapas de hierro ductil, para que este las instale en las
respectivas camaras.
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Las tapas seran redondas de los didmetros indicados en los planos, fundidas con
hormigén clase A de 280 kg/cm? (o la especifacada en planos de proyecto), de
resistencia a la compresion a los 28 dias, de las caracteristicas que se sefialan en estas
especificaciones. La estructura de las tapas se formara por una armadura con acero
cuyo limite de fluencia fy = 4200 kg/cm? adherida a un marco metalico de las
caracteristicas y dimensiones que constan en los planos. Las tapas descansaran en las
losas de las camaras respectivas, para lo cual se deberd seguir, a satisfaccion de la
fiscalizacion, las instrucciones de los disefios estructurales respectivos a fin de que las
tapas puedan embutirse en ellas.

Todas las tapas de las cdmaras llevaran la siguiente inscripcién segun sea el caso:

e AGUAS SERVIDAS O AA. SS - ANO
e AGUAS LLUVIAS O AA. LL - ANO

Las letras y numeros del afio de construccion deberan ser claros y grandes para su facil
identificacion, preferible deberan realizarse con plantillas o moldes.

Toda la armadura y laminas de hierro a utilizarse deben ser limpiados y cepillados con
cepillo de hierro, trabajos que deben realizarse previo al proceso de amarre del acero o
previo al vertido del hormigon.

Los dafios y perjuicios a propiedad ajena producidos por la indebida ejecucién de esta
dentro del area de servidumbre o el area de construccion, seran de responsabilidad del
Contratista.

CONDICIONES DE RECIBO
La Fiscalizacién realizarA una inspeccion visual de los trabajos realizados para

comprobar tanto el correcto encaje, colocacion de la misma e integridad de las losas
desmontables.

En caso de modificacion significativa del mismo, la Fiscalizacién podra rechazar el
recibo de los trabajos, estando obligado el Contratista a reparar los dafios ocasionados
sin percibir retribucién alguna por ello.

MEDICION Y PAGO
La medida de la actividad de Transporte e instalacion de losa desmontable se realizara

por unidad (u) medida la misma ya colocada sobre la camara.

El pago deberé incluir, ademas de la actividad en si misma, el costo de los equipos,
herramientas, mano de obra y los demas costos directos e indirectos necesarios para
ejecutarlos acorde con estas especificaciones, y que se encuentran en los COSTOS
UNITARIOS establecidos en la tabla de cantidades y precios que consta en el
CONTRATO.

items de pago

cODIGO DESCRIPCION UNIDAD
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INSTALACION DE LOSA DESMONTABLE 1,20 X
22.13.689 1,20 X 0,25M CON TAPA DE HD DE 600MM , CLASE | u.
D400

HORMIGON SIMPLE f c = 280 kg/cm2; CAMARA VALVULA DE AIRE (INCLUYE
ENCOFRADO E IMPERMEABILIZANTE)

Los materiales seran de la calidad especificada a continuacion:

Preparacion del Hormigén:

Para la preparacion del hormigén debera de disponerse de un equipo especial de
dosificacién y de mezclado, en dptimas condiciones de funcionamiento y mantenimiento,
en caso de no usar hormigén premezclado.

Cemento:

Serd cemento PORTLAND TIPO 1. Puede ser envasado o al granel, el cemento se lo
almacenara en depositos impermeables con el piso ubicado a no menos de 15cm del
suelo natural y en pilas de 10 sacos, no se utilizard cemento almacenado por mas de un
mes y debe estar exento de granos o piedras resultado de fraguados parciales por
antigledad o humedad; no se utilizaran cementos de distintas marcas o remesas en un
mismo elemento estructural.

Agregados:

Los agregados deberan reunir requisitos de las normas INEN 872 y INEN 873. El
agregado fino puede consistir de arena natural o manufacturada. El agregado grueso
consistirA de grava natural, grava triturada, cantos rodados triturados o de una
combinacion de ellos.

Durante la construccion se debera prestar todas las facilidades para el muestreo y
control de calidad de los agregados que se estén utilizando.

Los agregados deberan de ser almacenados en cantidades suficientes y se evitara la
inclusién de elementos extrafios.

Agua:

El agua a usarse, tanto para el lavado de los agregados como para la preparacion de
las mezclas y curado del hormigén deberéa de ser libre de toda sustancia que interfiera
con el proceso normal de hidratacion del cemento. Se rechazara agua que contenga
sustancias nocivas tales como aceite, &cidos, sales alcalinas, materia organica, etc.

Aditivos:

Ningun aditivo serd utilizado sin previo ensayo con los materiales que van a utilizarse
en la obra.

Toma De Muestras:

Se haran todos los ensayos que permitan ejercer el control de calidad de las mezclas
de concreto, deberan ser efectuadas inmediatamente y después de la descarga de la
mezcladora.

La cantidad de cilindros a probarse sera de por lo menos cuatro por ensayo; uno roto a
los 7 dias; y los 3 restantes a los 28 dias, para cada elemento estructural.

Vaciado De Hormigon:
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No podra iniciarse la colocacién del concreto hasta que se haya aprobado la
construccién y preparacion de los encofrados, la colocacién del acero de refuerzo y el
equipo y elementos necesarios para el vaciado, consolidacion, acabado y curado del
cemento.

En el caso de fundaciones, se requerird ademas la aprobacién de las excavaciones. El
Contratista debera comunicar a fiscalizacién y/o su representante, con una anticipacion
de cuarenta y ocho (48) horas, su intencion de iniciar el vaciado y la hora programada
para realizarlo.

Cuando se utilicen canaletas para el transporte del concreto al sitio de vaciado, los
extremos de descarga de dichas canaletas deberdn proveerse de una tuberia flexible
de caucho, lona u otro material adecuado, o “trompa de elefante”, que impida la
segregacion. No se permitird la caida libre del concreto a una distancia mayor de 1.5
m, sin previa autorizacion y aprobacion, ni verterlo mas de dos veces entre la descarga
de la mezcladora y la colocacién en el sitio de la obra; la instalacion debera ser
previamente aprobada.

El concreto debera transportarse desde el equipo mezclador hasta el sitio de colocacién
final, tan rapido como sea posible y por métodos que prevengan la segregacion o la
pérdida de ingredientes y de una manera tal que se asegure que la calidad requerida
para el concreto siempre se mantenga.

El concreto se debera depositar en su posicion final en la estructura tan rapidamente
como sea posible después de su mezcla, por métodos que eviten la segregacion de los
agregados o el desplazamiento del acero de refuerzo u otros elementos; la colocacion
se deberd realizar siempre que sea posible en capas horizontales de un espesor no
mayor a 30 cm. Cada capa se debera colocar y vibrar antes de que haya comenzado a
endurecerse el concreto de la capa inmediatamente inferior, salvo en el caso de juntas
de construccion horizontal, debidamente aprobadas.

No se permitir4 la colocacién de concreto que tenga mas de 45 minutos de haber sido
mezclados o cuyo asentamiento esté por fuera de los limites especificados o aprobados;
no podra reacondicionarse el concreto por adicién de agua.

Se deberd utilizar vibradores eléctricos 0 neuméticos con una potencia de dos HP, y con
didmetro de cabezote conveniente para fundir concreto en masa, columnas y vigas, en
cantidades suficientes para los volimenes de concreto que se coloquen. Ademas, se
debera contar con dos vibradores de reserva. Los vibradores deberan manipularse para
producir un concreto carente de vacios (porosidades, hormigueros o planos de
debilidad), de una textura adecuada en las caras expuestas y de maxima consolidacion.

Los vibradores no deberan colocarse contra las formaletas o el acero de refuerzo, ni
podran utilizarse para mover el concreto hasta el lugar de su colocacion. La aplicacién
de los vibradores se debera realizar en puntos uniformemente espaciados, no mas
distantes que el doble de radio en el cual la vibracion sea visiblemente producida. El
vibrado debera ser de suficiente duracién para compactar adecuadamente el concreto,
pero sin que cause segregacion, y deberd suplementarse con otros métodos de
consolidacion cuando sea necesario, para obtener un concreto denso con superficies
lisas frente a las formaletas y en las esquinas y angulos donde sea poco efectivo el uso
de vibradores.
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El concreto se debe colocar de forma continua en cada seccion de la estructura, entre
las juntas indicadas en los planos o debidamente autorizadas.

Todo el concreto se debera colocar con luz diurna, a menos que el Contratista utilice un
sistema de iluminacion artificial aprobado. A no ser que se provea de una adecuada
proteccion al concreto, este no debera colocarse durante la lluvia. Cuando se coloque
concreto directamente sobre la tierra esta podra estar himeda, pero sin agua estancada
o corriente y libre de materiales extrafios.

Cuando se suspenda la colocacion del concreto, se debera limpiar las acumulaciones
de mortero sobre el refuerzo y las caras interiores de la formaleta en la parte aun no
vaciada. Este trabajo, se deberd realizar con las precauciones necesarias para que no
se rompa la adherencia entre el acero de refuerzo y el concreto fresco.

Reparacién Del Hormigon:
Todas las reparaciones del hormigén seran realizadas bajo la aprobacion y en un lapso
de 24 horas después de retirados los encofrados.

Segun los casos, para las reparaciones se podra utilizar pasta de cemento, morteros,
hormigones, incluyendo aditivos, tales como ligantes acelerantes, expansores, cemento
blanco, etc. Cuando la calidad del hormigén fuese defectuosa todo el volumen
comprometido debera remplazarse.

Curado Del Hormigon:

Se debera contar con los medios necesarios para efectuar un control del contenido de
humedad, temperatura, curado, etc. del hormigén en especial durante los primeros dias
después del vaciado, a fin de garantizar un normal desarrollo del proceso de hidratacion
del cemento y de la resistencia del hormigén.

En el curado del hormigon se podra utilizar los siguientes métodos: esparcir agua sobre
la superficie ya endurecida suficientemente durante el tiempo minimo de 14 dias, utilizar
mantas impermeables de papel, compuestos quimicos liquidos que formen una
membrana sobre la superficie del hormigén y que satisfagan las especificaciones del
cddigo de la construccion.

Curado Con Agua:

Cuando se emplee agua para curar superficies de concreto para las cuales se hayan
especificado los acabados, el curado se debera realizar cubriendo dichas superficies
con: 1) Un tejido de yute saturado de agua, 2) Una capa de arena uniforme de 2 cm de
espesor, saturada de agua o 3) Mediante el empleo de cualquier otro sistema efectivo
previamente aprobado, tal que conserve continuamente humedas las superficies que
se vayan a curar desde el momento en que el concreto haya fraguado lo suficiente hasta
el final del periodo de curado especificado.

La Fiscalizacién podra aprobar otros métodos alternativos propuestos por el Contratista.
En todos los casos el curado debera cumplir con los requisitos del ACI.

Encofrados:
Se utilizar4 encofrados cuando sea necesario confinar el hormigén y proporcionarle la
forma y dimensiones que estan en los planos estructurales y arquitectonicos.
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Deberan tener la suficiente rigidez para mantener su posicion y resistir las presiones del
vaciado y vibrado del hormigén, sin las pérdidas del mortero. Las superficies que estén
en contacto con el hormigon, deberan encontrarse completamente limpias.

El Contratista debera disefiar, suministrar e instalar todos los encofrados de madera o
metal (opcionales éstos ultimos) comunmente usados en nuestro medio, los cuales
deben ser lo suficientemente rigidos y resistentes para confinar y dar forma al concreto
de acuerdo con las dimensiones mostradas en los planos.

Las cajonetas seran de bloque o se debera utilizar casetones de poliuretano o “espuma-
foam” ocupando los vacios previsto en el disefio estructural.

En caso que los encofrados sufran deformaciones por cualquier causa se debera
desarmar y construir otros en las condiciones establecidas en el disefio.

Contratista sera responsable del disefio e instalacion de los encofrados respecto a la
seguridad, calidad del trabajo y cumplimiento de todas las especificaciones.

El Contratista deberé colocar en las formaletas las molduras especiales requeridas para
los detalles de juntas, esquinas o bordes y acabados que se indiquen en los planos o
gue se le ordene. Las formaletas se construirdn en tal forma que las superficies de
concreto terminado sean de textura y color uniformes y de acuerdo con la clase de
acabado que se especifique.

De acuerdo con los diferentes tipos de acabados que se especifiquen, el Contratista
debera escoger los materiales que utilizara para la elaboracién de las formaletas, las
cuales deberan ser de buena calidad y no deberan producir deterioro quimico ni cambios
de color en las superficies del concreto.

En el momento de la colocacién de la mezcla, las superficies de las formaletas deberan
estar libres de incrustaciones de mortero, lechada o de cualquier otro material extrafio
gue pueda contaminar la mezcla o que afecte el terminado especificado para la
superficie de concreto, y no deberan tener huecos, imperfecciones 0 uniones
defectuosas que permitan escape de lechada o través de ellas o causen irregularidad
en las superficies.

Antes de colocar las formaletas, éstas deberan cubrirse con una capa de aceite mineral
o de cualquier otro producto aprobado, que evite la adherencia entre el concreto y la
formaleta, pero que no manche la superficie del concreto y barras de refuerzo.

El Contratista podra utilizar de nuevo la misma formaleta, si ésta ha sido limpiada y
reparada en forma adecuada para obtener los acabados especificados y sometida a la
revision y aprobacion.

Este capitulo determina las especificaciones aplicables a todos los elementos
estructurales a ejecutarse en hormigon, esto es plintos, riostras, columnas, losas, vigas,
escaleras, pantallas, viga-canalon, parapetos, etc.

Se recomienda la utilizacion de hormigobn premezclado porque se garantiza la
dosificacion, establecida en los planos estructurales.

Las medidas, resistencias, armado y caracteristicas de cada elemento estructural en
hormigon armado seran los indicados en los planos estructurales del proyecto. En caso
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de discrepancia con los planos arquitectonicos o ausencia de informacion, el Constructor
debera gestionar mediante la fiscalizacion todas las consultas que fueren necesarias
a la entidad contratante.

Se debe cumplir con las siguientes especificaciones para todos los elementos que
conforman el hormigén armado. Asi:

Generalidades:

No se permitird la instalacion de encofrado, ni la colocacion de concreto en ninguna
seccién de una estructura mientras no se haya terminado en su totalidad la excavacion
para dicha seccién incluyendo la limpieza final y remocion de soportes mas alla de los
limites de la seccién y de manera que las excavaciones posteriores no interfieran con el
encofrado, el concreto a las fundaciones sobre las cuales el concreto estara en contacto.

Elementos estructurales que por defecto en la instalacibn o por deformacion del
encofrado presentes defectos que sobrepasen las tolerancias deben ser corregidos o
demolidos y reemplazados por el Contratista, asumiendo éste su costo.

Para facilitar la operacion de curado del hormigén y permitir la mas pronta separacién
de las imperfecciones de la superficie del hormigon, se podré autorizar la remocién de
los encofrados tan pronto como el hormigdn haya alcanzado la resistencia suficiente
para soportar el estado de carga inicial, cualquier reparaciéon o tratamiento que se
requiera en estas superficies, se las hara inmediatamente y después se efectuara el tipo
de curado apropiado. Para columnas, se podra realizar una vez cumplidas las 48 horas
y para vigas y entrepisos después de 15 dias o antes, cuando se muestre que el
concreto haya adquirido el 80% de la resistencia de disefio. Las formaletas y sus
soportes no podran retirarse sin la previa aprobacién de parte de la Fiscalizacion, pero
tal aprobacion, no eximira al Contratista de su responsabilidad con respecto a la calidad
y seguridad de la obra. Los soportes se deberan remover de tal manera que el concreto
vaya tomando los esfuerzos debidos a su propio peso en forma gradual y uniforme.

Se considera como resistencia de carga inicial el 70% de la resistencia de disefio del
hormigon.

En Contratista debera suministrar e instalar los elementos que han de quedar
embebidos en el concreto.

El Contratista debera instalar correctamente las piezas embebidas, platinas para
soporte de bandejas portacables, sellos, anclajes, camisas, pasamuros y tuberias o
accesorios que atraviesen las estructuras, antes de fundir el concreto. Deberan tenerse
especial cuidado y tomarse todas las precauciones del caso para que dichos elementos
gueden correctamente fijados en el concreto y para que no se formen vacios, grietas y
/ u hormigueros en los sitios en donde se instalen.

Los espigos, pernos de anclaje o bolsillos para montaje de elementos metélicos o
equipos, deberéan localizarse de acuerdo con los planos de construccion y montaje y las
recomendaciones de los fabricantes.

En caso que los elementos o0 equipos no se puedan montar satisfactoriamente por mala
posicion de los anclajes, el Contratista debera corregirlos a su costo, hasta dejarlos en
el sitio indicado.
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Los vanos, ranuras y orificios de paso, deberdn encofrarse y construirse con las
dimensiones exactas prescritas y localizarse con absoluta precisién. Los vacios en
camisas 0 manguitos, ranuras de anclajes y otros aditamentos, deberan llenarse con un
material de facil extraccion que impida la entrada del concreto en estos vacios.

El acabado de las estructuras sera hormigén visto, especialmente en columnas y vigas
vistas

Medicién y pago

La unidad de medida para fines de control y liquidacién de planillas de los elementos de
hormigén, serd en m®y sera el resultado de calcular el volumen del hormigén para cada
elemento (largo x ancho x alto) o la formula para célculo de volumen que le corresponda
a la geometria de cada elemento. El costo del m3 trabajado comprende el encofrado
utilizado. Para el pago de las losas se calculara el volumen neto de hormigén fundido,
sin incluir cajonetas o casetones,

items de pago

CODIGO DESCRIPCION UNIDAD

HORMIGON SIMPLE f c = 280 kg/cm2; CAMARA
ACO.OBR.240 | VALVULA DE AIRE (INCLUYE ENCOFRADO E | M3
IMPERMEABILIZANTE)

ACERO DE REFUERZO EN BARRAS FY = 4200 kg/cm?2.

El hierro para ser colocado en obra debe de estar libre de escamas, grasas, arcilla,
oxidacion, pintura o recubrimiento de cualquier materia extrafia que pueda reducir o
destruir la adherencia.

Todo el hierro estructural serd de las dimensiones establecidas, doblandolo en fri6,
colocado en obra como se especifica 0 se establece en los planos estructurales. Los
estribos y otro hierro que este en contacto con otra armadura seran debidamente
asegurados, con alambre galvanizado o negro # 18, en doble lazo o triple si es necesario
a fin de prevenir cualquier desplazamiento.

El Acero de refuerzo o armaduras deberan de ser laminados en caliente y se instalara
de acuerdo a lo indicado en los planos estructurales. Para ello se utilizara varillas
redondas corrugadas, con un limite de fluencia fy= 4.200 kg/cm?y debera cumplir con
las normas ASTM A-615 y A-706, a excepcion del acero de 8mm utilizados en ciertos
estribos que seran de 2800 Kg/cm?.

Todo el hierro estructural serd colocado en obra en forma segura y con los elementos
necesarios que garanticen su recubrimiento, espaciamiento y ligadura.

No se permitird que contraviniendo las disposiciones establecidas en los planos o en
estas especificaciones la armadura de cualquier elemento superior descienda es decir
se deforme.

Ningun hormigon sera vaciado antes que se haya inspeccionado y aprobado la
colocacion de la armadura.
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En todas aquellas superficies de cimentacion y otros miembros estructurales principales
en los cuales se coloque el hormigén directamente sobre el suelo, la armadura tendra
un recubrimiento recomendado en las especificaciones del calculista.

No se permitird la colocacion de las varillas sobre capas de hormigén fresco ni la
reubicacion o reajuste de ellas durante la colocacion el hormigon.

El espaciamiento minimo entre la armadura y los elementos embebidos en el hormigon,
por ejemplo, tuberias, serd igual a 1.5 veces el tamafio maximo del agregado.

Cuando sea necesario realizar traslapes que no se encuentren indicados en los planos
estructurales, se empalmaran las varillas en una longitud minima de 40 cm, en tales
uniones las varillas estaran en contacto y sujetas con alambre para todo traslape.

Se debe evitar cualquier unibn o empalme de la armadura en los puntos de maximo
esfuerzo.

Toda armadura serd comprobada con los planos estructurales correspondiente, para
cualquier reemplazo o cambio se consultara con el disefiador.

Cuando se requiera o se apruebe, la soldadura de acero de refuerzo deberd cumplir con
el Cadigo de la American Welding Society AWS D1.4.

Las mallas electro soldadas se debera utilizar en donde indiguen los planos o donde
sean previamente aprobadas.

Las mallas electro soldadas podran ser de alambre liso o corrugado y deberan cumplir
con las normas ASTM A-185 y ASTM A-497 respectivamente.

Las barras de refuerzo se deberan cortar en su dimensién exacta y se deberan doblar
en frio, de acuerdo con los detalles y dimensiones mostradas en los planos.

Los empalmes de las barras se deberan realizar en la forma y localizacion indicadas en
los planos. Todo empalme no indicado en los planos, requerira a autorizacién debida.
Se permitirdA empalmes soldados previa autorizacién. Los empalmes en barras
adyacentes deberan localizarse de manera que no queden todos en una misma seccion.

Salvo lo indicado en otra forma en los planos, la longitud de los empalmes, los radios de
doblez y las dimensiones de los ganchos de anclajes deberan cumplir lo especificado al
respecto en el ACI.

Todos los dobleces y ganchos deberan hacerse en frio, las varillas o dobladas y
figuradas deberan tener las dimensiones indicadas en los planos y en esa forma
deberan colocarse dentro de las formaletas. Las varillas que ya estén parcialmente
embebidas dentro del concreto no pueden doblarse en el sitio.

Para todos los casos se respetara los distanciamientos minimos al igual que los
recubrimientos determinados en planos. Para la colocacién de hierros sobre replantillos
se debera usar separadores o “galletas” de hormigdn; no se permitira el uso de piedras
0 pedazos de bloque o ladrillo para este fin.
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En el momento de colocar el concreto, las barras de refuerzo deberan estar limpias de
oxido, tierra, escamas, pinturas, grasas y de cualquier otra sustancia que pueda
disminuir su adherencia con el concreto.

No se permitira corregir errores en el doblado de las barras ya dobladas.

Medicién y pago

La unidad de medida para fines de control y liquidacién de planillas del hierro estructural
utilizado en todos los elementos de hormigdn armado, sera en Kg. debiéndose para ello
calcular el peso del hierro estructural trabajado y no se debe incluir sobrantes ni

desperdicios.

items de pago

cODIGO DESCRIPCION UNIDAD
ACO .OBR.041 ﬁ\g(fﬁ? DE REFUERZO EN BARRAS FY = 4200 kg

ESCALERA METALICA (INCLUYE PELDANOS CON VARILLA g 16 MM, FY=4200
Kg./lcm2, (SOLDADURA AWS E-6011), ANGULOS, PERNOS DE EXPANSION Y
PROTECCION ANTICORROSIVA.

ALCANCE

En la siguiente especificacion se detallan los materiales, equipos, normativas,
procedimientos constructivos y de medicion y abono a respetar durante la ejecucion del
rubro escalera metalica

NORMATIVA Y ESPECIFICACIONES RELACIONADAS
Para la elaboracién de este documento se consideraron los criterios establecidos en:
¢ RTE INEN 037: Disefio, fabricacion y montaje de estructuras de acero (INEN,
2009).
e NEC-SE-AC: Norma Ecuatoriana de la Construccion. Estructuras de Acero
(MIDUVI, 2014).
e NTP-IA-017: Mortero. Version 1 (INTERAGUA, 2010).
e PR-GEN-001: Elaboracion de documentos.

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS

Escaleras: elemento compuesto por escalores que sirve para circular entre los distintos
pisos de un edificio.

Barandilla: elemento de proteccién compuesto de balaustres y de barandeles que se
dispone en los laterales de las escaleras.

Nariz o proyectura: saliente de la parte superior de un escalon.

Cajetines: huecos realizados en los muros o forjados para acoger los puntos de fijacion
de la escalera.
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Placa de asiento: chapa de acero encargada de transmitir y distribuir la carga de un
soporte al material de cimentacion.

MATERIALES

El metal a emplear en la fabricacion de la escalera sera el acero estructural y debera
cumplir con lo dispuesto en el reglamento RTE INEN 037 y en la nhorma ecuatoriana
NEC-SE-AC.

Las superficies se suministrardn provistas de proteccion anticorrosiva ejecutada en el
taller, con un espesor minimo de 30 micras. El tipo de proteccion anticorrosiva a emplear
puede ser pintura o cualquier otro tratamiento aprobado por la Fiscalizaciéon de las
Obras.

Las superficies de las escaleras deben ser antideslizantes y de un material resistente al
uso. Para reforzar la seguridad frente a resbalones, la nariz o proyectura de las huellas
se debe recubrir de bandas de un material duradero antideslizante instalado
superficialmente o encastrado en estrias hechas al efecto sobresaliendo lo
indispensable para que cumpla su funcién.

EQUIPOS

Herramientas manuales: Zapapico, Barreta de punta, Baldes metdlicos o plasticos,
Sogas, nivel de manguera, nivel de burbuja, barreta, machete, martillo de ufia, pico,
pala, azadon, carretilla, plomada de centro punto, cinta métrica, flexémetro, lapiz bicolor
(carpintero), escuadra de albafiil (escuadra con espalddn), serrucho.

Soplete: equipo para soldar.

Elemento de elevacién: maquina para mover los tubos desde el lugar de acopio al
interior de la zanja (gria o camion grua).

Eslingas: bandas textiles para sostener el tubo durante el proceso de izado y descenso
a la zanja.

Asimismo se utilizaran por parte de los operarios, los equipos de proteccion personal
designados para esta tarea por el Responsable de Seguridad Industrial.

EJECUCION DE LOS TRABAJOS

Ensamblaje de la escalera

El Contratista debera presentar el programa de montaje de la estructura y los planos de
detalle a la Fiscalizacién de Obra para su aprobacion. Este documento debera respetar
la geometria dispuesta en los Planos del proyecto y contener documentacién que
acredite que los soldadores que van a intervenir en su ejecucién estan certificados por
un orgismo acreditado.

Se debe intentar que la mayor parte de las soldaduras se realicen en taller. Todas las
secciones fijas que sean necesarias se realizaran por soldadura continua, uniforme e
impecable.

Para evitar corrosiones, es preciso que las partes de la estructura que vayan a quedar
en contacto con el terreno (cimentacion), lo hagan embebidas en hormigén.

En la ejecucion de la cimentacion se dispondran las armaduras necesarias por céalculo
estructural utilizando separadores homologados y se procedera a realizar el vaciado y
compactacién del hormigén. Posteriormente se realizara la coronacion y enrase de la
cimentacion con las placas de asiento y se curara el hormigén.

A continuacion se deberan replantear y marcar los ejes de las columnas metalicas, izar
y presentar las vigas. Se realiza el alineamiento de la estructura.

Una vez que el hormigdn esté fraguado se resuelven las uniones de la escalera con la
cimentacion mediante la placa de asiento. Se realiza el reglaje de las piezas y el ajuste
definitivo de las uniones a la cimentacion.

Se vuelve a alinear la estructura y se replantean las barandillas, marcando la situacion
de los anclajes que se recibiran directamente al hormigdn, en caso de ser continuos, o
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en los cajeados que se habran previsto al efecto en forjados y muros.para ejecutar las
uniones con la pared de manera definitiva. Los huecos de los cajetines se rellenaran
con mortero de cemento segun lo especificado en la norma NTP-IA-017. Alrededor de
los postes y placas de sujecion, se formard una junta de masilla bituminosa de 2x2
centimetros. Por Ultimo se realizan los encuentros especiales y remates.

Las barandillas seran fijas y tendran una altura minima de cincuenta centimetros (50
cm) y constaran, al menos, de postes verticales y pasamanos. El pasamanos seré liso
en todas sus superficies superiores y laterales, sin resaltos de ningun tipo, debiendo ser
mas ancho que la parte superior de los postes. El espacio libre minimo entre el pasamos
y la pared sera de40 milimetros.

El Contratista podra proponer al Fiscalizador, para su aprobacion, el empleo de otro
modelo de barandilla distinta al indicado en los Planos siempre que ello no implique
disminucion de su capacidad resistente.

Aplicacion de proteccion anticorrosiva

La aplicacion de la pintura para acero estructural se realizara de acuerdo con los
requisitos previstos en los documentos contractuales. Las caracteristicas de la pintura
utilizada estaran de acuerdo con lo especificado en las presentes especificaciones.
Todas las superficies de metal por pintarse se limpiardn completamente, removiendo
herrumbre, costras sueltas, suciedades, grasa y cualquier otra sustancia extrafia. A
menos que la limpieza se realice usando un chorro de arena, las superficies soldadas
seran neutralizadas usando un método aprobado por el Fiscalizador, y luego
enjuagadas, antes de empezar la operacion de limpieza.

Para efectural la limpieza de la estructura se podran emplear tres métodos, de acuerdo
a lo especificado en los documentos contractuales o lo indicado por el Fiscalizador:

— Limpieza manual: Este trabajo se hara usando cepillos de alambre, lija o la
herramienta o material aprobado por el Fiscalizador. El aceite y la grasa se
limpiaran usando un solvente apropiado.

— Limpieza a chorro: El chorro puede ser de arena, de limallas, o de aire. Cuando
se use este método, se pondra especial atencion en la limpieza de las esquinas
y de los angulos. Antes de empezar la operacion de pintura, se eliminara de la
superficie toda la arena o limallas que quedasen.

— Limpieza con flama: La flama se producir4 con un soplete oxiacetilénico que
tendrd una relaciébn oxigeno-acetileno mayor de 1. Antes de empezar esta
operacion, el aceite y la grasa se removeran usando un solvente adecuado; el
exceso de solvente sera retirado completamente antes de continuar con la
siguiente operacion. Se pasara la flama por la superficie a limpiar, a una
velocidad y en forma tal que las superficies queden completamente secas, v el
sucio, 6xido y costras sueltas sean eliminados por el calentamiento rapido e
intenso producido por la flama. Inmediatamente después de la aplicacién de la
flama, las superficies de acero seran cepilladas cuando sea necesario y se
eliminard cualquier material suelto de su superficie; no se podra usar aire
comprimido en esta operacion.

La pintura se aplicara inmediatamente después de que el acero se haya limpiado y
mientras la temperatura del acero sea superior a la del medio ambiente, a menos que el
Fiscalizador autorice otra cosa. Si las superficies limpias se han oxidado o contaminado
con material extrafio, el Contratista las volvera a limpiar por su cuenta, antes de
pintarlas.

Cuando asi se especifique en las disposiciones contractuales, se realizara un
tratamiento preliminar con un bafio de apresto de vinyl que cumpla las exigencias de la
Seccion 831 de la NEVI-12-MTOP. Se aplicara en las superficies limpias del acero,
antes de la aplicacion de la primera capa de pintura. Este tratamiento se aplicara a
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intervalos de 4 horas, si no se logra aplicar la primera mano de pintura antes de que
transcurra ese plazo.

Por lo general se aplicardn dos capas de pintura anticorrosiva.

CONDICIONES DE RECIBO

La Fiscalizacion realizara una inspeccion visual de los elementos para comprobar que
no hayan sufrido dafios durante el transporte, carga, descarga y almacenamiento o
presenten defectos. En caso de que no se obtenga un resultado satisfactorio podran ser
rechazados.

Cualquier soldadura que en la opinion del Fiscalizador no sea satisfactoria sera
rechazada, pero en ningun caso esto implicara que el Contratista sea relevado de su
responsabilidad por la calidad de las soldaduras efectuadas.

La Fiscalizacibn debera comprobar el acabado superficial tras el pintado de la
estructura. Si el recubrimiento presentase defectos, grietas o cualquier otro fallo
imputable a la negligencia del Contratista, el Fiscalizador podra exigir el lijado de la
estructura y la reaplicacién de la pintura anticorrosiva. El Contratista debera reparar los
dafos sin recibir retribucion adicional alguna por ello.

MEDICION Y PAGO
La medida del rubro escalera metdlica se realizara por metro (m) realmente instalado en
obra.

El pago debera incluir, ademas del suministro e instalacién de la escalera en si misma,
el costo de la pintura, los equipos, herramientas, mano de obra, operaciones auxiliares
y los demds costos directos e indirectos necesarios para ejecutar los trabajos acorde
con estas especificaciones, y que se encuentran en los COSTOS UNITARIOS
establecidos en la tabla de cantidades y precios que consta en el CONTRATO.

items de pago

CODIGO DESCRIPCION UNIDAD

ESCALERA METALICA (INCLUYE PELDANOS CON
VARILLA g 16 MM, FY=4200 Kg./cm2, (SOLDADURA
AWS E-6011), ANGULOS, PERNOS DE
EXPANSION Y PROTECCION ANTICORROSIVA.

05.51.002

1.2.7 TANQUE DE CARGA
TAPA DE HIERRO DUCTIL DN 600 MM CLASE D 400 (¥)

ALCANCE

En la siguiente especificacion se detallan los materiales, equipos, normativas,
procedimientos constructivos y de medicion y abono a respetar durante la ejecucion del
rubro Tapa de hierro ductil DN 600 mm Clase D 400.

NORMATIVA Y ESPECIFICACIONES RELACIONADAS
Para la elaboraciéon de este documento se consideraron los criterios establecidos en :
e NTP-IA-003: Tapa de camara clase D 400.

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS
Tapa: Elemento movil del dispositivo de cierre o de cubrimiento.
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MATERIALES
Se necesitara la tapa de hierro ductil especificada en la norma NTP-IA-003: Tapa de
camara clase D 400, la cual ha de cumplir con lo especificado en dicha norma.

EQUIPOS

Volqueta: Vehiculo automovil con dispositivo mecénico para volcar la carga
transportada.

Asimismo se utilizaran por parte de los operarios, los equipos de proteccion personal
designados para esta tarea por el Responsable de Seguridad Industrial.

EJECUCION DE LOS TRABAJOS

Se colocara la tapa de hierro ductil sobre la abertura de la camara de inspeccion,
comprobando el encaje de la misma, de forma que que no quede por encima de la
coronacion formada por el cuello de hormigén prefabricado de la camara.

En caso de que la tapa se dafie por mala manipulacién por parte de los operarios, el
contratista debera sustituir la tapa por otra nueva.

CONDICIONES DE RECIBO
La Fiscalizacion realizard una inspeccion visual de los trabajos realizados para
comprobar el encaje de la tapa en la camara, asi como el buen estado de la tapa.

MEDICION Y PAGO
La medida de la actividad de tapa de hierro dactil DN 600 mm Clase D 400 se realizara
por unidad (u) dentro del area de afectacié n donde se ejecutd la actividad.

El pago deberé incluir, ademas de la actividad en si misma, el costo de los equipos,
herramientas, mano de obra y los demas costos directos e indirectos necesarios para
ejecutarlos acorde con estas especificaciones, y que se encuentran en los COSTOS
UNITARIOS establecidos en la tabla de cantidades y precios que consta en el
CONTRATO.

items de pago

CcODIGO DESCRIPCION UNIDAD
22 13.150 ZQg(A*)DE HIERRO DUCTIL DN 600 MM CLASE D |

HORMIGON SIMPLE f c = 280 kg/cm2; CAMARA VALVULA DE AIRE (INCLUYE
ENCOFRADO E IMPERMEABILIZANTE)

Los materiales seran de la calidad especificada a continuacion:

Preparacion del Hormigon:

Para la preparacion del hormigén debera de disponerse de un equipo especial de
dosificacion y de mezclado, en éptimas condiciones de funcionamiento y mantenimiento,

en caso de no usar hormigdn premezclado.

Cemento:
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Serd cemento PORTLAND TIPO 1. Puede ser envasado o al granel, el cemento se lo
almacenara en depositos impermeables con el piso ubicado a no menos de 15cm del
suelo natural y en pilas de 10 sacos, no se utilizard cemento almacenado por mas de un
mes y debe estar exento de granos o piedras resultado de fraguados parciales por
antigiiedad o humedad; no se utilizaran cementos de distintas marcas o remesas en un
mismo elemento estructural.

Agregados:

Los agregados deberan reunir requisitos de las normas INEN 872 y INEN 873. El
agregado fino puede consistir de arena natural o manufacturada. El agregado grueso
consistirA de grava natural, grava triturada, cantos rodados triturados o de una
combinacion de ellos.

Durante la construccion se deberd prestar todas las facilidades para el muestreo y
control de calidad de los agregados que se estén utilizando.

Los agregados deberan de ser almacenados en cantidades suficientes y se evitara la
inclusién de elementos extrafios.

Agua:

El agua a usarse, tanto para el lavado de los agregados como para la preparacion de
las mezclas y curado del hormigén deberéa de ser libre de toda sustancia que interfiera
con el proceso normal de hidratacion del cemento. Se rechazara agua que contenga
sustancias nocivas tales como aceite, acidos, sales alcalinas, materia organica, etc.

Aditivos:

Ningun aditivo serd utilizado sin previo ensayo con los materiales que van a utilizarse
en la obra.

Toma De Muestras:

Se haréan todos los ensayos que permitan ejercer el control de calidad de las mezclas
de concreto, deberan ser efectuadas inmediatamente y después de la descarga de la
mezcladora.

La cantidad de cilindros a probarse sera de por lo menos cuatro por ensayo; uno roto a
los 7 dias; y los 3 restantes a los 28 dias, para cada elemento estructural.

Vaciado De Hormigon:

No podra iniciarse la colocacion del concreto hasta que se haya aprobado la
construccién y preparacion de los encofrados, la colocacién del acero de refuerzo y el
equipo y elementos necesarios para el vaciado, consolidacién, acabado y curado del
cemento.

En el caso de fundaciones, se requerird ademas la aprobacién de las excavaciones. El
Contratista debera comunicar a fiscalizacion y/o su representante, con una anticipacion
de cuarenta y ocho (48) horas, su intencién de iniciar el vaciado y la hora programada
para realizarlo.

Cuando se utilicen canaletas para el transporte del concreto al sitio de vaciado, los
extremos de descarga de dichas canaletas deberan proveerse de una tuberia flexible
de caucho, lona u otro material adecuado, o “trompa de elefante”, que impida la
segregacion. No se permitir4 la caida libre del concreto a una distancia mayor de 1.5
m, sin previa autorizacion y aprobacion, ni verterlo més de dos veces entre la descarga
de la mezcladora y la colocacién en el sitio de la obra; la instalacion debera ser
previamente aprobada.
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El concreto debera transportarse desde el equipo mezclador hasta el sitio de colocacién
final, tan rapido como sea posible y por métodos que prevengan la segregacion o la
pérdida de ingredientes y de una manera tal que se asegure que la calidad requerida
para el concreto siempre se mantenga.

El concreto se debera depositar en su posicion final en la estructura tan rapidamente
como sea posible después de su mezcla, por métodos que eviten la segregacion de los
agregados o el desplazamiento del acero de refuerzo u otros elementos; la colocacion
se deberd realizar siempre que sea posible en capas horizontales de un espesor no
mayor a 30 cm. Cada capa se debera colocar y vibrar antes de que haya comenzado a
endurecerse el concreto de la capa inmediatamente inferior, salvo en el caso de juntas
de construccion horizontal, debidamente aprobadas.

No se permitir4 la colocacién de concreto que tenga mas de 45 minutos de haber sido
mezclados o cuyo asentamiento esté por fuera de los limites especificados o aprobados;
no podra reacondicionarse el concreto por adicién de agua.

Se deberd utilizar vibradores eléctricos 0 neuméticos con una potencia de dos HP, y con
didmetro de cabezote conveniente para fundir concreto en masa, columnas y vigas, en
cantidades suficientes para los volimenes de concreto que se coloquen. Ademas, se
deberd contar con dos vibradores de reserva. Los vibradores deberan manipularse para
producir un concreto carente de vacios (porosidades, hormigueros o planos de
debilidad), de una textura adecuada en las caras expuestas y de maxima consolidacion.

Los vibradores no deberan colocarse contra las formaletas o el acero de refuerzo, ni
podran utilizarse para mover el concreto hasta el lugar de su colocacion. La aplicacion
de los vibradores se debera realizar en puntos uniformemente espaciados, no mas
distantes que el doble de radio en el cual la vibracion sea visiblemente producida. El
vibrado debera ser de suficiente duracién para compactar adecuadamente el concreto,
pero sin que cause segregacion, y debera suplementarse con otros métodos de
consolidacién cuando sea necesario, para obtener un concreto denso con superficies
lisas frente a las formaletas y en las esquinas y angulos donde sea poco efectivo el uso
de vibradores.

El concreto se debe colocar de forma continua en cada seccién de la estructura, entre
las juntas indicadas en los planos o debidamente autorizadas.

Todo el concreto se debera colocar con luz diurna, a menos que el Contratista utilice un
sistema de iluminacion artificial aprobado. A no ser que se provea de una adecuada
proteccién al concreto, este no debera colocarse durante la lluvia. Cuando se coloque
concreto directamente sobre la tierra esta podra estar hUmeda, pero sin agua estancada
o corriente y libre de materiales extrafos.

Cuando se suspenda la colocacion del concreto, se debera limpiar las acumulaciones
de mortero sobre el refuerzo y las caras interiores de la formaleta en la parte aun no
vaciada. Este trabajo, se deberd realizar con las precauciones necesarias para que no
se rompa la adherencia entre el acero de refuerzo y el concreto fresco.

Reparacién Del Hormigoén:
Todas las reparaciones del hormigon serén realizadas bajo la aprobacion y en un lapso
de 24 horas después de retirados los encofrados.
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Segun los casos, para las reparaciones se podra utilizar pasta de cemento, morteros,
hormigones, incluyendo aditivos, tales como ligantes acelerantes, expansores, cemento
blanco, etc. Cuando la calidad del hormigéon fuese defectuosa todo el volumen
comprometido debera remplazarse.

Curado Del Hormigén:

Se debera contar con los medios necesarios para efectuar un control del contenido de
humedad, temperatura, curado, etc. del hormigén en especial durante los primeros dias
después del vaciado, a fin de garantizar un normal desarrollo del proceso de hidratacion
del cemento y de la resistencia del hormigén.

En el curado del hormigon se podré utilizar los siguientes métodos: esparcir agua sobre
la superficie ya endurecida suficientemente durante el tiempo minimo de 14 dias, utilizar
mantas impermeables de papel, compuestos quimicos liquidos que formen una
membrana sobre la superficie del hormigén y que satisfagan las especificaciones del
cddigo de la construccion.

Curado Con Agua:

Cuando se emplee agua para curar superficies de concreto para las cuales se hayan
especificado los acabados, el curado se debera realizar cubriendo dichas superficies
con: 1) Un tejido de yute saturado de agua, 2) Una capa de arena uniforme de 2 cm de
espesor, saturada de agua o 3) Mediante el empleo de cualquier otro sistema efectivo
previamente aprobado, tal que conserve continuamente humedas las superficies que
se vayan a curar desde el momento en que el concreto haya fraguado lo suficiente hasta
el final del periodo de curado especificado.

La Fiscalizacion podra aprobar otros métodos alternativos propuestos por el Contratista.
En todos los casos el curado debera cumplir con los requisitos del ACI.

Encofrados:

Se utilizara encofrados cuando sea necesario confinar el hormigdn y proporcionarle la
forma y dimensiones que estan en los planos estructurales y arquitectonicos.

Deberan tener la suficiente rigidez para mantener su posicion y resistir las presiones del
vaciado y vibrado del hormigdn, sin las pérdidas del mortero. Las superficies que estén
en contacto con el hormigén, deberan encontrarse completamente limpias.

El Contratista debera disefiar, suministrar e instalar todos los encofrados de madera o
metal (opcionales éstos ultimos) cominmente usados en nuestro medio, los cuales
deben ser lo suficientemente rigidos y resistentes para confinar y dar forma al concreto
de acuerdo con las dimensiones mostradas en los planos.

Las cajonetas seran de bloque o se debera utilizar casetones de poliuretano o “espuma-
foam” ocupando los vacios previsto en el disefio estructural.

En caso que los encofrados sufran deformaciones por cualquier causa se debera
desarmar y construir otros en las condiciones establecidas en el disefio.

Contratista ser& responsable del disefio e instalacién de los encofrados respecto a la
seguridad, calidad del trabajo y cumplimiento de todas las especificaciones.
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El Contratista debera colocar en las formaletas las molduras especiales requeridas para
los detalles de juntas, esquinas o bordes y acabados que se indiquen en los planos o
que se le ordene. Las formaletas se construiran en tal forma que las superficies de
concreto terminado sean de textura y color uniformes y de acuerdo con la clase de
acabado que se especifique.

De acuerdo con los diferentes tipos de acabados que se especifiquen, el Contratista
deberd escoger los materiales que utilizara para la elaboracion de las formaletas, las
cuales deberan ser de buena calidad y no deberan producir deterioro quimico ni cambios
de color en las superficies del concreto.

En el momento de la colocacion de la mezcla, las superficies de las formaletas deberan
estar libres de incrustaciones de mortero, lechada o de cualquier otro material extrafio
gue pueda contaminar la mezcla o que afecte el terminado especificado para la
superficie de concreto, y no deberan tener huecos, imperfecciones o0 uniones
defectuosas que permitan escape de lechada o través de ellas o causen irregularidad
en las superficies.

Antes de colocar las formaletas, éstas deberan cubrirse con una capa de aceite mineral
o de cualquier otro producto aprobado, que evite la adherencia entre el concreto y la
formaleta, pero que no manche la superficie del concreto y barras de refuerzo.

El Contratista podra utilizar de nuevo la misma formaleta, si ésta ha sido limpiada y
reparada en forma adecuada para obtener los acabados especificados y sometida a la
revision y aprobacion.

Este capitulo determina las especificaciones aplicables a todos los elementos
estructurales a ejecutarse en hormigon, esto es plintos, riostras, columnas, losas, vigas,
escaleras, pantallas, viga-canalén, parapetos, etc.

Se recomienda la utilizacion de hormigobn premezclado porque se garantiza la
dosificacion, establecida en los planos estructurales.

Las medidas, resistencias, armado y caracteristicas de cada elemento estructural en
hormig6n armado seran los indicados en los planos estructurales del proyecto. En caso
de discrepancia con los planos arquitectonicos o ausencia de informacion, el Constructor
debera gestionar mediante la fiscalizacion todas las consultas que fueren necesarias
a la entidad contratante.

Se debe cumplir con las siguientes especificaciones para todos los elementos que
conforman el hormigén armado. Asi:

Generalidades:

No se permitird la instalacion de encofrado, ni la colocacion de concreto en ninguna
seccién de una estructura mientras no se haya terminado en su totalidad la excavacion
para dicha seccion incluyendo la limpieza final y remocion de soportes mas alla de los
limites de la seccién y de manera que las excavaciones posteriores no interfieran con el
encofrado, el concreto a las fundaciones sobre las cuales el concreto estara en contacto.

Elementos estructurales que por defecto en la instalacion o por deformacién del
encofrado presentes defectos que sobrepasen las tolerancias deben ser corregidos o
demolidos y reemplazados por el Contratista, asumiendo éste su costo.

88



Para facilitar la operacién de curado del hormigdn y permitir la mas pronta separacién
de las imperfecciones de la superficie del hormigon, se podré autorizar la remocion de
los encofrados tan pronto como el hormigdn haya alcanzado la resistencia suficiente
para soportar el estado de carga inicial, cualquier reparacién o tratamiento que se
requiera en estas superficies, se las hara inmediatamente y después se efectuara el tipo
de curado apropiado. Para columnas, se podré realizar una vez cumplidas las 48 horas
y para vigas y entrepisos después de 15 dias o antes, cuando se muestre que el
concreto haya adquirido el 80% de la resistencia de disefio. Las formaletas y sus
soportes no podran retirarse sin la previa aprobacién de parte de la Fiscalizacion, pero
tal aprobacion, no eximira al Contratista de su responsabilidad con respecto a la calidad
y seguridad de la obra. Los soportes se deberan remover de tal manera que el concreto
vaya tomando los esfuerzos debidos a su propio peso en forma gradual y uniforme.

Se considera como resistencia de carga inicial el 70% de la resistencia de disefio del
hormigon.

En Contratista debera suministrar e instalar los elementos que han de quedar
embebidos en el concreto.

El Contratista debera instalar correctamente las piezas embebidas, platinas para
soporte de bandejas portacables, sellos, anclajes, camisas, pasamuros y tuberias o
accesorios que atraviesen las estructuras, antes de fundir el concreto. Deberan tenerse
especial cuidado y tomarse todas las precauciones del caso para que dichos elementos
gueden correctamente fijados en el concreto y para que no se formen vacios, grietas y
/ u hormigueros en los sitios en donde se instalen.

Los espigos, pernos de anclaje o bolsillos para montaje de elementos metalicos o
equipos, deberan localizarse de acuerdo con los planos de construccion y montaje y las
recomendaciones de los fabricantes.

En caso que los elementos 0 equipos no se puedan montar satisfactoriamente por mala
posicion de los anclajes, el Contratista debera corregirlos a su costo, hasta dejarlos en
el sitio indicado.

Los vanos, ranuras y orificios de paso, deberan encofrarse y construirse con las
dimensiones exactas prescritas y localizarse con absoluta precisién. Los vacios en
camisas 0 manguitos, ranuras de anclajes y otros aditamentos, deberan llenarse con un
material de facil extraccién que impida la entrada del concreto en estos vacios.

El acabado de las estructuras sera hormigén visto, especialmente en columnas y vigas
vistas

Medicion y pago

La unidad de medida para fines de control y liquidacién de planillas de los elementos de
hormigoén, serd en m?y sera el resultado de calcular el volumen del hormigén para cada
elemento (largo x ancho x alto) o la formula para célculo de volumen que le corresponda
a la geometria de cada elemento. El costo del m3 trabajado comprende el encofrado
utilizado. Para el pago de las losas se calculara el volumen neto de hormigon fundido,
sin incluir cajonetas o casetones,

items de pago
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CcODIGO DESCRIPCION UNIDAD

HORMIGON SIMPLE f c = 280 kg/cm2; CAMARA
ACO.OBR.240 | VALVULA DE AIRE (INCLUYE ENCOFRADO E | M3
IMPERMEABILIZANTE)

ACERO DE REFUERZO EN BARRAS FY = 4200 kg/cm?2.

El hierro para ser colocado en obra debe de estar libre de escamas, grasas, arcilla,
oxidacion, pintura o recubrimiento de cualquier materia extrafia que pueda reducir o
destruir la adherencia.

Todo el hierro estructural serd de las dimensiones establecidas, doblandolo en frig,
colocado en obra como se especifica 0 se establece en los planos estructurales. Los
estribos y otro hierro que este en contacto con otra armadura seran debidamente
asegurados, con alambre galvanizado o negro # 18, en doble lazo o triple si es necesario
a fin de prevenir cualquier desplazamiento.

El Acero de refuerzo o armaduras deberan de ser laminados en caliente y se instalara
de acuerdo a lo indicado en los planos estructurales. Para ello se utilizara varillas
redondas corrugadas, con un limite de fluencia fy= 4.200 kg/cm?y debera cumplir con
las normas ASTM A-615 y A-706, a excepcion del acero de 8mm utilizados en ciertos
estribos que seran de 2800 Kg/cm?.

Todo el hierro estructural sera colocado en obra en forma segura y con los elementos
necesarios que garanticen su recubrimiento, espaciamiento y ligadura.

No se permitird que contraviniendo las disposiciones establecidas en los planos o en
estas especificaciones la armadura de cualquier elemento superior descienda es decir
se deforme.

Ningun hormigén sera vaciado antes que se haya inspeccionado y aprobado la
colocacion de la armadura.

En todas aquellas superficies de cimentacion y otros miembros estructurales principales
en los cuales se coloque el hormigén directamente sobre el suelo, la armadura tendra
un recubrimiento recomendado en las especificaciones del calculista.

No se permitira la colocacion de las varillas sobre capas de hormigén fresco ni la
reubicacion o reajuste de ellas durante la colocacion el hormigon.

El espaciamiento minimo entre la armadura y los elementos embebidos en el hormigon,
por ejemplo, tuberias, sera igual a 1.5 veces el tamafio maximo del agregado.

Cuando sea necesario realizar traslapes que no se encuentren indicados en los planos
estructurales, se empalmaran las varillas en una longitud minima de 40 cm, en tales
uniones las varillas estaran en contacto y sujetas con alambre para todo traslape.

Se debe evitar cualquier unibn o empalme de la armadura en los puntos de maximo
esfuerzo.
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Toda armadura serd comprobada con los planos estructurales correspondiente, para
cualquier reemplazo o cambio se consultara con el disefiador.

Cuando se requiera o se apruebe, la soldadura de acero de refuerzo deberd cumplir con
el Cadigo de la American Welding Society AWS D1.4.

Las mallas electro soldadas se deberé utilizar en donde indiquen los planos o donde
sean previamente aprobadas.

Las mallas electro soldadas podran ser de alambre liso o corrugado y deberan cumplir
con las normas ASTM A-185 y ASTM A-497 respectivamente.

Las barras de refuerzo se deberén cortar en su dimension exacta y se deberan doblar
en frio, de acuerdo con los detalles y dimensiones mostradas en los planos.

Los empalmes de las barras se deberan realizar en la forma y localizacion indicadas en
los planos. Todo empalme no indicado en los planos, requerir4 a autorizacion debida.
Se permitirdA empalmes soldados previa autorizaciébn. Los empalmes en barras
adyacentes deberan localizarse de manera que no queden todos en una misma seccion.

Salvo lo indicado en otra forma en los planos, la longitud de los empalmes, los radios de
doblez y las dimensiones de los ganchos de anclajes deberan cumplir lo especificado al
respecto en el ACI.

Todos los dobleces y ganchos deberan hacerse en frio, las varillas o dobladas y
figuradas deberan tener las dimensiones indicadas en los planos y en esa forma
deberan colocarse dentro de las formaletas. Las varillas que ya estén parcialmente
embebidas dentro del concreto no pueden doblarse en el sitio.

Para todos los casos se respetara los distanciamientos minimos al igual que los
recubrimientos determinados en planos. Para la colocacion de hierros sobre replantillos
se debera usar separadores o “galletas” de hormigdn; no se permitira el uso de piedras
0 pedazos de bloque o ladrillo para este fin.

En el momento de colocar el concreto, las barras de refuerzo deberan estar limpias de
oxido, tierra, escamas, pinturas, grasas y de cualquier otra sustancia que pueda
disminuir su adherencia con el concreto.

No se permitira corregir errores en el doblado de las barras ya dobladas.

Medicién y pago

La unidad de medida para fines de control y liquidacion de planillas del hierro estructural
utilizado en todos los elementos de hormigdn armado, sera en Kg. debiéndose para ello
calcular el peso del hierro estructural trabajado y no se debe incluir sobrantes ni
desperdicios.

items de pago

CODIGO DESCRIPCION UNIDAD
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ACERO DE REFUERZO EN BARRAS FY = 4200

ACO.OBR.041 kg/cm?2.

kg

ESCALERA METALICA (INCLUYE PELDANOS CON VARILLA g 16 MM, FY=4200
Kg./cm2, (SOLDADURA AWS E-6011), ANGULOS, PERNOS DE EXPANSION Y
PROTECCION ANTICORROSIVA.

ALCANCE

En la siguiente especificacion se detallan los materiales, equipos, normativas,
procedimientos constructivos y de medicion y abono a respetar durante la ejecucién del
rubro escalera metalica

NORMATIVA Y ESPECIFICACIONES RELACIONADAS
Para la elaboracién de este documento se consideraron los criterios establecidos en:
e RTE INEN 037: Disefio, fabricacion y montaje de estructuras de acero (INEN,
2009).
e NEC-SE-AC: Norma Ecuatoriana de la Construccion. Estructuras de Acero
(MIDUVI, 2014).
e NTP-IA-017: Mortero. Version 1 (INTERAGUA, 2010).
e PR-GEN-001: Elaboracion de documentos.

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS

Escaleras: elemento compuesto por escalores que sirve para circular entre los distintos
pisos de un edificio.

Barandilla: elemento de proteccién compuesto de balaustres y de barandeles que se
dispone en los laterales de las escaleras.

Nariz o proyectura: saliente de la parte superior de un escalén.

Cajetines: huecos realizados en los muros o forjados para acoger los puntos de fijacion
de la escalera.

Placa de asiento: chapa de acero encargada de transmitir y distribuir la carga de un
soporte al material de cimentacion.

MATERIALES

El metal a emplear en la fabricacion de la escalera sera el acero estructural y debera
cumplir con lo dispuesto en el reglamento RTE INEN 037 y en la norma ecuatoriana
NEC-SE-AC.

Las superficies se suministrardn provistas de proteccion anticorrosiva ejecutada en el
taller, con un espesor minimo de 30 micras. El tipo de proteccion anticorrosiva a emplear
puede ser pintura o cualquier otro tratamiento aprobado por la Fiscalizacion de las
Obras.

Las superficies de las escaleras deben ser antideslizantes y de un material resistente al
uso. Para reforzar la seguridad frente a resbalones, la nariz o proyectura de las huellas
se debe recubrir de bandas de un material duradero antideslizante instalado
superficialmente o encastrado en estrias hechas al efecto sobresaliendo o
indispensable para que cumpla su funcién.
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EQUIPOS

Herramientas manuales: Zapapico, Barreta de punta, Baldes metalicos o plasticos,
Sogas, nivel de manguera, nivel de burbuja, barreta, machete, martillo de ufa, pico,
pala, azaddn, carretilla, plomada de centro punto, cinta métrica, flexémetro, lapiz bicolor
(carpintero), escuadra de albafiil (escuadra con espaldén), serrucho.

Soplete: equipo para soldar.

Elemento de elevacién: maquina para mover los tubos desde el lugar de acopio al
interior de la zanja (gria o camion grua).

Eslingas: bandas textiles para sostener el tubo durante el proceso de izado y descenso
a la zanja.

Asimismo se utilizaran por parte de los operarios, los equipos de proteccion personal
designados para esta tarea por el Responsable de Seguridad Industrial.

EJECUCION DE LOS TRABAJOS

Ensamblaje de la escalera

El Contratista debera presentar el programa de montaje de la estructura y los planos de
detalle a la Fiscalizacién de Obra para su aprobacion. Este documento debera respetar
la geometria dispuesta en los Planos del proyecto y contener documentacion que
acredite que los soldadores que van a intervenir en su ejecucion estan certificados por
un organismo acreditado.

Se debe intentar que la mayor parte de las soldaduras se realicen en taller. Todas las
secciones fijas que sean necesarias se realizaran por soldadura continua, uniforme e
impecable.

Para evitar corrosiones, es preciso que las partes de la estructura que vayan a quedar
en contacto con el terreno (cimentacion), lo hagan embebidas en hormigén.

En la ejecucién de la cimentacion se dispondran las armaduras necesarias por calculo
estructural utilizando separadores homologados y se procedera a realizar el vaciado y
compactaciéon del hormigén. Posteriormente se realizard la coronaciéon y enrase de la
cimentacion con las placas de asiento y se curara el hormigon.

A continuacion se deberan replantear y marcar los ejes de las columnas metalicas, izar
y presentar las vigas. Se realiza el alineamiento de la estructura.

Una vez que el hormigon esté fraguado se resuelven las uniones de la escalera con la
cimentacion mediante la placa de asiento. Se realiza el reglaje de las piezas y el ajuste
definitivo de las uniones a la cimentacion.

Se vuelve a alinear la estructura y se replantean las barandillas, marcando la situacion
de los anclajes que se recibirdn directamente al hormigdn, en caso de ser continuos, o
en los cajeados que se habran previsto al efecto en forjados y muros.para ejecutar las
uniones con la pared de manera definitiva. Los huecos de los cajetines se rellenaran
con mortero de cemento segun lo especificado en la norma NTP-1A-017. Alrededor de
los postes y placas de sujecion, se formara una junta de masilla bituminosa de 2x2
centimetros. Por Ultimo se realizan los encuentros especiales y remates.

Las barandillas seran fijas y tendran una altura minima de cincuenta centimetros (50
cm) y constaran, al menos, de postes verticales y pasamanos. El pasamanos sera liso
en todas sus superficies superiores y laterales, sin resaltos de ningun tipo, debiendo ser
més ancho que la parte superior de los postes. El espacio libre minimo entre el pasamos
y la pared sera de40 milimetros.

El Contratista podra proponer al Fiscalizador, para su aprobacion, el empleo de otro
modelo de barandilla distinta al indicado en los Planos siempre que ello no implique
disminucion de su capacidad resistente.

Aplicacion de proteccion anticorrosiva
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La aplicacion de la pintura para acero estructural se realizard de acuerdo con los
requisitos previstos en los documentos contractuales. Las caracteristicas de la pintura
utilizada estaran de acuerdo con lo especificado en las presentes especificaciones.
Todas las superficies de metal por pintarse se limpiaran completamente, removiendo
herrumbre, costras sueltas, suciedades, grasa y cualquier otra sustancia extrafia. A
menos que la limpieza se realice usando un chorro de arena, las superficies soldadas
serdn neutralizadas usando un método aprobado por el Fiscalizador, y luego
enjuagadas, antes de empezar la operacion de limpieza.

Para efectural la limpieza de la estructura se podran emplear tres métodos, de acuerdo
a lo especificado en los documentos contractuales o lo indicado por el Fiscalizador:

— Limpieza manual: Este trabajo se hara usando cepillos de alambre, lija o la
herramienta o material aprobado por el Fiscalizador. El aceite y la grasa se
limpiardn usando un solvente apropiado.

— Limpieza a chorro: El chorro puede ser de arena, de limallas, o de aire. Cuando
se use este método, se pondra especial atencién en la limpieza de las esquinas
y de los angulos. Antes de empezar la operacién de pintura, se eliminara de la
superficie toda la arena o limallas que quedasen.

— Limpieza con flama: La flama se producira con un soplete oxiacetilénico que
tendra una relacién oxigeno-acetileno mayor de 1. Antes de empezar esta
operacion, el aceite y la grasa se removeran usando un solvente adecuado; el
exceso de solvente serd retirado completamente antes de continuar con la
siguiente operacion. Se pasara la flama por la superficie a limpiar, a una
velocidad y en forma tal que las superficies queden completamente secas, y el
sucio, 6xido y costras sueltas sean eliminados por el calentamiento rapido e
intenso producido por la flama. Inmediatamente después de la aplicacion de la
flama, las superficies de acero seran cepilladas cuando sea necesario y se
eliminara cualquier material suelto de su superficie; no se podrd usar aire
comprimido en esta operacion.

La pintura se aplicard inmediatamente después de que el acero se haya limpiado y
mientras la temperatura del acero sea superior a la del medio ambiente, a menos que el
Fiscalizador autorice otra cosa. Si las superficies limpias se han oxidado o contaminado
con material extrafio, el Contratista las volvera a limpiar por su cuenta, antes de
pintarlas.

Cuando asi se especifique en las disposiciones contractuales, se realizard un
tratamiento preliminar con un bafio de apresto de vinyl que cumpla las exigencias de la
Seccién 831 de la NEVI-12-MTOP. Se aplicara en las superficies limpias del acero,
antes de la aplicaciéon de la primera capa de pintura. Este tratamiento se aplicara a
intervalos de 4 horas, si no se logra aplicar la primera mano de pintura antes de que
transcurra ese plazo.

Por lo general se aplicaran dos capas de pintura anticorrosiva.

CONDICIONES DE RECIBO

La Fiscalizacion realizara una inspeccion visual de los elementos para comprobar que
no hayan sufrido dafios durante el transporte, carga, descarga y almacenamiento o
presenten defectos. En caso de que no se obtenga un resultado satisfactorio podran ser
rechazados.

Cualquier soldadura que en la opinion del Fiscalizador no sea satisfactoria sera
rechazada, pero en ningln caso esto implicara que el Contratista sea relevado de su
responsabilidad por la calidad de las soldaduras efectuadas.

La Fiscalizacion deber4d comprobar el acabado superficial tras el pintado de la
estructura. Si el recubrimiento presentase defectos, grietas o cualquier otro fallo
imputable a la negligencia del Contratista, el Fiscalizador podra exigir el lijado de la
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estructura y la reaplicacion de la pintura anticorrosiva. El Contratista debera reparar los
dafios sin recibir retribucion adicional alguna por ello.

MEDICION Y PAGO
La medida del rubro escalera metdlica se realizara por metro (m) realmente instalado en
obra.

El pago debera incluir, ademas del suministro e instalacién de la escalera en si misma,
el costo de la pintura, los equipos, herramientas, mano de obra, operaciones auxiliares
y los demés costos directos e indirectos necesarios para ejecutar los trabajos acorde
con estas especificaciones, y que se encuentran en los COSTOS UNITARIOS
establecidos en la tabla de cantidades y precios que consta en el CONTRATO.

items de pago

CODIGO DESCRIPCION UNIDAD

ESCALERA METALICA (INCLUYE PELDANOS CON
VARILLA g 16 MM, FY=4200 Kg./cm2, (SOLDADURA
AWS E-6011), ANGULOS, PERNOS DE
EXPANSION Y PROTECCION ANTICORROSIVA.

05.51.002

1.2.8 CAMARA DE VALVULA ANULAR (3 UNIDADES)
1.2.8.1 SUMINISTRO
SUMINISTRO DE TAPA DE HIERRO DUCTIL DN 600 MM CLASE D 400 KN (*).

ALCANCE

En la siguiente especificacion se detallan los materiales, equipos, normativas,
procedimientos constructivos y de medicion y abono a respetar durante la ejecucion del
rubro Tapa de hierro ductil DN 600 mm Clase D 400.

NORMATIVA Y ESPECIFICACIONES RELACIONADAS
Para la elaboracién de este documento se consideraron los criterios establecidos en :
¢ NTP-IA-003: Tapa de camara clase D 400.

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS

Tapa: Elemento mévil del dispositivo de cierre o de cubrimiento.

MATERIALES

Se necesitara la tapa de hierro ductil especificada en la norma NTP-IA-003: Tapa de
camara clase D 400, la cual ha de cumplir con lo especificado en dicha norma.

EQUIPOS

Volqueta: Vehiculo automoévil con dispositivo mecanico para volcar la carga
transportada.

Asimismo se utilizardn por parte de los operarios, los equipos de proteccion personal
designados para esta tarea por el Responsable de Seguridad Industrial.

EJECUCION DE LOS TRABAJOS
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Se colocara la tapa de hierro ductil sobre la abertura de la camara de inspeccion,
comprobando el encaje de la misma, de forma que que no quede por encima de la
coronacion formada por el cuello de hormigén prefabricado de la camara.

En caso de que la tapa se dafie por mala manipulacién por parte de los operarios, el
contratista debera sustituir la tapa por otra nueva.

CONDICIONES DE RECIBO
La Fiscalizacién realizard una inspeccion visual de los trabajos realizados para
comprobar el encaje de la tapa en la camara, asi como el buen estado de la tapa.

MEDICION Y PAGO
La medida de la actividad de tapa de hierro ddctil DN 600 mm Clase D 400 se realizara
por unidad (u) dentro del area de afectacié n donde se ejecuto la actividad.

El pago debera incluir, ademas de la actividad en si misma, el costo de los equipos,
herramientas, mano de obra y los demés costos directos e indirectos necesarios para
ejecutarlos acorde con estas especificaciones, y que se encuentran en los COSTOS
UNITARIOS establecidos en la tabla de cantidades y precios que consta en el
CONTRATO.

items de pago

cODIGO DESCRIPCION UNIDAD
29 13.150 Ié\g’é)DE HIERRO DUCTIL DN 600 MM CLASE D |

SUMINISTRO VALVULA DE PASO ANULAR B-B DN700 PN10

UBICAQION: Camara de Valvulas en Linea de Impulsion
FUNCION: Valvula de control de flujo, ubicada al final de la Linea de Impulsién.

CONDICIONES DE OPERACION

Fluido / liquido: Aguas Servidas
Sentido de operacion: Unidireccional

Montaje: Brida — Brida /Horizontal
Accionamiento: Eléctrico

Presién de trabajo: PN 10

Diametro Nominal: DN700

DATOS TECNICOS DEL EQUIPO

Tipo: Valvula de Paso Anular / Horizontal

Mecanismo de | Esta valvula se acciona mediante actuador eléctrico

Accionamiento: dispuesto con un reductor de velocidad solidario al eje de
accionamiento de la valvula.

Extremos: Brida — Brida

Junta: EPDM segun DVGW W270
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Vastago:

Acero Inoxidable AISI 304

Bridas:

ANSI/AWWA C207 — ASME B16.5

Cuerpo y Tapa:

EN-GJS-400.15 (GGG40)

de Compensacion:

Cilindros Ranurados Yy | Acero Inoxidable AISI 304

Buje del Véstago:

Bronce

Tornilleria:

Acero Inoxidable AISI 304

Revestimiento:

Limpieza SSPC-SP-10/ NACE 2/ SIS Sa 2 ¥ (Limpieza
con chorro de abrasivo — granallado / arenado
semiblanco) y una imprimacion con resina epoxy de
150um de espesor minimo en pelicula seca, RAL de
acuerdo a normativa.

REQUISITOS PARA SUMINISTRO Y FORMA DE PAGO

Inclusiones: Todos los accesorios para el correcto funcionamiento.
Incluye pernos y empaques.
Costo de suministro, Tasas, Impuestos, Transporte al Sitio
de Instalacién, Seguros, etc.
Calibracion, Puesta en Marcha, Pruebas de Operacion.
Ensayos: Las véalvulas deben ser sometidas a ensayos hidraulicos, de
acuerdo a las Normas ISO 5208 6 DIN 17440.
1. Del Cuerpo: pruebas de estanqueidad.
2. Pruebas de hermeticidad del dispositivo de
obturacioén cerrado.
Ensayo de envoltura a 1,50 la presion de trabajo (obturador
abierto), ensayo de obturacion a 1,10 la presion de trabajo
(obturador cerrado).
Medicion: Por unidad, suministrada conforme al Disefio y a

satisfaccion de Fiscalizacion.

Forma de Pago:

50% a la presentacion de documentos de importacion, carta
de crédito, etc. 50% una vez que se hayan concluido 120
horas de operacién continua ininterrumpida.

Documentacion:

Planos de Fabricaciébn, Manuales de Operacion vy
Mantenimiento, Catalogos de repuestos, Certificados de
Garantia, Reportes de Ensayos en Fabrica, Dossier de
Calidad de Fabrica avalado por Fiscalizacion vy/o
Verificadora Internacional.

MEDICION Y PAGO

Se pagara con el siguiente rubro:

items de pago

CODIGO DESCRIPCION UNIDAD
SUMINISTRO VALVULA DE PASO ANULAR B-B
ACO.MEC.053 | 5200 BN10 U
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COMPONENTE: SUMINISTRO VALVULA MARIPOSA B-B DN700, PN 10
UBICAQION: Camara de Valvulas en Linea de Impulsion

FUNCION: Operacion de aislamiento del paso de fluido ON-OFF, valvula de guarda y
By-Pass en Camara de Valvula de Paso Anular.

CONDICIONES DE OPERACION

Fluido / liquido: Aguas Servidas
Sentido de operacion: Unidireccional
Montaje: Tipo Brida Brida

Manual con Volante.
PN 10
DN700 (verificar DN en los planos)

Accionamiento:
Presién de trabajo:
Diametro Nominal:

DATOS TECNICOS DEL EQUIPO

Fabricacion: ANSI/AWWA

Tipo: Doble disco, vastago no ascendente

Mecanismo de | Manual con Volante

Accionamiento:

Extremos: Bridados, taladro de bridas ANSI B16.5

Cuerpo: Hierro fundido ASTM A536

Disco: Hierro fundido ASTM A536, Revestida con elastdmero

EPDM, nitrilo o equivalente con espesor minimo de 300
micras

Eje de maniobra:

Tipo estacionario Acero Inoxidable AISI 420.

Empaguetadura: SYNT + PTFE (Buna N, ASTM 2000)
Junta: EPDM
Placas soporte: S275JR

Tuercas y pernos:

Tornilleria Interior y exterior ACERO AISI 304

Volante:

Fundiciéon Nodular

Tapon superior:

Hierro fundido ASTM A536

Revestimiento:

Limpieza SSPC-SP-10/ NACE 2/ SIS Sa 2 % (Limpieza
con chorro de abrasivo — granallado / arenado
semiblanco) y una imprimacion con resina epoxy de
150um de espesor minimo en pelicula seca, RAL de
acuerdo a normativa.

Pruebas:

Previo al suministro se verificara su hermeticidad, para lo
cual se procedera en el caso de los elementos que
funcionen a presion, a sellar provisionalmente los
extremos de interconexion mediante bridas ciegas, o
valvulas, proveyéndose una toma, la cual se

conectard a una red de aire o agua a presion,
manteniéndose presurizadas a 1,5 la Presion Nominal
durante un periodo minimo de 2 horas.
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La aceptacion de la prueba procedera cuando no exista
ningun tipo de fuga; caso contrario se procedera a su
reparacion.

Verificacion del ajuste de pernos, con equipo
dinamométrico.

REQUISITOS PARA SUMINISTRO Y FORMA DE PAGO

Inclusiones: Todos los accesorios para el correcto funcionamiento.
Incluye pernos y empagues.
Costo de suministro, Tasas, Impuestos, Transporte al Sitio
de Instalacién, Seguros, etc.
Calibracion, Pruebas en Fabrica.

Ensayos: Pruebas del cuerpo a 1,5 veces la presion del trabajo.
Pruebas de cierre a 1,1 la presién de trabajo.

Medicion: Por unidad, suministrada conforme al Disefio y a
satisfaccion de Fiscalizacion.

Forma de Pago: 50% a la presentacién de documentos de importacién, carta

de crédito, etc. 50% una vez que el Contratista entregue la
documentacion correspondiente (Dossier de Calidad de
Fabrica) y se hayan efectuado las inspecciones vy
liberaciones en obra por parte de Fiscalizacién.
Documentacion: Planos de Fabricacion, Manuales de Operacion vy
Mantenimiento, Catalogos de repuestos, Certificados de
Garantia, Reportes de Ensayos en Fabrica, Dossier de
Calidad de Fabrica avalado por Fiscalizacion vy/o
Verificadora Internacional.

MEDICION Y PAGO

Se pagara con el siguiente rubro:

items de pago

CcODIGO DESCRIPCION ONIDAD
ACO.MEC.054 gm/lolNISTRO VALVULA MARIPOSA B-B DN700 | |

SUMINISTRO DE JUNTAS DE DESMONTAJE B-B, DN700, PN 10

UBICACION: Camara de Vélvulas en Linea de Impulsion

FUNCION: Las Juntas de Desmontaje B-B o Junta telescopica de desmontaje cumple
la funcién de facilitar el desmontaje y nuevo montaje de elementos o accesorios bridados
compensando el desplazamiento axial.

99



CONDICIONES DE OPERACION

Fluido / liquido: Aguas Servidas

Sentido de operacion: Bidireccional

Montaje: Extremos Brida-Brida

Presion de trabajo: PN 10

Diametro Nominal: DN700 (verificar DN en los planos)

REQUISITOS GENERALES

Material: | - Bridas de ajuste de acero al carbono (SAE 1010/1020)
- Cuerpo intermedio de acero inoxidable AlISI 304
- Esparragos y tuercas de ajuste de acero inoxidable AISI 304
- Los anillos de cierre o juntas de estanqueidad de Polietileno de ultra alta
densidad ASTM D4020, Neopreno D2000.
- Revestimiento con pintura epdxica 100% solidos, con espesor minimo
de 250 micras, RAL de acuerdo a Normativa vigente.

Pruebas: | Previo al suministro de los accesorios y tuberias sera verificada su

hermeticidad, para lo cual se procedera en el caso de los elementos que
funcionen a presion, a sellar provisionalmente los extremos de
interconexion mediante bridas ciegas, o valvulas, proveyéndose una
toma, la cual se

conectard a una red de aire a presiéon, manteniéndose presurizadas a 1,5
la Presion Nominal durante un periodo minimo de 2 horas.

La aceptacion de la prueba procedera cuando no exista ningun tipo de
fuga; caso contrario se procedera a su reparacion.

REQUISITOS PARA SUMINISTRO Y FORMA DE PAGO

Inclusiones: Mano de obra, Herramientas, Materiales, equipos para el

suministro de los accesorios, direccion técnica, corte,
doblado, rolado, soldadura, pulido, fabricacién, pruebas de
carga y hermeticidad; carga, transporte, medidas de
seguridad, etc. El transporte al sitio de obras de

todos los accesorios, tramos, partes y piezas.

Incluye pernos y empagues.

Costo de suministro, Tasas, Impuestos, Transporte al Sitio
de Instalacién, Seguros, Garantias, etc.

Dossier de Calidad de Fabricacion.

Medicién:

Por unidad, suministrada conforme al Disefio y a
satisfaccion de Fiscalizacion, incluye todas las actividades
para su fabricacion.

Forma de Pago: 50% a la presentacion de documentos de importacion, carta

de crédito, etc. 50% una vez que el Contratista entregue la
documentacion correspondiente (Dossier de Calidad de
Fabrica) y se hayan efectuado las inspecciones vy
liberaciones en obra por parte de Fiscalizacién.

Documentacion: Planos de Fabricacion, Certificados de Garantia, Reportes

de Ensayos en Fabrica, Dossier de Calidad de Fabrica
avalado por Fiscalizacion y/o Verificadora Internacional.

MEDICION Y PAGO
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Se pagara con el siguiente rubro:

items de pago

CODIGO DESCRIPCION UNIDAD
SUMINISTRO JUNTA DE DESMONTAJE B-B
ACO.MEC.055 DN700, PN10 U

SUMINISTRO DE ACCESORIOS Y TUBOS DE ACERO ASTM A 572 GR50

UBICACION: Tuberias de interconexion de accesorios en Linea de Impulsion.

FUNCION: Se contemplan el suministro de tubos, partes, piezas y accesorios previstos
en las diferentes lineas e interconexiones de la Linea de Impulsién los que deberan
fabricarse de acuerdo a los detalles especificados en los planos de disefio de despiece
mecanico e hidraulicos, en cuanto a las caracteristicas dimensionales y propiedades
mecanicas ahi descritas y con el cumplimiento de la normativa descrita en esta

especificacion.

REQUISITOS GENERALES

Material: | Todos los elementos a ser empleados en la construccion de los tubos,
partes, piezas y accesorios se consistiran a partir de planchas roladas y
soldadas o partir de tuberia y accesorios comerciales de acero al carbono
ASTM A 572 GR50.

FABRICACION

Corte de las planchas:

Se realizara mediante un plasma manual, método que
consiste en afiadir energia a un gas que entra en un
estado de ionizacion confiriéndole una condicion térmica
y conduccidn eléctrica muy elevadas mediante el cual se
genera un arco con propiedades térmicas especiales en
las que es posible alcanzar los 30.000°C en el centro.

Soldadura o proceso de
soldadura WPS-POR:

Previa a la fabricacion de accesorios, se debe calificar el
procedimiento de soldadura WPS-PQR, asi como la
calificacion de los Soldadores WPQ, acatando la Norma
API 1104, con el criterio de aceptacién de ASME Seccion
IX, todas estas calificaciones deberan ejecutarse por un
Inspector de Soldadura Nivel Il CWI, el cual previamente
deberd ser aprobado por la Fiscalizacién, de igual
manera las calificaciones de procedimientos WPS-PQR
y calificaciones de Soldadores WPQ, deberan ser
realizadas por un Inspector CWI en presencia y avalados
legalmente por la Fiscalizacion.

Condiciones
especificas para la
construccion:

Se ha previsto en el presente proyecto que todos los
accesorios de acero al carbono sean construidos en taller
a partir de planchas roladas o tubos del mismo material
de SCH STD - 9.53 mm de espesor.

El dimensionamiento de los accesorios se detalla en los
planos de disefio, las caracteristicas dimensionales se
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determinan a partir de la Norma ANSI/AWWA C208 y
ANSI/AWWA Manual M11, para el caso de
dimensionamiento de codos se utilizara un radio de
curvatura largo (2,5xDN) y para codos de radio corto (de
1 a 1,5xDN).

Tuberia;

La tuberia de acero inoxidable deberd corresponder a
ATM A 572 GR 50 SCH STD- espesor 9.53 mm de
espesor maximo para los diferentes diametros, la misma
gue deberd cumplir con la Norma ANSI/AWWA C206 y
ANSI/AWWA Manual M11.

Extremos para la
conexion:

Los extremos de los accesorios construidos, consistiran
en bridas fabricadas bajo norma ASTM - A182. El
taladrado correspondera a la norma ANSI B16.5 para
presion de 150 libras, o la Norma ISO 7005-2; de acuerdo
a las caracteristicas de los accesorios bridados a los
cuales se conecten.

Empaques:

Los empaques podran ser fabricados de una plancha de
caucho tipo neopreno, de un espesor no menor a 4 mm,
el empaque de neopreno debera cumplir las siguientes
propiedades:

- Dureza Shore 75 +/- 5

- Resistencia minima a la traccion: 9 Mpa

- Porcentaje de alargamiento minimo: 150 %

Pernos:

El material de los pernos, tuercas, arandelas, sera de
Acero inoxidable, AISI 304

Las dimensiones de la perneria corresponderan con las
dimensiones de las bridas, las cuales deberan cumplir la
misma Normativa ANSI B16.5.

Acabado de cordones
de soldadura y
acabados superficiales:

En la fabricacion de accesorios, se verificara que la
soldadura sea de excelente calidad, por lo tanto, se
ensayaran el 100% de las juntas de soldadura, para lo
cual las soldaduras a tope se inspeccionaran
Visualmente (VT) y mediante Ensayos Radiograficos
(RXT), para el caso de las soldaduras a filete se
ensayaran al 100% mediante Inspeccion Visual (VT) y
mediante Inspecciones por Tintas Penetrantes (PT), de
acuerdo a API1104 vy el criterio de aceptacion sera de
acuerdo a la Norma ASME Seccion IX, todos estos
ensayos de control de soldadura se realizardn minimo
por un inspector con certificaciéon Nivel Il, el cual sera
previamente aprobado por la Fiscalizacion. Todos los
reportes de soldadura, asi como las placas resultados de
los ensayos radiograficos se archivaran en una carpeta
que se entregara conjuntamente con el Dossier de
calidad a la Fiscalizacion y a la entidad contratante.

Posterior a la fase de soldadura, se procedera a ejecutar
la limpieza y preparacion de la superficie interior y
exterior de tuberias y accesorios con el grado de limpieza
SSPC-SP-10/NACE 2/ SIS Sa 2 ¥ (Limpieza con chorro
de abrasivo — granallado / arenado semiblanco),
posteriormente se aplicara recubrimiento epoxico 100%
sélido con espesor minimo de 500 micras en toda la
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superficie interior, para el revestimiento exterior se
utilizara polietileno extruido tri capa con espesor minimo
de 2500 micras para tuberia enterrada, y revestimiento
bituminoso con espesor minimo de 500 micras para
tuberia expuesta, los mediciones de espesor se
realizarén en pelicula seca, RAL de acuerdo a normativa,
finalmente se realizardn ensayos de (PULL OFF)
adherencia del recubrimiento y revestimiento con una
resistencia minima de 5 Mpa, y ensayos para verificar la
continuidad del recubrimiento mediante Holiday, todos
los ensayos y muestreos se realizardn de acuerdo a lo
descrito en la Norma NACE 2.

Pruebas Previo al suministro de los accesorios y tuberias seran
verificada su hermeticidad, para lo cual se procedera en
el caso de los elementos que funcionen a presién, a sellar
provisionalmente los extremos de interconexion
mediante bridas ciegas, o valvulas, proveyéndose una
toma, la cual se

conectard a una red de aire a presion, manteniéndose
presurizadas a 1,5 la Presion Nominal durante un periodo
minimo de 2 horas.

La aceptacion de la prueba procedera cuando no exista
ningun tipo de fuga; caso contrario se procederd a su
reparacion.

REQUISITOS PARA SUMINISTRO Y FORMA DE PAGO

Inclusiones: Mano de obra, Herramientas, Materiales, equipos para el
suministro de los accesorios, direccion técnica, corte,
doblado, rolado, soldadura, pulido, fabricacién, pruebas de
carga y hermeticidad; carga, transporte, medidas de
seguridad, etc. El transporte al sitio de obras de
todos los accesorios, tramos, partes y piezas.
Costo de suministro, Tasas, Impuestos, Transporte al Sitio
de Instalacién, Seguros, Garantias, etc.
Dossier de Calidad de Fabricacion.
Medicion: Por kilogramo de accesorio o tuberia, suministrada
conforme al Disefio y a satisfaccion de Fiscalizacion, incluye
todas las actividades para su fabricacion.
Forma de Pago: 50% a la presentacion de documentos de importacion, carta
de crédito, etc. 50% una vez que el Contratista entregue la
documentacién correspondiente (Dossier de Calidad de
Fabrica) y se hayan efectuado las inspecciones y
liberaciones en obra por parte de Fiscalizacion.
Documentacion: Planos de Fabricacion, Certificados de Garantia, Reportes
de Ensayos en Fébrica, Dossier de Calidad de Fabrica
avalado por Fiscalizacion y/o Verificadora Internacional.

MEDICION Y PAGO

Se pagara con el siguiente rubro:

103



items de pago

CODIGO DESCRIPCION UNIDAD
SUMINISTRO DE ACCESORIOS Y TUBOS DE
ACO.MEC.056 | A ~ERO ASTM A 572 GR50 KG

1.2.8.2 INSTALACION Y CONSTRUCCION

CONSTRUCCION DE LOSA DESMONTABLE
ALCANCE
En la siguiente especificacion se detallan los materiales, equipos, normativas,

procedimientos constructivos y de medicion y abono a respetar durante la ejecucién del
rubro CONSTRUCCION DE LOSA DESMONTABLE.

NORMATIVA Y ESPECIFICACIONES RELACIONADAS
Para la elaboracién de este documento se consideraron los criterios establecidos en :

e NTP-IA-003: Tapa de camara clase D 400 (INTERAGUA, 2010).
e NTP-IA-015: Hormigon hidraulico. (INTERAGUA, 2014).

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS
Marco: Elemento fijo del dispositivo de cubrimiento o de cierre sobre el que se asienta

la tapa sirviendo de base de la misma.

Camara: Estructura de hormigén u otro material, de forma cilindrica o rectangular, con
tapa abatible para permitir la ventilacion y/o acceso para realizar actividades de
mantenimiento

Losa o tapa: Estructura de hormigon, para permitir el acceso a las camaras para realizer
actividades de mantenimiento

MATERIALES
Para la ejecucion de este rubro, es necesario la tapa prefabricada de hormigén de la

resistencia especificada en los planos del proyecto, siendo lo habitual 280 kg/cm?2.

Las juntas de construccion seran a prueba de agua, no se permitira filtraciones ni
infiltraciones. En caso que estas se produzcan, el CONTRATISTA por su cuenta y costo
deber& subsanar dicho problema, aplicando material impermeabilizante aprobado por la
Fiscalizacién al interior y exterior de la camara.

Las tapas descansaran en las losas de las camaras respectivas, para lo cual se debera
seguir, a satisfaccion de la fiscalizacién, las instrucciones de los disefios estructurales
respectivos a fin de que las tapas puedan embebidas en ellas.

Toda la armadura y laminas de hierro a utilizarse deben ser limpiados y cepillados con
cepillo de hierro, trabajos que deben realizarse previo al proceso de amarre del acero o
previo al vertido del hormigon de las losas.
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EQUIPOS
Herramientas manuales: Palanca, carretilla, plomada de centro punto, cinta métrica,

flexdmetro, cables de acero, ganchos, eslingas para izado de la tapa.

Camion hormigonera: trasnporte del hormigén entre la planta y el sitio de las Obras.

Cepillo de alambre: utensilio para limpieza de las armaduras de refuerzo previamente a
la puesta en obra del hormigon.

Encofrados: molde formado con tableros o chapas de metal en el que se vacia el
hormigon hasta que fragua y se desmonta después.

Separadores: elementos utilizados para garantizar el recubrimiento minimo de las
armaduras del hormigon armado.

Fratds: herramienta compuesta por una tabla pequefia y lisa con un asa en medio para
agarrarla. Sirve para alisar una superficie hormigonada, humedeciéndola primero

Asimismo se utilizaran por parte de los operarios, los equipos de proteccion personal
designados para esta tarea por el Responsable de Seguridad Industrial.

EJECUCION DE LOS TRABAJOS
El contratista sera el responsable de la correcta contruccion de las losas para su

instalacion apropiada.

Todas las tapas de las camaras seran prefabricadas, reservandose INTERAGUA el
derecho de entregar al contratista tapas de hierro ductil, para que este las instale en las
respectivas camaras.

Las tapas seran redondas de los diametros indicados en los planos, fundidas con
hormigén clase A de 280 kg/cm? (o la especifacada en planos de proyecto), de
resistencia a la compresion a los 28 dias, de las caracteristicas que se sefialan en estas
especificaciones. La estructura de las tapas se formara por una armadura con acero
cuyo limite de fluencia fy = 4200 kg/cm?2 adherida a un marco metalico de las
caracteristicas y dimensiones que constan en los planos. Las tapas descansaran en las
losas de las cdmaras respectivas, para lo cual se debera seguir, a satisfaccion de la
fiscalizacion, las instrucciones de los disefios estructurales respectivos a fin de que las
tapas puedan embutirse en ellas.

Todas las tapas de las camaras llevaran la siguiente inscripcién segun sea el caso:

e AGUAS SERVIDAS O AA. SS - ANO
e AGUAS LLUVIAS O AA. LL - ANO

Las letras y numeros del afio de construccion deberan ser claros y grandes para su facil
identificacion, preferible deberan realizarse con plantillas o moldes.

Toda la armadura y laminas de hierro a utilizarse deben ser limpiados y cepillados con
cepillo de hierro, trabajos que deben realizarse previo al proceso de amarre del acero o
previo al vertido del hormigon.
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Los dafios y perjuicios a propiedad ajena producidos por la indebida ejecucién de esta
dentro del area de servidumbre o el &rea de construccion, seran de responsabilidad del
Contratista.

CONDICIONES DE RECIBO
La Fiscalizacién realizard una inspeccion visual de los trabajos realizados para

comprobar tanto el correcto encaje, colocacién de la misma e integridad de las losas
desmontables.

En caso de modificacion significativa del mismo, la Fiscalizacion podréa rechazar el
recibo de los trabajos, estando obligado el Contratista a reparar los dafios ocasionados
sin percibir retribucién alguna por ello.

MEDICION Y PAGO
La medida de la actividad de Transporte e instalacion de losa desmontable se realizara

por unidad (u) medida la misma ya colocada sobre la cAmara.

El pago debera incluir, ademas de la actividad en si misma, el costo de los equipos,
herramientas, mano de obra y los demés costos directos e indirectos necesarios para
ejecutarlos acorde con estas especificaciones, y que se encuentran en los COSTOS
UNITARIOS establecidos en la tabla de cantidades y precios que consta en el
CONTRATO.

item de pago
CODIGO DESCRIPCION ITEM UNIDAD
CONSTRUCCION DE LOSA DESMONTABLE 1,70 X 1,70
X 0,25M CON TAPA DE HD DE 600MM, CLASE D400
CONSTRUCCION DE LOSA DESMONTABLE 1,20 X 1,20
X 0,25M CON TAPA DE HD DE 600MM, CLASE D400

22.13.685 U

22.13.684 U

HORMIGON SIMPLE f c¢ = 280 kg/cm2; CAMARA VALVULA DE AIRE (INCLUYE
ENCOFRADO E IMPERMEABILIZANTE)

Los materiales seran de la calidad especificada a continuacion:

Preparacion del Hormigén:

Para la preparacion del hormigén debera de disponerse de un equipo especial de
dosificacién y de mezclado, en 6ptimas condiciones de funcionamiento y mantenimiento,
en caso de no usar hormigén premezclado.

Cemento:

Sera cemento PORTLAND TIPO 1. Puede ser envasado o al granel, el cemento se lo
almacenara en depositos impermeables con el piso ubicado a no menos de 15cm del
suelo natural y en pilas de 10 sacos, no se utilizara cemento almacenado por mas de un
mes y debe estar exento de granos o piedras resultado de fraguados parciales por
antigledad o humedad; no se utilizaran cementos de distintas marcas o remesas en un
mismo elemento estructural.

Agregados:
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Los agregados deberan reunir requisitos de las normas INEN 872 y INEN 873. El
agregado fino puede consistir de arena natural o manufacturada. El agregado grueso
consistira de grava natural, grava triturada, cantos rodados triturados o de una
combinacion de ellos.

Durante la construccion se debera prestar todas las facilidades para el muestreo y
control de calidad de los agregados que se estén utilizando.

Los agregados deberan de ser almacenados en cantidades suficientes y se evitara la
inclusion de elementos extrafios.

Agua:

El agua a usarse, tanto para el lavado de los agregados como para la preparacion de
las mezclas y curado del hormigdn debera de ser libre de toda sustancia que interfiera
con el proceso normal de hidratacion del cemento. Se rechazard agua que contenga
sustancias nocivas tales como aceite, acidos, sales alcalinas, materia organica, etc.

Aditivos:

Ningun aditivo sera utilizado sin previo ensayo con los materiales que van a utilizarse
en la obra.

Toma De Muestras:

Se haran todos los ensayos que permitan ejercer el control de calidad de las mezclas
de concreto, deberan ser efectuadas inmediatamente y después de la descarga de la
mezcladora.

La cantidad de cilindros a probarse sera de por lo menos cuatro por ensayo; uno roto a
los 7 dias; y los 3 restantes a los 28 dias, para cada elemento estructural.

Vaciado De Hormigén:

No podra iniciarse la colocacién del concreto hasta que se haya aprobado la
construccién y preparacion de los encofrados, la colocacién del acero de refuerzo y el
equipo y elementos necesarios para el vaciado, consolidacion, acabado y curado del
cemento.

En el caso de fundaciones, se requerira ademas la aprobacién de las excavaciones. El
Contratista debera comunicar a fiscalizacién y/o su representante, con una anticipacion
de cuarenta y ocho (48) horas, su intencién de iniciar el vaciado y la hora programada
para realizarlo.

Cuando se utilicen canaletas para el transporte del concreto al sitio de vaciado, los
extremos de descarga de dichas canaletas deberan proveerse de una tuberia flexible
de caucho, lona u otro material adecuado, o “trompa de elefante”, que impida la
segregacion. No se permitird la caida libre del concreto a una distancia mayor de 1.5
m, sin previa autorizacion y aprobacion, ni verterlo mas de dos veces entre la descarga
de la mezcladora y la colocacién en el sitio de la obra; la instalacion debera ser
previamente aprobada.

El concreto debera transportarse desde el equipo mezclador hasta el sitio de colocacién
final, tan rapido como sea posible y por métodos que prevengan la segregacion o la
pérdida de ingredientes y de una manera tal que se asegure que la calidad requerida
para el concreto siempre se mantenga.

El concreto se debera depositar en su posicion final en la estructura tan rapidamente
como sea posible después de su mezcla, por métodos que eviten la segregacion de los
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agregados o el desplazamiento del acero de refuerzo u otros elementos; la colocacion
se deberd realizar siempre que sea posible en capas horizontales de un espesor no
mayor a 30 cm. Cada capa se debera colocar y vibrar antes de que haya comenzado a
endurecerse el concreto de la capa inmediatamente inferior, salvo en el caso de juntas
de construccién horizontal, debidamente aprobadas.

No se permitira la colocacion de concreto que tenga mas de 45 minutos de haber sido
mezclados o cuyo asentamiento esté por fuera de los limites especificados o aprobados;
no podréa reacondicionarse el concreto por adicién de agua.

Se debera utilizar vibradores eléctricos o0 neumaticos con una potencia de dos HP, y con
diametro de cabezote conveniente para fundir concreto en masa, columnas y vigas, en
cantidades suficientes para los volimenes de concreto que se coloquen. Ademas, se
deberd contar con dos vibradores de reserva. Los vibradores deberdn manipularse para
producir un concreto carente de vacios (porosidades, hormigueros o planos de
debilidad), de una textura adecuada en las caras expuestas y de maxima consolidacion.

Los vibradores no deberan colocarse contra las formaletas o el acero de refuerzo, ni
podran utilizarse para mover el concreto hasta el lugar de su colocacion. La aplicacién
de los vibradores se debera realizar en puntos uniformemente espaciados, no mas
distantes que el doble de radio en el cual la vibracion sea visiblemente producida. El
vibrado debera ser de suficiente duracién para compactar adecuadamente el concreto,
pero sin que cause segregacion, y deberd suplementarse con otros métodos de
consolidacién cuando sea necesario, para obtener un concreto denso con superficies
lisas frente a las formaletas y en las esquinas y angulos donde sea poco efectivo el uso
de vibradores.

El concreto se debe colocar de forma continua en cada seccion de la estructura, entre
las juntas indicadas en los planos o debidamente autorizadas.

Todo el concreto se debera colocar con luz diurna, a menos que el Contratista utilice un
sistema de iluminacion artificial aprobado. A no ser que se provea de una adecuada
proteccion al concreto, este no debera colocarse durante la lluvia. Cuando se coloque
concreto directamente sobre la tierra esta podra estar himeda, pero sin agua estancada
o corriente y libre de materiales extrafios.

Cuando se suspenda la colocacion del concreto, se debera limpiar las acumulaciones
de mortero sobre el refuerzo y las caras interiores de la formaleta en la parte aun no
vaciada. Este trabajo, se deberé realizar con las precauciones necesarias para que no
se rompa la adherencia entre el acero de refuerzo y el concreto fresco.

Reparacién Del Hormigon:
Todas las reparaciones del hormigén seran realizadas bajo la aprobacion y en un lapso
de 24 horas después de retirados los encofrados.

Segun los casos, para las reparaciones se podra utilizar pasta de cemento, morteros,
hormigones, incluyendo aditivos, tales como ligantes acelerantes, expansores, cemento
blanco, etc. Cuando la calidad del hormigén fuese defectuosa todo el volumen
comprometido debera remplazarse.

Curado Del Hormigon:
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Se debera contar con los medios necesarios para efectuar un control del contenido de
humedad, temperatura, curado, etc. del hormigén en especial durante los primeros dias
después del vaciado, a fin de garantizar un normal desarrollo del proceso de hidratacion
del cemento y de la resistencia del hormigén.

En el curado del hormigon se podré utilizar los siguientes métodos: esparcir agua sobre
la superficie ya endurecida suficientemente durante el tiempo minimo de 14 dias, utilizar
mantas impermeables de papel, compuestos quimicos liquidos que formen una
membrana sobre la superficie del hormigdn y que satisfagan las especificaciones del
cadigo de la construccion.

Curado Con Agua:

Cuando se emplee agua para curar superficies de concreto para las cuales se hayan
especificado los acabados, el curado se debera realizar cubriendo dichas superficies
con: 1) Un tejido de yute saturado de agua, 2) Una capa de arena uniforme de 2 cm de
espesor, saturada de agua o 3) Mediante el empleo de cualquier otro sistema efectivo
previamente aprobado, tal que conserve continuamente humedas las superficies que
se vayan a curar desde el momento en que el concreto haya fraguado lo suficiente hasta
el final del periodo de curado especificado.

La Fiscalizacion podra aprobar otros métodos alternativos propuestos por el Contratista.
En todos los casos el curado debera cumplir con los requisitos del ACI.

Encofrados:

Se utilizara encofrados cuando sea necesario confinar el hormigén y proporcionarle la
forma y dimensiones que estan en los planos estructurales y arquitectonicos.

Deberén tener la suficiente rigidez para mantener su posicion y resistir las presiones del
vaciado y vibrado del hormigdn, sin las pérdidas del mortero. Las superficies que estén
en contacto con el hormigén, deberan encontrarse completamente limpias.

El Contratista debera disefiar, suministrar e instalar todos los encofrados de madera o
metal (opcionales éstos ultimos) cominmente usados en nuestro medio, los cuales
deben ser lo suficientemente rigidos y resistentes para confinar y dar forma al concreto
de acuerdo con las dimensiones mostradas en los planos.

Las cajonetas seran de bloque o se debera utilizar casetones de poliuretano o “espuma-
foam” ocupando los vacios previsto en el disefio estructural.

En caso que los encofrados sufran deformaciones por cualquier causa se debera
desarmar y construir otros en las condiciones establecidas en el disefio.

Contratista sera responsable del disefio e instalacion de los encofrados respecto a la
seguridad, calidad del trabajo y cumplimiento de todas las especificaciones.

El Contratista deberé& colocar en las formaletas las molduras especiales requeridas para
los detalles de juntas, esquinas o bordes y acabados que se indiquen en los planos o
que se le ordene. Las formaletas se construiran en tal forma que las superficies de
concreto terminado sean de textura y color uniformes y de acuerdo con la clase de
acabado que se especifique.

De acuerdo con los diferentes tipos de acabados que se especifiquen, el Contratista
debera escoger los materiales que utilizara para la elaboracion de las formaletas, las
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cuales deberan ser de buena calidad y no deberan producir deterioro quimico ni cambios
de color en las superficies del concreto.

En el momento de la colocacion de la mezcla, las superficies de las formaletas deberan
estar libres de incrustaciones de mortero, lechada o de cualquier otro material extrafio
que pueda contaminar la mezcla o que afecte el terminado especificado para la
superficie de concreto, y no deberan tener huecos, imperfecciones o uniones
defectuosas que permitan escape de lechada o través de ellas o causen irregularidad
en las superficies.

Antes de colocar las formaletas, éstas deberan cubrirse con una capa de aceite mineral
o de cualquier otro producto aprobado, que evite la adherencia entre el concreto y la
formaleta, pero que no manche la superficie del concreto y barras de refuerzo.

El Contratista podra utilizar de nuevo la misma formaleta, si ésta ha sido limpiada y
reparada en forma adecuada para obtener los acabados especificados y sometida a la
revision y aprobacion.

Este capitulo determina las especificaciones aplicables a todos los elementos
estructurales a ejecutarse en hormigon, esto es plintos, riostras, columnas, losas, vigas,
escaleras, pantallas, viga-canalén, parapetos, etc.

Se recomienda la utilizacion de hormigon premezclado porque se garantiza la
dosificacion, establecida en los planos estructurales.

Las medidas, resistencias, armado y caracteristicas de cada elemento estructural en
hormig6n armado seran los indicados en los planos estructurales del proyecto. En caso
de discrepancia con los planos arquitecténicos o ausencia de informacion, el Constructor
deberd gestionar mediante la fiscalizacion todas las consultas que fueren necesarias
a la entidad contratante.

Se debe cumplir con las siguientes especificaciones para todos los elementos que
conforman el hormigén armado. Asi:

Generalidades:

No se permitird la instalacién de encofrado, ni la colocacién de concreto en ninguna
seccién de una estructura mientras no se haya terminado en su totalidad la excavacion
para dicha seccion incluyendo la limpieza final y remocién de soportes mas alla de los
limites de la seccién y de manera que las excavaciones posteriores no interfieran con el
encofrado, el concreto a las fundaciones sobre las cuales el concreto estara en contacto.

Elementos estructurales que por defecto en la instalacibn o por deformacion del
encofrado presentes defectos que sobrepasen las tolerancias deben ser corregidos o
demolidos y reemplazados por el Contratista, asumiendo éste su costo.

Para facilitar la operacion de curado del hormigén y permitir la mas pronta separacion
de las imperfecciones de la superficie del hormigén, se podra autorizar la remocion de
los encofrados tan pronto como el hormigén haya alcanzado la resistencia suficiente
para soportar el estado de carga inicial, cualquier reparacion o tratamiento que se
requiera en estas superficies, se las hara inmediatamente y después se efectuara el tipo
de curado apropiado. Para columnas, se podra realizar una vez cumplidas las 48 horas
y para vigas y entrepisos después de 15 dias o antes, cuando se muestre que el
concreto haya adquirido el 80% de la resistencia de disefio. Las formaletas y sus
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soportes no podran retirarse sin la previa aprobacion de parte de la Fiscalizacion, pero
tal aprobacion, no eximira al Contratista de su responsabilidad con respecto a la calidad
y seguridad de la obra. Los soportes se deberan remover de tal manera que el concreto
vaya tomando los esfuerzos debidos a su propio peso en forma gradual y uniforme.

Se considera como resistencia de carga inicial el 70% de la resistencia de disefio del
hormigon.

En Contratista debera suministrar e instalar los elementos que han de quedar
embebidos en el concreto.

El Contratista debera instalar correctamente las piezas embebidas, platinas para
soporte de bandejas portacables, sellos, anclajes, camisas, pasamuros y tuberias o
accesorios que atraviesen las estructuras, antes de fundir el concreto. Deberan tenerse
especial cuidado y tomarse todas las precauciones del caso para que dichos elementos
queden correctamente fijados en el concreto y para que no se formen vacios, grietas y
/ u hormigueros en los sitios en donde se instalen.

Los espigos, pernos de anclaje o bolsillos para montaje de elementos metalicos o
equipos, deberéan localizarse de acuerdo con los planos de construccion y montaje y las
recomendaciones de los fabricantes.

En caso que los elementos o0 equipos no se puedan montar satisfactoriamente por mala
posicion de los anclajes, el Contratista debera corregirlos a su costo, hasta dejarlos en
el sitio indicado.

Los vanos, ranuras y orificios de paso, deberan encofrarse y construirse con las
dimensiones exactas prescritas y localizarse con absoluta precision. Los vacios en
camisas 0 manguitos, ranuras de anclajes y otros aditamentos, deberan llenarse con un
material de fécil extraccion que impida la entrada del concreto en estos vacios.

El acabado de las estructuras sera hormigén visto, especialmente en columnas y vigas
vistas

Medicién y pago

La unidad de medida para fines de control y liquidacién de planillas de los elementos de
hormigoén, serd en m?y sera el resultado de calcular el volumen del hormigén para cada
elemento (largo x ancho x alto) o la férmula para célculo de volumen que le corresponda
a la geometria de cada elemento. El costo del m3 trabajado comprende el encofrado
utilizado. Para el pago de las losas se calculara el volumen neto de hormigon fundido,
sin incluir cajonetas o casetones,

items de pago

CcODIGO DESCRIPCION UNIDAD

HORMIGON SIMPLE f c = 280 kg/cm2; CAMARA
ACO.OBR.240 | VALVULA DE AIRE (INCLUYE ENCOFRADO E | M3
IMPERMEABILIZANTE)

ACERO DE REFUERZO EN BARRAS FY = 4200 kg/cm?2.
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El hierro para ser colocado en obra debe de estar libre de escamas, grasas, arcilla,
oxidacion, pintura o recubrimiento de cualquier materia extrafia que pueda reducir o
destruir la adherencia.

Todo el hierro estructural serd de las dimensiones establecidas, doblandolo en frio,
colocado en obra como se especifica 0 se establece en los planos estructurales. Los
estribos y otro hierro que este en contacto con otra armadura seran debidamente
asegurados, con alambre galvanizado o negro # 18, en doble lazo o triple si es necesario
a fin de prevenir cualquier desplazamiento.

El Acero de refuerzo o armaduras deberan de ser laminados en caliente y se instalara
de acuerdo a lo indicado en los planos estructurales. Para ello se utilizara varillas
redondas corrugadas, con un limite de fluencia fy= 4.200 kg/cm?y debera cumplir con
las normas ASTM A-615 y A-706, a excepcion del acero de 8mm utilizados en ciertos
estribos que seran de 2800 Kg/cm?.

Todo el hierro estructural sera colocado en obra en forma segura y con los elementos
necesarios que garanticen su recubrimiento, espaciamiento y ligadura.

No se permitirA que contraviniendo las disposiciones establecidas en los planos o en
estas especificaciones la armadura de cualquier elemento superior descienda es decir
se deforme.

Ningun hormigén sera vaciado antes que se haya inspeccionado y aprobado la
colocacion de la armadura.

En todas aquellas superficies de cimentacion y otros miembros estructurales principales
en los cuales se coloque el hormigén directamente sobre el suelo, la armadura tendra
un recubrimiento recomendado en las especificaciones del calculista.

No se permitira la colocacion de las varillas sobre capas de hormigén fresco ni la
reubicacion o reajuste de ellas durante la colocacion el hormigon.

El espaciamiento minimo entre la armadura y los elementos embebidos en el hormigon,
por ejemplo, tuberias, sera igual a 1.5 veces el tamafio maximo del agregado.

Cuando sea necesario realizar traslapes que no se encuentren indicados en los planos
estructurales, se empalmaran las varillas en una longitud minima de 40 cm, en tales
uniones las varillas estaran en contacto y sujetas con alambre para todo traslape.

Se debe evitar cualquier unién o empalme de la armadura en los puntos de maximo
esfuerzo.

Toda armadura ser4 comprobada con los planos estructurales correspondiente, para
cualquier reemplazo o cambio se consultara con el disefiador.

Cuando se requiera o se apruebe, la soldadura de acero de refuerzo debera cumplir con
el Codigo de la American Welding Society AWS D1.4.

Las mallas electro soldadas se deberé utilizar en donde indiquen los planos o donde
sean previamente aprobadas.
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Las mallas electro soldadas podran ser de alambre liso o corrugado y deberan cumplir
con las normas ASTM A-185 y ASTM A-497 respectivamente.

Las barras de refuerzo se deberan cortar en su dimensién exacta y se deberan doblar
en frio, de acuerdo con los detalles y dimensiones mostradas en los planos.

Los empalmes de las barras se deberan realizar en la forma y localizacion indicadas en
los planos. Todo empalme no indicado en los planos, requerir4 a autorizacion debida.
Se permitirhA empalmes soldados previa autorizacién. Los empalmes en barras
adyacentes deberan localizarse de manera que no queden todos en una misma seccion.

Salvo lo indicado en otra forma en los planos, la longitud de los empalmes, los radios de
doblez y las dimensiones de los ganchos de anclajes deberan cumplir lo especificado al
respecto en el ACI.

Todos los dobleces y ganchos deberan hacerse en frio, las varillas o dobladas y
figuradas deberan tener las dimensiones indicadas en los planos y en esa forma
deberan colocarse dentro de las formaletas. Las varillas que ya estén parcialmente
embebidas dentro del concreto no pueden doblarse en el sitio.

Para todos los casos se respetard los distanciamientos minimos al igual que los
recubrimientos determinados en planos. Para la colocacion de hierros sobre replantillos
se debera usar separadores o “galletas” de hormigdn; no se permitira el uso de piedras
o pedazos de blogque o ladrillo para este fin.

En el momento de colocar el concreto, las barras de refuerzo deberan estar limpias de
oxido, tierra, escamas, pinturas, grasas y de cualquier otra sustancia que pueda
disminuir su adherencia con el concreto.

No se permitira corregir errores en el doblado de las barras ya dobladas.

Medicién y pago

La unidad de medida para fines de control y liquidacién de planillas del hierro estructural
utilizado en todos los elementos de hormigén armado, sera en Kg. debiéndose para ello
calcular el peso del hierro estructural trabajado y no se debe incluir sobrantes ni
desperdicios.

items de pago

CcODIGO DESCRIPCION UNIDAD
ACO .OBR.041 ﬁg;(l:zrﬁg DE REFUERZO EN BARRAS FY = 4200 »

ESCALERA METALICA (INCLUYE PELDANOS CON VARILLA g 16 MM, FY=4200
Kg./cm2, (SOLDADURA AWS E-6011), ANGULOS, PERNOS DE EXPANSION Y
PROTECCION ANTICORROSIVA.

ALCANCE
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En la siguiente especificacion se detallan los materiales, equipos, normativas,
procedimientos constructivos y de medicion y abono a respetar durante la ejecucion del
rubro escalera metalica

NORMATIVA Y ESPECIFICACIONES RELACIONADAS
Para la elaboraciéon de este documento se consideraron los criterios establecidos en:
e RTE INEN 037: Disefio, fabricacion y montaje de estructuras de acero (INEN,
2009).
e NEC-SE-AC: Norma Ecuatoriana de la Construccion. Estructuras de Acero
(MIDUVI, 2014).
e NTP-IA-017: Mortero. Version 1 (INTERAGUA, 2010).
e PR-GEN-001: Elaboracion de documentos.

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS

Escaleras: elemento compuesto por escalores que sirve para circular entre los distintos
pisos de un edificio.

Barandilla: elemento de proteccién compuesto de balaustres y de barandeles que se
dispone en los laterales de las escaleras.

Nariz o proyectura: saliente de la parte superior de un escalén.

Cajetines: huecos realizados en los muros o forjados para acoger los puntos de fijacion
de la escalera.

Placa de asiento: chapa de acero encargada de transmitir y distribuir la carga de un
soporte al material de cimentacion.

MATERIALES

El metal a emplear en la fabricacién de la escalera ser& el acero estructural y debera
cumplir con lo dispuesto en el reglamento RTE INEN 037 y en la norma ecuatoriana
NEC-SE-AC.

Las superficies se suministraran provistas de proteccion anticorrosiva ejecutada en el
taller, con un espesor minimo de 30 micras. El tipo de proteccion anticorrosiva a emplear
puede ser pintura o cualquier otro tratamiento aprobado por la Fiscalizacion de las
Obras.

Las superficies de las escaleras deben ser antideslizantes y de un material resistente al
uso. Para reforzar la seguridad frente a resbalones, la nariz o proyectura de las huellas
se debe recubrir de bandas de un material duradero antideslizante instalado
superficialmente o encastrado en estrias hechas al efecto sobresaliendo o
indispensable para que cumpla su funcién.

EQUIPOS

Herramientas manuales: Zapapico, Barreta de punta, Baldes metalicos o plasticos,
Sogas, nivel de manguera, nivel de burbuja, barreta, machete, martillo de ufa, pico,
pala, azadon, carretilla, plomada de centro punto, cinta métrica, flexémetro, lapiz bicolor
(carpintero), escuadra de albafiil (escuadra con espaldén), serrucho.

Soplete: equipo para soldar.

Elemento de elevacién: maquina para mover los tubos desde el lugar de acopio al
interior de la zanja (gria o camion grua).
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Eslingas: bandas textiles para sostener el tubo durante el proceso de izado y descenso
a la zanja.

Asimismo se utilizardn por parte de los operarios, los equipos de proteccion personal
designados para esta tarea por el Responsable de Seguridad Industrial.

EJECUCION DE LOS TRABAJOS

Ensamblaje de la escalera

El Contratista debera presentar el programa de montaje de la estructura y los planos de
detalle a la Fiscalizacién de Obra para su aprobacion. Este documento debera respetar
la geometria dispuesta en los Planos del proyecto y contener documentacion que
acredite que los soldadores que van a intervenir en su ejecucion estan certificados por
un organismo acreditado.

Se debe intentar que la mayor parte de las soldaduras se realicen en taller. Todas las
secciones fijas que sean necesarias se realizaran por soldadura continua, uniforme e
impecable.

Para evitar corrosiones, es preciso que las partes de la estructura que vayan a quedar
en contacto con el terreno (cimentacion), lo hagan embebidas en hormigon.

En la ejecucion de la cimentacion se dispondran las armaduras necesarias por célculo
estructural utilizando separadores homologados y se procedera a realizar el vaciado y
compactaciéon del hormigén. Posteriormente se realizara la coronacion y enrase de la
cimentacién con las placas de asiento y se curara el hormigon.

A continuacién se deberan replantear y marcar los ejes de las columnas metalicas, izar
y presentar las vigas. Se realiza el alineamiento de la estructura.

Una vez que el hormigon esté fraguado se resuelven las uniones de la escalera con la
cimentacién mediante la placa de asiento. Se realiza el reglaje de las piezas y el ajuste
definitivo de las uniones a la cimentacion.

Se vuelve a alinear la estructura y se replantean las barandillas, marcando la situacién
de los anclajes que se recibiran directamente al hormigén, en caso de ser continuos, o
en los cajeados que se habran previsto al efecto en forjados y muros.para ejecutar las
uniones con la pared de manera definitiva. Los huecos de los cajetines se rellenaran
con mortero de cemento segun lo especificado en la norma NTP-1A-017. Alrededor de
los postes y placas de sujecion, se formard una junta de masilla bituminosa de 2x2
centimetros. Por Ultimo se realizan los encuentros especiales y remates.

Las barandillas seran fijas y tendran una altura minima de cincuenta centimetros (50
cm) y constaran, al menos, de postes verticales y pasamanos. El pasamanos sera liso
en todas sus superficies superiores y laterales, sin resaltos de ningun tipo, debiendo ser
mas ancho que la parte superior de los postes. El espacio libre minimo entre el pasamos
y la pared sera de40 milimetros.

El Contratista podra proponer al Fiscalizador, para su aprobacion, el empleo de otro
modelo de barandilla distinta al indicado en los Planos siempre que ello no implique
disminucion de su capacidad resistente.

Aplicacion de proteccion anticorrosiva

La aplicacion de la pintura para acero estructural se realizara de acuerdo con los
requisitos previstos en los documentos contractuales. Las caracteristicas de la pintura
utilizada estaran de acuerdo con lo especificado en las presentes especificaciones.
Todas las superficies de metal por pintarse se limpiaran completamente, removiendo
herrumbre, costras sueltas, suciedades, grasa y cualquier otra sustancia extrafia. A
menos que la limpieza se realice usando un chorro de arena, las superficies soldadas
seran neutralizadas usando un método aprobado por el Fiscalizador, y luego
enjuagadas, antes de empezar la operacion de limpieza.
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Para efectural la limpieza de la estructura se podran emplear tres métodos, de acuerdo
a lo especificado en los documentos contractuales o lo indicado por el Fiscalizador:

— Limpieza manual: Este trabajo se hara usando cepillos de alambre, lija o la
herramienta o material aprobado por el Fiscalizador. El aceite y la grasa se
limpiardn usando un solvente apropiado.

— Limpieza a chorro: El chorro puede ser de arena, de limallas, o de aire. Cuando
se use este método, se pondra especial atencion en la limpieza de las esquinas
y de los angulos. Antes de empezar la operacién de pintura, se eliminara de la
superficie toda la arena o limallas que quedasen.

— Limpieza con flama: La flama se producir4 con un soplete oxiacetilénico que
tendrd una relacién oxigeno-acetileno mayor de 1. Antes de empezar esta
operacion, el aceite y la grasa se removeran usando un solvente adecuado; el
exceso de solvente serd retirado completamente antes de continuar con la
siguiente operacion. Se pasara la flama por la superficie a limpiar, a una
velocidad y en forma tal que las superficies queden completamente secas, y el
sucio, 6xido y costras sueltas sean eliminados por el calentamiento rapido e
intenso producido por la flama. Inmediatamente después de la aplicaciéon de la
flama, las superficies de acero seran cepilladas cuando sea necesario y se
eliminard cualquier material suelto de su superficie; no se podra usar aire
comprimido en esta operacion.

La pintura se aplicar4 inmediatamente después de que el acero se haya limpiado y
mientras la temperatura del acero sea superior a la del medio ambiente, a menos que el
Fiscalizador autorice otra cosa. Si las superficies limpias se han oxidado o contaminado
con material extrafio, el Contratista las volverda a limpiar por su cuenta, antes de
pintarlas.

Cuando asi se especifigue en las disposiciones contractuales, se realizara un
tratamiento preliminar con un bafio de apresto de vinyl que cumpla las exigencias de la
Seccion 831 de la NEVI-12-MTOP. Se aplicara en las superficies limpias del acero,
antes de la aplicacién de la primera capa de pintura. Este tratamiento se aplicara a
intervalos de 4 horas, si no se logra aplicar la primera mano de pintura antes de que
transcurra ese plazo.

Por lo general se aplicaran dos capas de pintura anticorrosiva.

CONDICIONES DE RECIBO

La Fiscalizacién realizard una inspeccion visual de los elementos para comprobar que
no hayan sufrido dafios durante el transporte, carga, descarga y almacenamiento o
presenten defectos. En caso de que no se obtenga un resultado satisfactorio podran ser
rechazados.

Cualquier soldadura que en la opinion del Fiscalizador no sea satisfactoria sera
rechazada, pero en ningln caso esto implicara que el Contratista sea relevado de su
responsabilidad por la calidad de las soldaduras efectuadas.

La Fiscalizacion debera comprobar el acabado superficial tras el pintado de la
estructura. Si el recubrimiento presentase defectos, grietas o cualquier otro fallo
imputable a la negligencia del Contratista, el Fiscalizador podré exigir el lijado de la
estructura y la reaplicacion de la pintura anticorrosiva. El Contratista debera reparar los
dafos sin recibir retribucion adicional alguna por ello.

MEDICION Y PAGO
La medida del rubro escalera metalica se realizara por metro (m) realmente instalado en
obra.

El pago deberd incluir, ademas del suministro e instalacion de la escalera en si misma,
el costo de la pintura, los equipos, herramientas, mano de obra, operaciones auxiliares
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y los demés costos directos e indirectos necesarios para ejecutar los trabajos acorde
con estas especificaciones, y que se encuentran en los COSTOS UNITARIOS
establecidos en la tabla de cantidades y precios que consta en el CONTRATO.

items de pago

CODIGO DESCRIPCION UNIDAD

ESCALERA METALICA (INCLUYE PELDANOS CON
VARILLA g 16 MM, FY=4200 Kg./cm2, (SOLDADURA
AWS E-6011), ANGULOS, PERNOS DE
EXPANSION Y PROTECCION ANTICORROSIVA.

05.51.002

INSTALACION DE LOSA DESMONTABLE
ALCANCE
En la siguiente especificacion se detallan los materiales, equipos, normativas,

procedimientos constructivos y de medicion y abono a respetar durante la ejecucién del
rubro TRANSPORTE E INSTALACION DE LOSA DESMONTABLE.

NORMATIVA Y ESPECIFICACIONES RELACIONADAS
Para la elaboracion de este documento se consideraron los criterios establecidos en :

e NTP-IA-003: Tapa de camara clase D 400 (INTERAGUA, 2010).
e NTP-IA-015: Hormigon hidraulico. (INTERAGUA, 2014).

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS
Marco: Elemento fijo del dispositivo de cubrimiento o de cierre sobre el que se asienta

la tapa sirviendo de base de la misma.

Camara: Estructura de hormigén u otro material, de forma cilindrica o coénica, con tapa
abatible para permitir la ventilacion y/o acceso para realizar actividades de
mantenimiento

MATERIALES
Para la ejecucion de este rubro, es necesario la tapa prefabricada de hormigén de la

resistencia especificada en los planos del proyecto, siendo lo habitual 280 kg/cm?2.

EQUIPOS
Herramientas manuales: Palanca, carretilla, plomada de centro punto, cinta métrica,

flexdmetro, cables de acero, ganchos, eslingas para izado de la tapa.

Volqueta: Vehiculo automovil con dispositivo mecénico para volcar la carga
transportada.

Grua o retroexcavadora con accesorio de gancho: Maquinaria de izado y colocacién de
la losa desmontable.

Asimismo se utilizardn por parte de los operarios, los equipos de proteccion personal
designados para esta tarea por el Responsable de Seguridad Industrial.

EJECUCION DE LOS TRABAJOS
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El contratista sera el responsable del correcto transporte, izado y colocacién de las losas
prefabricadas, no debiendo sufrir dafios por un deficiente manejo de las mismas.

Todas las tapas de las camaras seran prefabricadas, reservandose INTERAGUA el
derecho de entregar al contratista tapas de hierro ductil, para que este las instale en las
respectivas camaras.

Las tapas seran redondas de los didmetros indicados en los planos, fundidas con
hormigén clase A de 280 kg/cm? (o la especifacada en planos de proyecto), de
resistencia a la compresion a los 28 dias, de las caracteristicas que se sefialan en estas
especificaciones. La estructura de las tapas se formara por una armadura con acero
cuyo limite de fluencia fy = 4200 kg/cm? adherida a un marco metélico de las
caracteristicas y dimensiones que constan en los planos. Las tapas descansaran en las
losas de las cdmaras respectivas, para lo cual se debera seguir, a satisfaccion de la
fiscalizacion, las instrucciones de los disefios estructurales respectivos a fin de que las
tapas puedan embutirse en ellas.

Todas las tapas de las camaras llevaran la siguiente inscripcién segln sea el caso:

e AGUAS SERVIDAS O AA. SS - ANO
e AGUAS LLUVIAS O AA. LL - ANO

Las letras y nimeros del afio de construccion deberan ser claros y grandes para su facil
identificacion, preferible deberan realizarse con plantillas o moldes.

Toda la armadura y laminas de hierro a utilizarse deben ser limpiados y cepillados con
cepillo de hierro, trabajos que deben realizarse previo al proceso de amarre del acero o
previo al vertido del hormigén.

Los dafios y perjuicios a propiedad ajena producidos por la indebida ejecucién de esta
dentro del area de servidumbre o el area de construccion, seran de responsabilidad del
Contratista.

CONDICIONES DE RECIBO
La Fiscalizacion realizard una inspeccion visual de los trabajos realizados para

comprobar tanto el correcto encaje, colocacién de la misma e integridad de las losas
desmontables.

En caso de modificacion significativa del mismo, la Fiscalizacién podra rechazar el
recibo de los trabajos, estando obligado el Contratista a reparar los dafios ocasionados
sin percibir retribucion alguna por ello.

MEDICION Y PAGO
La medida de la actividad de Transporte e instalacién de losa desmontable se realizara

por unidad (u) medida la misma ya colocada sobre la cAmara.

El pago deberd incluir, ademés de la actividad en si misma, el costo de los equipos,
herramientas, mano de obra y los demas costos directos e indirectos necesarios para
ejecutarlos acorde con estas especificaciones, y que se encuentran en los COSTOS
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UNITARIOS establecidos en la tabla de cantidades y precios que consta en el

CONTRATO.

items de pago

CODIGO

DESCRIPCION

UNIDAD

22.13.690

INSTALACION DE LOSA DESMONTABLE 1,70 X
1,70 X 0,25M CON TAPA DE HD DE 600MM , CLASE
D400

22.13.689

INSTALACION DE LOSA DESMONTABLE 1,20 X
1,20 X 0,25M CON TAPA DE HD DE 600MM , CLASE

D400

INSTALACION VALVULA DE PASO ANULAR B-B DN700 PN10

UBICACION: Camara de Valvulas en Linea de Impulsion
FUNCION: Valvula de control de flujo, ubicada al final de la Linea de Impulsion.

CONDICIONES DE OPERACION

Fluido / liquido:

Aguas Servidas

Sentido de operaci

on:

Unidireccional

Montaje:

Brida — Brida /Horizontal

Accionamiento: Eléctrico

Presién de trabajo: PN 10

Diametro Nominal: DN700

Distancia de Instalacion: 5XDN después de cualquier tipo de accesorio y 5xDN

antes de cualquier tipo de accesorios de la Linea de
Impulsion, ver detalle de montaje en los planos de
disefio. (ver manual de instalacion y mantenimiento
suministrado por el fabricante)

REQUISITOS PARA INSTALACION Y FORMA DE PAGO

Instalacion
Montaje:

ylo

Todo el sistema con Norma I1SO.

Inclusiones:

Todos los accesorios para el correcto montaje instalacion y
funcionamiento, construccion de andamios, plataformas de
montaje, en general para todos los espacios y areas para
instalaciones, medidas de seguridad, etc.

Mano de obra, Herramientas, Materiales, equipos para su
Instalacién, agua, equipos para la instalacion y prueba
hidrostética de campo.

Verificacion de Ajuste de Pernos, Puesta en Marcha,
Pruebas Hidrostaticas y de Operacién, Garantias.

Medicidén:

Por unidad, instalada conforme al Disefio y a satisfacciéon
de Fiscalizacion.

Forma de Pago:

100% una vez que se hayan concluido 120 horas de
operacion continua ininterrumpida, incluye todas las
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actividades para su correcta instalacién, pruebas de
funcionamiento y puesta en marcha.

Documentacion:

Planos As Built, Pruebas en Obra, Dossier de Calidad de
Instalacién y Montaje avalado por Fiscalizacion.

items de pago

CcODIGO DESCRIPCION UNIDAD
INSTALACION VALVULA DE PASO ANULAR B-B
ACO.MEC.057 DN700 PN10 U

INSTALACION VALVULA MARIPOSA B-B DN700, PN 10

UBICAC}ION: Camara de Valvulas en Linea de Impulsion
FUNCION: Operacion de aislamiento del paso de fluido ON-OFF, valvula de guarda y
By-Pass en Camara de Vélvula de Paso Anular.

CONDICIONES DE OPERACION

Fluido / liquido: Aguas Servidas
Sentido de operacion: Unidireccional
Montaje: Tipo Brida Brida

Accionamiento:

Manual con Volante.

Presion de trabajo:

PN 10

Diametro Nominal:

DN700 (verificar DN en los planos)

DATOS TECNICOS DEL EQUIPO

Mecanismo de | Manual con Volante

Accionamiento:

Extremos: Bridados, taladro de bridas ANSI B16.5
Junta: EPDM

Volante: Fundiciéon Nodular

Revestimiento:

Limpieza SSPC-SP-10/ NACE 2/ SIS Sa 2 %2 (Limpieza
con chorro de abrasivo — granallado / arenado
semiblanco) y una imprimaciéon con resina epoxy de
150um de espesor minimo en pelicula seca, RAL de
acuerdo a normativa.

Pruebas:

Posterior a la Instalacion, se verificara su hermeticidad,
para lo cual se procedera en el caso de los elementos
que

funcionen a presion, a sellar provisionalmente los
extremos de interconexiébn mediante bridas ciegas, o
valvulas, proveyéndose una toma, la cual se

conectard a una red de aire o agua a presion,
manteniéndose presurizadas a 1,5 la Presion Nominal
durante un periodo minimo de 2 horas.
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La aceptacion de la prueba procedera cuando no exista
ningun tipo de fuga; caso contrario se procederd a su
reparacion.

Verificacion del ajuste de pernos, con equipo
dinamométrico.

REQUISITOS PARA INSTALACION Y FORMA DE PAGO

Instalacion ylo
Montaje:

Todo el sistema con Norma ISO.

Inclusiones:

Todos los accesorios para el correcto montaje instalacion y
funcionamiento, construccion de andamios, plataformas de
montaje, en general para todos los espacios y areas para
instalaciones, medidas de seguridad, etc.

Mano de obra, Herramientas, Materiales, equipos para su
Instalaciéon, agua, equipos para la instalacion y prueba
hidrostatica de campo.

Verificacion de Ajuste de Pernos, Puesta en Marcha,
Pruebas Hidrostéticas y de Operacion, Garantias.

Medicioén:

Por unidad, instalada conforme al Disefio y a satisfaccion
de Fiscalizacién.

Forma de Pago:

100% una vez que se hayan concluido 120 horas de
operacion continua ininterrumpida, incluye todas las
actividades para su correcta instalacién, pruebas de
funcionamiento y puesta en marcha.

Documentacion:

Planos As Built, Pruebas en Obra, Dossier de Calidad de
Instalacién y Montaje avalado por Fiscalizacion.

items de pago

CODIGO DESCRIPCION UNIDAD

ACO.MEC.058

PN10

INSTALACION VALVULA MARIPOSA B-B DN700

U

INSTALACION DE JUNTAS DE DESMONTAJE B-B, DN700, PN 10

UBICACION: Camara de Valvulas en Linea de Impulsion

FUNCION: Las Juntas de Desmontaje B-B o Junta telescopica de desmontaje cumple
la funcién de facilitar el desmontaje y nuevo montaje de elementos o accesorios bridados
compensando el desplazamiento axial.

CONDICIONES DE OPERACION

Fluido / liquido: Aguas Servidas
Sentido de operacion: Bidireccional
Montaje: Extremos Brida-Brida
Presién de trabajo: PN 10

Diametro Nominal:

DN700 (verificar DN en los planos)

REQUISITOS GENERALES
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Metodologia:

Acoplar las bridas de los extremos con los accesorios
adyacentes perfectamente alineados y nivelados.

A continuacion, se debe proceder al ajuste de los pernos
en forma cruzada y con un torque uniforme.

Ajuste:

El ajuste de los pernos se ejecutara de manera cruzada
uniforme, para lo cual se verificard el torque apropiado
utilizando una llave dinamométrica, la magnitud de la
torsion a aplicar en cada uno de los pernos esta dada en
tablas suministradas por el fabricante, se llevard un
registro detallado del control de ajuste de pernos
conjuntamente con Fiscalizacion.

Pruebas:

Posterior a la instalacion sera verificada su nivelacion,
alineacion y hermeticidad.

Verificacion del ajuste de pernos, con equipo
dinamomeétrico.

REQUISITOS PARA INSTALACION Y FORMA DE PAGO

Instalacion
Montaje:

ylo

Todo el sistema con Norma 1SO.

Inclusiones:

Todos los accesorios para el correcto montaje instalacion y
funcionamiento, construccion de andamios, plataformas de
montaje, en general para todos los espacios y areas para
instalaciones, medidas de seguridad, etc.

Mano de obra, Herramientas, Materiales, equipos para su
Instalaciéon, agua, equipos para la instalacion y prueba
hidrostatica de campo.

Verificacion de Ajuste de Pernos, Puesta en Marcha,
Pruebas Hidrostéaticas y de Operacién, Garantias.

Medicioén:

Por unidad, instalada conforme al Disefio y a satisfaccion
de Fiscalizacién.

Forma de Pago:

100% una vez que se hayan concluido 120 horas de
operacion continua ininterrumpida, incluye todas las
actividades para su correcta instalacion, pruebas de
funcionamiento y puesta en marcha.

Documentacion:

Planos As Built, Pruebas en Obra, Dossier de Calidad de
Instalacién y Montaje avalado por Fiscalizacion.

items de pago

CODIGO DESCRIPCION UNIDAD

ACO.MEC.059

INSTALACION JUNTA DE DESMONTAJE B-B
DN700, PN10

U

INSTALACION DE ACCESORIOS Y TUBOS DE ACERO ASTM A 572 GR50

UBICACION: Tuberias de interconexion de accesorios en Linea de Impulsion.

FUNCION: Se contemplan el suministro de tubos, partes, piezas y accesorios previstos
en las diferentes lineas e interconexiones de la Linea de Impulsion los que deberan
fabricarse de acuerdo a los detalles especificados en los planos de disefio de despiece
mecénico e hidraulicos, en cuanto a las caracteristicas dimensionales y propiedades
mecanicas ahi descritas y con el cumplimiento de la normativa descrita en esta

especificacion.
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REQUISITOS GENERALES

Corte de las planchas:

Se realizara mediante un plasma manual, método que
consiste en afiadir energia a un gas que entra en un
estado de ionizacion confiriéndole una condicion térmica
y conduccidn eléctrica muy elevadas mediante el cual se
genera un arco con propiedades térmicas especiales en
las que es posible alcanzar los 30.000°C en el centro.

Soldadura o proceso de
soldadura WPS-PQR:

Previa a la fabricacion de accesorios, se debe calificar el
procedimiento de soldadura WPS-PQR, asi como la
calificacion de los Soldadores WPQ, acatando la Norma
API 1104, con el criterio de aceptacion de ASME Seccion
IX, todas estas calificaciones deberan ejecutarse por un
Inspector de Soldadura Nivel Il CWI, el cual previamente
deberd ser aprobado por la Fiscalizacion, de igual
manera las calificaciones de procedimientos WPS-PQR
y calificaciones de Soldadores WPQ, deberan ser
realizadas por un Inspector CWI en presencia y avalados
legalmente por la Fiscalizacion.

Condiciones
especificas
construccion:

para la

Se ha previsto en el presente proyecto que todos los
accesorios de acero al carbono sean construidos en taller
a partir de planchas roladas o tubos del mismo material
de SCH STD - 9.53 mm de espesor.

El dimensionamiento de los accesorios se detalla en los
planos de disefio, las caracteristicas dimensionales se
determinan a partir de la Norma ANSI/AWWA C208 y
ANSI/AWWA Manual M11, para el caso de
dimensionamiento de codos se utilizara un radio de
curvatura largo (2,5xDN) y para codos de radio corto (de
1 a 1,5xDN).

Tuberia:

La tuberia de acero inoxidable debera corresponder a
ATM A 572 GR 50 SCH STD- espesor 9.53 mm de
espesor maximo para los diferentes diametros, la misma
gue debera cumplir con la Norma ANSI/AWWA C206 y
ANSI/AWWA Manual M11.

Extremos la

conexion:

para

Los extremos de los accesorios construidos, consistiran
en bridas fabricadas bajo norma ASTM - A182. El
taladrado correspondera a la norma ANSI B16.5 para
presion de 150 libras, o la Norma ISO 7005-2; de acuerdo
a las caracteristicas de los accesorios bridados a los
cuales se conecten.

Empaques:

Los empaques podran ser fabricados de una plancha de
caucho tipo neopreno, de un espesor no menor a 4 mm,
el empaque de neopreno debera cumplir las siguientes
propiedades:

- Dureza Shore 75 +/- 5

- Resistencia minima a la traccion: 9 Mpa

- Porcentaje de alargamiento minimo: 150 %

Pernos:

El material de los pernos, tuercas, arandelas, sera de
Acero inoxidable, AISI 304
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Las dimensiones de la perneria corresponderan con las
dimensiones de las bridas, las cuales deberan cumplir la
misma Normativa ANSI B16.5.

Acabado de cordones
de soldadura y
acabados superficiales:

En la fabricacion de accesorios, se verificard que la
soldadura sea de excelente calidad, por lo tanto, se
ensayaran el 100% de las juntas de soldadura, para lo
cual las soldaduras a tope se inspeccionaran
Visualmente (VT) y mediante Ensayos Radiograficos
(RxT), para el caso de las soldaduras a filete se
ensayaran al 100% mediante Inspeccion Visual (VT) y
mediante Inspecciones por Tintas Penetrantes (PT), de
acuerdo a API1104 vy el criterio de aceptacion sera de
acuerdo a la Norma ASME Seccion IX, todos estos
ensayos de control de soldadura se realizardn minimo
por un inspector con certificaciéon Nivel Il, el cual sera
previamente aprobado por la Fiscalizacién. Todos los
reportes de soldadura, asi como las placas resultados de
los ensayos radiograficos se archivaran en una carpeta
gue se entregara conjuntamente con el Dossier de
calidad a la Fiscalizacion y a la entidad contratante.
Posterior a la fase de soldadura, se procedera a ejecutar
la limpieza y preparacion de la superficie interior y
exterior de tuberias y accesorios con el grado de limpieza
SSPC-SP-10/NACE 2/ SIS Sa 2 ¥ (Limpieza con chorro
de abrasivo — granallado / arenado semiblanco),
posteriormente se aplicara recubrimiento epoxico 100%
sélido con espesor minimo de 500 micras en toda la
superficie interior, para el revestimiento exterior se
utilizara polietileno extruido tri capa con espesor minimo
de 2500 micras para tuberia enterrada, y revestimiento
bituminoso con espesor minimo de 500 micras para
tuberia expuesta, los mediciones de espesor se
realizaran en pelicula seca, RAL de acuerdo a normativa,
finalmente se realizardn ensayos de (PULL OFF)
adherencia del recubrimiento y revestimiento con una
resistencia minima de 5 Mpa, y ensayos para verificar la
continuidad del recubrimiento mediante Holiday, todos
los ensayos y muestreos se realizaran de acuerdo a lo
descrito en la Norma NACE 2.

Pruebas

Previo al suministro de los accesorios y tuberias seran
verificada su hermeticidad, para lo cual se procedera en
el caso de los elementos que funcionen a presién, a sellar
provisionalmente los extremos de interconexion
mediante bridas ciegas, o valvulas, proveyéndose una
toma, la cual se

conectard a una red de aire a presion, manteniéndose
presurizadas a 1,5 la Presion Nominal durante un periodo
minimo de 2 horas.

La aceptacion de la prueba procedera cuando no exista
ningan tipo de fuga; caso contrario se procedera a su
reparacion.
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Verificacion de Montaje | Durante el montaje se verificara la correcta alineamiento

e Instalacion:

y nivelacion con equipos topograficos, de acuerdo a lo
descrito y disposiciones emitidas por la Fiscalizacion.
Para todos los accesorios y tramos de tuberia que se
montaran mediante uniones Brida-Brida se realizara la
verificacion del par de apriete con un equipo
dinamométrico debidamente calibrado y aprobado por
Fiscalizacion, el par de apriete que se imprimira a cada
uno de los pernos y esparragos estara en funcion del
didmetro de los pernos de acero inoxidable AISI 340 a
utilizar, el cual se verificar en la Norma ANSI B16.5 o en
las tablas suministradas por el fabricante.

Previo al suministro de los accesorios y tuberias seran
verificada su hermeticidad, para lo cual se procedera en
el caso de los elementos que funcionen a presion, a sellar
provisionalmente los extremos de interconexion
mediante bridas ciegas, o valvulas, proveyéndose una
toma, la cual se

conectard a una red de aire o agua a presion,
manteniéndose presurizadas a 1,5 la Presién Nominal
durante un periodo minimo de 2 horas.

La aceptacién de la prueba procedera cuando no exista
ningun tipo de fuga; caso contrario se procedera a su
reparacion.

REQUISITOS PARA INSTALACION Y FORMA DE PAGO

Instalacion
Montaje:

ylo

Todo el sistema con Norma ISO.

Inclusiones:

Todos los accesorios para el correcto montaje instalacion y
funcionamiento, construccién de andamios, plataformas de
montaje, patios de soldadura requeridos para la
preparacion de las piezas de acero inoxidable; pruebas y
ensayos de la soldadura, en general para todos los
espacios y areas para instalaciones, medidas de seguridad,
etc.

Mano de obra, Herramientas, Materiales, equipos para su
Instalacién, agua, equipos para la instalacion y prueba
hidrostética de campo.

Calificacion de Procedimientos de Soldadura WPS-PQR,
Calificacion de Soldadores WPQ, Inspecciones de
Soldadura, Verificacién de Ajuste de Pernos, Puesta en
Marcha, Pruebas Hidrostéticas y de Operacién, Garantias.

Medicidén:

Por kilogramo de accesorio o tuberia, instalada conforme al
Disefio y a satisfaccion de Fiscalizacion.

Forma de Pago:

100% una vez que se hayan concluido 120 horas de
operacion continua ininterrumpida, incluye todas las
actividades para su correcta instalacion, pruebas de
funcionamiento y puesta en marcha.
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Documentacion: Planos As Built, Reportes de Ensayos de Soldadura y
Pruebas en Obra, Dossier de Calidad de Instalacion vy
Montaje avalado por Fiscalizacion.

items de pago

CODIGO DESCRIPCION UNIDAD
INSTALACION DE ACCESORIOS Y TUBOS DE
ACO.MEC.060 | A ERO ASTM A 572 GR50 KG

1.2.9 PASO ELEVADO SOBRE LA VIA A DAULE
1.2.9.1 SUMINISTROS

ESTRUCTURA METALICA INCLUYE PINTURA
ALCANCE
En la siguiente especificacion se detallan los materiales, equipos, normativas,

procedimientos constructivos y de medicion y abono a respetar durante la ejecucién del
rubro Suministro e instalacion de perfiles metélicos con proteccién anticorrosiva.

NORMATIVA Y ESPECIFICACIONES RELACIONADAS
Para la elaboracion de este documento se consideraron los criterios establecidos en :

e RTE INEN 037:2009: Disefio, fabricacion y montaje de estructuras de acero
(INEN, 2009).

e NEC-SE-AC: Norma Ecuatoriana de la Construccion. Estructuras de acero
(MIDUVI, 2014).

e AWS D 1.1: Structural Welding Code — Steel (American Welding Society).

¢ NEVI-12-MTOP: Norma Ecuatoriana Vial. Volumen 3 (MTOP, 2013).

e PR-GEN-001: Elaboracién de documentos.

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS
Perfil metalico: elemento laminado fabricado usualmente para su empleo en

estructuras de edificacion o de obra civil. Presentan distintas formas (T, doble T y pefiles
no ramificados).

Proteccidn anticorrosiva: material que se aplica sobre una superficie para protegerla
de un proceso de degradacion (corrosion).

Soldar: unir s6lidamente dos elementos mediante la aportacion de un material con
caracteristicas iguales o semejantes a las partes a enlazar.

Material de aportacion: todo aquel material que se utiliza para la realizacion de un
corddn de soldadura.

MATERIALES
La clase de acero a emplear, asi como el material de aportacién para las soldaduras,

serd del grado y calidad especificada en el Proyecto, que estardn de acuerdo a lo
indicado en la Norma Ecuatoriana de la Construccion NEC-SE-AC.
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Cuando el Contratista reciba los perfiles en obra, el Proveedor debera entregar los
certificados que acrediten la calidad del acero, sus propiedades elasticas y de
resistencia, certificados de calificacion de soldadores y radiografias de control o
cualquier otro antecedente solicitado por el Fiscalizador, de forma que se garantice el
adecuado control de calidad del producto.

Como proteccion anticorrosiva se empleard pintura con las propiedades indicadas en el
apartado 507-5.02.3 de la NEVI-12-MTOP.

EQUIPOS
Herramientas manuales: Zapapico, Barreta de punta, Baldes metalicos o plasticos,

Sogas, nivel de manguera, nivel de burbuja, barreta, machete, martillo de ufia, pico,
pala, azadon, carretilla, plomada de centro punto, cinta métrica, flexémetro, lapiz bicolor
(carpintero), escuadra de albafiil (escuadra con espalddn), serrucho.

Equipo de soldar: pistola y protecciones.

Equipos limpieza de acero: cepillo, lija, equipo limpieza a chorro, soplete oxiacetilénico.

Solvente: producto para limpieza de grasas y aceites.

Asimismo se utilizaran por parte de los operarios, los equipos de proteccion personal
designados para esta tarea por el Responsable de Seguridad Industrial.

EJECUCION DE LOS TRABAJOS
Ensamblaje y soldado de estructuras
Para el ensamblaje en la obra, las partes estardn cuidadosamente colocadas donde se

indique en los planos, y se seguirdn todas las marcas de coincidencia. El material sera
cuidadosamente manejado, de manera que ninguna parte resulte doblada, rota o
dafiada en ninguna forma. Si fuera necesario enderezar algun elemento en la obra, se
lo hara utilizando métodos que no dafien el metal y que sean aprobados por el
Fiscalizador. No se realizara el martilleo que pueda dafiar o deformar algin miembro.

Las superficies de apoyo y las superficies que estaran en permanente contacto, se
limpiardn antes que los miembros sean ensamblados. Se cuidara de no pintar, ni
engrasar en modo alguno, las superficies de contacto de uniones con pernos de alta
resistencia.

Los entramados se dejaran en su sitio hasta que los empalmes del cordén de traccién
hayan sido completamente empernados o remachados, y todas las conexiones en los
nudos restantes ensambladas con sus respectivos pasadores y pernos.

Toda la soldadura estara de acuerdo a lo estipulado en la Ultima edicién de la publicacion
AWS D 1.1: “Structural Welding Code-Steel", ademas de las estipulaciones de las
presentes especificaciones y de las disposiciones especiales. La soldadura se hara de
acuerdo a las mejores practicas modernas, con personal de soldadores calificados y
aceptados por el Fiscalizador. El Contratista sera responsable de la calidad de la
soldadura realizada, tanto en fabrica como en obra.
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Las superficies a soldar seran lisas, uniformes, carentes de rebabas, desprendimientos,
grasas Yy otros defectos que podrian afectar la calidad de la soldadura. Las superficies
que se extiendan dentro de 5 centimetros de cualquier zona a soldar, no estaran
pintadas ni cubiertas con otro material que podria afectar la calidad, o producir vapores
0 gases inconvenientes durante la realizacion de este trabajo. Queda prohibido rellenar
con soldaduras los agujeros practicados en la estructura para pernos o remaches
provisionales de montaje.

Los miembros por soldarse seran alineados correctamente y sujetados firmemente en
su posicion por medio de cualquier dispositivo adecuado, incluyendo puntos de
soldadura hasta que se haya completado el trabajo de soldadura; se permitira unir estos
puntos con la soldadura definitiva siempre que no presenten fisuras ni otros defectos y
hayan quedado perfectamente limpios de escoria. El orden de ejecucion de los cordones
y la secuencia de soldadura dentro de cada uno de ellos y del conjunto sera tal que,
después de unidas las piezas, obtengan su forma y posicién relativas definitivas, sin
necesidad de un enderezado o rectificacion posterior, al mismo tiempo que se mantenga
dentro de limites aceptables, las tensiones residuales causadas por la contraccion.

Para unir dos piezas de distinta seccion, la mayor seccién se adelgazara en la zona de
contacto, con pendientes no superiores al 25%, para obtener una transicion suave de la
seccion.

La soldadura no ser& hecha en superficies himedas, o expuestas a la lluvia, o a vientos
fuertes, tampoco cuando los soldadores estén expuestos a condiciones climaticas
desfavorables. Después de ejecutar cada cordon elemental y antes de depositar el
siguiente, se limpiara la superficie con piqueta y cepillo de alambre, eliminando todo
rastro de escorias.

Se tomaran las debidas precauciones para proteger los trabajos de soldadura contra el
viento y especialmente contra el frio. Se suspendera el trabajo cuando la temperatura
baje de los 0 grados centigrados, para evitar un enfriamiento excesivamente rapido de
la soldadura.

Cuando se especifique en los planos o en las disposiciones especiales, se practicara el
alivio de los esfuerzos inducidos en los miembros por la soldadura, mediante el
tratamiento a calor. El tratamiento por seguir deberd contar con la aprobacion del
Fiscalizador, pero el Contratista sera el Unico responsable de que los resultados sean
satisfactorios. Queda prohibido acelerar el enfriamiento de las soldaduras con medios
artificiales.

Aplicacion de proteccion anticorrosiva

La aplicacion de la pintura para acero estructural se realizara de acuerdo con los
requisitos previstos en los documentos contractuales. Las caracteristicas de la pintura
utilizada estaran de acuerdo con lo especificado en las presentes especificaciones.

Todas las superficies de metal por pintarse se limpiardn completamente, removiendo
herrumbre, costras sueltas, suciedades, grasa y cualquier otra sustancia extrafia. A
menos que la limpieza se realice usando un chorro de arena, las superficies soldadas
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seran neutralizadas usando un método aprobado por el Fiscalizador, y luego
enjuagadas, antes de empezar la operacion de limpieza.

Para efectural la limpieza de la estructura se podran emplear tres métodos, de acuerdo
a lo especificado en los documentos contractuales o lo indicado por el Fiscalizador:

— Limpieza manual: Este trabajo se hara usando cepillos de alambre, lija o la
herramienta 0 material aprobado por el Fiscalizador. El aceite y la grasa se
limpiaran usando un solvente apropiado.

— Limpieza a chorro: El chorro puede ser de arena, de limallas, o de aire. Cuando
se use este método, se pondra especial atencion en la limpieza de las esquinas
y de los angulos. Antes de empezar la operacién de pintura, se eliminara de la
superficie toda la arena o limallas que quedasen.

— Limpieza con flama: La flama se producir4 con un soplete oxiacetilénico que
tendra una relacién oxigeno-acetileno mayor de 1. Antes de empezar esta
operacion, el aceite y la grasa se removeran usando un solvente adecuado; el
exceso de solvente sera retirado completamente antes de continuar con la
siguiente operacion. Se pasara la flama por la superficie a limpiar, a una
velocidad y en forma tal que las superficies queden completamente secas, y el
sucio, 6xido y costras sueltas sean eliminados por el calentamiento rapido e
intenso producido por la flama. Inmediatamente después de la aplicaciéon de la
flama, las superficies de acero seran cepilladas cuando sea necesario y se
eliminard cualquier material suelto de su superficie; no se podra usar aire
comprimido en esta operacion.

La pintura se aplicara inmediatamente después de que el acero se haya limpiado y
mientras la temperatura del acero sea superior a la del medio ambiente, a menos que el
Fiscalizador autorice otra cosa. Si las superficies limpias se han oxidado o contaminado
con material extrafio, el Contratista las volverda a limpiar por su cuenta, antes de
pintarlas.

Cuando asi se especifique en las disposiciones contractuales, se realizara un
tratamiento preliminar con un bafio de apresto de vinyl que cumpla las exigencias de la
Seccion 831 de la NEVI-12-MTOP. Se aplicara en las superficies limpias del acero,
antes de la aplicaciéon de la primera capa de pintura. Este tratamiento se aplicara a
intervalos de 4 horas, si no se logra aplicar la primera mano de pintura antes de que
transcurra ese plazo.

Por lo general se aplicardn dos capas de pintura.

CONDICIONES DE RECIBO
Cualquier soldadura que en la opinion del Fiscalizador no sea satisfactoria sera

rechazada, pero en ningun caso esto implicara que el Contratista sea relevado de su
responsabilidad por la calidad de las soldaduras efectuadas.

La Fiscalizacion realizard una inspeccion visual de los trabajos realizados para
comprobar que no se ha modificado significativamente el perfil del talud durante la
ejecucion de los mismos.
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En caso de modificacion significativa del mismo, la Fiscalizacion podra rechazar el
recibo de los trabajos, estando obligado el Contratista a reparar los dafios ocasionados
sin percibir retribucion alguna por ello.

MEDICION Y PAGO
La medida de la actividad de suministro e instalacion de perfiles metalicos con

proteccién anticorrosiva se realizard por kilogramos (kg) realmente suministrado e
incorparado en la obra segun los requisitos contractuales.

El pago debera incluir, ademéas de suministro e instalacion en si misma, el costo de la
pintura, los equipos, herramientas, mano de obra, operaciones auxiliares y los demas
costos directos e indirectos necesarios para ejecutar los trabajos acorde con estas
especificaciones, y que se encuentran en los COSTOS UNITARIOS establecidos en la
tabla de cantidades y precios que consta en el CONTRATO.

items de pago

cODIGO DESCRIPCION UNIDAD

ACO.OBR.203 | ESTRUCTURA METALICA INCLUYE PINTURA KG

SUMINISTRO DE ELEMENTOS DE ACERO ASTM A-36 PARA TUBERIAS, BRIDAS Y
ACCESORIOS INCLUYE SANDBLASTING, CON RECUBRIMIENTO GALVANIZADO
E=75MICRAS EN CALIENTE. (2)

ALCANCE

En la siguiente especificacion se detallan los materiales, equipos, normativas,

procedimientos constructivos y de medicion y abono a respetar durante la ejecucion del
rubro Suministro y maquinacién de elementos de acero ASTM A-36 para tuberias, bridas
y accesorios con recubrimiento galvanizado.

Se incluyen los anclajes, marcos y elementos metalicos embebidos en obras de fabrica
necesarios para la correcta sujecion de las tuberias.

NORMATIVA Y ESPECIFICACIONES RELACIONADAS
Para la elaboraciéon de este documento se consideraron los criterios establecidos en :

e NTP-IA-016: Tuberia y accesorios de acero. Version 3 (INTERAGUA, 2014).

e NEC-SE-AC: Norma Ecuatoriana de la Construccion. Estructuras de acero
(MIDUVI, 2014).

e NTE INEN 671: Recubrimientos electroliticos de zinc sobre acero. Requisitos
(INEN, 1984).

e NTE INEN 951: Recubrimientos electroliticos. Requisitos generales. Espesores
y abreviaturas (INEN, 1987).

e NTE INEN 672: Recubrimientos de zinc por inmersion en caliente sobre
elementos de sujeciéon. Requisitos generales (INEN, 2009).

e NTE INEN 027: Tubos de acero al carbono soldados (INEN, 2011).

e NTE INEN 470:Tubos de acero al carbono con costura, negros y galvanizados
para conduccion de fluidos. Requisitos (INEN, 2008).
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e RTE INEN 245: Bridas para tuberia y accesorios bridados para uso industrial
(INEN, 2011).
e PR-GEN-001: Elaboracién de documentos.

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS
Mecanizado: proceso de elaboracién de elementos de manera mecanica.

Galvanizacién: proceso de aplicacién de un bafio de zinc fundido a una superficie
metdlica, para que no se oxide.

Soldar: unir sélidamente dos elementos mediante la aportacién de un material con
caracteristicas iguales o semejantes a las partes a enlazar.

MATERIALES
La clase de acero a emplear en la fabricacion de los elementos objeto de la presente

especificacion sera el ASTM A-36, segun lo indicado en la NTP-IA-016.

Para el recubrimiento de las piezas mediante galvanizacién se empleara zinc, con un
espesor minimo de 25 micras para ambientes no agresivos y de 40 micras para
ambientes costeros o zonas de alta agresividad. Este proceso se realizara segun lo
especificado en las normas INEN 671, 672 y 951.

Cuando el Contratista reciba los elementos en obra, el Proveedor debera entregar los
certificados que acrediten la calidad del acero, sus propiedades elasticas y de
resistencia, certificados de calificacion de soldadores y radiografias de control o
cualquier otro antecedente solicitado por el Fiscalizador, de forma que se garantice el
adecuado control de calidad del producto.

Todo el acero estructural, para su colocacién en obra, debera estar perfectamente limpio
y libre de defectos de fabricacion como fisuras, poros, etc.; ademas no presentara
ondulaciones, rajaduras u otros defectos que afecten a su utilizacion.

EQUIPOS
Herramientas manuales: Zapapico, Barreta de punta, Baldes metdlicos o plasticos,

Sogas, nivel de manguera, nivel de burbuja, barreta, machete, martillo de ufia, pico,
pala, azadon, carretilla, plomada de centro punto, cinta métrica, flexémetro, lapiz bicolor
(carpintero), escuadra de albafiil (escuadra con espalddn), serrucho.

Maquinas de soldadura industriales: para soldadura helicoidal de tubos.

Equipo de soldar: pistola y protecciones.

Equipos limpieza de acero: cepillo, lija, equipo limpieza a chorro, soplete oxiacetilénico.

Solvente: producto para limpieza de grasas y aceites.

Asimismo se utilizaran por parte de los operarios, los equipos de proteccion personal
designados para esta tarea por el Responsable de Seguridad Industrial.

EJECUCION DE LOS TRABAJOS
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Tuberias
Los tubos se obtendran a partir de bandas laminadas de acero ASTM A-36 y fabricados

por soldadura, preferiblemente helicoidal.

El proceso de fabricacion de estos tubos cumplird con las normas ecuatorianas INEN
027y 470.

Los espesores de los tubos seran aquellos que resulten necesarios por calculo
mecanico, habida cuenta de la combinacién de presion interior y cargas exteriores, o de
las deformaciones maximas admisibles en su caso.

Los tubos deberan estar perfectamente terminados, limpios, sin grietas, pajas, etc, ni
cualquier otro defecto de superficie. Los tubos seran rectos y cilindricos dentro de las
tolerancias admitidas. Sus bordes extremos estaran perfectamente limpios y a escuadra
con el eje del tubo y la superficie interior perfectamente lisa. Los tubos o piezas cuyos
defectos sean corregibles, sélo podran repararse con la previa aprobacion la
Fiscalizacion.

No se admitirhd el suministro de tubos constituidos por trozos de tubos unidos por
soldadura circunferencial para obtener tubos de largo normal.

Todas las soldaduras de los tubos hechas en fabrica lo serdn con maquina automatica.
Las Unicas soldaduras permisibles en obra seran las de las juntas entre tubos, si es que
éstas son rigidas. En este caso, los tubos saldran de fabrica con sus bordes ya
biselados, o cortados a escuadra o con la campana realizada, de forma que en obra no
sea necesaria ninguna preparacion.

Bridas y accesorios
El proceso de fabricacion de las bridas y accesorios debera cumplir con el reglamento

RTE INEN 247, el cual se ajusta a lo expuesto en las normas ASME B16.5: “Bridas para
tuberias y accesorios bridados”y ASME B16.47: “Bridas de acero de gran diametro”.

Anclajes, marcos y elementos metalicos embebidos en obras de fabrica
Son todos aquellos elementos fabricados a partir de perfiles y chapas de acero,

convenientemente elaborados mediante corte y soldadura, de acuerdo a las
dimensiones especificadas en Is planos de detalle, que posteriormente son colocados
como elementos de soporte o embebidos en elementos de hormigdn armado, para servir
de conexion, fijacion y soporte de los mecanismos y otras disposiciones.

Para los elementos que quedaran embebidos, con anterioridad a la colocacién en obra,
se efectuard el posicionado de la pieza de acuerdo con lo indicado en planos,
asegurando su estabilidad durante el vertido de hormigén mediante un medio adecuado
(atado con alambre, etc.). En estos elementos no se efectuara soldadura en obra.

CONDICIONES DE RECIBO
El Fiscalizador debera realizar las siguientes pruebas y verificaciones previamente a la

aplicacion de los revestimientos de proteccion:
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— Inspeccion visual, comprobando que no existen grietas, exfoliaciones,
guemaduras por arco u otros defectos visualmente perceptibles.

— Examen del aspecto geométrico en tubos, comprobando que estos son rectos,
sin desviaciones superiores a 3 milimetros por cada 3 metros de longitud del
tubo.

Cualquier soldadura de los elementos que, en la opinion del Fiscalizador, no sea
satisfactoria sera rechazada, pero en ningun caso esto implicara que el Contratista sea
relevado de su responsabilidad por la calidad de las soldaduras efectuadas, debiendo
reparar los dafios sin percibir retribucion alguna por ello.

Los elementos que hayan sufrido dafios durante el transporte, carga, descarga y
almacenamiento o presenten defectos podran ser rechazados.

MEDICION Y PAGO
La medida de la actividad de suministro y maquinacion de elementos de acero ASTM A-

36 para tuberias, bridas y accesorios con recubrimiento galvanizado, se realizara por
kilogramos (kg) realmente suministrados e incorporados a la obra.

El pago debera incluir, ademéas de suministro y maquinacion de los elementos en si
misma, el costo de la galvanizacion, los equipos, herramientas, mano de obra,
operaciones auxiliares y los demas costos directos e indirectos necesarios para ejecutar
los trabajos acorde con estas especificaciones, y que se encuentran en los COSTOS
UNITARIOS establecidos en la tabla de cantidades y precios que consta en el
CONTRATO.

items de pago

cODIGO DESCRIPCION UNIDAD

SUMINISTRO DE ELEMENTOS DE ACERO ASTM
A-36 PARA TUBERIAS, BRIDAS Y ACCESORIOS
ACO.OBR.250 | INCLUYE SANDBLASTING, CON | Kg.
RECUBRIMIENTO GALVANIZADO E=75MICRAS
EN CALIENTE. (2)

SUMINISTRO DE JUNTA DE EXPANSION D= 1000 mm SUM, TRANSP. INSTALC)
ALCANCE
Esta especificacion establece las indicaciones que el Proveedor o el Contratista debe

cumplir para el suministro transporte e Instalacién de Junta de expansién de Neopreno
D=1000mm

NORMATIVA Y ESPECIFICACIONES RELACIONADAS
El suministro e instalacién de uniones tipo junta de expansién comprende las siguientes

actividades: el suministro y el transporte de las uniones hasta el lugar de su colocacion
o almacenamiento provisional; las maniobras y acarreo locales que deba hacer el
Constructor para distribuirlas a lo largo de las zanjas y/o estaciones; los acoples con la
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tuberia y/o accesorios y la prueba una vez instaladas para su aceptacion por parte de la
Fiscalizacion.

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS
e JUNTA DE EXPANSION: Las juntas de expansion o compensadores de
dilatacion son elementos que permiten desplazamientos relativos entre sus
extremos sin entrar en deformaciones plasticas.

e DN: Diametro Nominal expresado en milimetros
MATERIALES
La Junta de Expansién debera cumplir con las siguientes caracteristicas:

Las uniones mecanicas para tuberia de acero de extremos lisos, seran del tipo manguito
con empague, de un diametro adecuado para encajar en la tuberia. Cada acoplamiento
consistird de un anillo central de acero, tres anillos laterales de acero, dos empaques de
caucho y un numero suficiente de pernos de acero para comprimir los empaques en
forma adecuada, como fuelle o forro principal sera de neopreno.

Anillo central: Para anchos de 50 a 200 mm (2” a 8"), se utilizaran las especificaciones
ASTM A 200 Grado B o ASTM A36 de la Sociedad Americana para el Ensayo de
Materiales u otras normas reconocidas que aseguren una calidad equivalente o superior.

Anillos laterales: Se utilizaran las especificaciones C 1021 del Instituto Americano de la
Industria del Acero, ASTM A 36 o0 ASTM A395, u otras especificaciones que aseguren
una calidad equivalente o superior.

Pernos: Seran galvanizados y deben cumplir la norma ASTM A153. Los materiales para
los pernos deberan cumplir con los requisitos fisicos minimos de las especificaciones A
307 Grado A 6 A 325 de la Sociedad Americana para el Ensayo de Materiales u otras
normas reconocidas que aseguren una calidad equivalente o superior.

Empaques: Los empaques seran hechos de un tipo de caucho cuyas especificaciones
hayan estado en uso general en uniones mecanicas, por un periodo no menor de diez
(10) afios,

Los empaques seran fabricados bajo las siguientes especificaciones:

— (ASTM 767) dureza (shore) entre 70 y 80.
— Aplastamiento por compresion: 4% maximo a los 30 minutos.
— Aplastamiento por compresiéon: 3% maximo a las 3 horas.

El aplastamiento por compresion se lo determinara utilizando discos de 19 mm (3/4") de
diametro por 12.5 mm (1/2") de espesor, cortados de placas de 75 mm (3") de didmetro,
sometidos a 42.18 kg/cm2 (600 Ibs por pulgada cuadrada) de presion durante 38 horas,
a la temperatura ambiente. En otros aspectos, el procedimiento se cefiird a los
requerimientos de las especificaciones D 395, método A, de la Sociedad Americana
para el Ensayo de Materiales u otras normas reconocidas, que aseguren una calidad
equivalente o superior, utilizando el dispositivo de carga externa.

EQUIPO
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¢ Herramientas manuales: Cortador de tubos, llaves, prensa de tubos, cepillos,
limpiador, baldes metdalicos o plasticos, nivel de burbuja, barreta, machete,
martillo de ufia, cinta métrica, lapiz bicolor (carpintero), destornilladores, lija.

e Equipo de elevacion; sistema para bajar los accesorios

EJECUCION DE LOS TRABAJOS
El Constructor proporcionard las uniones tipo junta de expansion, empaques, pernos y
accesorios necesarios para su instalacion que se requieran segun el proyecto y/o las
ordenes del ingeniero Fiscalizador.

Las uniones y demas accesorios seran manejados cuidadosamente por el Constructor
a fin de que no se deterioren. Previamente a su instalacion el ingeniero Fiscalizador
inspeccionara cada unidad para eliminar las que presenten algin defecto en su
fabricacion. Las piezas defectuosas seran retiradas de la obra y no podran emplearse
en ningun lugar de la misma, debiendo ser repuestas de la calidad exigida por el
Constructor.

Antes de su instalacion las uniones deberan ser limpiadas de tierra, exceso de pintura,
aceite, polvo o cualquier otro material que se encuentre en su interior o en las uniones.

Se deberd comprobar la hermeticidad de la unién mediante prueba hidrostatica a que
se somete la tuberia.

CONDICIONES DE RECIBO
El fabricante es el responsable de garantizar la durabilidad y buen comportamiento de

los materiales, debiendo el Contratista cerciorarse de tales condiciones exigiéndole los
correspondientes certificados de calidad. Dichos certificados deberan ser presentados
al Fiscalizador de Obra, que sera el encargado de recibir o rechazar el suministro de las
juntas de expansion.

MEDICION Y PAGO
La medida para el pago de suministro de los accesorios sera por unidad, debidamente

suministrado, transportado e instalado en el sitio especificado por Fiscalizacion.

items de pago

CODIGO DESCRIPCION UNIDAD

SUMINISTRO DE JUNTA DE EXPANSION D= 1000
mmSUM, TRANSP.,INSTALC)

ACO.OBR.205 )

1.2.9.2 INSTALACION

ESTRUCTURA METALICA INCLUYE PINTURA (PROVISION Y MONTAJE)
ALCANCE
En la siguiente especificacion se detallan los materiales, equipos, normativas,

procedimientos constructivos y de medicion y abono a respetar durante la ejecucion del
rubro Suministro e instalacion de perfiles metalicos con proteccion anticorrosiva.
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NORMATIVA Y ESPECIFICACIONES RELACIONADAS
Para la elaboracién de este documento se consideraron los criterios establecidos en :

e RTE INEN 037:2009: Disefio, fabricacién y montaje de estructuras de acero
(INEN, 2009).

e NEC-SE-AC: Norma Ecuatoriana de la Construccion. Estructuras de acero
(MIDUVI, 2014).

e AWS D 1.1: Structural Welding Code — Steel (American Welding Society).

¢ NEVI-12-MTOP: Norma Ecuatoriana Vial. Volumen 3 (MTOP, 2013).

e PR-GEN-001: Elaboracién de documentos.

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS
Perfil metalico: elemento laminado fabricado usualmente para su empleo en

estructuras de edificacion o de obra civil. Presentan distintas formas (T, doble T y pefiles
no ramificados).

Proteccidn anticorrosiva: material que se aplica sobre una superficie para protegerla
de un proceso de degradacion (corrosion).

Soldar: unir s6lidamente dos elementos mediante la aportacion de un material con
caracteristicas iguales o semejantes a las partes a enlazar.

Material de aportacion: todo aquel material que se utiliza para la realizacion de un
corddn de soldadura.

MATERIALES
La clase de acero a emplear, asi como el material de aportacién para las soldaduras,

sera del grado y calidad especificada en el Proyecto, que estaran de acuerdo a lo
indicado en la Norma Ecuatoriana de la Construccion NEC-SE-AC.

Cuando el Contratista reciba los perfiles en obra, el Proveedor debera entregar los
certificados que acrediten la calidad del acero, sus propiedades elasticas y de
resistencia, certificados de calificacion de soldadores y radiografias de control o
cualquier otro antecedente solicitado por el Fiscalizador, de forma que se garantice el
adecuado control de calidad del producto.

Como proteccién anticorrosiva se empleard pintura con las propiedades indicadas en el
apartado 507-5.02.3 de la NEVI-12-MTOP.

EQUIPOS
Herramientas manuales: Zapapico, Barreta de punta, Baldes metalicos o plasticos,

Sogas, nivel de manguera, nivel de burbuja, barreta, machete, martillo de ufa, pico,
pala, azadon, carretilla, plomada de centro punto, cinta métrica, flexémetro, lapiz bicolor
(carpintero), escuadra de albafiil (escuadra con espalddn), serrucho.

Equipo de soldar: pistola y protecciones.

Equipos limpieza de acero: cepillo, lija, equipo limpieza a chorro, soplete oxiacetilénico.

Solvente: producto para limpieza de grasas y aceites.
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Asimismo se utilizardn por parte de los operarios, los equipos de proteccion personal
designados para esta tarea por el Responsable de Seguridad Industrial.

EJECUCION DE LOS TRABAJOS
Ensamblaje y soldado de estructuras
Para el ensamblaje en la obra, las partes estaran cuidadosamente colocadas donde se

indique en los planos, y se seguirdn todas las marcas de coincidencia. El material sera
cuidadosamente manejado, de manera que ninguna parte resulte doblada, rota o
dafiada en ninguna forma. Si fuera necesario enderezar algun elemento en la obra, se
lo hard utilizando métodos que no dafien el metal y que sean aprobados por el
Fiscalizador. No se realizara el martilleo que pueda dafiar o deformar algin miembro.

Las superficies de apoyo y las superficies que estardn en permanente contacto, se
limpiardn antes que los miembros sean ensamblados. Se cuidar4 de no pintar, ni
engrasar en modo alguno, las superficies de contacto de uniones con pernos de alta
resistencia.

Los entramados se dejaran en su sitio hasta que los empalmes del cordén de traccién
hayan sido completamente empernados o remachados, y todas las conexiones en los
nudos restantes ensambladas con sus respectivos pasadores y pernos.

Toda la soldadura estara de acuerdo a lo estipulado en la tltima edicion de la publicacion
AWS D 1.1: “Structural Welding Code-Steel", ademas de las estipulaciones de las
presentes especificaciones y de las disposiciones especiales. La soldadura se hara de
acuerdo a las mejores practicas modernas, con personal de soldadores calificados y
aceptados por el Fiscalizador. El Contratista sera responsable de la calidad de la
soldadura realizada, tanto en fbrica como en obra.

Las superficies a soldar seran lisas, uniformes, carentes de rebabas, desprendimientos,
grasas y otros defectos que podrian afectar la calidad de la soldadura. Las superficies
gue se extiendan dentro de 5 centimetros de cualquier zona a soldar, no estaran
pintadas ni cubiertas con otro material que podria afectar la calidad, o producir vapores
0 gases inconvenientes durante la realizacion de este trabajo. Queda prohibido rellenar
con soldaduras los agujeros practicados en la estructura para pernos o remaches
provisionales de montaje.

Los miembros por soldarse seran alineados correctamente y sujetados firmemente en
su posicion por medio de cualquier dispositivo adecuado, incluyendo puntos de
soldadura hasta que se haya completado el trabajo de soldadura; se permitira unir estos
puntos con la soldadura definitiva siempre que no presenten fisuras ni otros defectos y
hayan quedado perfectamente limpios de escoria. El orden de ejecucion de los cordones
y la secuencia de soldadura dentro de cada uno de ellos y del conjunto sera tal que,
después de unidas las piezas, obtengan su forma y posicion relativas definitivas, sin
necesidad de un enderezado o rectificacion posterior, al mismo tiempo que se mantenga
dentro de limites aceptables, las tensiones residuales causadas por la contraccion.
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Para unir dos piezas de distinta seccién, la mayor seccion se adelgazara en la zona de
contacto, con pendientes no superiores al 25%, para obtener una transicion suave de la
seccion.

La soldadura no ser&a hecha en superficies himedas, o expuestas a la lluvia, o a vientos
fuertes, tampoco cuando los soldadores estén expuestos a condiciones climaticas
desfavorables. Después de ejecutar cada corddn elemental y antes de depositar el
siguiente, se limpiara la superficie con piqueta y cepillo de alambre, eliminando todo
rastro de escorias.

Se tomaran las debidas precauciones para proteger los trabajos de soldadura contra el
viento y especialmente contra el frio. Se suspendera el trabajo cuando la temperatura
baje de los 0 grados centigrados, para evitar un enfriamiento excesivamente rapido de
la soldadura.

Cuando se especifique en los planos o en las disposiciones especiales, se practicara el
alivio de los esfuerzos inducidos en los miembros por la soldadura, mediante el
tratamiento a calor. El tratamiento por seguir deberd contar con la aprobacion del
Fiscalizador, pero el Contratista sera el Unico responsable de que los resultados sean
satisfactorios. Queda prohibido acelerar el enfriamiento de las soldaduras con medios
artificiales.

Aplicacion de proteccién anticorrosiva
La aplicacion de la pintura para acero estructural se realizara de acuerdo con los

requisitos previstos en los documentos contractuales. Las caracteristicas de la pintura
utilizada estaran de acuerdo con lo especificado en las presentes especificaciones.

Todas las superficies de metal por pintarse se limpiaran completamente, removiendo
herrumbre, costras sueltas, suciedades, grasa y cualquier otra sustancia extrafia. A
menos que la limpieza se realice usando un chorro de arena, las superficies soldadas
seran neutralizadas usando un método aprobado por el Fiscalizador, y luego
enjuagadas, antes de empezar la operacion de limpieza.

Para efectural la limpieza de la estructura se podran emplear tres métodos, de acuerdo
a lo especificado en los documentos contractuales o lo indicado por el Fiscalizador:

— Limpieza manual: Este trabajo se hara usando cepillos de alambre, lija o la
herramienta o material aprobado por el Fiscalizador. El aceite y la grasa se
limpiaran usando un solvente apropiado.

— Limpieza a chorro: El chorro puede ser de arena, de limallas, o de aire. Cuando
se use este método, se pondré especial atencion en la limpieza de las esquinas
y de los angulos. Antes de empezar la operacion de pintura, se eliminara de la
superficie toda la arena o limallas que quedasen.

— Limpieza con flama: La flama se producir4 con un soplete oxiacetilénico que
tendra una relacion oxigeno-acetileno mayor de 1. Antes de empezar esta
operacion, el aceite y la grasa se removeran usando un solvente adecuado; el
exceso de solvente serd retirado completamente antes de continuar con la
siguiente operacion. Se pasara la flama por la superficie a limpiar, a una
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velocidad y en forma tal que las superficies queden completamente secas, y el
sucio, 6xido y costras sueltas sean eliminados por el calentamiento rapido e
intenso producido por la flama. Inmediatamente después de la aplicacion de la
flama, las superficies de acero seran cepilladas cuando sea necesario y se
eliminard cualquier material suelto de su superficie; no se podrd usar aire
comprimido en esta operacion.

La pintura se aplicar4 inmediatamente después de que el acero se haya limpiado y
mientras la temperatura del acero sea superior a la del medio ambiente, a menos que el
Fiscalizador autorice otra cosa. Si las superficies limpias se han oxidado o contaminado
con material extrafio, el Contratista las volvera a limpiar por su cuenta, antes de
pintarlas.

Cuando asi se especifigue en las disposiciones contractuales, se realizard un
tratamiento preliminar con un bafio de apresto de vinyl que cumpla las exigencias de la
Seccion 831 de la NEVI-12-MTOP. Se aplicara en las superficies limpias del acero,
antes de la aplicaciéon de la primera capa de pintura. Este tratamiento se aplicara a
intervalos de 4 horas, si no se logra aplicar la primera mano de pintura antes de que
transcurra ese plazo.

Por lo general se aplicaran dos capas de pintura.

CONDICIONES DE RECIBO
Cualquier soldadura que en la opinion del Fiscalizador no sea satisfactoria sera

rechazada, pero en ningln caso esto implicara que el Contratista sea relevado de su
responsabilidad por la calidad de las soldaduras efectuadas.

La Fiscalizacién realizarA una inspeccion visual de los trabajos realizados para
comprobar que no se ha modificado significativamente el perfil del talud durante la
ejecuciéon de los mismos.

En caso de modificacion significativa del mismo, la Fiscalizacion podréa rechazar el
recibo de los trabajos, estando obligado el Contratista a reparar los dafios ocasionados
sin percibir retribucion alguna por ello.

MEDICION Y PAGO
La medida de la actividad de suministro e instalacion de perfiles metalicos con

proteccién anticorrosiva se realizard por kilogramos (kg) realmente suministrado e
incorparado en la obra segun los requisitos contractuales.

El pago deberd incluir, ademas de suministro e instalacion en si misma, el costo de la
pintura, los equipos, herramientas, mano de obra, operaciones auxiliares y los demas
costos directos e indirectos necesarios para ejecutar los trabajos acorde con estas
especificaciones, y que se encuentran en los COSTOS UNITARIOS establecidos en la
tabla de cantidades y precios que consta en el CONTRATO.

items de pago
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CcODIGO DESCRIPCION UNIDAD

ESTRUCTURA METALICA INCLUYE PINTURA
ACO.OBR.248 (PROVISION Y MONTAJE) KG

MAQUINACION DE ELEMENTOS DE ACERO ASTM A-36 PARA TUBERIAS, BRIDAS

Y ACCESORIOS INCLUYE SANDBLASTING, CON RECUBRIMIENTO

GALVANIZADO E=75MICRAS EN CALIENTE. (2)

ALCANCE

En la siguiente especificacion se detallan los materiales, equipos, normativas,

procedimientos constructivos y de medicion y abono a respetar durante la ejecucion del

rubro Suministro y maquinacion de elementos de acero ASTM A-36 para tuberias, bridas

y accesorios con recubrimiento galvanizado.

Se incluyen los anclajes, marcos y elementos metalicos embebidos en obras de fabrica
necesarios para la correcta sujecién de las tuberias.

NORMATIVA Y ESPECIFICACIONES RELACIONADAS
Para la elaboracion de este documento se consideraron los criterios establecidos en :
e NTP-IA-016: Tuberia y accesorios de acero. Version 3 (INTERAGUA, 2014).
e NEC-SE-AC: Norma Ecuatoriana de la Construccion. Estructuras de acero
(MIDUVI, 2014).
e NTE INEN 671: Recubrimientos electroliticos de zinc sobre acero. Requisitos
(INEN, 1984).
e NTE INEN 951: Recubrimientos electroliticos. Requisitos generales. Espesores
y abreviaturas (INEN, 1987).
e NTE INEN 672: Recubrimientos de zinc por inmersion en caliente sobre
elementos de sujecién. Requisitos generales (INEN, 2009).
e NTE INEN 027: Tubos de acero al carbono soldados (INEN, 2011).
e NTE INEN 470:Tubos de acero al carbono con costura, negros y galvanizados
para conduccion de fluidos. Requisitos (INEN, 2008).
e RTE INEN 245: Bridas para tuberia y accesorios bridados para uso industrial
(INEN, 2011).
¢ PR-GEN-001: Elaboraciéon de documentos.

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS
Mecanizado: proceso de elaboracion de elementos de manera mecanica.

Galvanizacién: proceso de aplicacién de un bafio de zinc fundido a una superficie
metalica, para que no se oxide.

Soldar: unir s6lidamente dos elementos mediante la aportacion de un material con
caracteristicas iguales o semejantes a las partes a enlazar.

MATERIALES
La clase de acero a emplear en la fabricacion de los elementos objeto de la presente

especificacion sera el ASTM A-36, segun lo indicado en la NTP-IA-016.

Para el recubrimiento de las piezas mediante galvanizacion se empleara zinc, con un
espesor minimo de 25 micras para ambientes no agresivos y de 40 micras para
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ambientes costeros 0 zonas de alta agresividad. Este proceso se realizara segun lo
especificado en las normas INEN 671, 672 y 951.

Cuando el Contratista reciba los elementos en obra, el Proveedor debera entregar los
certificados que acrediten la calidad del acero, sus propiedades elasticas y de
resistencia, certificados de calificacion de soldadores y radiografias de control o
cualquier otro antecedente solicitado por el Fiscalizador, de forma que se garantice el
adecuado control de calidad del producto.

Todo el acero estructural, para su colocacion en obra, debera estar perfectamente limpio
y libre de defectos de fabricacidbn como fisuras, poros, etc.; ademas no presentara
ondulaciones, rajaduras u otros defectos que afecten a su utilizacion.

EQUIPOS
Herramientas manuales: Zapapico, Barreta de punta, Baldes metdlicos o plasticos,

Sogas, nivel de manguera, nivel de burbuja, barreta, machete, martillo de ufia, pico,
pala, azaddn, carretilla, plomada de centro punto, cinta métrica, flexémetro, lapiz bicolor
(carpintero), escuadra de albafiil (escuadra con espaldén), serrucho.

Maquinas de soldadura industriales: para soldadura helicoidal de tubos.

Equipo de soldar: pistola y protecciones.

Equipos limpieza de acero: cepillo, lija, equipo limpieza a chorro, soplete oxiacetilénico.

Solvente: producto para limpieza de grasas y aceites.

Asimismo se utilizaran por parte de los operarios, los equipos de proteccion personal
designados para esta tarea por el Responsable de Seguridad Industrial.

EJECUCION DE LOS TRABAJOS
Tuberias
Los tubos se obtendran a partir de bandas laminadas de acero ASTM A-36 y fabricados

por soldadura, preferiblemente helicoidal.

El proceso de fabricacion de estos tubos cumplira con las normas ecuatorianas INEN
027y 470.

Los espesores de los tubos seran aquellos que resulten necesarios por célculo
mecanico, habida cuenta de la combinacién de presion interior y cargas exteriores, o de
las deformaciones maximas admisibles en su caso.

Los tubos deberan estar perfectamente terminados, limpios, sin grietas, pajas, etc, ni
cualquier otro defecto de superficie. Los tubos seran rectos y cilindricos dentro de las
tolerancias admitidas. Sus bordes extremos estaran perfectamente limpios y a escuadra
con el eje del tubo y la superficie interior perfectamente lisa. Los tubos o piezas cuyos
defectos sean corregibles, sélo podran repararse con la previa aprobacion la
Fiscalizacion.
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No se admitira el suministro de tubos constituidos por trozos de tubos unidos por
soldadura circunferencial para obtener tubos de largo normal.

Todas las soldaduras de los tubos hechas en fabrica lo serdn con maquina automatica.
Las unicas soldaduras permisibles en obra seran las de las juntas entre tubos, si es que
éstas son rigidas. En este caso, los tubos saldran de fabrica con sus bordes ya
biselados, o cortados a escuadra o con la campana realizada, de forma que en obra no
sea necesaria ninguna preparacion.

Bridas y accesorios
El proceso de fabricacion de las bridas y accesorios debera cumplir con el reglamento

RTE INEN 247, el cual se ajusta a lo expuesto en las nhormas ASME B16.5: “Bridas para
tuberias y accesorios bridados”y ASME B16.47: “Bridas de acero de gran diametro”.

Anclajes, marcos y elementos metalicos embebidos en obras de fabrica
Son todos aquellos elementos fabricados a partir de perfiles y chapas de acero,

convenientemente elaborados mediante corte y soldadura, de acuerdo a las
dimensiones especificadas en Is planos de detalle, que posteriormente son colocados
como elementos de soporte o embebidos en elementos de hormigdn armado, para servir
de conexiodn, fijacion y soporte de los mecanismos y otras disposiciones.

Para los elementos que quedardn embebidos, con anterioridad a la colocacién en obra,
se efectuara el posicionado de la pieza de acuerdo con lo indicado en planos,
asegurando su estabilidad durante el vertido de hormigén mediante un medio adecuado
(atado con alambre, etc.). En estos elementos no se efectuara soldadura en obra.

CONDICIONES DE RECIBO
El Fiscalizador debera realizar las siguientes pruebas y verificaciones previamente a la

aplicacion de los revestimientos de proteccion:

— Inspeccion visual, comprobando que no existen grietas, exfoliaciones,
gquemaduras por arco u otros defectos visualmente perceptibles.

— Examen del aspecto geométrico en tubos, comprobando que estos son rectos,
sin desviaciones superiores a 3 milimetros por cada 3 metros de longitud del
tubo.

Cualquier soldadura de los elementos que, en la opinion del Fiscalizador, no sea
satisfactoria sera rechazada, pero en ningun caso esto implicara que el Contratista sea
relevado de su responsabilidad por la calidad de las soldaduras efectuadas, debiendo
reparar los dafios sin percibir retribucion alguna por ello.

Los elementos que hayan sufrido dafios durante el transporte, carga, descarga y
almacenamiento o presenten defectos podran ser rechazados.

MEDICION Y PAGO
La medida de la actividad de suministro y maquinacién de elementos de acero ASTM A-

36 para tuberias, bridas y accesorios con recubrimiento galvanizado, se realizara por
kilogramos (kg) realmente suministrados e incorporados a la obra.
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El pago deberd incluir, ademas de suministro y maquinacion de los elementos en si
misma, el costo de la galvanizacion, los equipos, herramientas, mano de obra,
operaciones auxiliares y los demas costos directos e indirectos necesarios para ejecutar
los trabajos acorde con estas especificaciones, y que se encuentran en los COSTOS
UNITARIOS establecidos en la tabla de cantidades y precios que consta en el
CONTRATO.

items de pago

CcODIGO DESCRIPCION UNIDAD

MAQUINACION DE ELEMENTOS DE ACERO
ASTM A-36 PARA TUBERIAS, BRIDAS Y
ACO.OBR.251 | ACCESORIOS INCLUYE SANDBLASTING, CON | Kg.
RECUBRIMIENTO GALVANIZADO E=75MICRAS
EN CALIENTE. (2)

INSTALACION DE JUNTA DE EXPANSION D= 1000 mmSUM,TRANSP.,INSTALC)
ALCANCE
Esta especificacion establece las indicaciones que el Proveedor o el Contratista debe

cumplir para el suministro transporte e Instalacién de Junta de expansién de Neopreno
D=1000mm

NORMATIVA Y ESPECIFICACIONES RELACIONADAS
El suministro e instalacion de uniones tipo junta de expansion comprende las siguientes

actividades: el suministro y el transporte de las uniones hasta el lugar de su colocacion
o almacenamiento provisional; las maniobras y acarreo locales que deba hacer el
Constructor para distribuirlas a lo largo de las zanjas y/o estaciones; los acoples con la
tuberia y/o accesorios y la prueba una vez instaladas para su aceptacion por parte de la
Fiscalizacion.

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS
e JUNTA DE EXPANSION: Las juntas de expansion o compensadores de
dilatacion son elementos que permiten desplazamientos relativos entre sus
extremos sin entrar en deformaciones plasticas.
¢ DN: Diametro Nominal expresado en milimetros

MATERIALES
La Junta de Expansién debera cumplir con las siguientes caracteristicas:

Las uniones mecénicas para tuberia de acero de extremos lisos, seran del tipo manguito
con empaque, de un diametro adecuado para encajar en la tuberia. Cada acoplamiento
consistir4 de un anillo central de acero, tres anillos laterales de acero, dos empaques de
caucho y un numero suficiente de pernos de acero para comprimir los empaques en
forma adecuada, como fuelle o forro principal sera de neopreno.

Anillo central: Para anchos de 50 a 200 mm (2” a 8"), se utilizaran las especificaciones
ASTM A 200 Grado B o ASTM A36 de la Sociedad Americana para el Ensayo de
Materiales u otras normas reconocidas que aseguren una calidad equivalente o superior.
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Anillos laterales: Se utilizaran las especificaciones C 1021 del Instituto Americano de la
Industria del Acero, ASTM A 36 o0 ASTM A395, u otras especificaciones que aseguren
una calidad equivalente o superior.

Pernos: Seran galvanizados y deben cumplir la norma ASTM A153. Los materiales para
los pernos deberan cumplir con los requisitos fisicos minimos de las especificaciones A
307 Grado A 6 A 325 de la Sociedad Americana para el Ensayo de Materiales u otras
normas reconocidas que aseguren una calidad equivalente o superior.

Empaques: Los empaques seran hechos de un tipo de caucho cuyas especificaciones
hayan estado en uso general en uniones mecénicas, por un periodo no menor de diez
(10) afos,

Los empaques seran fabricados bajo las siguientes especificaciones:

— (ASTM 767) dureza (shore) entre 70 y 80.
— Aplastamiento por compresion: 4% maximo a los 30 minutos.
— Aplastamiento por compresiéon: 3% maximo a las 3 horas.

El aplastamiento por compresion se lo determinara utilizando discos de 19 mm (3/4") de
diametro por 12.5 mm (1/2") de espesor, cortados de placas de 75 mm (3") de diametro,
sometidos a 42.18 kg/cm2 (600 Ibs por pulgada cuadrada) de presién durante 38 horas,
a la temperatura ambiente. En otros aspectos, el procedimiento se cefiird a los
requerimientos de las especificaciones D 395, método A, de la Sociedad Americana
para el Ensayo de Materiales u otras normas reconocidas, que aseguren una calidad
equivalente o superior, utilizando el dispositivo de carga externa.

EQUIPO
¢ Herramientas manuales: Cortador de tubos, llaves, prensa de tubos, cepillos,
limpiador, baldes metélicos o plasticos, nivel de burbuja, barreta, machete,
matrtillo de ufia, cinta métrica, lapiz bicolor (carpintero), destornilladores, lija.
e Equipo de elevacién; sistema para bajar los accesorios

EJECUCION DE LOS TRABAJOS
El Constructor proporcionara las uniones tipo junta de expansion, empaques, pernos y

accesorios necesarios para su instalacion que se requieran segun el proyecto y/o las
ordenes del ingeniero Fiscalizador.

Las uniones y demas accesorios seran manejados cuidadosamente por el Constructor
a fin de que no se deterioren. Previamente a su instalacién el ingeniero Fiscalizador
inspeccionara cada unidad para eliminar las que presenten algun defecto en su
fabricacion. Las piezas defectuosas seran retiradas de la obra y no podran emplearse
en ningun lugar de la misma, debiendo ser repuestas de la calidad exigida por el
Constructor.

Antes de su instalacion las uniones deberan ser limpiadas de tierra, exceso de pintura,
aceite, polvo o cualquier otro material que se encuentre en su interior o en las uniones.

Se debera comprobar la hermeticidad de la union mediante prueba hidrostatica a que
se somete la tuberia.
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CONDICIONES DE RECIBO
El fabricante es el responsable de garantizar la durabilidad y buen comportamiento de

los materiales, debiendo el Contratista cerciorarse de tales condiciones exigiéndole los
correspondientes certificados de calidad. Dichos certificados deberan ser presentados
al Fiscalizador de Obra, que sera el encargado de recibir o rechazar el suministro de las
juntas de expansion.

MEDICION Y PAGO
La medida para el pago de suministro de los accesorios sera por unidad, debidamente

suministrado, transportado e instalado en el sitio especificado por Fiscalizacion.

items de pago

CODIGO DESCRIPCION UNIDAD
INSTALACION DE JUNTA DE EXPANSION D= 1000
ACO.OBR.249 mmSUM, TRANSP.,INSTALC) U

1.2.10 PASO ELEVADO SOBRE EL CANAL EN LA FRANCISCO DE
ORELLANA

1.2.10.1 SUMINISTROS

ESTRUCTURA METALICA INCLUYE PINTURA

ALCANCE

En la siguiente especificacion se detallan los materiales, equipos, normativas,
procedimientos constructivos y de medicion y abono a respetar durante la ejecucién del
rubro Suministro e instalacion de perfiles metélicos con proteccién anticorrosiva.

NORMATIVA Y ESPECIFICACIONES RELACIONADAS
Para la elaboracion de este documento se consideraron los criterios establecidos en :

e RTE INEN 037:2009: Disefio, fabricacion y montaje de estructuras de acero
(INEN, 2009).

e NEC-SE-AC: Norma Ecuatoriana de la Construccion. Estructuras de acero
(MIDUVI, 2014).

e AWS D 1.1: Structural Welding Code — Steel (American Welding Society).

¢ NEVI-12-MTOP: Norma Ecuatoriana Vial. Volumen 3 (MTOP, 2013).

e PR-GEN-001: Elaboraciéon de documentos.

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS
Perfil metalico: elemento laminado fabricado usualmente para su empleo en

estructuras de edificacion o de obra civil. Presentan distintas formas (T, doble T y pefiles
no ramificados).

Proteccién anticorrosiva: material que se aplica sobre una superficie para protegerla
de un proceso de degradacion (corrosion).
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Soldar: unir sélidamente dos elementos mediante la aportacion de un material con
caracteristicas iguales o semejantes a las partes a enlazar.

Material de aportacion: todo aquel material que se utiliza para la realizacion de un
cordon de soldadura.

MATERIALES
La clase de acero a emplear, asi como el material de aportacién para las soldaduras,

sera del grado y calidad especificada en el Proyecto, que estaran de acuerdo a lo
indicado en la Norma Ecuatoriana de la Construccion NEC-SE-AC.

Cuando el Contratista reciba los perfiles en obra, el Proveedor debera entregar los
certificados que acrediten la calidad del acero, sus propiedades elasticas y de
resistencia, certificados de calificacibn de soldadores y radiografias de control o
cualquier otro antecedente solicitado por el Fiscalizador, de forma que se garantice el
adecuado control de calidad del producto.

Como proteccion anticorrosiva se empleara pintura con las propiedades indicadas en el
apartado 507-5.02.3 de la NEVI-12-MTOP.

EQUIPOS

Herramientas manuales: Zapapico, Barreta de punta, Baldes metalicos o plasticos,
Sogas, nivel de manguera, nivel de burbuja, barreta, machete, martillo de ufia, pico,
pala, azadon, carretilla, plomada de centro punto, cinta métrica, flexémetro, lapiz bicolor
(carpintero), escuadra de albafiil (escuadra con espalddn), serrucho.

Equipo de soldar: pistola y protecciones.

Equipos limpieza de acero: cepillo, lija, equipo limpieza a chorro, soplete oxiacetilénico.
Solvente: producto para limpieza de grasas y aceites.

Asimismo se utilizaran por parte de los operarios, los equipos de proteccion personal
designados para esta tarea por el Responsable de Seguridad Industrial.

EJECUCION DE LOS TRABAJOS
Ensamblaje y soldado de estructuras
Para el ensamblaje en la obra, las partes estardn cuidadosamente colocadas donde se

indique en los planos, y se seguirdn todas las marcas de coincidencia. El material sera
cuidadosamente manejado, de manera que ninguna parte resulte doblada, rota o
dafiada en ninguna forma. Si fuera necesario enderezar algun elemento en la obra, se
lo hara utilizando métodos que no dafien el metal y que sean aprobados por el
Fiscalizador. No se realizara el martilleo que pueda dafar o deformar algiin miembro.

Las superficies de apoyo y las superficies que estardn en permanente contacto, se
limpiaran antes que los miembros sean ensamblados. Se cuidara de no pintar, ni
engrasar en modo alguno, las superficies de contacto de uniones con pernos de alta
resistencia.
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Los entramados se dejaran en su sitio hasta que los empalmes del cordon de traccién
hayan sido completamente empernados o remachados, y todas las conexiones en los
nudos restantes ensambladas con sus respectivos pasadores y pernos.

Toda la soldadura estara de acuerdo a lo estipulado en la ultima edicién de la publicacion
AWS D 1.1: “Structural Welding Code-Steel", ademas de las estipulaciones de las
presentes especificaciones y de las disposiciones especiales. La soldadura se hara de
acuerdo a las mejores practicas modernas, con personal de soldadores calificados y
aceptados por el Fiscalizador. El Contratista serd responsable de la calidad de la
soldadura realizada, tanto en fabrica como en obra.

Las superficies a soldar seran lisas, uniformes, carentes de rebabas, desprendimientos,
grasas Yy otros defectos que podrian afectar la calidad de la soldadura. Las superficies
gue se extiendan dentro de 5 centimetros de cualquier zona a soldar, no estaran
pintadas ni cubiertas con otro material que podria afectar la calidad, o producir vapores
0 gases inconvenientes durante la realizacion de este trabajo. Queda prohibido rellenar
con soldaduras los agujeros practicados en la estructura para pernos o remaches
provisionales de montaje.

Los miembros por soldarse seran alineados correctamente y sujetados firmemente en
su posicion por medio de cualquier dispositivo adecuado, incluyendo puntos de
soldadura hasta que se haya completado el trabajo de soldadura; se permitira unir estos
puntos con la soldadura definitiva siempre que no presenten fisuras ni otros defectos y
hayan quedado perfectamente limpios de escoria. El orden de ejecucién de los cordones
y la secuencia de soldadura dentro de cada uno de ellos y del conjunto sera tal que,
después de unidas las piezas, obtengan su forma y posicién relativas definitivas, sin
necesidad de un enderezado o rectificacion posterior, al mismo tiempo que se mantenga
dentro de limites aceptables, las tensiones residuales causadas por la contraccion.

Para unir dos piezas de distinta seccién, la mayor seccién se adelgazara en la zona de
contacto, con pendientes no superiores al 25%, para obtener una transicion suave de la
seccion.

La soldadura no sera hecha en superficies himedas, o expuestas a la lluvia, o a vientos
fuertes, tampoco cuando los soldadores estén expuestos a condiciones climaticas
desfavorables. Después de ejecutar cada corddn elemental y antes de depositar el
siguiente, se limpiara la superficie con piqueta y cepillo de alambre, eliminando todo
rastro de escorias.

Se tomaran las debidas precauciones para proteger los trabajos de soldadura contra el
viento y especialmente contra el frio. Se suspendera el trabajo cuando la temperatura
baje de los 0 grados centigrados, para evitar un enfriamiento excesivamente rapido de
la soldadura.

Cuando se especifique en los planos o en las disposiciones especiales, se practicara el
alivio de los esfuerzos inducidos en los miembros por la soldadura, mediante el
tratamiento a calor. El tratamiento por seguir deberd contar con la aprobacion del
Fiscalizador, pero el Contratista sera el unico responsable de que los resultados sean
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satisfactorios. Queda prohibido acelerar el enfriamiento de las soldaduras con medios
artificiales.

Aplicacion de proteccion anticorrosiva
La aplicacion de la pintura para acero estructural se realizar4 de acuerdo con los

requisitos previstos en los documentos contractuales. Las caracteristicas de la pintura
utilizada estaran de acuerdo con lo especificado en las presentes especificaciones.

Todas las superficies de metal por pintarse se limpiaran completamente, removiendo
herrumbre, costras sueltas, suciedades, grasa y cualquier otra sustancia extrafia. A
menos que la limpieza se realice usando un chorro de arena, las superficies soldadas
seran neutralizadas usando un método aprobado por el Fiscalizador, y luego
enjuagadas, antes de empezar la operacion de limpieza.

Para efectural la limpieza de la estructura se podran emplear tres métodos, de acuerdo
a lo especificado en los documentos contractuales o lo indicado por el Fiscalizador:

— Limpieza manual: Este trabajo se hara usando cepillos de alambre, lija o la
herramienta o material aprobado por el Fiscalizador. El aceite y la grasa se
limpiardn usando un solvente apropiado.

— Limpieza a chorro: El chorro puede ser de arena, de limallas, o de aire. Cuando
se use este método, se pondra especial atencion en la limpieza de las esquinas
y de los angulos. Antes de empezar la operacién de pintura, se eliminara de la
superficie toda la arena o limallas que quedasen.

— Limpieza con flama: La flama se producira con un soplete oxiacetilénico que
tendra una relacién oxigeno-acetileno mayor de 1. Antes de empezar esta
operacion, el aceite y la grasa se removeran usando un solvente adecuado; el
exceso de solvente sera retirado completamente antes de continuar con la
siguiente operacion. Se pasara la flama por la superficie a limpiar, a una
velocidad y en forma tal que las superficies queden completamente secas, y el
sucio, 6xido y costras sueltas sean eliminados por el calentamiento rapido e
intenso producido por la flama. Inmediatamente después de la aplicacién de la
flama, las superficies de acero seran cepilladas cuando sea necesario y se
eliminara cualquier material suelto de su superficie; no se podra usar aire
comprimido en esta operacion.

La pintura se aplicara inmediatamente después de que el acero se haya limpiado y
mientras la temperatura del acero sea superior a la del medio ambiente, a menos que el
Fiscalizador autorice otra cosa. Si las superficies limpias se han oxidado o contaminado
con material extrafio, el Contratista las volvera a limpiar por su cuenta, antes de
pintarlas.

Cuando asi se especifique en las disposiciones contractuales, se realizara un
tratamiento preliminar con un bafio de apresto de vinyl que cumpla las exigencias de la
Seccion 831 de la NEVI-12-MTOP. Se aplicara en las superficies limpias del acero,
antes de la aplicacion de la primera capa de pintura. Este tratamiento se aplicara a
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intervalos de 4 horas, si no se logra aplicar la primera mano de pintura antes de que
transcurra ese plazo.

Por lo general se aplicaran dos capas de pintura.

CONDICIONES DE RECIBO
Cualquier soldadura que en la opinibn del Fiscalizador no sea satisfactoria sera

rechazada, pero en ningun caso esto implicara que el Contratista sea relevado de su
responsabilidad por la calidad de las soldaduras efectuadas.

La Fiscalizacion realizard una inspeccion visual de los trabajos realizados para
comprobar que no se ha madificado significativamente el perfil del talud durante la
ejecucion de los mismos.

En caso de modificacion significativa del mismo, la Fiscalizacion podra rechazar el
recibo de los trabajos, estando obligado el Contratista a reparar los dafios ocasionados
sin percibir retribucién alguna por ello.

MEDICION Y PAGO
La medida de la actividad de suministro e instalacion de perfiles metalicos con

proteccion anticorrosiva se realizara por kilogramos (kg) realmente suministrado e
incorparado en la obra segun los requisitos contractuales.

El pago debera incluir, ademéas de suministro e instalacion en si misma, el costo de la
pintura, los equipos, herramientas, mano de obra, operaciones auxiliares y los demas
costos directos e indirectos necesarios para ejecutar los trabajos acorde con estas
especificaciones, y que se encuentran en los COSTOS UNITARIOS establecidos en la
tabla de cantidades y precios que consta en el CONTRATO.

items de pago

CODIGO DESCRIPCION UNIDAD

ACO.OBR.203 | ESTRUCTURA METALICA INCLUYE PINTURA KG

SUMINISTRO DE ELEMENTOS DE ACERO ASTM A-36 PARA TUBERIAS, BRIDAS Y
ACCESORIOS INCLUYE SANDBLASTING, CON RECUBRIMIENTO GALVANIZADO
E=75MICRAS EN CALIENTE. (2)

ALCANCE

En la siguiente especificacion se detallan los materiales, equipos, normativas,

procedimientos constructivos y de medicion y abono a respetar durante la ejecucion del
rubro Suministro y maquinacion de elementos de acero ASTM A-36 para tuberias, bridas
y accesorios con recubrimiento galvanizado.

Se incluyen los anclajes, marcos y elementos metélicos embebidos en obras de fabrica
necesarios para la correcta sujecion de las tuberias.

NORMATIVA Y ESPECIFICACIONES RELACIONADAS
Para la elaboraciéon de este documento se consideraron los criterios establecidos en :
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e NTP-lA-016: Tuberia y accesorios de acero. Version 3 (INTERAGUA, 2014).

e NEC-SE-AC: Norma Ecuatoriana de la Construccion. Estructuras de acero
(MIDUVI, 2014).

e NTE INEN 671: Recubrimientos electroliticos de zinc sobre acero. Requisitos
(INEN, 1984).

e NTE INEN 951: Recubrimientos electroliticos. Requisitos generales. Espesores
y abreviaturas (INEN, 1987).

e NTE INEN 672: Recubrimientos de zinc por inmersién en caliente sobre
elementos de sujecidn. Requisitos generales (INEN, 2009).

e NTE INEN 027: Tubos de acero al carbono soldados (INEN, 2011).

e NTE INEN 470:Tubos de acero al carbono con costura, negros y galvanizados
para conduccion de fluidos. Requisitos (INEN, 2008).

e RTE INEN 245: Bridas para tuberia y accesorios bridados para uso industrial
(INEN, 2011).

e PR-GEN-001: Elaboracién de documentos.

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS
Mecanizado: proceso de elaboracién de elementos de manera mecanica.

Galvanizacién: proceso de aplicacién de un bafio de zinc fundido a una superficie
metalica, para que no se oxide.

Soldar: unir sélidamente dos elementos mediante la aportacién de un material con
caracteristicas iguales o semejantes a las partes a enlazar.

MATERIALES
La clase de acero a emplear en la fabricacion de los elementos objeto de la presente

especificacion sera el ASTM A-36, segun lo indicado en la NTP-IA-016.

Para el recubrimiento de las piezas mediante galvanizacién se empleara zinc, con un
espesor minimo de 25 micras para ambientes no agresivos y de 40 micras para
ambientes costeros 0 zonas de alta agresividad. Este proceso se realizara segun lo
especificado en las normas INEN 671, 672 y 951.

Cuando el Contratista reciba los elementos en obra, el Proveedor debera entregar los
certificados que acrediten la calidad del acero, sus propiedades elasticas y de
resistencia, certificados de calificacion de soldadores y radiografias de control o
cualquier otro antecedente solicitado por el Fiscalizador, de forma que se garantice el
adecuado control de calidad del producto.

Todo el acero estructural, para su colocacion en obra, deberé estar perfectamente limpio
y libre de defectos de fabricacion como fisuras, poros, etc.; ademas no presentara
ondulaciones, rajaduras u otros defectos que afecten a su utilizacion.

EQUIPOS
Herramientas manuales: Zapapico, Barreta de punta, Baldes metalicos o plasticos,

Sogas, nivel de manguera, nivel de burbuja, barreta, machete, martillo de ufia, pico,
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pala, azaddn, carretilla, plomada de centro punto, cinta métrica, flexémetro, lapiz bicolor
(carpintero), escuadra de albafiil (escuadra con espalddn), serrucho.

Méaquinas de soldadura industriales: para soldadura helicoidal de tubos.

Equipo de soldar: pistola y protecciones.

Equipos limpieza de acero: cepillo, lija, equipo limpieza a chorro, soplete oxiacetilénico.

Solvente: producto para limpieza de grasas y aceites.

Asimismo se utilizaran por parte de los operarios, los equipos de proteccion personal
designados para esta tarea por el Responsable de Seguridad Industrial.

EJECUCION DE LOS TRABAJOS
Tuberias
Los tubos se obtendran a partir de bandas laminadas de acero ASTM A-36 y fabricados

por soldadura, preferiblemente helicoidal.

El proceso de fabricacion de estos tubos cumplira con las normas ecuatorianas INEN
027y 470.

Los espesores de los tubos seran aquellos que resulten necesarios por célculo
mecanico, habida cuenta de la combinacién de presion interior y cargas exteriores, o de
las deformaciones maximas admisibles en su caso.

Los tubos deberan estar perfectamente terminados, limpios, sin grietas, pajas, etc, ni
cualquier otro defecto de superficie. Los tubos seran rectos y cilindricos dentro de las
tolerancias admitidas. Sus bordes extremos estaran perfectamente limpios y a escuadra
con el eje del tubo y la superficie interior perfectamente lisa. Los tubos o piezas cuyos
defectos sean corregibles, so6lo podran repararse con la previa aprobacion la
Fiscalizacion.

No se admitira el suministro de tubos constituidos por trozos de tubos unidos por
soldadura circunferencial para obtener tubos de largo normal.

Todas las soldaduras de los tubos hechas en fabrica lo serdn con maquina automatica.
Las unicas soldaduras permisibles en obra seran las de las juntas entre tubos, si es que
éstas son rigidas. En este caso, los tubos saldran de fabrica con sus bordes ya
biselados, o cortados a escuadra o con la campana realizada, de forma que en obra no
sea necesaria ninguna preparacion.

Bridas y accesorios
El proceso de fabricacion de las bridas y accesorios debera cumplir con el reglamento

RTE INEN 247, el cual se ajusta a lo expuesto en las normas ASME B16.5: “Bridas para
tuberias y accesorios bridados”y ASME B16.47: “Bridas de acero de gran diametro”.

Anclajes, marcos y elementos metalicos embebidos en obras de fabrica
Son todos aquellos elementos fabricados a partir de perfiles y chapas de acero,

convenientemente elaborados mediante corte y soldadura, de acuerdo a las
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dimensiones especificadas en Is planos de detalle, que posteriormente son colocados
como elementos de soporte o embebidos en elementos de hormigdn armado, para servir
de conexion, fijacion y soporte de los mecanismos y otras disposiciones.

Para los elementos que quedaran embebidos, con anterioridad a la colocacion en obra,
se efectuara el posicionado de la pieza de acuerdo con lo indicado en planos,
asegurando su estabilidad durante el vertido de hormigén mediante un medio adecuado
(atado con alambre, etc.). En estos elementos no se efectuara soldadura en obra.

CONDICIONES DE RECIBO
El Fiscalizador debera realizar las siguientes pruebas y verificaciones previamente a la

aplicacion de los revestimientos de proteccion:

— Inspeccion visual, comprobando que no existen grietas, exfoliaciones,
gquemaduras por arco u otros defectos visualmente perceptibles.

— Examen del aspecto geométrico en tubos, comprobando que estos son rectos,
sin desviaciones superiores a 3 milimetros por cada 3 metros de longitud del
tubo.

Cualquier soldadura de los elementos que, en la opinidn del Fiscalizador, no sea
satisfactoria sera rechazada, pero en ningun caso esto implicara que el Contratista sea
relevado de su responsabilidad por la calidad de las soldaduras efectuadas, debiendo
reparar los dafios sin percibir retribucién alguna por ello.

Los elementos que hayan sufrido dafios durante el transporte, carga, descarga y
almacenamiento o presenten defectos podran ser rechazados.

MEDICION Y PAGO
La medida de la actividad de suministro y maquinacion de elementos de acero ASTM A-

36 para tuberias, bridas y accesorios con recubrimiento galvanizado, se realizara por
kilogramos (kg) realmente suministrados e incorporados a la obra.

El pago debera incluir, ademas de suministro y maquinacion de los elementos en si
misma, el costo de la galvanizacién, los equipos, herramientas, mano de obra,
operaciones auxiliares y los demas costos directos e indirectos necesarios para ejecutar
los trabajos acorde con estas especificaciones, y que se encuentran en los COSTOS
UNITARIOS establecidos en la tabla de cantidades y precios que consta en el
CONTRATO.

items de pago

CcODIGO DESCRIPCION UNIDAD

SUMINISTRO DE ELEMENTOS DE ACERO ASTM
A-36 PARA TUBERIAS, BRIDAS Y ACCESORIOS
ACO.OBR.250 | INCLUYE SANDBLASTING, CON | Kg.
RECUBRIMIENTO GALVANIZADO E=75MICRAS
EN CALIENTE. (2)
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SUMINISTRO DE JUNTA DE EXPANSION D= 1000 mm SUM, TRANSP. INSTALC)
ALCANCE

Esta especificacion establece las indicaciones que el Proveedor o el Contratista debe
cumplir para el suministro transporte e Instalacion de Junta de expansion de Neopreno
D=1000mm

NORMATIVA Y ESPECIFICACIONES RELACIONADAS
El suministro e instalacién de uniones tipo junta de expansién comprende las siguientes

actividades: el suministro y el transporte de las uniones hasta el lugar de su colocacion
o almacenamiento provisional; las maniobras y acarreo locales que deba hacer el
Constructor para distribuirlas a lo largo de las zanjas y/o estaciones; los acoples con la
tuberia y/o accesorios y la prueba una vez instaladas para su aceptacion por parte de la
Fiscalizacion.

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS
e JUNTA DE EXPANSION: Las juntas de expansion o compensadores de
dilatacion son elementos que permiten desplazamientos relativos entre sus
extremos sin entrar en deformaciones plasticas.

e DN: Didametro Nominal expresado en milimetros
MATERIALES
La Junta de Expansién debera cumplir con las siguientes caracteristicas:

Las uniones mecanicas para tuberia de acero de extremos lisos, seran del tipo manguito
con empaque, de un diametro adecuado para encajar en la tuberia. Cada acoplamiento
consistird de un anillo central de acero, tres anillos laterales de acero, dos empaques de
caucho y un numero suficiente de pernos de acero para comprimir los empaques en
forma adecuada, como fuelle o forro principal sera de neopreno.

Anillo central: Para anchos de 50 a 200 mm (2” a 8"), se utilizaran las especificaciones
ASTM A 200 Grado B o ASTM A36 de la Sociedad Americana para el Ensayo de
Materiales u otras normas reconocidas que aseguren una calidad equivalente o superior.

Anillos laterales: Se utilizaran las especificaciones C 1021 del Instituto Americano de la
Industria del Acero, ASTM A 36 o0 ASTM A395, u otras especificaciones que aseguren
una calidad equivalente o superior.

Pernos: Seran galvanizados y deben cumplir la norma ASTM A153. Los materiales para
los pernos deberan cumplir con los requisitos fisicos minimos de las especificaciones A
307 Grado A 6 A 325 de la Sociedad Americana para el Ensayo de Materiales u otras
normas reconocidas que aseguren una calidad equivalente o superior.

Empaques: Los empaques seran hechos de un tipo de caucho cuyas especificaciones
hayan estado en uso general en uniones mecanicas, por un periodo no menor de diez
(10) anos,

Los empaques seran fabricados bajo las siguientes especificaciones:

— (ASTM 767) dureza (shore) entre 70 y 80.
— Aplastamiento por compresion: 4% maximo a los 30 minutos.
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— Aplastamiento por compresiéon: 3% maximo a las 3 horas.

El aplastamiento por compresion se lo determinara utilizando discos de 19 mm (3/4") de
diametro por 12.5 mm (1/2") de espesor, cortados de placas de 75 mm (3") de didmetro,
sometidos a 42.18 kg/cm2 (600 Ibs por pulgada cuadrada) de presién durante 38 horas,
a la temperatura ambiente. En otros aspectos, el procedimiento se cefiird a los
requerimientos de las especificaciones D 395, método A, de la Sociedad Americana
para el Ensayo de Materiales u otras normas reconocidas, que aseguren una calidad
equivalente o superior, utilizando el dispositivo de carga externa.

EQUIPO
¢ Herramientas manuales: Cortador de tubos, llaves, prensa de tubos, cepillos,
limpiador, baldes metélicos o plasticos, nivel de burbuja, barreta, machete,
matrtillo de ufia, cinta métrica, lapiz bicolor (carpintero), destornilladores, lija.
e Equipo de elevacién; sistema para bajar los accesorios

EJECUCION DE LOS TRABAJOS
El Constructor proporcionara las uniones tipo junta de expansion, empaques, pernos y

accesorios necesarios para su instalacion que se requieran segun el proyecto y/o las
ordenes del ingeniero Fiscalizador.

Las uniones y demas accesorios seran manejados cuidadosamente por el Constructor
a fin de que no se deterioren. Previamente a su instalacion el ingeniero Fiscalizador
inspeccionara cada unidad para eliminar las que presenten algun defecto en su
fabricacion. Las piezas defectuosas seran retiradas de la obra y no podran emplearse
en ningun lugar de la misma, debiendo ser repuestas de la calidad exigida por el
Constructor.

Antes de su instalacion las uniones deberan ser limpiadas de tierra, exceso de pintura,
aceite, polvo o cualquier otro material que se encuentre en su interior o0 en las uniones.

Se debera comprobar la hermeticidad de la union mediante prueba hidrostéatica a que
se somete la tuberia.

CONDICIONES DE RECIBO
El fabricante es el responsable de garantizar la durabilidad y buen comportamiento de

los materiales, debiendo el Contratista cerciorarse de tales condiciones exigiéndole los
correspondientes certificados de calidad. Dichos certificados deberan ser presentados
al Fiscalizador de Obra, que sera el encargado de recibir o rechazar el suministro de las
juntas de expansion.

MEDICION Y PAGO
La medida para el pago de suministro de los accesorios sera por unidad, debidamente

suministrado, transportado e instalado en el sitio especificado por Fiscalizacion.

items de pago

CcODIGO DESCRIPCION UNIDAD
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SUMINISTRO DE JUNTA DE EXPANSION D= 1000

ACO.OBR.205 mmSUM, TRANSP.,INSTALC)

1.2.10.2 INSTALACION

ALCANCE
En la siguiente especificacion se detallan los materiales, equipos, normativas,

procedimientos constructivos y de medicion y abono a respetar durante la ejecucién del
rubro Suministro e instalacion de perfiles metélicos con proteccién anticorrosiva.

NORMATIVA Y ESPECIFICACIONES RELACIONADAS
Para la elaboracion de este documento se consideraron los criterios establecidos en :

e RTE INEN 037:2009: Disefio, fabricacion y montaje de estructuras de acero
(INEN, 2009).

e NEC-SE-AC: Norma Ecuatoriana de la Construccion. Estructuras de acero
(MIDUVI, 2014).

e AWS D 1.1: Structural Welding Code — Steel (American Welding Society).

¢ NEVI-12-MTOP: Norma Ecuatoriana Vial. Volumen 3 (MTOP, 2013).

e PR-GEN-001: Elaboracién de documentos.

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS
Perfil metalico: elemento laminado fabricado usualmente para su empleo en

estructuras de edificacion o de obra civil. Presentan distintas formas (T, doble T y pefiles
no ramificados).

Proteccién anticorrosiva: material que se aplica sobre una superficie para protegerla
de un proceso de degradacion (corrosion).

Soldar: unir s6lidamente dos elementos mediante la aportacion de un material con
caracteristicas iguales o semejantes a las partes a enlazar.

Material de aportaciéon: todo aquel material que se utiliza para la realizacion de un
corddn de soldadura.

MATERIALES
La clase de acero a emplear, asi como el material de aportacién para las soldaduras,

sera del grado y calidad especificada en el Proyecto, que estaran de acuerdo a lo
indicado en la Norma Ecuatoriana de la Construccion NEC-SE-AC.

Cuando el Contratista reciba los perfiles en obra, el Proveedor debera entregar los
certificados que acrediten la calidad del acero, sus propiedades elasticas y de
resistencia, certificados de calificacion de soldadores y radiografias de control o
cualquier otro antecedente solicitado por el Fiscalizador, de forma que se garantice el
adecuado control de calidad del producto.

Como proteccion anticorrosiva se empleara pintura con las propiedades indicadas en el
apartado 507-5.02.3 de la NEVI-12-MTOP.
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EQUIPOS
Herramientas manuales: Zapapico, Barreta de punta, Baldes metalicos o plasticos,

Sogas, nivel de manguera, nivel de burbuja, barreta, machete, martillo de ufa, pico,
pala, azaddn, carretilla, plomada de centro punto, cinta métrica, flexémetro, lapiz bicolor
(carpintero), escuadra de albafiil (escuadra con espaldén), serrucho.

Equipo de soldar: pistola y protecciones.

Equipos limpieza de acero: cepillo, lija, equipo limpieza a chorro, soplete oxiacetilénico.

Solvente: producto para limpieza de grasas y aceites.

Asimismo se utilizardn por parte de los operarios, los equipos de proteccion personal
designados para esta tarea por el Responsable de Seguridad Industrial.

EJECUCION DE LOS TRABAJOS
Ensamblaje y soldado de estructuras
Para el ensamblaje en la obra, las partes estaran cuidadosamente colocadas donde se

indique en los planos, y se seguiran todas las marcas de coincidencia. El material sera
cuidadosamente manejado, de manera que ninguna parte resulte doblada, rota o
dafiada en ninguna forma. Si fuera necesario enderezar algun elemento en la obra, se
lo hara utilizando métodos que no dafien el metal y que sean aprobados por el
Fiscalizador. No se realizara el martilleo que pueda dafiar o deformar algin miembro.

Las superficies de apoyo y las superficies que estardn en permanente contacto, se
limpiardn antes que los miembros sean ensamblados. Se cuidara de no pintar, ni
engrasar en modo alguno, las superficies de contacto de uniones con pernos de alta
resistencia.

Los entramados se dejaran en su sitio hasta que los empalmes del cordén de traccién
hayan sido completamente empernados o remachados, y todas las conexiones en los
nudos restantes ensambladas con sus respectivos pasadores y pernos.

Toda la soldadura estara de acuerdo a lo estipulado en la Gltima edicién de la publicacién
AWS D 1.1: “Structural Welding Code-Steel", ademas de las estipulaciones de las
presentes especificaciones y de las disposiciones especiales. La soldadura se hara de
acuerdo a las mejores practicas modernas, con personal de soldadores calificados y
aceptados por el Fiscalizador. El Contratista sera responsable de la calidad de la
soldadura realizada, tanto en fabrica como en obra.

Las superficies a soldar seran lisas, uniformes, carentes de rebabas, desprendimientos,
grasas y otros defectos que podrian afectar la calidad de la soldadura. Las superficies
que se extiendan dentro de 5 centimetros de cualquier zona a soldar, no estaran
pintadas ni cubiertas con otro material que podria afectar la calidad, o producir vapores
0 gases inconvenientes durante la realizacion de este trabajo. Queda prohibido rellenar
con soldaduras los agujeros practicados en la estructura para pernos o remaches
provisionales de montaje.
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Los miembros por soldarse seran alineados correctamente y sujetados firmemente en
su posicion por medio de cualquier dispositivo adecuado, incluyendo puntos de
soldadura hasta que se haya completado el trabajo de soldadura; se permitira unir estos
puntos con la soldadura definitiva siempre que no presenten fisuras ni otros defectos y
hayan quedado perfectamente limpios de escoria. El orden de ejecucion de los cordones
y la secuencia de soldadura dentro de cada uno de ellos y del conjunto sera tal que,
después de unidas las piezas, obtengan su forma y posicién relativas definitivas, sin
necesidad de un enderezado o rectificacion posterior, al mismo tiempo que se mantenga
dentro de limites aceptables, las tensiones residuales causadas por la contraccion.

Para unir dos piezas de distinta seccion, la mayor seccién se adelgazara en la zona de
contacto, con pendientes no superiores al 25%, para obtener una transicién suave de la
seccion.

La soldadura no ser& hecha en superficies himedas, o expuestas a la lluvia, o a vientos
fuertes, tampoco cuando los soldadores estén expuestos a condiciones climaticas
desfavorables. Después de ejecutar cada cordon elemental y antes de depositar el
siguiente, se limpiara la superficie con piqueta y cepillo de alambre, eliminando todo
rastro de escorias.

Se tomaran las debidas precauciones para proteger los trabajos de soldadura contra el
viento y especialmente contra el frio. Se suspendera el trabajo cuando la temperatura
baje de los 0 grados centigrados, para evitar un enfriamiento excesivamente rapido de
la soldadura.

Cuando se especifique en los planos o en las disposiciones especiales, se practicara el
alivio de los esfuerzos inducidos en los miembros por la soldadura, mediante el
tratamiento a calor. El tratamiento por seguir deberd contar con la aprobacion del
Fiscalizador, pero el Contratista sera el Unico responsable de que los resultados sean
satisfactorios. Queda prohibido acelerar el enfriamiento de las soldaduras con medios
artificiales.

Aplicacion de proteccion anticorrosiva
La aplicacion de la pintura para acero estructural se realizara de acuerdo con los

requisitos previstos en los documentos contractuales. Las caracteristicas de la pintura
utilizada estaran de acuerdo con lo especificado en las presentes especificaciones.

Todas las superficies de metal por pintarse se limpiaran completamente, removiendo
herrumbre, costras sueltas, suciedades, grasa y cualquier otra sustancia extrafia. A
menos que la limpieza se realice usando un chorro de arena, las superficies soldadas
serdn neutralizadas usando un método aprobado por el Fiscalizador, y luego
enjuagadas, antes de empezar la operacion de limpieza.

Para efectural la limpieza de la estructura se podran emplear tres métodos, de acuerdo
a lo especificado en los documentos contractuales o lo indicado por el Fiscalizador:

157



— Limpieza manual: Este trabajo se hara usando cepillos de alambre, lija o la
herramienta o material aprobado por el Fiscalizador. El aceite y la grasa se
limpiardn usando un solvente apropiado.

— Limpieza a chorro: El chorro puede ser de arena, de limallas, o de aire. Cuando
se use este método, se pondra especial atencion en la limpieza de las esquinas
y de los angulos. Antes de empezar la operacion de pintura, se eliminara de la
superficie toda la arena o limallas que quedasen.

— Limpieza con flama: La flama se producir4 con un soplete oxiacetilénico que
tendra una relacién oxigeno-acetileno mayor de 1. Antes de empezar esta
operacion, el aceite y la grasa se removeran usando un solvente adecuado; el
exceso de solvente serd retirado completamente antes de continuar con la
siguiente operacion. Se pasara la flama por la superficie a limpiar, a una
velocidad y en forma tal que las superficies queden completamente secas, y el
sucio, 6xido y costras sueltas sean eliminados por el calentamiento rapido e
intenso producido por la flama. Inmediatamente después de la aplicacion de la
flama, las superficies de acero seran cepilladas cuando sea necesario y se
eliminard cualquier material suelto de su superficie; no se podra usar aire
comprimido en esta operacion.

La pintura se aplicar4 inmediatamente después de que el acero se haya limpiado y
mientras la temperatura del acero sea superior a la del medio ambiente, a menos que el
Fiscalizador autorice otra cosa. Si las superficies limpias se han oxidado o contaminado
con material extrafio, el Contratista las volvera a limpiar por su cuenta, antes de
pintarlas.

Cuando asi se especifique en las disposiciones contractuales, se realizara un
tratamiento preliminar con un bafio de apresto de vinyl que cumpla las exigencias de la
Seccién 831 de la NEVI-12-MTOP. Se aplicara en las superficies limpias del acero,
antes de la aplicaciéon de la primera capa de pintura. Este tratamiento se aplicara a
intervalos de 4 horas, si no se logra aplicar la primera mano de pintura antes de que
transcurra ese plazo.

Por lo general se aplicaran dos capas de pintura.

CONDICIONES DE RECIBO
Cualquier soldadura que en la opiniébn del Fiscalizador no sea satisfactoria sera

rechazada, pero en ningun caso esto implicara que el Contratista sea relevado de su
responsabilidad por la calidad de las soldaduras efectuadas.

La Fiscalizacion realizarda una inspeccion visual de los trabajos realizados para
comprobar que no se ha modificado significativamente el perfil del talud durante la
ejecucion de los mismos.

En caso de modificacion significativa del mismo, la Fiscalizacion podra rechazar el
recibo de los trabajos, estando obligado el Contratista a reparar los dafios ocasionados
sin percibir retribucion alguna por ello.

MEDICION Y PAGO
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La medida de la actividad de suministro e instalacion de perfiles metalicos con
proteccion anticorrosiva se realizara por kilogramos (kg) realmente suministrado e
incorparado en la obra segun los requisitos contractuales.

El pago debera incluir, ademéas de suministro e instalacion en si misma, el costo de la
pintura, los equipos, herramientas, mano de obra, operaciones auxiliares y los demas
costos directos e indirectos necesarios para ejecutar los trabajos acorde con estas
especificaciones, y que se encuentran en los COSTOS UNITARIOS establecidos en la
tabla de cantidades y precios que consta en el CONTRATO.

items de pago

CODIGO DESCRIPCION UNIDAD

ESTRUCTURA METALICA INCLUYE PINTURA
(PROVISION Y MONTAJE)

ACO.OBR.248 KG

MAQUINACION DE ELEMENTOS DE ACERO ASTM A-36 PARA TUBERIAS, BRIDAS
Y ACCESORIOS INCLUYE SANDBLASTING, CON RECUBRIMIENTO
GALVANIZADO E=75MICRAS EN CALIENTE. (2)

ALCANCE

En la siguiente especificacion se detallan los materiales, equipos, normativas,
procedimientos constructivos y de medicion y abono a respetar durante la ejecucién del
rubro Suministro y maquinacion de elementos de acero ASTM A-36 para tuberias, bridas
y accesorios con recubrimiento galvanizado.

Se incluyen los anclajes, marcos y elementos metalicos embebidos en obras de fabrica
necesarios para la correcta sujecién de las tuberias.

NORMATIVA Y ESPECIFICACIONES RELACIONADAS
Para la elaboracion de este documento se consideraron los criterios establecidos en :

e NTP-IA-016: Tuberia y accesorios de acero. Version 3 (INTERAGUA, 2014).

e NEC-SE-AC: Norma Ecuatoriana de la Construccion. Estructuras de acero
(MIDUVI, 2014).

e NTE INEN 671: Recubrimientos electroliticos de zinc sobre acero. Requisitos
(INEN, 1984).

e NTE INEN 951: Recubrimientos electroliticos. Requisitos generales. Espesores
y abreviaturas (INEN, 1987).

e NTE INEN 672: Recubrimientos de zinc por inmersion en caliente sobre
elementos de sujeciéon. Requisitos generales (INEN, 2009).

e NTE INEN 027: Tubos de acero al carbono soldados (INEN, 2011).

e NTE INEN 470:Tubos de acero al carbono con costura, negros y galvanizados
para conduccion de fluidos. Requisitos (INEN, 2008).

e RTE INEN 245: Bridas para tuberia y accesorios bridados para uso industrial
(INEN, 2011).

e PR-GEN-001: Elaboracién de documentos.

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS
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Mecanizado: proceso de elaboracion de elementos de manera mecanica.

Galvanizacién: proceso de aplicacién de un bafio de zinc fundido a una superficie
metalica, para que no se oxide.

Soldar: unir sélidamente dos elementos mediante la aportacion de un material con
caracteristicas iguales o semejantes a las partes a enlazar.

MATERIALES
La clase de acero a emplear en la fabricacion de los elementos objeto de la presente

especificacion sera el ASTM A-36, segun lo indicado en la NTP-IA-016.

Para el recubrimiento de las piezas mediante galvanizacion se empleara zinc, con un
espesor minimo de 25 micras para ambientes no agresivos y de 40 micras para
ambientes costeros 0 zonas de alta agresividad. Este proceso se realizara segun lo
especificado en las normas INEN 671, 672 y 951.

Cuando el Contratista reciba los elementos en obra, el Proveedor debera entregar los
certificados que acrediten la calidad del acero, sus propiedades elasticas y de
resistencia, certificados de calificaciébn de soldadores y radiografias de control o
cualquier otro antecedente solicitado por el Fiscalizador, de forma que se garantice el
adecuado control de calidad del producto.

Todo el acero estructural, para su colocacion en obra, deberé estar perfectamente limpio
y libre de defectos de fabricaciébn como fisuras, poros, etc.; ademas no presentara
ondulaciones, rajaduras u otros defectos que afecten a su utilizacion.

EQUIPOS
Herramientas manuales: Zapapico, Barreta de punta, Baldes metalicos o plasticos,

Sogas, nivel de manguera, nivel de burbuja, barreta, machete, martillo de ufia, pico,
pala, azaddn, carretilla, plomada de centro punto, cinta métrica, flexémetro, lapiz bicolor
(carpintero), escuadra de albafiil (escuadra con espaldén), serrucho.

Maquinas de soldadura industriales: para soldadura helicoidal de tubos.

Equipo de soldar: pistola y protecciones.

Equipos limpieza de acero: cepillo, lija, equipo limpieza a chorro, soplete oxiacetilénico.

Solvente: producto para limpieza de grasas y aceites.

Asimismo se utilizardn por parte de los operarios, los equipos de proteccion personal
designados para esta tarea por el Responsable de Seguridad Industrial.

EJECUCION DE LOS TRABAJOS
Tuberias
Los tubos se obtendran a partir de bandas laminadas de acero ASTM A-36 y fabricados

por soldadura, preferiblemente helicoidal.
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El proceso de fabricacion de estos tubos cumplira con las normas ecuatorianas INEN
027y 470.

Los espesores de los tubos seran aquellos que resulten necesarios por célculo
mecénico, habida cuenta de la combinacién de presion interior y cargas exteriores, o de
las deformaciones maximas admisibles en su caso.

Los tubos deberan estar perfectamente terminados, limpios, sin grietas, pajas, etc, ni
cualquier otro defecto de superficie. Los tubos seran rectos y cilindricos dentro de las
tolerancias admitidas. Sus bordes extremos estaran perfectamente limpios y a escuadra
con el eje del tubo y la superficie interior perfectamente lisa. Los tubos o piezas cuyos
defectos sean corregibles, so6lo podran repararse con la previa aprobacion la
Fiscalizacion.

No se admitirAd el suministro de tubos constituidos por trozos de tubos unidos por
soldadura circunferencial para obtener tubos de largo normal.

Todas las soldaduras de los tubos hechas en fabrica lo seran con maquina automética.
Las Unicas soldaduras permisibles en obra seran las de las juntas entre tubos, si es que
éstas son rigidas. En este caso, los tubos saldran de fabrica con sus bordes ya
biselados, o cortados a escuadra o con la campana realizada, de forma que en obra no
sea necesaria ninguna preparacion.

Bridas y accesorios
El proceso de fabricacion de las bridas y accesorios debera cumplir con el reglamento

RTE INEN 247, el cual se ajusta a lo expuesto en las normas ASME B16.5: “Bridas para
tuberias y accesorios bridados”y ASME B16.47: “Bridas de acero de gran diametro”.

Anclajes, marcos y elementos metélicos embebidos en obras de fabrica
Son todos aquellos elementos fabricados a partir de perfiles y chapas de acero,

convenientemente elaborados mediante corte y soldadura, de acuerdo a las
dimensiones especificadas en Is planos de detalle, que posteriormente son colocados
como elementos de soporte 0 embebidos en elementos de hormigén armado, para servir
de conexioén, fijacion y soporte de los mecanismos y otras disposiciones.

Para los elementos que quedaran embebidos, con anterioridad a la colocacién en obra,
se efectuara el posicionado de la pieza de acuerdo con lo indicado en planos,
asegurando su estabilidad durante el vertido de hormigén mediante un medio adecuado
(atado con alambre, etc.). En estos elementos no se efectuara soldadura en obra.

CONDICIONES DE RECIBO
El Fiscalizador debera realizar las siguientes pruebas y verificaciones previamente a la

aplicacion de los revestimientos de proteccion:

— Inspeccién visual, comprobando que no existen grietas, exfoliaciones,
guemaduras por arco u otros defectos visualmente perceptibles.

— Examen del aspecto geométrico en tubos, comprobando que estos son rectos,
sin desviaciones superiores a 3 milimetros por cada 3 metros de longitud del
tubo.
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Cualquier soldadura de los elementos que, en la opinion del Fiscalizador, no sea
satisfactoria sera rechazada, pero en ningun caso esto implicara que el Contratista sea
relevado de su responsabilidad por la calidad de las soldaduras efectuadas, debiendo
reparar los dafios sin percibir retribucién alguna por ello.

Los elementos que hayan sufrido dafios durante el transporte, carga, descarga y
almacenamiento o presenten defectos podran ser rechazados.

MEDICION Y PAGO
La medida de la actividad de suministro y maquinacion de elementos de acero ASTM A-

36 para tuberias, bridas y accesorios con recubrimiento galvanizado, se realizara por
kilogramos (kg) realmente suministrados e incorporados a la obra.

El pago debera incluir, ademéas de suministro y maquinacion de los elementos en si
misma, el costo de la galvanizacién, los equipos, herramientas, mano de obra,
operaciones auxiliares y los demas costos directos e indirectos necesarios para ejecutar
los trabajos acorde con estas especificaciones, y que se encuentran en los COSTOS
UNITARIOS establecidos en la tabla de cantidades y precios que consta en el
CONTRATO.

items de pago

cODIGO DESCRIPCION UNIDAD

MAQUINACION DE ELEMENTOS DE ACERO
ASTM A-36 PARA TUBERIAS, BRIDAS Y
ACO.OBR.251 | ACCESORIOS INCLUYE SANDBLASTING, CON | Kg.
RECUBRIMIENTO GALVANIZADO E=75MICRAS
EN CALIENTE. (2)

INSTALACION DE JUNTA DE EXPANSION D= 1000 mmSUM,TRANSP.,INSTALC)
ALCANCE
Esta especificacion establece las indicaciones que el Proveedor o el Contratista debe

cumplir para el suministro transporte e Instalacién de Junta de expansién de Neopreno
D=1000mm

NORMATIVA Y ESPECIFICACIONES RELACIONADAS
El suministro e instalacion de uniones tipo junta de expansion comprende las siguientes

actividades: el suministro y el transporte de las uniones hasta el lugar de su colocacién
o almacenamiento provisional; las maniobras y acarreo locales que deba hacer el
Constructor para distribuirlas a lo largo de las zanjas y/o estaciones; los acoples con la
tuberia y/o accesorios y la prueba una vez instaladas para su aceptacion por parte de la
Fiscalizacion.

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS
e JUNTA DE EXPANSION: Las juntas de expansion o compensadores de
dilatacion son elementos que permiten desplazamientos relativos entre sus
extremos sin entrar en deformaciones plasticas.
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e DN: Diametro Nominal expresado en milimetros
MATERIALES
La Junta de Expansién debera cumplir con las siguientes caracteristicas:

Las uniones mecanicas para tuberia de acero de extremos lisos, seran del tipo manguito
con empague, de un diametro adecuado para encajar en la tuberia. Cada acoplamiento
consistir4 de un anillo central de acero, tres anillos laterales de acero, dos empaques de
caucho y un numero suficiente de pernos de acero para comprimir los empaques en
forma adecuada, como fuelle o forro principal sera de neopreno.

Anillo central: Para anchos de 50 a 200 mm (2" a 8"), se utilizaran las especificaciones
ASTM A 200 Grado B o ASTM A36 de la Sociedad Americana para el Ensayo de
Materiales u otras normas reconocidas que aseguren una calidad equivalente o superior.

Anillos laterales: Se utilizaran las especificaciones C 1021 del Instituto Americano de la
Industria del Acero, ASTM A 36 o0 ASTM A395, u otras especificaciones que aseguren
una calidad equivalente o superior.

Pernos: Seran galvanizados y deben cumplir la norma ASTM A153. Los materiales para
los pernos deberan cumplir con los requisitos fisicos minimos de las especificaciones A
307 Grado A 6 A 325 de la Sociedad Americana para el Ensayo de Materiales u otras
normas reconocidas que aseguren una calidad equivalente o superior.

Empaques: Los empaques seran hechos de un tipo de caucho cuyas especificaciones
hayan estado en uso general en uniones mecdnicas, por un periodo no menor de diez
(10) afios,

Los empaques seran fabricados bajo las siguientes especificaciones:

— (ASTM 767) dureza (shore) entre 70 y 80.
— Aplastamiento por compresion: 4% maximo a los 30 minutos.
— Aplastamiento por compresion: 3% méaximo a las 3 horas.

El aplastamiento por compresion se lo determinara utilizando discos de 19 mm (3/4") de
diametro por 12.5 mm (1/2") de espesor, cortados de placas de 75 mm (3") de diametro,
sometidos a 42.18 kg/cm2 (600 Ibs por pulgada cuadrada) de presion durante 38 horas,
a la temperatura ambiente. En otros aspectos, el procedimiento se cefiird a los
requerimientos de las especificaciones D 395, método A, de la Sociedad Americana
para el Ensayo de Materiales u otras normas reconocidas, que aseguren una calidad
equivalente o superior, utilizando el dispositivo de carga externa.

EQUIPO
¢ Herramientas manuales: Cortador de tubos, llaves, prensa de tubos, cepillos,
limpiador, baldes metélicos o plasticos, nivel de burbuja, barreta, machete,
martillo de ufia, cinta métrica, lapiz bicolor (carpintero), destornilladores, lija.
e Equipo de elevacion; sistema para bajar los accesorios

EJECUCION DE LOS TRABAJOS
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El Constructor proporcionara las uniones tipo junta de expansion, empaques, pernos y
accesorios necesarios para su instalacion que se requieran segun el proyecto y/o las
ordenes del ingeniero Fiscalizador.

Las uniones y demds accesorios serdn manejados cuidadosamente por el Constructor
a fin de que no se deterioren. Previamente a su instalacion el ingeniero Fiscalizador
inspeccionara cada unidad para eliminar las que presenten algun defecto en su
fabricacion. Las piezas defectuosas seran retiradas de la obra y no podran emplearse
en ningun lugar de la misma, debiendo ser repuestas de la calidad exigida por el
Constructor.

Antes de su instalacion las uniones deberan ser limpiadas de tierra, exceso de pintura,
aceite, polvo o cualquier otro material que se encuentre en su interior o en las uniones.

Se debera comprobar la hermeticidad de la union mediante prueba hidrostética a que
se somete la tuberia.

CONDICIONES DE RECIBO
El fabricante es el responsable de garantizar la durabilidad y buen comportamiento de

los materiales, debiendo el Contratista cerciorarse de tales condiciones exigiéndole los
correspondientes certificados de calidad. Dichos certificados deberan ser presentados
al Fiscalizador de Obra, que sera el encargado de recibir o rechazar el suministro de las
juntas de expansion.

MEDICION Y PAGO
La medida para el pago de suministro de los accesorios sera por unidad, debidamente

suministrado, transportado e instalado en el sitio especificado por Fiscalizacion.

items de pago

cODIGO DESCRIPCION UNIDAD
INSTALACION DE JUNTA DE EXPANSION D= 1000
ACO.OBR.249 mmSUM, TRANSP.,INSTALC) U

1.2.11 EXCAVACION Y RELLENO DE LOS PASOS ELEVADOS
EXCAVACION A MANO CIELO ABIERTO (EN TIERRA)

Definicion

Se entenderd por excavacion a mano o mecénica los cortes de terreno para conformar
plataformas, taludes o zanjas para alojar tuberias, cimentar estructuras u otros
propositos y, la conservacion de dichas excavaciones por el tiempo que se requiera
para construir las obras o instalar las tuberias.

Especificaciones

Las Excavaciones incluyen las operaciones que debera efectuar el Constructor para
aflojar el material manualmente o con equipo mecanico previamente a su excavacion

164



cuando se requiera (excavacion en conglomerado y/o roca). Comprende también el
control de las aguas sean éstas, servidas, potables, provenientes de lluvias o de
cualquier otra fuente que no sea proveniente del subsuelo (aguas freéticas), para que
las obras se ejecuten de manera que se obtenga (cuando sea factible) un drenaje
natural a través de la propia excavacion; para lo cual el Contratista acondicionara
cuando sean requeridas cunetas, ya sea dentro de las excavaciones o fuera de ellas
para evacuar e impedir el ingreso de agua procedente de la escorrentia superficial.
Estas obras son consideradas como inherentes a la excavacion y estan consideradas
dentro de los precios unitarios propuestos. Después de haber servido para los
propositos indicados, las obras de drenaje seran retiradas con la aprobacién de la
Fiscalizacion.

Cualquier dafio resultante de las operaciones del Contratista durante la excavacion,
incluyendo dafios a la fundacion misma, a las superficies excavadas, a cualquier
estructura existente y/o a las propiedades adyacentes, sera reparado por el Contratista
a su costa y a entera satisfaccion de la Fiscalizacion.

Las excavaciones deberan ejecutarse de acuerdo a las alineaciones, pendientes,
rasantes y dimensiones que se indican en los planos o que ordene la Fiscalizacién. De
preferencia el Contratista utilizara sistemas de excavacion mecanicos, debiendo los
sistemas elegidos originar superficies uniformes, que mantengan los contornos de
excavacion tan ajustados como sea posible a las lineas indicadas en los planos,
reduciendo al minimo las sobreexcavaciones. La excavacion a mano se empleara
basicamente para obras y estructuras menores, donde la excavacién mecanica pueda
deteriorar las condiciones del suelo, conformar el fondo de las excavaciones hechas a
maquina, o cuando por condiciones propias de cada obra la Fiscalizacién asi lo
disponga.

Si los resultados obtenidos no son los esperados, la Fiscalizacién podra ordenar y el
Contratista debe presentar, sistemas alternativos adecuados de excavacion, sin que
haya lugar a pagos adicionales o diferentes a los constantes en el contrato. Asi mismo,
si se encontraren materiales inadecuados para la fundacion de las obras, la
Fiscalizacién podra ordenar una sobreexcavacién, pagando por este trabajo los mismos
precios indicados en el contrato.

El material proveniente de las excavaciones es propiedad de la Contratante y su
utilizacién para otros fines que no estén relacionados con la obra, seran expresamente
autorizados por la Fiscalizacion.

Clasificacion de Suelos para Excavaciones
Con base de los resultados de los estudios geoldgicos y geotécnicos, se ha definido la

existencia de suelos de tipo: normal (sin clasificar), conglomerado, roca y suelos de alta
consolidacion, en algunos casos con niveles freaticos altos que originaran presencia de
agua en las excavaciones. A continuacion se particularizan especificaciones para cada
caso.

a. Excavacion en Suelo Sin Clasificar
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Se entendera por terreno normal aguel conformado por materiales finos combinados o
no con arenas, gravas y con piedra de hasta 20 cm. de didmetro en un porcentaje de
volumen inferior al 20%.

Es el conjunto de actividades necesarias para remover cualquier suelo clasificado por el
SUCS como suelo fino tipo CH, CL, MH, ML, OH, OL, o una combinacién de los mismos
o suelos granulares de tipo GW, GP, GC, GM, SW, SP, SC, SM, o que lleven doble
nomenclatura, que son aflojados por los métodos ordinarios tales como pico, pala o
maquinas excavadoras, incluyen boleos cuya remocion no signifiquen actividades
complementarias.

b. Excavacidon en Conglomerado

Se entendera por conglomerado el terreno con un contenido superior al 60% de piedra
de tamafo hasta 50 cm. de didmetro, mezclada con arena, grava o suelo fino.

C. Excavacion en Roca

Se entendera por roca el material que se encuentra dentro de la excavaciéon que no
puede ser aflojado por los métodos ordinarios en uso, tales como pico y pala o maquinas
excavadoras sino que para removerlo se haga indispensable el uso de explosivos,
martillos mecanicos, cufia u otros analogos.

Cuando el fondo de la zanja sea de conglomerado o roca se excavara hasta 0.15 m. por
debajo del asiento del tubo y se llenara luego con arena y grava fina. En el caso de que
la excavacion se pasara mas alld de los limites indicados anteriormente, el hueco
resultante de esta remocién sera rellenado con un material adecuado aprobado por el
Ingeniero Fiscalizador. Este relleno se hard a expensas del Constructor, si la
sobreexcavacion se debid a su negligencia u otra causa a él imputable.

Cuando la excavacion de zanjas se realice en roca fija, se permitira el uso de explosivos,
siempre que no alteren el terreno adyacente a las excavaciones y previa autorizacion
por escrito del Ingeniero Fiscalizador de la obra. El uso de explosivos estara sujeto a las
disposiciones que prevea el Ingeniero Fiscalizador.

d. Excavacion en Suelos de Alta Consolidacion

Es la remocién del estrato de alta consolidacion, que por su dureza al corte, permite
obtener taludes verticales sin riesgo de desmoronamiento que se reconocen por estar
compuestos, generalmente de areniscas cementadas, cangagua, arcillas laminares de
profundidad. Para la excavacion se requiere de equipos especiales como compresores
equipados con rompe-pavimentos, no permite el uso de dinamita u otro sistema de
explosion.

Profundidad de las Excavaciones
Para el caso de las excavaciones en zanjas y Unicamente en terrenos clasificados como

suelos sin clasificar y conglomerado, la extraccion de material hasta conseguir llegar al
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plano de asentamiento de la estructura, se establecen las siguientes profundidades de
excavacion:

- Excavacion hasta 2.00m de profundidad: se conceptla como la remocion y
extraccion de material desde el nivel del terreno en condiciones originales, hasta una
profundidad de 2 m.

- Excavaciéon mayor a 2.00m hasta 3.50m de profundidad: se conceptiia como la
remocioén y extraccion de material que va desde una profundidad de 2.00m hasta 3.50m

- Excavacion mayor a 3.50m de profundidad: se conceptiia como la remocioén y
extraccion de material que va desde una profundidad mayor a 3.50m

Tipo de Excavaciones segln la manera de ejecutarla
a. Excavacion Manual

Este trabajo consiste en el conjunto de actividades necesarias para la remocion de
materiales de la excavacion por medios ordinarios tales como picos y palas. Se utilizara
para excavar la Gltima capa de la zanja, o en aquellos sitios en los que la utilizaciéon de
equipo mecanico sea imposible.

b. Excavacion Mecanica

En este caso se utliza equipo caminero apropiado para la realizacion de las
excavaciones. Este tipo de excavacion se utilizara para realizar los respectivos cortes
previos a la conformacion de los terraplenes donde se implantara las diferentes
estructuras. Asi mismo para la construccion de sub-drenes, de infraestructura sanitaria
0 aquellas excavaciones requeridas en el lecho de los rios para la construccion de los
pasos subfluviales.

Excavaciones para conformar Plataformas o Cimentaciones
Las excavaciones destinadas a la cimentacion de obras se realizardn con las

dimensiones y criterios indicados en el Proyecto, pero adaptando las dimensiones de la
cimentacion a la topografia del terreno y sus caracteristicas locales, de modo que la
capacidad portante del cimiento y su permanencia no resulten inferiores a las previstas
en el proyecto.

No se pagara por excavaciones adicionales que resulten de errores de ubicacion, de
excavaciones excesivas no autorizadas, o de sobre-excavaciones por procesos
constructivos.

Los trabajos de excavacion deben ejecutarse en condiciones que permitan tener
permanentemente un drenaje natural de las aguas lluvias.

Ninguna cimentacién de estructura, se iniciara antes que la Fiscalizacion haya verificado
las dimensiones de la excavacion y el suelo de fundacién o la preparacion del lecho.
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Todas las excavaciones para estructuras de hormigén deben realizarse en seco, a
menos que por circunstancias especiales Fiscalizacion autorice el trabajo.

Cuando las estructuras deban apoyarse sobre material que no sea roca, la excavacion
no se efectuara en principio, hasta la cota final y se terminara de excavar Unicamente
en el momento en que se vaya a cimentar la estructura, para evitar perturbaciones y/o
erosiones de las superficies de contacto.

Cuando el material en el que se asiente la cimentacion sea roca fisurada, terreno blando,
fangoso o en general inadecuado a juicio de la Fiscalizacion, el Contratista profundizara
la excavacidn, retirara ese material y los sustituira con material de reposicion u hormigén
pobre segun las instrucciones de la Fiscalizacion.

En ningln caso se permitira que la excavacién avance mas alla de los niveles fijados en
los planos o autorizados por la Fiscalizacion, no obstante si ello sucede por culpa del
Contratista, el volumen sobre-excavado se rellenara con hormigén del mismo tipo de la
estructura hasta el nivel fijado, a costo del Contratista.

Si en el proyecto no se indica lo contrario, las cimentaciones se ejecutaran para que el
hormigén del cimiento quede en contacto con las paredes laterales de las zanjas
disponiéndose, si es necesario, entibacion para garantizar las dimensiones previstas.

En los casos en que sea admisible ejecutar la fundicién de la cimentacion, sin que quede
lateralmente en contacto con el terreno excavado, aquélla se encofrara, siempre que,
después de ejecutarse la fundicion de la cimentacion, se rellene con materiales densos,
debidamente compactados hasta los niveles previstos en el proyecto.

En el area de terreno afectado por la cimentacién de obras, debera extraerse toda la
tierra vegetal, los restos de vegetacion, los escombros y basuras, la tierra o rocas
sueltas.

Las excavaciones para cimentacion de obras se profundizaran, bajo la superficie del
terreno no alterado o bajo los niveles que se suponga ha de llegar el terreno en el futuro
como consecuencia de obras o erosiones, hasta las profundidades minimas indicadas
en el proyecto o hasta alcanzar capas suficientemente potentes de tierra o roca, cuyas
caracteristicas mecanicas y geométricas satisfagan las condiciones previstas en el
proyecto.

Las excavaciones destinadas a la cimentacién de obras no podran considerarse como
definitivas hasta que la Fiscalizacion haya comprobado que sus dimensiones y la calidad
del terreno de cimentacion satisfacen las previsiones del proyecto.

La excavacion en roca, si se utilizan explosivos, se efectuara de tal modo que se evite
la rotura o desplazamiento de la roca que ha de quedar sin excavar ni grietas
longitudinales. Para reducir el riesgo de fragmentacion de la roca de cimentacién, se
adoptaran técnicas de excavacion con explosivos aconsejables para dicho fin, tales
como la distribucién adecuada de taladros y carga de explosivos, el tipo y potencia de
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éstos, la separacién de las cargas explosivas dentro de los barrenos, la utilizacion de
taladros no cargados que marquen una superficie preferente de rotura y las voladuras
con retardos coordinados.

En los casos en que la naturaleza de la roca lo permita el Contratista no empleara
explosivos para la excavacion de la roca, debiéndose realizar dicha excavacion por
medio de barras, picos, cufias, martillos neuméticos y otros medios mecanicos.

Cuando las litoclasas de la roca de cimentacion presenten direcciones peligrosas al
deslizamiento de la obra, estén abiertas o rellenas de materiales sueltos o destaquen
blogues de roca relativamente pequefos, se profundizaran las excavaciones hasta
encontrar roca en condiciones favorables para la cimentacion. Las litoclasas que existan
en la roca de cimentacién, aunque no se consideren peligrosas, se sefialaran en
posicion y direccién en el terreno y en planos, con objeto de proceder posteriormente a
su limpieza, inyeccién o cualquier otro tratamiento, si se considerase conveniente.

Las excavaciones destinadas a cimientos se terminardn en seco. Para ello se
dispondran zanjas suficientemente profundas de evacuacion de las aguas o0 pozos con
bombas de agotamiento, para que el nivel de las aguas se mantenga por debajo de la
cota mas baja de los cimientos.

Para evitar excesos de profundidad en las excavaciones para cimentacion, cuando el
terreno sea alterable, la excavacién de los ultimos cuarenta centimetros (0.40m) habra
de realizarse a mano dentro del plazo comprendido en las setenta y dos horas (72)
anteriores al comienzo de la construccion de la fabrica de los cimientos.

Cuando las condiciones topograficas impidan el acceso de maquinaria para la
excavacion y desalojo, estas actividades se realizaran a mano. La cargada y el
transporte del material que no fuera a utilizarse en el relleno, se har4 mediante el uso
de palas, picos, carretillas o saquillos y se transportara al sitio que determine la
Fiscalizacion.

Excavaciones en Zanjas
La excavacion de zanjas para tuberias se hara de acuerdo a las dimensiones,

pendientes, y alineaciones indicadas en los planos u ordenados por la Fiscalizacion. La
excavacion debera remover raices, troncos, u otro material que pudiera dificultar la
colocacion de la tuberia.

En ningln caso se excavara con maquinaria tan profundo que la tierra del plano de
asiento de los tubos sea aflojada o removida. El Ultimo material que se vaya a excavar
sera removido a mano con pico y pala, en una profundidad de 0.10 m. La conformacién
del fondo de la zanja y la forma definitiva que el disefio y las especificaciones lo indiquen
se realizara a pico y pala en la Gltima etapa de la excavacion.

En lo posible las paredes de las zanjas deben ser verticales. El ancho de la zanja a nivel
de rasante sera de minimo 60 cm. para instalar tuberia hasta de 200 mm; para tuberias
de didmetros mayores, el ancho total de la base de la zanja sera igual al diametro
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exterior de la tuberia mas 50 cm. Las excavaciones seran afinadas de tal forma que la
tolerancia con las dimensiones del proyecto no excedan de 0,05 m, cuidando que esta
desviacion no se repita en forma sistematica.

Para profundidades mayores a 2.00 m, se establece el talud maximo de la pared de la
zanja de acuerdo al siguiente detalle:

De 0-3 m. de profundidad el talud méaximo sera de, 1H : 8V. De 0-4 m. de profundidad
el talud maximo serd de 1H : 6V. De 0-5 m. de profundidad el talud méaximo sera de 1H
: 4V. De 0-6 m. de profundidad el talud maximo sera de 1H : 4V.

La excavacion de zanjas no se realizard con la presencia permanente de agua, sea
proveniente del subsuelo, de aguas lluvias, de inundaciones, de operaciones de
construccién, aguas servidas u otros.

Las zanjas se mantendran sin la presencia de agua hasta 6 horas después que las
tuberias o colectores hayan sido completamente acoplados.

Los materiales excavados que van a ser utilizados en el relleno se colocaran
lateralmente a lo largo de un solo lado de la zanja; de manera que no cause
inconveniente al transito vehicular o peatonal.

Se dejara libre acceso a todos los servicios que requieran facilidades para su operacién
y control.

Para efectos de pago se consideraran las profundidades de obra recogidas en la tabla
de cantidades y precios, es decir, de 0 a 2m, de 2 a4 my de 4 a 6m, siendo el nivel 0
el del terreno natural.

Excavaciones para pozos de revision
En el caso de pozos de revision construidos en sitio, la excavacion en el fondo sera de

un didmetro A = B + 0.90, en donde B = Didametro interno del fondo del pozo y A =
diametro de la excavacion.

Los taludes maximos de las paredes para profundidades de excavacion mayores a 2,0
m, son los que se detallan a continuacion:

De 0-3 m. de profundidad el talud méaximo sera de, 1H : 8V. De 0-4 m. de profundidad
el talud maximo serd de 1H : 6V. De 0-5 m. de profundidad el talud méaximo sera de 1H
: 4V. De 0-6 m. de profundidad el talud maximo sera de 1H : 4V.

Excavacion en Roca
a. Uso de Explosivos: Rotura de roca con dinamita, incluye perforacion

Los trabajos con explosivos se ejecutaran de acuerdo a lo indicado en estas
especificaciones y con la aprobacion de la Fiscalizaciéon. EI método de trabajo debera
controlarse cuidadosamente con el objeto de reducir al minimo las sobreexcavaciones
y preservar la roca situada tras los limites de excavacion en las mejores condiciones
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posibles. El rubro incluye los equipos, herramientas y mano de obra requeridos para la
perforacion.

La roca situada en los limites de la excavaciéon misma o fuera de ella y que haya sido
aflojada por las voladuras deberd ser removida por el Contratista y su volumen se
incluira en los volumenes de excavacion. Sin embargo, aquellas rocas ubicadas fuera
de las lineas de excavacion y que hayan sido aflojadas, por cualquier motivo, seran
removidas por el Contratista a su costo, incluyendo el relleno correspondiente.

Cuando a juicio de la Fiscalizacion el uso de explosivos involucre un riesgo demasiado
grande a estructuras o a instalaciones cercanas, la excavacion debera efectuarse por
otros procedimientos, y los costos que se demande se fijaran de comun acuerdo con la
Fiscalizacion.

El Contratista entregara a la Fiscalizacion, para su aprobaciéon una informacién detallada
de la forma como efectuara el trabajo con explosivos. Esto no disminuye o releva al
Contratista de su total responsabilidad sobre la ejecucién de su trabajo o el dafio a
personas u obras y equipo del proyecto.

Manejardn vy utilizaran explosivos Unicamente trabajadores competentes vy
responsables, bajo la supervision de personal experimentado.

En lo referente al transporte de explosivos, El Contratista debera cumplir con lo
estipulado en las Especificaciones Técnicas del MTOP “Manejo y Transporte de
materiales peligrosos” que se presenta a continuacion:

Descripcion.- Se detallan algunas normas y procedimientos de seguridad que deben ser
considerados por el Contratista y exigidos por el Fiscalizador, a fin de que se extremen
las precauciones cuando se use y transporte materiales y elementos contaminantes,
toéxicos o peligrosos, tales como los explosivos, combustibles, aguas servidas no
tratadas, desechos o basura. El descuido en el uso y transporte de los mismos afectara
directamente al ambiente y a la salud e integridad fisica de quienes laboran en la obra.

Disposiciones Generales.-

1.- Toda Empresa o persona natural que adquiera materiales explosivos, debe
obtener un Permiso de Consumidor o Comerciante que confiere el Ministerio de Defensa
Nacional, con validez de un afio.

1.1.- Para obtener el Permiso, entre otros Documentos, la empresa o0 persona natural
debe hacer constar la inspeccién y aprobacion del polvorin, el que debe cumplir con los
requisitos de seguridad establecidos en estas especificaciones.

2.- Para que una empresa o0 persona natural pueda transportar materiales explosivos,
debe obtener una Guia de Libre Transito, documento que confiere el Ministerio de
Defensa Nacional.
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2.1.- Para obtener la Guia anteriormente nombrada, la empresa o persona natural,
debe presentar el correspondiente Permiso de Consumidor o Comerciante de
Explosivos, debidamente actualizado.

2.2 La Guia de Libre Transito tiene validez de treinta dias, y en ella debe constar
toda la informacion referente a los productos que estan siendo transportados, la ruta
desde y hasta donde los transportaran, la cantidad, el uso que van a tener y la
identificacion del vendedor y del comprador. De esta manera se asegura que el
producto llegue a su destino.

3.- El transporte de explosivos estara sujeto a la custodia militar, debidamente
respaldada por un miembro de las Fuerzas Armadas, el que serd designado
oportunamente para dicho efecto.

Consideraciones generales de seguridad en los polvorines.-

- De ninguna manera se almacenaran, en un mismo ambiente, explosivos, mechas
de seguridad, detonadores o fulminantes y cordén detonante.

- En el interior del polvorin, no se almacenaran junto con los explosivos, materiales
tales como: sustancias inflamables, cartones, papel, trapos, u otros elementos
combustibles.

- Se prohibe guardar en el polvorin clavos, martillos, materiales de hierro u otro
material que produzca chispas.

- Queda terminantemente prohibido fumar en los sitios en donde se almacena
(polvorin), se transporta (camino de acceso al polvorin) y se usa explosivos, quedando
a libertad del Fiscalizador, el establecer la sancién correspondiente, en caso de
incumplimiento de lo indicado.

- En el area de la obra, en donde se usa explosivos, y exista un polvorin, queda
terminantemente prohibido portar armas de fuego; se exceptla al personal de guardia
del polvorin, los cuales deben emplear preferiblemente escopetas.

- Para el ingreso al polvorin de otras personas que no sea el bodeguero, deberan
cumplir con los siguientes requisitos: a) identificarse en el libro de control; b) el guardia
retendra todo tipo de materiales de metal que lleven los visitantes (anillos, cadenas,
llaves, correas con hebilla metalica, navajas, etc.), y las devolvera al momento de haber
terminado la visita.

- Descargarse estaticamente, en el sitio respectivo.
Transporte.- Durante el transporte el Contratista tomara las siguientes precauciones:

- Garantizar las condiciones de seguridad, necesarias y razonables para el
transporte de combustibles, bitimenes, aguas servidas no tratadas, desechos, basura,
etc.
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- Programar la realizacion de labores que requieran uso de explosivos con
antelacién, sometiendo tal programacion para la aprobacion del Fiscalizador.

- Disponer de un vehiculo fuerte y resistente, en perfectas condiciones, provisto
de piso de material que no provoque chispas, con los lados y la parte de atras de altura
suficiente para impedir la caida eventual de material o bien de carroceria cerrada.

- Evitar el transporte de explosivos en el mismo vehiculo que los detonadores,
metales, herramientas de metal, carburo, aceite, cerillos, armas de fuego,
acumuladores, materiales inflamables, acidos o compuestos corrosivos u oxidables.

- Revisar los camiones que transporten explosivos cada vez que se utilicen para
este fin y verificar que lleven por lo menos dos extinguidores de tetracloruro de carbono
en buenas condiciones.

- Evitar el transporte de explosivos en remolques, excepto si son semirremolques;
ni enganchar ningun remolque al camién que transporta explosivos.

- Cubrir los explosivos con una lona a prueba de agua y de fuego, para protegerlos
de la intemperie y de cualquier chispa, si se utiliza un camion abierto.

- Verificar que los vehiculos no sobrepasen la altura de los lados del camion.

- Evitar, en lo posible, que los vehiculos que transportan explosivos pasen por
zonas urbanas o congestionadas de transito.

- El vehiculo que transporte el material explosivo estard acompafado de su
respectiva custodia de seguridad.

b. Uso de Morteros Expansivos: Rotura de roca con mortero expansivo,
incluye perforacion

Consiste en el uso de un cemento de fraguado expansivo para demoliciones, corte de
rocas y concreto; que actlla en base a su propia expansién, ejerciendo contra las
paredes del agujero que lo contiene una fuerza unitaria que crea trozaduras y grietas.

Debe ser un producto ambientalmente amigable que no emane gases y no deje residuos
nocivos o téxicos.

Este mortero sirve para:

. Romper, cortar y demoler, rocas, concreto y hormigén, en aquellos lugares que
por razones de seguridad, no se pueden usar explosivos.

. Demoliciones limitadas de rocas o estructuras de cimiento, alli donde las obras
adyacentes no deben ser dafiadas por las vibraciones generadas por las explosiones.
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. Precorte de formaciones rocosas, creando bloques aislados que pueden ser
demolidos con la méaxima facilidad. Excavaciones o demoliciones de formaciones
rocosas y estructuras de cemento, donde el empleo de explosivo resulta anti econémico
por las pérdidas de tiempo operativas, debido a las precauciones necesarias para el
transporte, el almacenamiento y la manipulacion de los explosivos y el cumplimiento de
los reglamentos de seguridad publica.

El uso de este mortero se hara cumpliendo estrictamente las indicaciones del fabricante
(en cuanto a la eleccion del tipo de mortero y su uso) y su aplicacion se la realizara en
presencia de la Fiscalizacién una vez que esta haya aprobado su uso, tomando en
cuenta que la calidad del mortero debera ser la mejor. Se deberan cuidar pardmetros
como modo de preparacion, temperatura, distancia de colocaciéon del mortero entre
agujeros, diametro y profundidad de los agujeros, etc. a fin de evitarse la expulsion
violenta del mortero.

La fiscalizacion se asegurard que se tomen todas las medidas precautelatorias
necesarias para salvaguardar el bienestar de quienes manipulen este mortero. Se
debera usar equipo de trabajo adecuado, anteojos, mascaras, guantes, etc. Para ello se
cumplird con lo que al respecto se estipule en las Especificaciones Técnicas
Ambientales.

Para obtener los resultados deseados, se aconseja efectuar algunas pruebas antes del
comienzo del trabajo con el mortero expansivo.

Excavaciones en Presencia de Agua
La realizacién de excavacion de zanjas con presencia de agua puede ocasionarse por

la aparicion de aguas provenientes del subsuelo, escorrentia de aguas lluvias, de
inundaciones, de operaciones de construccion, aguas servidas y otros similares; la
presencia de agua por estas causas debe ser evitada por el constructor mediante
métodos constructivos apropiados, por lo que no se reconocera pago adicional alguno
por estos trabajos.

En los lugares sujetos a inundaciones de aguas lluvias no se realizaran excavaciones
en tiempo lluvioso. Las zanjas deberan estar libres de agua antes de colocar las tuberias
y colectores; bajo ningln concepto se colocaran bajo agua. Las zanjas se mantendran
secas hasta que las tuberias hayan sido completamente acopladas. Para el caso de
instalacion de tuberias de drenaje de hormigén con juntas de mortero, se mantendra
seca la zanja hasta que se consiga el fraguado del cemento.

Por las excavaciones de cualquier naturaleza realizadas en presencia de agua no se
reconocera pago adicional.

Condiciones de Seguridad y Disposiciéon de Trabajo
Cuando las condiciones del terreno o las dimensiones de la excavacion sean tales que

pongan en peligro la estabilidad de las paredes de la excavacion, la Fiscalizacién
ordenard al Constructor la colocacién de los entibados y puntales que juzgue necesarios
para la seguridad de los trabajadores, de la obra y de las estructuras o propiedades
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adyacentes. La Fiscalizacion exigir que estos trabajos sean realizados con las debidas
seguridades y en la cantidad y calidad necesarias. La Fiscalizacion esta facultada para
suspender total o parcialmente las obras cuando considere que el estado de las
excavaciones no garantiza la seguridad necesaria para las obras y/o las personas, hasta
que se efectlen los trabajos de entibamiento o apuntalamiento necesarios.

En cada tramo de trabajo se abrirdn no mas de 200 m. de zanja con anterioridad a la
colocacion de la tuberia y no se dejara mas de 300 m. de zanja sin relleno luego de
haber colocado los tubos, siempre y cuando las condiciones de terreno y climéticas sean
las deseadas.

Cuando sea necesario deberan colocarse puentes temporales sobre excavaciones aun
no rellenadas, en las intersecciones de las calles, en accesos a viviendas o cuando
existan terrenos afectados por la excavacién; estos puentes serdn mantenidos en
servicio hasta que los requerimientos de las especificaciones que rige el trabajo anterior
al relleno, hayan sido cumplidos. Los puentes temporales estaran sujetos a la
aprobacioén de Fiscalizacion.

Se vigilara para que desde el momento en que se inicie la excavacion hasta que se
termine el relleno de la misma, no transcurra un lapso mayor de siete dias calendario
incluyendo el tiempo necesario para la colocacién y prueba de la tuberia, salvo
condiciones especiales que seran absueltas por la Fiscalizacién.

Todos los planos constructivos que prepare el Contratista se entregaran a la
Fiscalizacién para su aprobacion previa, por lo menos siete (7) dias habiles antes del
inicio de tales trabajos.

En todos los casos, el contratista debera cumplir con las disposiciones del Plan de
Manejo Socio — Ambiental y las Especificaciones Técnicas Ambiéntales elaboradas para
el Proyecto.

Depdsito de Materiales provenientes de Excavacién
La Fiscalizacién examinard la calidad de los materiales excavados y determinara el uso

gue puede ser dado en las diferentes obras del proyecto o de la Contratante, tales como
terraplenes, bordos, bermas, rellenos, etc., debiendo en tal caso ser dispuestos hasta
su utilizacién, en sitios convenientes del modo mas apropiado, contando con la
aprobacion de la Fiscalizacion.

Ningun material de desalojo sera colocado sin autorizacién de la Fiscalizacion, ni en
forma temporal, ni permanente, en propiedades publicas o privadas, ni aun contando
con el permiso de los propietarios.

Si la Fiscalizacion estableciere que el Contratista no estd cumpliendo con lo previsto en
este literal, podra hacer desalojar el material utilizando los servicios de otros y los gastos
cargados al Contratista.

MEDICION Y FORMA DE PAGO
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La medicibn de las excavaciones a mano 0 mecanica sera establecida por los
volumenes delimitados por la linea del terreno antes de iniciar las excavaciones y por
las lineas tedricas de excavacion mostradas en los planos, o definidas por la
Fiscalizaciébn. Se medirA y pagara por metro cubico excavado, sin considerar
deslizamientos, desprendimientos o derrumbes que se consideren errores 0 negligencia
del Contratista.

El pago incluye la mano de obra, el equipo, los materiales, las herramientas necesarias
y cualquier otro gasto que incurra el Contratista para realizar el trabajo segun estas
especificaciones.

En ningun caso seran objeto de pago, las excavaciones que el Contratista realice por
conveniencia propia, los cuales se consideran incluidos en los costos indirectos de la
obra.

Los rubros relativos a la excavacion, definidos por el tipo de suelo, la clase de
excavacion, la forma de ejecutarla y la profundidad de la misma, se indican en los
respectivos presupuestos.

La excavacién final, realizada para instalacion de las tuberias o para los pozos de
revision, en los 10 dltimos centimetros, se pagara como excavaciéon a mano en terreno
sin clasificar o conglomerado, y de acuerdo a la profundidad.

En todos los casos se debera cumplir con las disposiciones del Plan de Manejo Socio —
Ambiental y las ETAM correspondientes.

items de pago

CODIGO DESCRIPCION UNIDAD
EXCAVACION A MANO CIELO ABIERTO (EN

ACO.OBR.202 TIERRA) M3

HORMIGON SIMPLE Fc = 240 KG/CM2 (INCLUYE ENCOFRADO E

IMPERMEABILIZANTE)

Los materiales seran de la calidad especificada a continuacion:

Preparacion del Hormigén:

Para la preparacion del hormigén debera de disponerse de un equipo especial de
dosificacién y de mezclado, en éptimas condiciones de funcionamiento y mantenimiento,
en caso de no usar hormigdn premezclado.

Cemento:

Sera cemento PORTLAND TIPO 1. Puede ser envasado o al granel, el cemento se lo
almacenara en depositos impermeables con el piso ubicado a no menos de 15cm del
suelo natural y en pilas de 10 sacos, no se utilizard cemento almacenado por mas de un
mes y debe estar exento de granos o piedras resultado de fraguados parciales por
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antigiiedad o humedad; no se utilizaran cementos de distintas marcas o remesas en un
mismo elemento estructural.

Agregados:

Los agregados deberan reunir requisitos de las normas INEN 872 y INEN 873. El
agregado fino puede consistir de arena natural o manufacturada. El agregado grueso
consistira de grava natural, grava triturada, cantos rodados triturados o de una
combinacion de ellos.

Durante la construccion se deberd prestar todas las facilidades para el muestreo y
control de calidad de los agregados que se estén utilizando.

Los agregados deberan de ser almacenados en cantidades suficientes y se evitara la
inclusion de elementos extrafios.

Agua:

El agua a usarse, tanto para el lavado de los agregados como para la preparacion de
las mezclas y curado del hormigén deberéa de ser libre de toda sustancia que interfiera
con el proceso normal de hidratacion del cemento. Se rechazara agua que contenga
sustancias nocivas tales como aceite, acidos, sales alcalinas, materia organica, etc.

Aditivos:

Ningun aditivo serd utilizado sin previo ensayo con los materiales que van a utilizarse
en la obra.

Toma De Muestras:

Se harén todos los ensayos que permitan ejercer el control de calidad de las mezclas
de concreto, deberan ser efectuadas inmediatamente y después de la descarga de la
mezcladora.

La cantidad de cilindros a probarse sera de por lo menos cuatro por ensayo; uno roto a
los 7 dias; y los 3 restantes a los 28 dias, para cada elemento estructural.

Vaciado De Hormigon:

No podra iniciarse la colocacién del concreto hasta que se haya aprobado la
construccién y preparacion de los encofrados, la colocacién del acero de refuerzo y el
equipo y elementos necesarios para el vaciado, consolidacion, acabado y curado del
cemento.

En el caso de fundaciones, se requerira ademas la aprobacién de las excavaciones. El
Contratista debera comunicar a fiscalizacion y/o su representante, con una anticipacion
de cuarenta y ocho (48) horas, su intencién de iniciar el vaciado y la hora programada
para realizarlo.

Cuando se utilicen canaletas para el transporte del concreto al sitio de vaciado, los
extremos de descarga de dichas canaletas deberan proveerse de una tuberia flexible
de caucho, lona u otro material adecuado, o “trompa de elefante”, que impida la
segregacion. No se permitir4 la caida libre del concreto a una distancia mayor de 1.5
m, sin previa autorizacion y aprobacion, ni verterlo mas de dos veces entre la descarga
de la mezcladora y la colocacién en el sitio de la obra; la instalacion debera ser
previamente aprobada.

El concreto debera transportarse desde el equipo mezclador hasta el sitio de colocacién
final, tan rapido como sea posible y por métodos que prevengan la segregacion o la
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pérdida de ingredientes y de una manera tal que se asegure que la calidad requerida
para el concreto siempre se mantenga.

El concreto se debera depositar en su posicion final en la estructura tan rapidamente
como sea posible después de su mezcla, por métodos que eviten la segregacion de los
agregados o el desplazamiento del acero de refuerzo u otros elementos; la colocacion
se deberd realizar siempre que sea posible en capas horizontales de un espesor no
mayor a 30 cm. Cada capa se debera colocar y vibrar antes de que haya comenzado a
endurecerse el concreto de la capa inmediatamente inferior, salvo en el caso de juntas
de construccion horizontal, debidamente aprobadas.

No se permitir4 la colocacion de concreto que tenga mas de 45 minutos de haber sido
mezclados o cuyo asentamiento esté por fuera de los limites especificados o aprobados;
no podra reacondicionarse el concreto por adicion de agua.

Se deberd utilizar vibradores eléctricos o0 neuméticos con una potencia de dos HP, y con
didmetro de cabezote conveniente para fundir concreto en masa, columnas y vigas, en
cantidades suficientes para los volimenes de concreto que se coloquen. Ademas, se
deberé contar con dos vibradores de reserva. Los vibradores deberdn manipularse para
producir un concreto carente de vacios (porosidades, hormigueros o planos de
debilidad), de una textura adecuada en las caras expuestas y de maxima consolidacion.

Los vibradores no deberdn colocarse contra las formaletas o el acero de refuerzo, ni
podran utilizarse para mover el concreto hasta el lugar de su colocacién. La aplicacién
de los vibradores se debera realizar en puntos uniformemente espaciados, no mas
distantes que el doble de radio en el cual la vibracion sea visiblemente producida. El
vibrado debera ser de suficiente duracién para compactar adecuadamente el concreto,
pero sin que cause segregacion, y debera suplementarse con otros métodos de
consolidacion cuando sea necesario, para obtener un concreto denso con superficies
lisas frente a las formaletas y en las esquinas y angulos donde sea poco efectivo el uso
de vibradores.

El concreto se debe colocar de forma continua en cada seccién de la estructura, entre
las juntas indicadas en los planos o debidamente autorizadas.

Todo el concreto se debera colocar con luz diurna, a menos que el Contratista utilice un
sistema de iluminacion artificial aprobado. A no ser que se provea de una adecuada
proteccién al concreto, este no debera colocarse durante la lluvia. Cuando se coloque
concreto directamente sobre la tierra esta podra estar hUmeda, pero sin agua estancada
o corriente y libre de materiales extrafos.

Cuando se suspenda la colocacion del concreto, se deberd limpiar las acumulaciones
de mortero sobre el refuerzo y las caras interiores de la formaleta en la parte aun no
vaciada. Este trabajo, se deberd realizar con las precauciones necesarias para que no
se rompa la adherencia entre el acero de refuerzo y el concreto fresco.

Reparacién Del Hormigoén:
Todas las reparaciones del hormigén seran realizadas bajo la aprobacion y en un lapso
de 24 horas después de retirados los encofrados.

Segun los casos, para las reparaciones se podra utilizar pasta de cemento, morteros,
hormigones, incluyendo aditivos, tales como ligantes acelerantes, expansores, cemento
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blanco, etc. Cuando la calidad del hormigén fuese defectuosa todo el volumen
comprometido debera remplazarse.

Curado Del Hormigon:

Se debera contar con los medios necesarios para efectuar un control del contenido de
humedad, temperatura, curado, etc. del hormigén en especial durante los primeros dias
después del vaciado, a fin de garantizar un normal desarrollo del proceso de hidratacion
del cemento y de la resistencia del hormigén.

En el curado del hormigon se podré utilizar los siguientes métodos: esparcir agua sobre
la superficie ya endurecida suficientemente durante el tiempo minimo de 14 dias, utilizar
mantas impermeables de papel, compuestos quimicos liquidos que formen una
membrana sobre la superficie del hormigdn y que satisfagan las especificaciones del
cédigo de la construccion.

Curado Con Agua:

Cuando se emplee agua para curar superficies de concreto para las cuales se hayan
especificado los acabados, el curado se debera realizar cubriendo dichas superficies
con: 1) Un tejido de yute saturado de agua, 2) Una capa de arena uniforme de 2 cm de
espesor, saturada de agua o 3) Mediante el empleo de cualquier otro sistema efectivo
previamente aprobado, tal que conserve continuamente humedas las superficies que
se vayan a curar desde el momento en que el concreto haya fraguado lo suficiente hasta
el final del periodo de curado especificado.

La Fiscalizacion podra aprobar otros métodos alternativos propuestos por el Contratista.
En todos los casos el curado debera cumplir con los requisitos del ACI.

Encofrados:

Se utilizara encofrados cuando sea necesario confinar el hormigén y proporcionarle la
forma y dimensiones que estan en los planos estructurales y arquitectonicos.

Deberan tener la suficiente rigidez para mantener su posicion y resistir las presiones del
vaciado y vibrado del hormigdn, sin las pérdidas del mortero. Las superficies que estén
en contacto con el hormigdn, deberan encontrarse completamente limpias.

El Contratista debera disefiar, suministrar e instalar todos los encofrados de madera o
metal (opcionales éstos ultimos) comUunmente usados en nuestro medio, los cuales
deben ser lo suficientemente rigidos y resistentes para confinar y dar forma al concreto
de acuerdo con las dimensiones mostradas en los planos.

Las cajonetas seran de bloque o se debera utilizar casetones de poliuretano o “espuma-
foam” ocupando los vacios previsto en el disefo estructural.

En caso que los encofrados sufran deformaciones por cualquier causa se debera
desarmar y construir otros en las condiciones establecidas en el disefio.

Contratista sera responsable del disefio e instalacion de los encofrados respecto a la
seguridad, calidad del trabajo y cumplimiento de todas las especificaciones.

El Contratista deberé& colocar en las formaletas las molduras especiales requeridas para
los detalles de juntas, esquinas o bordes y acabados que se indiquen en los planos o
que se le ordene. Las formaletas se construiran en tal forma que las superficies de
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concreto terminado sean de textura y color uniformes y de acuerdo con la clase de
acabado que se especifique.

De acuerdo con los diferentes tipos de acabados que se especifiquen, el Contratista
deberd escoger los materiales que utilizara para la elaboracion de las formaletas, las
cuales deberan ser de buena calidad y no deberan producir deterioro quimico ni cambios
de color en las superficies del concreto.

En el momento de la colocacién de la mezcla, las superficies de las formaletas deberan
estar libres de incrustaciones de mortero, lechada o de cualquier otro material extrafio
gue pueda contaminar la mezcla o que afecte el terminado especificado para la
superficie de concreto, y no deberan tener huecos, imperfecciones o0 uniones
defectuosas que permitan escape de lechada o través de ellas o causen irregularidad
en las superficies.

Antes de colocar las formaletas, éstas deberan cubrirse con una capa de aceite mineral
o de cualquier otro producto aprobado, que evite la adherencia entre el concreto y la
formaleta, pero que no manche la superficie del concreto y barras de refuerzo.

El Contratista podra utilizar de nuevo la misma formaleta, si ésta ha sido limpiada y
reparada en forma adecuada para obtener los acabados especificados y sometida a la
revision y aprobacion.

Este capitulo determina las especificaciones aplicables a todos los elementos
estructurales a ejecutarse en hormigdn, esto es plintos, riostras, columnas, losas, vigas,
escaleras, pantallas, viga-canalén, parapetos, etc.

Se recomienda la utilizaciéon de hormigobn premezclado porque se garantiza la
dosificacion, establecida en los planos estructurales.

Las medidas, resistencias, armado y caracteristicas de cada elemento estructural en
hormigén armado seran los indicados en los planos estructurales del proyecto. En caso
de discrepancia con los planos arquitecténicos o ausencia de informacion, el Constructor
debera gestionar mediante la fiscalizacion todas las consultas que fueren necesarias
a la entidad contratante.

Se debe cumplir con las siguientes especificaciones para todos los elementos que
conforman el hormigén armado. Asi:

Generalidades:

No se permitird la instalacion de encofrado, ni la colocacion de concreto en ninguna
seccion de una estructura mientras no se haya terminado en su totalidad la excavacion
para dicha seccién incluyendo la limpieza final y remocion de soportes mas alla de los
limites de la seccién y de manera que las excavaciones posteriores no interfieran con el
encofrado, el concreto a las fundaciones sobre las cuales el concreto estara en contacto.

Elementos estructurales que por defecto en la instalacion o por deformacién del
encofrado presentes defectos que sobrepasen las tolerancias deben ser corregidos o
demolidos y reemplazados por el Contratista, asumiendo éste su costo.

Para facilitar la operacion de curado del hormigén y permitir la mas pronta separacién
de las imperfecciones de la superficie del hormigdn, se podra autorizar la remocion de
los encofrados tan pronto como el hormigdn haya alcanzado la resistencia suficiente
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para soportar el estado de carga inicial, cualquier reparacién o tratamiento que se
requiera en estas superficies, se las hara inmediatamente y después se efectuara el tipo
de curado apropiado. Para columnas, se podré realizar una vez cumplidas las 48 horas
y para vigas y entrepisos después de 15 dias o antes, cuando se muestre que el
concreto haya adquirido el 80% de la resistencia de disefio. Las formaletas y sus
soportes no podran retirarse sin la previa aprobacién de parte de la Fiscalizacion, pero
tal aprobacion, no eximira al Contratista de su responsabilidad con respecto a la calidad
y seguridad de la obra. Los soportes se deberan remover de tal manera que el concreto
vaya tomando los esfuerzos debidos a su propio peso en forma gradual y uniforme.

Se considera como resistencia de carga inicial el 70% de la resistencia de disefio del
hormigon.

En Contratista debera suministrar e instalar los elementos que han de quedar
embebidos en el concreto.

El Contratista debera instalar correctamente las piezas embebidas, platinas para
soporte de bandejas portacables, sellos, anclajes, camisas, pasamuros y tuberias o
accesorios que atraviesen las estructuras, antes de fundir el concreto. Deberan tenerse
especial cuidado y tomarse todas las precauciones del caso para que dichos elementos
gueden correctamente fijados en el concreto y para que no se formen vacios, grietas y
/ u hormigueros en los sitios en donde se instalen.

Los espigos, pernos de anclaje o bolsillos para montaje de elementos metélicos o
equipos, deberan localizarse de acuerdo con los planos de construccion y montaje y las
recomendaciones de los fabricantes.

En caso que los elementos 0 equipos no se puedan montar satisfactoriamente por mala
posicion de los anclajes, el Contratista debera corregirlos a su costo, hasta dejarlos en
el sitio indicado.

Los vanos, ranuras y orificios de paso, deberan encofrarse y construirse con las
dimensiones exactas prescritas y localizarse con absoluta precision. Los vacios en
camisas 0 manguitos, ranuras de anclajes y otros aditamentos, deberan llenarse con un
material de facil extraccién que impida la entrada del concreto en estos vacios.

El acabado de las estructuras sera hormigén visto, especialmente en columnas y vigas
vistas

Medicién y pago

La unidad de medida para fines de control y liquidacién de planillas de los elementos de
hormigoén, serd en m?y sera el resultado de calcular el volumen del hormigén para cada
elemento (largo x ancho x alto) o la formula para célculo de volumen que le corresponda
a la geometria de cada elemento. El costo del m3 trabajado comprende el encofrado
utilizado. Para el pago de las losas se calculara el volumen neto de hormigon fundido,
sin incluir cajonetas o casetones,

items de pago

CODIGO DESCRIPCION UNIDAD
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HORMIGON SIMPLE Fc = 240 KG/CM2 (INCLUYE

ACO.OBR.08L | ENCOFRADO E IMPERMEABILIZANTE)

M3

ACERO DE REFUERZO EN BARRAS FY = 4200 kg/cm?2.

El hierro para ser colocado en obra debe de estar libre de escamas, grasas, arcilla,
oxidacion, pintura o recubrimiento de cualquier materia extrafia que pueda reducir o
destruir la adherencia.

Todo el hierro estructural sera de las dimensiones establecidas, doblandolo en fri6,
colocado en obra como se especifica 0 se establece en los planos estructurales. Los
estribos y otro hierro que este en contacto con otra armadura seran debidamente
asegurados, con alambre galvanizado o negro # 18, en doble lazo o triple si es necesario
a fin de prevenir cualquier desplazamiento.

El Acero de refuerzo o armaduras deberan de ser laminados en caliente y se instalara
de acuerdo a lo indicado en los planos estructurales. Para ello se utilizara varillas
redondas corrugadas, con un limite de fluencia fy= 4.200 kg/cm?y debera cumplir con
las normas ASTM A-615 y A-706, a excepcion del acero de 8mm utilizados en ciertos
estribos que seran de 2800 Kg/cm?.

Todo el hierro estructural sera colocado en obra en forma segura y con los elementos
necesarios que garanticen su recubrimiento, espaciamiento y ligadura.

No se permitirA que contraviniendo las disposiciones establecidas en los planos o en
estas especificaciones la armadura de cualquier elemento superior descienda es decir
se deforme.

Ningun hormigén sera vaciado antes que se haya inspeccionado y aprobado la
colocacion de la armadura.

En todas aquellas superficies de cimentacion y otros miembros estructurales principales
en los cuales se coloque el hormigén directamente sobre el suelo, la armadura tendra
un recubrimiento recomendado en las especificaciones del calculista.

No se permitira la colocacion de las varillas sobre capas de hormigén fresco ni la
reubicacion o reajuste de ellas durante la colocacion el hormigon.

El espaciamiento minimo entre la armadura y los elementos embebidos en el hormigon,
por ejemplo, tuberias, sera igual a 1.5 veces el tamafio maximo del agregado.

Cuando sea necesario realizar traslapes que no se encuentren indicados en los planos
estructurales, se empalmaran las varillas en una longitud minima de 40 cm, en tales
uniones las varillas estaran en contacto y sujetas con alambre para todo traslape.

Se debe evitar cualquier union o empalme de la armadura en los puntos de maximo
esfuerzo.

Toda armadura ser4 comprobada con los planos estructurales correspondiente, para
cualquier reemplazo o cambio se consultara con el disefiador.
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Cuando se requiera o se apruebe, la soldadura de acero de refuerzo deberd cumplir con
el Cadigo de la American Welding Society AWS D1.4.

Las mallas electro soldadas se debera utilizar en donde indiquen los planos o donde
sean previamente aprobadas.

Las mallas electro soldadas podran ser de alambre liso o corrugado y deberan cumplir
con las normas ASTM A-185 y ASTM A-497 respectivamente.

Las barras de refuerzo se deberén cortar en su dimension exacta y se deberan doblar
en frio, de acuerdo con los detalles y dimensiones mostradas en los planos.

Los empalmes de las barras se deberan realizar en la forma y localizacion indicadas en
los planos. Todo empalme no indicado en los planos, requerira a autorizacién debida.
Se permitirA empalmes soldados previa autorizacién. Los empalmes en barras
adyacentes deberan localizarse de manera que no queden todos en una misma seccion.

Salvo lo indicado en otra forma en los planos, la longitud de los empalmes, los radios de
doblez y las dimensiones de los ganchos de anclajes deberan cumplir o especificado al
respecto en el ACI.

Todos los dobleces y ganchos deberan hacerse en frio, las varillas o dobladas y
figuradas deberan tener las dimensiones indicadas en los planos y en esa forma
deberan colocarse dentro de las formaletas. Las varillas que ya estén parcialmente
embebidas dentro del concreto no pueden doblarse en el sitio.

Para todos los casos se respetara los distanciamientos minimos al igual que los
recubrimientos determinados en planos. Para la colocacion de hierros sobre replantillos
se deberé usar separadores o “galletas” de hormigdn; no se permitira el uso de piedras
0 pedazos de bloque o ladrillo para este fin.

En el momento de colocar el concreto, las barras de refuerzo deberan estar limpias de
oxido, tierra, escamas, pinturas, grasas y de cualquier otra sustancia que pueda
disminuir su adherencia con el concreto.

No se permitird corregir errores en el doblado de las barras ya dobladas.

Medicién y pago

La unidad de medida para fines de control y liquidacion de planillas del hierro estructural
utilizado en todos los elementos de hormigdn armado, sera en Kg. debiéndose para ello
calcular el peso del hierro estructural trabajado y no se debe incluir sobrantes ni
desperdicios.

items de pago

CODIGO DESCRIPCION UNIDAD
ACO .OBR.041 C;(I:Eniz;) DE REFUERZO EN BARRAS FY = 4200 | |

REPLANTILLO DE HS Fc= 140 KG/CM2.
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Definicion

La presente especificacion establece los requisitos necesarios para ejecutar el
“Replantillo de Hormigdén Simple. f'c= 140 Kg/cm2, la misma que servira de consulta en
las areas de Obras, Estudios y Disefios, asi como para su aplicacion y supervision de
obra por parte de los contratistas o la fiscalizacién, respectivamente.

Ejecucion de los trabajos
El trabajo para realizar "Replantillo de HS. f'c= 140 Kg/cm2 se lo realizara con las

siguientes materiales, herramientas y equipos:
e Hormigén preparado en Hormigonera:

= Hormigon premezclado de f'c= 140 Kg/cm2

= Encofrado.

= Mixer.
No se deberd proceder a efectuar ninglin trabajo sin antes contar con la aprobacion del
FISCALIZADOR, pues en caso contrario, éste podra ordenar la total extraccion del
material utilizado en rellenos no aprobados por él, sin que el CONTRATISTA tenga
derecho a ninguna retribucion por ello. ElI FISCALIZADOR debe comprobar las
pendientes y alineaciones del tramo o los niveles de los cimientos.

Medicion y forma de pago.

» Unidad de medida del rubro: Metro cubico (M3).
» Forma de pago del rubro: Por metro cubico (M3).

items de pago

cODIGO DESCRIPCION UNIDAD

03.34.017 REPLANTILLO DE HS Fc= 140 KG/CM2. M3
PLACA DE NEOPRENO 0.15*0.10*0.03 m

DEFINICION

Se entendera por juntas de PVC, la cinta de ancho indicado en los planos y que sirve
para impermeabilizar aquel plano de unién que forman dos hormigones que han sido
vertidos en diferentes tiempos, que pertenecen a la misma estructura, y ademas tienen
que formar un todo monalitico.

ESPECIFICACIONES

Las juntas de PVC seran puestas en los sitios y forma que indique los planos del
proyecto y/o la fiscalizacion. Los planos que formen las juntas de PVC serén
perpendiculares a la principal linea de flujo de agua y en general estaran colocados en
los puntos de minimo esfuerzo cortante.

Antes de verter el hormigén nuevo las superficies de construccion seran lavadas y
cepilladas con un cepillo de alambre y rociadas con agua, hasta que estén saturadas y
mantenidas asi hasta que el hormigon sea vaciado. Si la fiscalizacién asi lo indica se
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pondran chicotes de barras extras para garantizar de esta forma unién monolitica entre
las partes.

Placas de neopreno

Consisten en placas de neopreno a ser colocadas bajo los apoyos de las estructuras
metalicas en los pasos de quebradas, en la ubicacion y dimensiones que se indique en
los planos y que sefiale la Fiscalizacion. Las placas deberan ser de dureza Shore 60

FORMA DE PAGO

Las cintas o juntas de PVC seran medidas en metros lineales con dos decimales de
aproximacion determinandose directamente en obra las cantidades correspondientes.

La unién de estructuras antiguas con nuevas se medird en metros cuadrados, con 2
decimales de aproximacion

Las placas de neopreno se pagaran por unidad de placa de neopreno debidamente
instalada de acuerdo a las dimensiones indicadas en l0s planos y al precio especificado
en la tabla de cantidades y precios y en su costo incluird los equipos, materiales y la
mano de obra necesarios para su ejecucion.

items de pago

CODIGO DESCRIPCION UNIDAD

ACO.OBR.204 | PLACA DE NEOPRENO 0.15*0.10*0.03 m U

RELLENO COMPACTADO MECANICAMENTE CON MATERIAL DEL LUGAR

Antes de ejecutar el relleno de una zona se limpiara la superficie del terreno eliminando
las plantas, raices u otras materias orgéanicas.

El material para efectuar el relleno estara libre de material organico y de cualquier otro
material comprensible. Podrd emplearse el material excedente de las excavaciones
siempre que cumplan con los requisitos indicados.

Los rellenos se haran en capas sucesivas no mayores de 30 cm de espesor, debiendo
ser bien compactadas y regadas en forma homogénea, a humedad optima, para que el
material empleado alcance su maxima densidad seca; no se procedera a hacer rellenos
gue cubran trabajos de cimentacion, desagie y otros, si antes no han sido aprobados
por fiscalizacion.

En el caso de encontrarse con observaciones subterraneas, tales como tuberias de
agua, desagle, cables eléctricos, cimientos, muros u otras obras antiguas, se debera
proceder a su reubicacion, modificacion o eliminacion, segun sea el caso, por el
contratista, en las zonas que puedan inferir o afectar la obra.

185



Forma de Pago
» Unidad de medida del rubro: Metro cubico (M3).
» Forma de pago del rubro: Por metro cubico (M3)

items de pago

CODIGO DESCRIPCION UNIDAD
RELLENO COMPACTADO MECANICAMENTE CON
31.23.018 MATERIAL DEL LUGAR ms3

RELLENO COMPACTADO MECANICAMENTE CON MATERIAL CASCAJO
IMPORTADO

Se entendera por "relleno” la ejecucién del conjunto de operaciones necesarias para
llenar, hasta completar las secciones que fije el proyecto, entre el fondo de las zanjas y
el terreno natural, en tal forma que ningan punto de la seccién terminada quede a una
distancia mayor de 10 cm del correspondiente de la seccién del proyecto. Este rubro se
requerira para la construccién de la red de distribucion.

Para la elaboracion del relleno compactado mecanicamente con material de préstamo
importado se debe de usar los siguientes materiales y herramientas:

e Cascajo importado (Material de préstamo importado).
e Agua.

¢ Retroexcavadora.

e Vibroapisonador (bailarina).

¢ Rodillo vibratorio.

e Pala.
e Pico.
e Barreta.

El cascajo importado debera de someterse, en caso aplique, a un plan de muestreo para
conocer sus caracteristicas fisicas mediante pruebas ejecutadas en un laboratorio
calificado.

El cascajo importado debera de cumplir con los siguientes requisitos:

PROPIEDAD EXIGENCIA

Tamafo del agregado Menoroiguala 0,10 m

Pasante Tamiz No. 200 Menor o igual a 20%
Indice Plastico Menor o igual a 15%
Densidad Seca Mayor o Igual a 1400 Kg/m ‘

CBR Mayor o Igual a 20%
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No se deberéa proceder a efectuar ningun relleno sin antes contar con la aprobacién del
Ingeniero Fiscalizador, pues en caso contrario, éste podra ordenar la total extraccion del
material utilizado en rellenos no aprobados por él, sin que el Constructor tenga derecho
a ninguna retribucion por ello.

Se debe tener cuidado de no transmitir ni ejecutar trabajos innecesarios sobre la tuberia
hasta que el relleno tenga un minimo de 30 cm sobre la misma.

Forma de Pago
» Unidad de medida del rubro: Metro cubico (M3).
» Forma de pago del rubro: Por metro cubico (M3)

items de pago

CcODIGO DESCRIPCION UNIDAD
31.23.019 RELLENO COMPACTADO MECANICAMENTE CON m3
T MATERIAL CASCAJO IMPORTADO.

1.2.12 TUNEL PASO FRANCISCO DE ORELLANA

PERFORACION E INSTALACION DE TUBO CAMISA DE 1500 MM PARA PASE DE
TUBERIA DE 1000 MM EN ROCA

ALCANCE

Esta especificacion establece el procedimiento a seguir para la realizacion del
microtunelaje y montaje de las camisas de acero para proteccion de las lineas de Agua
Servida para los cruces de las tuberias en las vias se describe a continuacion.

NORMATIVA'Y ESPECIFICACIONES RELACIONADAS
Especificaciones de Construccion. Version 2. (INTERAGUA, 2004).

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS

Camisa de Acero: Tuberia de Acero para soporte de tuberia de Polietileno en el paso
por microtunelaje.

Tanel linner: Es una estructura flexible de acero corrugado, compuesta por planchas
que permiten el armado total desde su interior.

Grouting: Es un relleno estructural sin contraccion para la colocacion bajo estructuras
y maquinaria. Adhiere el equipo dindmico a su base para formar un monolito que
contrapone la vibracion. Mortero especializado para el relleno de espacios. Mortero que
no tenga contraccién o que tenga expansion positiva.

MATERIALES
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Todos los materiales necesarios descritos en la Ejecucién de los Trabajos, para realizar
satisfactoriamente la instalacion de Camisa de Acero por Microtunelaje para el paso de
Tuberia Sanitaria de Polietileno.

Equipos de Seguridad, Sefalizacion durante el tiempo de ejecucion de la perforacion.

EQUIPO

Todos los equipos necesarios descritos en la Ejecucién de los Trabajos, para realizar
satisfactoriamente la instalacion de Camisa de Acero por Microtunelaje para el paso de
Tuberia Sanitaria de Polietileno.

EJECUCION DE LOS TRABAJOS

DETERMINACION DEL AREA DE TRABAJO

Mediante un equipo especializado de deteccidén de tuberias existentes, se determinara
la ubicacion de las tuberias existentes de haberlas.

Luego se inicia el sondeo de la tuberia previamente ubicada, de manera manual
(calicatas), realizando un movimiento de tierra para obtener la ubicacion fisica y el
angulo de inclinacion existente.

DISENO DE TUNEL A CONSTRUIRSE.
e Se realiza el disefio de la perforacién y se obtiene la mejor ubicacion de la
maquina perforadora, con el angulo de inclinacion técnicamente mas adecuado.
e Se realiza la medicion del sitio a intervenir.
o Excavaciones de entrada y salida, sondeo de material para analisis de suelo y
seleccién de mezcla de lodos y aditivos correspondientes al tipo de suelo.
e Con estos datos se realiza la planificacién y el disefio de la perforacion

TRABAJOS PREVIOS

¢ Reubicacion temporal de interferencias que impidan hacer la excavacion, en
coordinacion con la empresa de servicios.

e Se procede a cerrar la zona de trabajo

e Se construird una rampa de acceso en la boca de ingreso al tinel y otra rampa
de acceso a la salida del tunel, siendo la pendiente de 60°.

e Dependiendo del tipo de terreno se dara el talud apropiado a paredes,
sustentado en los planos desarrollados (45 grados).

e Se colocaran avisos preventivos en las entradas del tlnel, informando de las
caracteristicas de profundidad, de cantidad de personas que pueden
permanecer dentro del tunel, de teléfonos de comunicacién en caso de
emergencias.

¢ Una vez habilitado el sistema de proteccion de las paredes y culminada las
rampas de acceso al inicio y final del tinel, se procede con la excavacion
propiamente del tunel.

e La perforacion del tinel se haré con la ayuda de herramientas mecanicas como
martillos de demolicién y manuales como barretas, picos y lampa.

PERFORACION GUIA
e La construccion del tunel se inicia con una perforacion guia segun disefio previo.
e Latrayectoria de la guia es controlada y dirigida con un equipo localizador digital
en el que se determina la posicion real de la punta guia la cual lleva una sonda
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gue emite una sefial desde su ingreso hasta la salida mediante la cual se controla
gue la perforacion se realice en la ruta planificada

e El localizador digital recibe ondas electromagnéticas de un emisor (sonda) que
va dentro de la punta guia, y es recibido en 2 pantallas.

¢ Una en el receptor manual

¢ Una localizada en la maquina perforadora

e Ellocalizador permite visualizar con un margen de error de un méaximo de 10 cm
de desviacion en la ruta.

AMPLIACION DE TUNEL
e Una vez realizada la perforacion guia se determinan segun la estructura del
suelo la tecnologia sin zanja a seguirse para ampliacion de la perforacién inicial
y formar el tanel al diametro final deseado para instalacion del tubo camisa.
dependiendo de la naturaleza estructural y quimica del suelo.
e Se deberd realizar un tercer pozo en el parterre central donde se interceptaran
las perforaciones de inicio y final.

ESTRUCTURA SOPORTE DE TUNEL, INGENIERIA DE LODOS
e Terminada la instalacion se procede con la inyeccion del grouting en los espacios
entre el Liner y la sobrexcavacion realizada para instalacién de los liners, se
programard la inyeccion de mortero disefiado segun tipo de suelo.
e Mediante inyeccion de lodos bentdnicos amigables con el medio ambiente se
refuerzan las paredes que estructuran el tinel y permiten su conformacion para
el siguiente paso.

PREPARACION DE TUBERIAS A INSTALAR

Paralelamente a los trabajos de perforacion se realiza la preparacion de las tuberias de
polietileno de alta densidad a instalarse, las mismas que son soldadas mediante el
proceso de termofusion hasta lograr la longitud requerida y formando el Haz de
lanzamiento a instalarse.

TIRADA (INSTALACION DE TUBERIA)

Una vez construido el tunel, con una dimension de 1,50 veces aproximadamente el
diametro requerido del conjunto a instalarse, se procede a la tirada de la tuberia camisa
que previamente ha sido soldada entre si hasta que pase todo el tunel.

Una vez concluida la instalacion de la tuberia se instala un alambre guia que indica la
continuidad y limpieza y se tapona como proteccion en los extremos de todas las
tuberias.

En caso de suelos rocosos o de alta consolidacién

El proceso se modifica y se realiza con brocas de extraccién para material duro y se
instala la camisa a medida que esta broca avanza.

Se instala mediante tanel linner, que consiste en instalacion de tuberia seccionada a
medida que se avanza con la perforacion dirigida.

FINAL RETIRO Y LIMPIEZA AREA

Instalado el tubo camisa esta Concluido el trabajo se procede al retiro de equipos y se
arregla el area intervenida para que quede en condiciones similares a las encontradas.
items de pago

cODIGO DESCRIPCION UNIDAD
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PERFORACION E INSTALACION DE TUBO
ACO.OBR.206 | CAMISA DE 1500 MM PARA PASE DE TUBERIADE | M
1000 MM EN ROCA

1.2.13 TUNEL PASO AUTOPISTA TEMINAL PASCUALES

PERFORACION E INSTALACION DE TUBO CAMISA DE 1000 MM PARA PASE DE
TUBERIA DE 800 MM EN ROCA

ALCANCE

Esta especificacion establece el procedimiento a seguir para la realizacion del
microtunelaje y montaje de las camisas de acero para proteccion de las lineas de Agua
Servida para los cruces de las tuberias en las vias se describe a continuacion.

NORMATIVA Y ESPECIFICACIONES RELACIONADAS
Especificaciones de Construccion. Version 2. (INTERAGUA, 2004).

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS

Camisa de Acero: Tuberia de Acero para soporte de tuberia de Polietileno en el paso
por microtunelaje.

Tunel linner: Es una estructura flexible de acero corrugado, compuesta por planchas
que permiten el armado total desde su interior.

Grouting: Es un relleno estructural sin contraccion para la colocacion bajo estructuras
y maquinaria. Adhiere el equipo dindmico a su base para formar un monolito que
contrapone la vibracion. Mortero especializado para el relleno de espacios. Mortero que
no tenga contraccion o que tenga expansion positiva.

MATERIALES

Todos los materiales necesarios descritos en la Ejecucién de los Trabajos, para realizar
satisfactoriamente la instalacion de Camisa de Acero por Microtunelaje para el paso de
Tuberia Sanitaria de Polietileno.

Equipos de Seguridad, Sefializacion durante el tiempo de ejecucion de la perforacion.

EQUIPO

Todos los equipos necesarios descritos en la Ejecucién de los Trabajos, para realizar
satisfactoriamente la instalacion de Camisa de Acero por Microtunelaje para el paso de
Tuberia Sanitaria de Polietileno.

EJECUCION DE LOS TRABAJOS

DETERMINACION DEL AREA DE TRABAJO

Mediante un equipo especializado de deteccidn de tuberias existentes, se determinara
la ubicacion de las tuberias existentes de haberlas.

Luego se inicia el sondeo de la tuberia previamente ubicada, de manera manual
(calicatas), realizando un movimiento de tierra para obtener la ubicacion fisica y el
angulo de inclinacién existente.
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DISENO DE TUNEL A CONSTRUIRSE.

Se realiza el disefio de la perforacion y se obtiene la mejor ubicacién de la
maquina perforadora, con el angulo de inclinacién técnicamente mas adecuado.
Se realiza la medicion del sitio a intervenir.

Excavaciones de entrada y salida, sondeo de material para andlisis de suelo y
seleccién de mezcla de lodos y aditivos correspondientes al tipo de suelo.

Con estos datos se realiza la planificacion y el disefio de la perforacion

TRABAJOS PREVIOS

Reubicacion temporal de interferencias que impidan hacer la excavacion, en
coordinacién con la empresa de servicios.

Se procede a cerrar la zona de trabajo

Se construird una rampa de acceso en la boca de ingreso al tanel y otra rampa
de acceso a la salida del tinel, siendo la pendiente de 60°.

Dependiendo del tipo de terreno se dara el talud apropiado a paredes,
sustentado en los planos desarrollados (45 grados).

Se colocaran avisos preventivos en las entradas del tunel, informando de las
caracteristicas de profundidad, de cantidad de personas que pueden
permanecer dentro del tunel, de teléfonos de comunicacion en caso de
emergencias.

Una vez habilitado el sistema de proteccion de las paredes y culminada las
rampas de acceso al inicio y final del tinel, se procede con la excavacion
propiamente del tinel.

La perforacion del tunel se hara con la ayuda de herramientas mecénicas como
martillos de demolicién y manuales como barretas, picos y lampa.

PERFORACION GUIA

La construccién del tinel se inicia con una perforacion guia segun disefio previo.
La trayectoria de la guia es controlada y dirigida con un equipo localizador digital
en el que se determina la posicion real de la punta guia la cual lleva una sonda
que emite una sefial desde su ingreso hasta la salida mediante la cual se controla
gue la perforacion se realice en la ruta planificada

El localizador digital recibe ondas electromagnéticas de un emisor (sonda) que
va dentro de la punta guia, y es recibido en 2 pantallas.

Una en el receptor manual

Una localizada en la maquina perforadora

El localizador permite visualizar con un margen de error de un maximo de 10 cm
de desviacion en la ruta.

AMPLIACION DE TUNEL

Una vez realizada la perforacién guia se determinan segun la estructura del
suelo la tecnologia sin zanja a seguirse para ampliacion de la perforacion inicial
y formar el tunel al diametro final deseado para instalacion del tubo camisa.
dependiendo de la naturaleza estructural y quimica del suelo.

Se debera realizar un tercer pozo en el parterre central donde se interceptaran
las perforaciones de inicio y final.

ESTRUCTURA SOPORTE DE TUNEL, INGENIERIA DE LODOS
Terminada la instalacion se procede con lainyeccion del grouting en los espacios
entre el Liner y la sobrexcavacion realizada para instalacion de los liners, se
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programard la inyeccion de mortero disefiado segun tipo de suelo.
e Mediante inyeccion de lodos benténicos amigables con el medio ambiente se
refuerzan las paredes que estructuran el tinel y permiten su conformacion para
el siguiente paso.

PREPARACION DE TUBERIAS A INSTALAR

Paralelamente a los trabajos de perforacion se realiza la preparacion de las tuberias de
polietileno de alta densidad a instalarse, las mismas que son soldadas mediante el
proceso de termofusion hasta lograr la longitud requerida y formando el Haz de
lanzamiento a instalarse.

TIRADA (INSTALACION DE TUBERIA)

Una vez construido el tunel, con una dimension de 1,50 veces aproximadamente el
diametro requerido del conjunto a instalarse, se procede a la tirada de la tuberia camisa
que previamente ha sido soldada entre si hasta que pase todo el tanel.

Una vez concluida la instalacion de la tuberia se instala un alambre guia que indica la
continuidad y limpieza y se tapona como proteccion en los extremos de todas las
tuberias.

En caso de suelos rocosos o de alta consolidacion

El proceso se modifica y se realiza con brocas de extraccién para material duro y se
instala la camisa a medida que esta broca avanza.

Se instala mediante tunel linner, que consiste en instalacion de tuberia seccionada a
medida que se avanza con la perforacion dirigida.

FINAL RETIRO Y LIMPIEZA AREA

Instalado el tubo camisa esta Concluido el trabajo se procede al retiro de equipos y se
arregla el area intervenida para que quede en condiciones similares a las encontradas.
items de pago

CODIGO DESCRIPCION UNIDAD

PERFORACION E INSTALACION DE TUBO
ACO.OBR.259 | CAMISA DE 1000 MM PARA PASE DE TUBERIADE | M
800 MM EN ROCA

1.2.14 REPARACIONES
1.2.14.1 SUMINISTRO
SUMINISTRO E INSTALACION DE ACCESORIOS DE PVC

ALCANCE
Esta especificacion establece las indicaciones que el Proveedor o el Contratista debe

cumplir para el suministro de accesorios de PVC.

Ademas de lo indicado en esta especificacion se debe cumplir con lo indicado en la
Norma Técnica de Producto NTP-IA-035 "Tuberia de PVC para alcantarillado”
(INTERAGUA, 2010).
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NORMATIVAS Y ESPECIFICACIONES RELACIONADAS
Para la elaboracién de este documento se consideraron los criterios establecidos en :

e NTP-IA-035: Norma Técnica de Construccion - Tuberia de PVC para
alcantarillado, Version 1 (INTERAGUA, 2010).

e NTE-INEN 1373: Tuberia plastica. Tubos y accesorios de pvc rigido para
presion. Requisitos. (INEN, 2013).

e NTE-INEN 1374: Tuberia plastica. Tuberia de PVC rigido para usos sanitarios
en sistemas a gravedad. Requisitos. (INEN, 2009).

e NTE-INEN 1869: Tubos de cloruro de polivinilo rigido (pvc) para canalizaciones
telefénicas y eléctricas. Requisitos. (INEN, 1999).

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS
PVC: siglas en inglés de Policloruro de Vinilo. Material plastico utilizado en la fabricacion

de tuberias.

MATERIALES
Los tubos y accesorios de PVC, deben cumplir con lo establecido en las normativas de

referencia. El material suministrado debe estar libre de hundimientos, grietas, fisuras,
perforaciones, protuberancias o incrustaciones de material extrafio, las cuales pueden
comprometer la resistencia y durabilidad del mismo.

Los tubos y accesorios deben ser fabricados a partir de cloruro de polivinilo (PVC rigido)
con calidad certificada por el proveedor, que garantice el cumplimiento de los requisitos
de la norma de referencia.

El material del producto serd homogéneo a través de la pared y uniforme en color,
opacidad y densidad.

Los elementos de refuerzo estructural adicionales usados para la tuberia perfilada con
el fin de incrementar su rigidez anular original pueden ser metalicos o de otros materiales
siempre y cuando la tuberia perfilada a ser reforzada cumpla con todos los requisitos de
la norma antes mencionada.

La tuberia de PVC de pared estructurada, para sistemas de agua a gravedad, debe
cumplircon lo establecido en las normas de referencia.

Todas las tuberias, accesorios, partes y piezas de PVC, deben ser nuevos, sin uso,
adecuadamente elaborados, libres de defectos y totalmente apropiados para el uso
requerido.

La tuberia y accesorios debe ser inmune a cualquier tipo de corrosion (quimica o
electroquimica). Tampoco debe sufrir dafios o agresiones por el ataque de aguas o
suelos corrosivos.

No debe ser expuesta a contaminantes tales como: productos de petréleo de bajo peso
molecular, disolventes organicos o vapores disolventes.

Los tubos y accesorios de PVC no deben ser aplicados o almacenados, sin una forma
de proteccion fisica (como pintura o envoltura), en sitios expuestos de manera
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continuada a la luz directa del sol, debido al efecto de degradaciéon ultravioleta que
producen las radiaciones en el PVC.

Las tuberias de alcantarillado, que trabajan a presién, deben cumplir con lo establecido
para las tuberias en la norma INEN 1373.

Los accesorios, uniones, partes y piezas para las instalaciones de tuberias de PVC de
alcantarillado deben cumplir con los requisitos de la norma INEN 1374.

EQUIPO
Equipo de elevacion: sistema para bajar los tubos a la zanja.

Herramientas manuales: Zapapico, Barreta de punta, Baldes metalicos o plasticos,
Sogas, nivel de manguera, nivel de burbuja, barreta, machete, martillo de ufia, pico,
pala, azaddn, carretilla, plomada de centro punto, cinta métrica, flexémetro, lapiz bicolor
(carpintero), escuadra de albafiil (escuadra con espaldén), serrucho.

Retroexcavadora o mini-excavadora: equipos para la apertura de zanjas de instalacion.

Volgueta: Vehiculo automévil con dispositivo mecénico para volcar la carga
transportada.

Asimismo se utilizaran por parte de los operarios, los equipos de proteccion personal
designados para esta tarea por el Responsable de Seguridad Industrial.

EJECUCION DE LOS TRABAJOS
Instalacion
El conjunto de operaciones que debera realizar el Contratista para colocar en los lugares

gue sefale el proyecto u ordene el Fiscalizador, las tuberias y accesorios que se
requieran, se realizara conforme a lo recogido en las Especificaciones de Construccion
de INTERAGUA (INTERAGUA, 2004).

Las operaciones de instalacion incluyen: maniobras y acarreos locales para distribuirla
a lo largo de la zanja, la operacion de bajada de la tuberia y accesorios a las zanjas, la
instalacion correspondiente y la conexion al sistema existente hasta su aceptacion por
parte de Fiscalizacion.

Las uniones entre tubos o entre tubos y accesorios deben realizarse por medio de sellos
de caucho o elastbmeros, cemento solvente o adhesivo especial que garanticen la
hermeticidad de la union. El Contratista sera el responsable directo de la calidad con
gue se ejecuten las uniones y empalmes de los diferentes elementos.

Suministro y almacenamiento
Las tuberias objeto de suministro deberan ser cargadas, transportadas y descargadas

por cuenta y responsabilidad del Proveedor o Contratista desde su planta de fabricaciéon
hasta los sitios de entrega indicados por Fiscalizacion. Deberan ser cuidadosamente
manejadas, despachadas y almacenadas, de manera que no sufran dafios en la
proteccion o revestimiento en las paredes y en los extremos.

194



Los elementos del suministro que resultaren con defectos o dafios producidos por causa
del almacenamiento o manipulacion durante el cargue y transporte, deberan ser
reparados por el Contratista o Proveedor sin ningun costo adicional.

El apilamiento durante el almacenamiento se debera realizar de acuerdo con las
practicas de seguridad apropiadas. Para las tuberias, el Contratista o Proveedor debera
suministrar travesafios, espaciadores y calzos adecuados para prevenir dafios al tubo o
al revestimiento durante el transporte y almacenamiento.

CONDICIONES DE RECIBO
El fabricante es el responsable de garantizar la durabilidad y buen comportamiento de

los materiales, debiendo el Contratista cerciorarse de tales condiciones exigiéndole los
correspondientes certificados de calidad. Dichos certificados deberan ser presentados
al Fiscalizador de Obra, que sera el encargado de recibir o rechazar el suministro de los
tubos.

INTERAGUA autorizara la medida y pago del suministro de las tuberias cuando el
Contratista o Proveedor haya realizado el suministro de las tuberias con cumplimiento
de las normas relacionadas en ésta especificacion, dentro de los plazos establecidos
con sus respectivas cantidades, y en los sitios previstos, asi mismo la presentacion del
certificado de conformidad con la norma técnica NTE INEN 1591.

MEDICION Y PAGO
La medida para el pago del suministro e instalacion de la tuberia seré la longitud total

en metros lineales de tuberia (m) de cada material y didmetro, los accesorios se
contabilizaran por unidad debidamente suministrada e instalada por el Contratista o
Proveedor a satisfaccion INTERAGUA.

El pago debera incluir, ademas de la actividad de suministro e instalacion en si mismas,
el costo de los empaques para su correcta union y acople, equipos, herramientas, mano
de obra y los demas costos directos e indirectos necesarios para ejecutar los trabajos
acorde con estas especificaciones, y que se encuentran en los COSTOS UNITARIOS
establecidos en la tabla de cantidades y precios que consta en el CONTRATO.

items de pago

CODIGO DESCRIPCION ITEM UNIDAD
22.10.083 CODO 22,5° RADIO CORTO PVC D=250MM U/Z (*) |u.
22.10.096 CODO 45° RADIO CORTO PVC D=250MM U/Z (*) |u.

22.10.109 CODO 90° RADIO CORTO PVC D=250MM U/Z (*) u.
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SUMINISTRO DE TUBERIAS DE PVC
ALCANCE
Esta especificacion establece las indicaciones que el Proveedor o el Contratista debe

cumplir para el suministro de tuberias de PVC.

Ademas de lo indicado en esta especificacion se debe cumplir con lo indicado en la
Norma Técnica de Producto NTP-IA-035 "Tuberia de PVC para alcantarillado”
(INTERAGUA, 2010).

NORMATIVAS Y ESPECIFICACIONES RELACIONADAS
Para la elaboracion de este documento se consideraron los criterios establecidos en :

e NTP-IA-035: Norma Técnica de Construccion - Tuberia de PVC para
alcantarillado, Version 1 (INTERAGUA, 2010).

e NTE-INEN 1373: Tuberia plastica. Tubos y accesorios de pvc rigido para
presion. Requisitos. (INEN, 2013).

e NTE-INEN 1374: Tuberia plastica. Tuberia de PVC rigido para usos sanitarios
en sistemas a gravedad. Requisitos. (INEN, 2009).

e NTE-INEN 1869: Tubos de cloruro de polivinilo rigido (pvc) para canalizaciones
telefonicas y eléctricas. Requisitos. (INEN, 1999).

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS
PVC: siglas en inglés de Policloruro de Vinilo. Material plastico utilizado en la fabricacion

de tuberias.

MATERIALES
Los tubos de PVC, deben cumplir con lo establecido en las normativas de referencia. El

material suministrado debe estar libre de hundimientos, grietas, fisuras, perforaciones,
protuberancias o incrustaciones de material extrafio, las cuales pueden comprometer la
resistencia y durabilidad del mismo.

Los tubos deben ser fabricados a partir de cloruro de polivinilo (PVC rigido) con calidad
certificada por el proveedor, que garantice el cumplimiento de los requisitos de la norma
de referencia.

El material del producto sera homogéneo a través de la pared y uniforme en color,
opacidad y densidad.

Los elementos de refuerzo estructural adicionales usados para la tuberia perfilada con
el fin de incrementar su rigidez anular original pueden ser metélicos o de otros materiales
siempre y cuando la tuberia perfilada a ser reforzada cumpla con todos los requisitos de
la norma antes mencionada.

La tuberia de PVC de pared estructurada, para sistemas de agua a gravedad, debe
cumplircon lo establecido en las normas de referencia.

Todas las tuberias, accesorios, partes y piezas de PVC, deben ser nuevos, sin uso,
adecuadamente elaborados, libres de defectos y totalmente apropiados para el uso
requerido.

La tuberia debe ser inmune a cualquier tipo de corrosion (quimica o electroquimica).
Tampoco debe sufrir dafios 0 agresiones por el ataque de aguas o0 suelos corrosivos.



No debe ser expuesta a contaminantes tales como: productos de petroleo de bajo peso
molecular, disolventes organicos o vapores disolventes.

Los tubos de PVC no deben ser aplicados o almacenados, sin una forma de proteccién
fisica (como pintura o envoltura), en sitios expuestos de manera continuada a la luz
directa del sol, debido al efecto de degradacion ultravioleta que producen las radiaciones
en el PVC.

Las tuberias de alcantarillado, que trabajan a presién, deben cumplir con lo establecido
para las tuberias en la norma INEN 1373.

Los accesorios, uniones, partes y piezas para las instalaciones de tuberias de PVC de
alcantarillado deben cumplir con los requisitos de la norma INEN 1374.

EQUIPO
Equipo de elevacion: sistema para bajar los tubos a la zanja.

EJECUCION DE LOS TRABAJOS
Suministro y almacenamiento
Las tuberias objeto de suministro deberan ser cargadas, transportadas y descargadas

por cuenta y responsabilidad del Proveedor o Contratista desde su planta de fabricacion
hasta los sitios de entrega indicados por Fiscalizacion. Deberan ser cuidadosamente
manejadas, despachadas y almacenadas, de manera que no sufran dafios en la
proteccion o revestimiento en las paredes y en los extremos.

Los elementos del suministro que resultaren con defectos o dafios producidos por causa
del almacenamiento o manipulacion durante el cargue y transporte, deberan ser
reparados por el Contratista 0 Proveedor sin ningun costo adicional.

El apilamiento durante el almacenamiento se debera realizar de acuerdo con las
practicas de seguridad apropiadas. Para las tuberias, el Contratista o Proveedor debera
suministrar travesafios, espaciadores y calzos adecuados para prevenir dafios al tubo o
al revestimiento durante el transporte y almacenamiento.

CONDICIONES DE RECIBO
El fabricante es el responsable de garantizar la durabilidad y buen comportamiento de

los materiales, debiendo el Contratista cerciorarse de tales condiciones exigiéndole los
correspondientes certificados de calidad. Dichos certificados deberan ser presentados
al Fiscalizador de Obra, que sera el encargado de recibir o rechazar el suministro de los
tubos.

INTERAGUA autorizara la medida y pago del suministro de las tuberias cuando el
Contratista o Proveedor haya realizado el suministro de las tuberias con cumplimiento
de las normas relacionadas en ésta especificacion, dentro de los plazos establecidos
con sus respectivas cantidades, y en los sitios previstos, asi mismo la presentacion del
certificado de conformidad con la norma técnica NTE INEN 1591.

MEDICION Y PAGO
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La medida para el pago del suministro de la tuberia sera la longitud total en metros
lineales de tuberia (m) de cada material y didmetro, suministrados por el Contratista o
Proveedor a satisfaccion INTERAGUA.

El pago debera incluir, ademas de la actividad de suministro e instalacion en si mismas,
el costo de los empaques para su correcta union y acople, equipos, herramientas, mano
de obra y los demas costos directos e indirectos necesarios para ejecutar los trabajos
acorde con estas especificaciones, y que se encuentran en los COSTOS UNITARIOS
establecidos en la tabla de cantidades y precios que consta en el CONTRATO.

items de pago
CODIGO DESCRIPCION ITEM UNIDAD

29.10.219 TUBERIA PVC UNION Z PRESION 080MPA|
o D=250MM (6 MTS.) (*) :

TUBO PVC RIGIDO DE PARED ESTRUCTURADA E
22.13.133 INTERIOR LISA D EXTERIOR = 220 MM , D|m.
INTERIOR 200 MM SERIE 5(*)

"TUBO PVC RIGIDO DE PARED ESTRUCTURADA E

22 13.135 INTERIOR LISA D m
o EXTERIOR = 315 MM, D INTERIOR 287 MM SERIE |
5(*)“
TUBO PVC RIGIDO DE PARED ESTRUCTURADA E
22.13.137 INTERIOR LISA D EXTERIOR = 400 MM , D|m.

INTERIOR 364 MM SERIE 5(*)

SUMINISTRO DE TUBERIA DE HORMIGON.
ALCANCE
Esta especificacion establece las indicaciones que el Proveedor 6 Contratista debe

cumplir para el suministro de tuberias de Hormigén Simple y Armado. Ademas de lo
indicado en esta especificacion se debe cumplir con lo indicado en la Norma Técnica de
Producto de INTERAGUA NTP-IA-006 "Tuberias de Hormigdon simple, Hormigén
Armado y Juntas de Estanqueidad".

NORMAS Y ESPECIFICACIONES DE REFERENCIA
Para la elaboracion de este documento se consideraron los criterios establecidos en:

e NTP-IA-006: Tuberias de Hormigéon simple, Hormigébn Armado y Juntas de
Estanqueidad.

e NTE INEN 1590: Tubos de Hormigdn Simple.

e NTE INEN 1591: Tubos de Hormigon Reforzado y Accesorios. Requisitos.

e NTE INEN 1592: Juntas flexibles para tuberias de Hormigon.

MATERIALES
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No son necesarios materiales adicionales para la ejecucién de este rubro.

CONDICIONES DE SUMINISTRO.
El Contratista o proveedor debe suministrar las tuberias de Hormigdn Armado aptas

para soportar las cargas y esfuerzos de manejo, desde la fabrica hasta el sitio de
colocacion, asi como las requeridas para su correcto funcionamiento en los sitios
proyectados.

Los requisitos minimos que deberan cumplir las tuberias de hormigén simple y armado,
son las expuestas en las normas INEN 1590:1987 y INEN 1591:1987. Tuberias
fabricadas con materiales que respondan a normas diferentes a las anteriores se
aceptaran siempre gque exista una equivalencia reconocida. Las juntas flexibles para
tuberias de hormigén deberan cumplir con los requisitos minimos de la Norma NTE
INEN 1592.

El Contratista o proveedor debe garantizar que todo elemento suministrado cumple con
las indicaciones de Norma Técnica de Producto de INTERAGUA NTP-1A-006 "Tuberias
de Hormigdn simple, Hormigdén Armado y Juntas de Estanqueidad", y que brindara total
seguridad durante su funcionamiento bajo las condiciones especiales a que estara
sometido, y/o que se deriven de éstas, al tener en cuenta que cualquier falla en el mismo,
podra poner en peligro la vida y los bienes de los habitantes de los sectores en donde
se instalen.

El Contratista o proveedor debera presentar los resultados de las pruebas en el formato
de resultados para tuberia de hormigén realizadas en fabrica o laboratorio externo como
minimo de los siguientes parametros: Caracteristicas fisicas, resistencia a la flexion
(método de los tres apoyos), absorcion, permeabilidad y presion hidrostatica. Se debera
incluir la prueba de presion hidrostéatica con deflexion maxima permisible.

El suministro de tuberias de acueducto y alcantarillado debe incluir todos los empaques
necesarios para su correcta union o acople. Quien suministre las tuberias debe
garantizxar que las juntas o acoples entre tuberias sean herméticos.

El proveedor debera presentar los resultados de las pruebas de propiedades para
empagues realizadas en fabrica o laboratorio externo como minimo de los siguientes
parametros: Resistencia a la tension y elongacion, dureza, deformacién por compresion,
envejecimiento acelerado, absorcion de agua y flexiébn para empaques segun la norma
ASTM C1619 - 05.

CONDICIONES DE RECIBO.
INTERAGUA autorizara la medida y pago del suministro de las tuberias cuando el

Contratista 6 Proveedor haya realizado el Suministro de las tuberias con cumplimiento
de las normas relacionadas en ésta especificacion, dentro de los plazos establecidos
con sus respectivas cantidades, y en los sitios previstos, asi mismo la presentacion del
certificado de conformidad con la norma técnica NTE INEN 1590 para Hormigén
Simple y 1591 para Hormigon Armado.

SITIOS DE ENTREGA.
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Las tuberias objeto de suministro deberan ser cargadas, transportadas y descargadas
por cuenta y responsabilidad del Proveedor 6 Contratista desde su planta de fabricacion
hasta los sitios de entrega indicados por INTERAGUA. Deberan ser cuidadosamente
manejadas, despachadas y almacenadas, de manera que no sufran dafios en la
proteccion o revestimiento, en las paredes y en los extremos.

Los elementos del suministro que resultaren con defectos o dafios producidos por causa
del almacenamiento o manipulacion durante el cargue y transporte deberdn ser
reparados por el Contratista 6 Proveedor, sin ningun costo adicional.

El apilamiento durante el almacenamiento se debera realizar de acuerdo con las
practicas de seguridad apropiadas. Para las tuberias, el Contratista 6 Proveedor debera
suministrar travesafios, espaciadores y calzos adecuados para prevenir dafios al tubo o
al revestimiento durante el transporte y almacenamiento.

MEDICION Y PAGO.
La medida para el pago del suministro de la tuberia sera la longitud total en metros

lineales de tuberia (m) de cada material y didmetro, suministrados por el Contratista 0
Proveedor a satisfaccion INTERAGUA. Todos los suministros de tuberias deben incluir
los empaques para su correcta unién y acople.

El pago incluir4 el suministro de toda la mano de obra, materiales, protecciones,
equipos, transportes, seguros, vigilancia, trAmites e impuestos de aduana y
nacionalizacion y demds actividades necesarias para el suministro de las tuberias .

Los items de pago para cualquiera de los tipos de tuberia para alcantarillado, deberan
incluir el valor de los hidrosellos y/o uniones y/o acoples.

INSTALACION DE TUBERIA DE HORMIGON
ALCANCE
En la siguiente especificacion se detallan los materiales, equipos, normativas,

procedimientos constructivos y de medicion y abono a respetar durante la ejecucion del
rubro Instalacién de tuberia de Hormigén Armado.

NORMATIVA Y ESPECIFICACIONES RELACIONADAS
Para la elaboracion de este documento se consideraron los criterios establecidos en :

e NTP-IA-006: Tuberias de hormigén simple, hormigbn armado y juntas de
estanquidad. Version 1 (INTERAGUA, 2010).

e NTS-IA-003: Excavaciones. Version 2 (INTERAGUA, 2014).

e NTS-IA-004: Rellenos para zanjas y alrededor de estructuras. Version 1
(INTERAGUA, 2010).

e ETE-IA-144 a 151: Excavacion a mano (INTERAGUA, 2015)

e ETE-IA-173y 174: Excavacion a maquina (INTERAGUA, 2015).

e NTP-lA-015: Hormigon hidraulico. Version 3 (INTERAGUA, 2014).

e PR-GEN-001: Elaboracion de documentos.

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS
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Hormigon armado: material de construccion consistente en la disposicion de unas
armaduras de refuerzo sobre las que se vierte una mezcla compuesta de aridos, mortero
de cemento y arena y agua. Cuando dicha mezcla se seca, el conjunto tiene cualidades
resistentes muy satisfactorias desde un punto de vista estructural.

Junta: anillo elastomérico que se dispone en la unién entre dos tubos de hormigén
armado.

Estanquidad: cualidad de un elemento por la cual no se produce la salida o la entrada
de agua a través de él.

Nicho: sobrexcavacion realizada en la zona donde se colocara la campana de un tubo
de hormigon para evitar tensiones sobre dicha parte del mismo durante su colocacién.

MATERIALES
Las tuberias de hormigén armado cumplirdn con las especificaciones dispuestas en la

normativa NTP-IA-006 de INTERAGUA.

EQUIPOS
Herramientas manuales: baldes metdlicos o plasticos, nivel de burbuja, barreta,

machete, martillo de ufia, cinta métrica, lapiz bicolor (carpintero), escuadra de albafiil
(escuadra con espaldoén), serrucho, cinta de teflén, palas, picos, carretilla, pison.

Herramientas para union por termofusion: carro alineador, plancha calentadora, caras
de alineamiento, refrentadora, trapo, cronémetro, alcohol.

Retroexcavadora 0 mini-excavadora: maquinaria para excavacion.

Volguete: vehiculo para transportar tierras excavadas.
Hormigonera: maquina para ejecucion de hormigén in situ.
Encofrados: moldes para ejecucion de anclajes.

Asimismo se utilizaran por parte de los operarios, los equipos de proteccion personal
designados para esta tarea por el Responsable de Seguridad Industrial.

EJECUCION DE LOS TRABAJOS
En primer lugar, se delimitardn las zonas de trabajo para evitar el paso de cualquier

persona ajena a las Obras.

Para las excavaciones en zanja necesarias para la colocacion de la conduccion, se
respetara lo dispuesto en las especificaciones ETE-IA-173 y ETE-IA-174. Los ultimos
10 centimetros de la excavacion se realizaran, por lo general, a mano, siendo necesario
cumplir con lo estipulado en las especificaciones ETE-IA-144 a ETE-IA-151. La
geometria de la zanja sera indicada en los Planos de proyecto.

Una vez alcanzada la cota de fondo de la zanja, se procederd a realizar su saneo y
nivelacion, cuidando de no dejar objetos duros como rocas o cualquier otro elemento
que pudiese dafar la tuberia o sus accesorios. Para las conducciones de hormigon
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armado, es indispensable que los tubos reposen, en toda su longitud, sobre una cama
de asiento perfectamente regular y nivelada siguiendo la pendiente proyectada.
Cualquier ajuste necesario de profundidad se realizara mediante elevacién o descenso
de la cama, asegurando el soporte adecuado en toda su longidtud. El espesor y
composicion de este apoyo vendran indicados en los Planos. En general esta capa
estara compuesta por un material granular con menos de un 10% de finos y se
compactara con los medios adecuados.

Se replanteara el eje de la conduccién y se procederd a realizar la instalacion de las
distintas partes.

Antes de bajar los tubos a la zanja, se examinaran y se apartaran los que presenten
deterioros, limpiandolos y secandolos si lo precisaran, especialmente las campanas y
las boquillas.

Las tuberias y zanjas se mantendran libres de agua. Para ello es buena practica montar
los tubos en sentido ascendente asegurando el desagle en los puntos bajos. El drenaje
de estas aguas se realizara segun la especificacion correspondiente, y su costo no se
incluye en el presente rubro.

Para el descenso de los tubos, el Contratista debera someter a aprobacion de la
Fiscalizacién el procedimiento de descarga y manipulacion de tubos mas acorde con la
Obra. En general, si el peso de los tubos es inferior a 2000 kg, podran aceptarse
magquinaria convencinal de excavacion y elevacién para su manipulacién. En caso de
tener un peso superior se recomienda utilizar guias automotrices. Se recomienda la
suspension de los tubos por medio de bandas anchas o eslingas con el recubrimiento
adecuado.

Sl A¢ NO ¢

EQUILIBRADO NO DEJAR CAE

Una vez colocados los tubos en el fondo de la zanja, se examinaran nuevamente para
comprobar que su interior esta libre de tierras, piedras, Uutiles de trabajo, etc. y se
realizara su centrado y perfecta alineacion, conseguido lo cual se procedera a calzarlos
y acodarlos con algo de material de relleno para impedir su movimiento. Cada tubo,
debera centrarse y alinearse perfectamente con el adyacente. Si se precisara reajustar
algun tubo, se levantara el relleno y se preparara como para su primera colocacién. No
es admisible un compactado puntual.

Para la union entre tramos de tuberias se realizaran nichos o cobijas, los cuales se
dimensionardn con holgura para evitar cargas puntuales sobre las campanas de los
tubos.
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NO AJUSTAR LA ALINEACION O LA DESVIACION
ANGULAR CON EL TUBO ENCHUFADO

Previamente a realizar la union entre dos tubos se comprobard lo siguiente:

— El tipo y diametro de las juntas a emplear se corresponden con el diametro del
tubo a instalar.

— Los machos y hembras de los tubos y sus juntas estaran exentos de suciedad,
grasa, tierra, etc. Tampoco presentaran deterioros, los cuales se subsanaran, si
se detectan, bajo la supervision del Fiscalizador.

— Se colocara la junta en a posicién prevista en el disefio de la union.

Para el correcto empalme y estanquidad de las partes, el tubo entrante debera estar
suspendido y concéntrico con el tubo ya instalado. El método de instalacion a emplear
por el Contratista debera ser aprobado por la Fiscalizacién y por INTERAGUA.

Los tubos se unirdn mediante una fuerza axil aplicada progresivamente sin
sobretensionar los componentes y usando los utiles adecuados en funcién del diametro
de los tubos.

Si durante la instalacion exite riegos de flotacion, las tuberias quedaran aseguradas
mediante la pertinente carga o anclaje.

Para el montaje de las juntas de estanquidad, se seguiran los pasos indicados por el
Fabricante, seglin sean estas juntas de goma o deslizantes.

Las camaras de inspeccion de la conduccién se construirdn siguiendo sus propias
especificaciones.

Posteriormente se procedera a realizar el relleno de la zanja hasta aproximadamente la
mitad de la tuberia, segun los procedimientos aprobados por INTERAGUA en la NTS-
IA-004.

En este punto se realizaran las pruebas de tuberia instalada correspondientes, segun lo
estipulado en la ETE-GR-102. Cuando estas pruebas presenten resultados
satisfactorios a opinion de la Fiscalizacion de las Obras, se continuara con el relleno de
la zanja hasta el nivel de calzada.

CONDICIONES DE RECIBO
El Fiscalizador comprobara que los elementos a instalar se encuentran en perfectas

condiciones y que no han sufrido ningun desperfecto durante el transporte, manejo e
instalacion de los mismos.
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La Fiscalizacion realizard una inspeccion del 100% de las uniones realizadas,
comprobando que son correctas.

En caso de que no se cumpla alguna de las disposiciones anteriores, el Contratista
deberé reparar los dafios ocasionados sin percibir retribucion adicional alguna por ello.

MEDICION Y PAGO
La medida de la actividad de instalacion de tuberia de HA se realizara por metro (m) de

tuberia realmente instalado en Obra.

El pago deberé incluir, ademés de la instalacion de la tuberia en si mismo, el costo del
suministro, materiales, equipos, herramientas, mano de obra y los demas costos
directos e indirectos necesarios para ejecutar los trabajos acordes con estas
especificaciones, y que se encuentran en los COSTOS UNITARIOS establecidos en la
tabla de cantidades y precios que consta en el CONTRATO.

item de pago

cODIGO DESCRIPCION ITEM UNIDAD
SUMINISTRO E INSTALACION DE TUBERIA DE HS DE

22.13.043 m.

D=10" ( COLECTOR).
9213044 | SUMINISTRO E INSTALACION DE TUBERIA DE HS DE| _
o D=12" ( COLECTOR). :

TUBERIA DE H.A. D= 66" CLASE Il (INCLUYE

22.13.162 NEOPRENO) m.
TUBERIA DE H.A. D= 54" CLASE Il (INCLUYE
22.13.160 NEOPRENO) m.

1.2.14.2 INSTALACION
INSTALACION DE TUBERIA DE HORMIGON
ALCANCE
En la siguiente especificacion se detallan los materiales, equipos, normativas,

procedimientos constructivos y de medicion y abono a respetar durante la ejecucion del
rubro Instalacion de tuberia de Hormigdén Armado.

NORMATIVA Y ESPECIFICACIONES RELACIONADAS
Para la elaboraciéon de este documento se consideraron los criterios establecidos en :

e NTP-IA-006: Tuberias de hormigén simple, hormigbn armado y juntas de
estanquidad. Versiéon 1 (INTERAGUA, 2010).

e NTS-IA-003: Excavaciones. Version 2 (INTERAGUA, 2014).

e NTS-IA-004: Rellenos para zanjas y alrededor de estructuras. Version 1
(INTERAGUA, 2010).

e ETE-IA-144 a 151: Excavacion a mano (INTERAGUA, 2015)

e ETE-IA-173y 174: Excavacion a maquina (INTERAGUA, 2015).

e NTP-IA-015: Hormigon hidraulico. Version 3 (INTERAGUA, 2014).

e PR-GEN-001: Elaboracion de documentos.

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS
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Hormigon armado: material de construccion consistente en la disposicion de unas
armaduras de refuerzo sobre las que se vierte una mezcla compuesta de aridos, mortero
de cemento y arena y agua. Cuando dicha mezcla se seca, el conjunto tiene cualidades
resistentes muy satisfactorias desde un punto de vista estructural.

Junta: anillo elastomérico que se dispone en la unién entre dos tubos de hormigén
armado.

Estanquidad: cualidad de un elemento por la cual no se produce la salida o la entrada
de agua a través de él.

Nicho: sobrexcavacion realizada en la zona donde se colocara la campana de un tubo
de hormigon para evitar tensiones sobre dicha parte del mismo durante su colocacién.

MATERIALES
Las tuberias de hormigén armado cumplirdn con las especificaciones dispuestas en la

normativa NTP-IA-006 de INTERAGUA.

EQUIPOS
Herramientas manuales: baldes metdlicos o plasticos, nivel de burbuja, barreta,

machete, martillo de ufia, cinta métrica, lapiz bicolor (carpintero), escuadra de albafiil
(escuadra con espaldoén), serrucho, cinta de teflon, palas, picos, carretilla, pison.

Herramientas para union por termofusion: carro alineador, plancha calentadora, caras
de alineamiento, refrentadora, trapo, cronémetro, alcohol.

Retroexcavadora 0 mini-excavadora: maquinaria para excavacion.

Volguete: vehiculo para transportar tierras excavadas.
Hormigonera: maquina para ejecucion de hormigén in situ.
Encofrados: moldes para ejecucion de anclajes.

Asimismo se utilizaran por parte de los operarios, los equipos de proteccion personal
designados para esta tarea por el Responsable de Seguridad Industrial.

EJECUCION DE LOS TRABAJOS
En primer lugar, se delimitardn las zonas de trabajo para evitar el paso de cualquier

persona ajena a las Obras.

Para las excavaciones en zanja necesarias para la colocacion de la conduccion, se
respetara lo dispuesto en las especificaciones ETE-IA-173 y ETE-IA-174. Los ultimos
10 centimetros de la excavacion se realizaran, por lo general, a mano, siendo necesario
cumplir con lo estipulado en las especificaciones ETE-IA-144 a ETE-IA-151. La
geometria de la zanja sera indicada en los Planos de proyecto.

Una vez alcanzada la cota de fondo de la zanja, se procederd a realizar su saneo y
nivelacion, cuidando de no dejar objetos duros como rocas o cualquier otro elemento
que pudiese dafar la tuberia 0 sus accesorios. Para las conducciones de hormigén
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armado, es indispensable que los tubos reposen, en toda su longitud, sobre una cama
de asiento perfectamente regular y nivelada siguiendo la pendiente proyectada.
Cualquier ajuste necesario de profundidad se realizara mediante elevacién o descenso
de la cama, asegurando el soporte adecuado en toda su longidtud. El espesor y
composicion de este apoyo vendran indicados en los Planos. En general esta capa
estara compuesta por un material granular con menos de un 10% de finos y se
compactara con los medios adecuados.

Se replanteara el eje de la conduccién y se procederd a realizar la instalacion de las
distintas partes.

Antes de bajar los tubos a la zanja, se examinaran y se apartaran los que presenten
deterioros, limpiandolos y secandolos si lo precisaran, especialmente las campanas y
las boquillas.

Las tuberias y zanjas se mantendran libres de agua. Para ello es buena practica montar
los tubos en sentido ascendente asegurando el desagle en los puntos bajos. El drenaje
de estas aguas se realizara segun la especificacion correspondiente, y su costo no se
incluye en el presente rubro.

Para el descenso de los tubos, el Contratista debera someter a aprobacion de la
Fiscalizacién el procedimiento de descarga y manipulacion de tubos mas acorde con la
Obra. En general, si el peso de los tubos es inferior a 2000 kg, podran aceptarse
magquinaria convencinal de excavacion y elevacién para su manipulacién. En caso de
tener un peso superior se recomienda utilizar guias automotrices. Se recomienda la
suspension de los tubos por medio de bandas anchas o eslingas con el recubrimiento
adecuado.

Sl A¢ NO ¢

EQUILIBRADO NO DEJAR CAE

Una vez colocados los tubos en el fondo de la zanja, se examinaran nuevamente para
comprobar que su interior esta libre de tierras, piedras, uUtiles de trabajo, etc. y se
realizara su centrado y perfecta alineacion, conseguido lo cual se procedera a calzarlos
y acodarlos con algo de material de relleno para impedir su movimiento. Cada tubo,
debera centrarse y alinearse perfectamente con el adyacente. Si se precisara reajustar
algun tubo, se levantara el relleno y se preparara como para su primera colocaciéon. No
es admisible un compactado puntual.

Para la union entre tramos de tuberias se realizaran nichos o cobijas, los cuales se
dimensionardn con holgura para evitar cargas puntuales sobre las campanas de los
tubos.
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NO AJUSTAR LA ALINEACION O LA DESVIACION
ANGULAR CON EL TUBO ENCHUFADO

Previamente a realizar la union entre dos tubos se comprobard lo siguiente:

— El tipo y diametro de las juntas a emplear se corresponden con el diametro del
tubo a instalar.

— Los machos y hembras de los tubos y sus juntas estaran exentos de suciedad,
grasa, tierra, etc. Tampoco presentaran deterioros, los cuales se subsanaran, si
se detectan, bajo la supervision del Fiscalizador.

— Se colocara la junta en a posicién prevista en el disefio de la union.

Para el correcto empalme y estanquidad de las partes, el tubo entrante deberé estar
suspendido y concéntrico con el tubo ya instalado. El método de instalacion a emplear
por el Contratista debera ser aprobado por la Fiscalizacién y por INTERAGUA.

Los tubos se unirdn mediante una fuerza axil aplicada progresivamente sin
sobretensionar los componentes y usando los utiles adecuados en funcién del diametro
de los tubos.

Si durante la instalacion exite riegos de flotacion, las tuberias quedaran aseguradas
mediante la pertinente carga o anclaje.

Para el montaje de las juntas de estanquidad, se seguiran los pasos indicados por el
Fabricante, seglin sean estas juntas de goma o deslizantes.

Las camaras de inspeccion de la conduccién se construirdn siguiendo sus propias
especificaciones.

Posteriormente se procederd a realizar el relleno de la zanja hasta aproximadamente la
mitad de la tuberia, segun los procedimientos aprobados por INTERAGUA en la NTS-
IA-004.

En este punto se realizaran las pruebas de tuberia instalada correspondientes, segun lo
estipulado en la ETE-GR-102. Cuando estas pruebas presenten resultados
satisfactorios a opinion de la Fiscalizacion de las Obras, se continuara con el relleno de
la zanja hasta el nivel de calzada.

CONDICIONES DE RECIBO

El Fiscalizador comprobara que los elementos a instalar se encuentran en perfectas
condiciones y que no han sufrido ningun desperfecto durante el transporte, manejo e
instalacion de los mismos.
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La Fiscalizacion realizard una inspeccion del 100% de las uniones realizadas,
comprobando que son correctas.

En caso de que no se cumpla alguna de las disposiciones anteriores, el Contratista
deberé reparar los dafios ocasionados sin percibir retribucion adicional alguna por ello.

MEDICION Y PAGO
La medida de la actividad de instalacion de tuberia de HA se realizara por metro (m) de

tuberia realmente instalado en Obra.

El pago deberé incluir, ademés de la instalacion de la tuberia en si mismo, el costo del
suministro, materiales, equipos, herramientas, mano de obra y los demas costos
directos e indirectos necesarios para ejecutar los trabajos acorde con estas
especificaciones, y que se encuentran en los COSTOS UNITARIOS establecidos en la
tabla de cantidades y precios que consta en el CONTRATO.

item de pago

CODIGO DESCRIPCION ITEM UNIDAD
22.13.028 INSTALACION DE TUBERIA DE HA DE D=66" m.
22.13.026 INSTALACION DE TUBERIA DE HA DE D=54" m.

TRANSPORTE E INSTALACION DE TUBERIAS DE PVC
ALCANCE
Esta especificacion establece las indicaciones que el Proveedor o el Contratista debe

cumplir para el transporte e instalacion de tuberias de PVC.

NORMATIVAS Y ESPECIFICACIONES RELACIONADAS
Para la elaboracion de este documento se consideraron los criterios establecidos en :

e NTP-IA-035: Norma Técnica de Construccion - Tuberia de PVC para
alcantarillado, Version 1 (INTERAGUA, 2010).

e NTE-INEN 1373: Tuberia plastica. Tubos y accesorios de pvc rigido para
presion. Requisitos. (INEN, 2013).

e NTE-INEN 1374: Tuberia plastica. Tuberia de PVC rigido para usos sanitarios
en sistemas a gravedad. Requisitos. (INEN, 2009).

e NTE-INEN 1869: Tubos de cloruro de polivinilo rigido (pvc) para canalizaciones
telefonicas y eléctricas. Requisitos. (INEN, 1999).

e Especificaciones de Construccion. Version 2. INTERAGUA, 2004).

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS
PVC: siglas en inglés de Policloruro de Vinilo. Material plastico utilizado en la fabricacion

de tuberias.

EQUIPO
Herramientas manuales: Zapapico, Barreta de punta, Baldes metalicos o plasticos,

Sogas, nivel de manguera, nivel de burbuja, barreta, machete, martillo de ufia, pico,
pala, azadon, carretilla, plomada de centro punto, cinta métrica, flexémetro, lapiz bicolor
(carpintero), escuadra de albafiil (escuadra con espaldén), serrucho.
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Equipo de elevacién: sistema para bajar los tubos a la zanja.

Retroexcavadora 0 mini-excavadora: equipos para la apertura de zanjas de instalacion.

Volqueta: Vehiculo automovil con dispositivo mecénico para volcar la carga
transportada.

Asimismo se utilizardn por parte de los operarios, los equipos de proteccion personal
designados para esta tarea por el Responsable de Seguridad Industrial.

EJECUCION DE LOS TRABAJOS

Instalacion

El conjunto de operaciones que debera realizar el Contratista para colocar en los lugares
que sefale el proyecto u ordene el Fiscalizador, las tuberias que se requieran, se
realizara conforme a lo recogido en las Especificaciones de Construccion de
INTERAGUA (INTERAGUA, 2004).

Las operaciones de instalacion incluyen: maniobras y acarreos locales para distribuirla
a lo largo de la zanja, la operacién de bajada de la tuberia a las zanjas, la instalacion
correspondiente y la conexion al sistema existente hasta su aceptacion por parte de
Fiscalizacion.

Las uniones entre tubos o entre tubos y accesorios deben realizarse por medio de sellos
de caucho o elastomeros, cemento solvente o adhesivo especial que garanticen la
hermeticidad de la unién. El Contratista sera el responsable directo de la calidad con
gue se ejecuten las uniones y empalmes de los diferentes elementos.

CONDICIONES DE RECIBO
INTERAGUA autorizara la medida y pago del transporte e instalacion de las tuberias

cuando el Contratista 0 Proveedor haya realizado el suministro de las tuberias con
cumplimiento de las normas relacionadas en ésta especificacion, dentro de los plazos
establecidos con sus respectivas cantidades, y en los sitios previstos, asi mismo la
presentacion del certificado de conformidad con la norma técnica NTE INEN 1591.

MEDICION Y PAGO
La medida para el pago del suministro de la tuberia sera la longitud total en metros

lineales de tuberia (m) de cada material y diametro, suministrados por el Contratista o
Proveedor a satisfaccion INTERAGUA.

El pago debera incluir, ademas de la actividad de suministro e instalacion en si mismas,
el costo de los empaques para su correcta union y acople, equipos, herramientas, mano
de obra y los demas costos directos e indirectos necesarios para ejecutar los trabajos
acordes con estas especificaciones, y que se encuentran en los COSTOS UNITARIOS
establecidos en la tabla de cantidades y precios que consta en el CONTRATO.

items de pago

209



CODIGO DESCRIPCION ITEM UNIDAD

2210.010 TRANSPORTE E INSTALACION DE TUBERIA m
T MATRIZ DE PVC DE D=250MM. '

TRANSPORTE E INSTALACION DE TUBERIA PVC
22.13.114 RIGIDO DE PARED ESTRUCTURADA E INTERIOR | m.
LISA D =200 -220 MM. PARA COLECTOR.

TRANSPORTE E INSTALACION DE TUBERIA PVC
22.13.116 RIGIDO DE PARED ESTRUCTURADA E INTERIOR |m.
LISA D = 315 MM.

TRANSPORTE E INSTALACION DE TUBERIA PVC
ACO.OBR.252 RIGIDO DE PARED ESTRUCTURADA E INTERIOR [ m.
LISA D = 400 MM. PARA COLECTOR.

1.2.14.3 EXCAVACIONES Y RELLENOS
DESBROCE Y LIMPIEZA DEL TALUD. INCLUYE TRANSPORTE DEL DESALOJO
(PREINVERNAL)
ALCANCE
Esta norma establece los requisitos que deben cumplir las actividades de desbroce,
desbanque, deshosque y limpieza, actividades preliminares para la construccion de
obras.

Consiste en la tala de arboles, remocion de tacones, incluyendo escombros y basuras,
de modo que el area de servidumbre o el area de construccion indicada en los planos
del proyecto o que ordene el Fiscalizador quede limpio y libre de toda vegetacién y su
superficie resulte apta para la ejecucion de cualquier trabajo. Incluye, también, la
disposicién de los materiales provenientes de esa actividad fuera del area de las obras.

En el caso especifico de retirada de arboles, se debera coordinar con el Fiscalizador del
proyecto a fin de obtener los permisos de Areas Verdes del Municipio para proceder. En
todo caso, éstos deberan estar previamente identificados en los documentos del
proyecto y definido el procedimiento de retiro y/o ubicacibn que procediese,
dependiendo del tipo, clase y niumero de arboles.

Ademas de lo indicado en esta especificacion, las actividades de desbroce, desbanque,
desbosque y limpieza deben cumplir con lo indicado en la Norma Técnica de Servicio
de INTERAGUA, NTS-IA-002 " Desbroce, Desbanque, Desbosque y Limpieza".

NORMATIVAS Y ESPECIFICACIONES RELACIONADAS
e NTS-IA-002: Norma Técnica Construccion de Proyectos de Agua Potable y
Alcantarillado - Desbroce, Desbanque, Desbosque y Limpieza (INTERAGUA,
2010).
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e NS-020: Norma Técnica de Servicio - DESMONTE, LIMPIEZA, DEMOLICIONES
Y TRASLADO DE ESTRUCTURAS, Version 0.0 (EAAB - E.S.P., 2001).

e MOP-001-F 2002, Seccién 208 - RECUPERACION Y ACOPIO DE LA CAPA
VEGETAL (Ministerio de Obras Publicas y Comunicaciones del Ecuador, 2002).

e INV-07 Articulo 200: Especificaciones Generales de Construccion de Carreteras
- DESMONTE Y LIMPIEZA (Instituto Nacional de Vias Colombia, 2007).

MATERIALES
Los materiales obtenidos como resultado de la ejecucion de los trabajos de desbroce,

desbanque, desbosque y limpieza, se dispondran de acuerdo con lo establecido en el
numeral Odel presente documento.

EQUIPO

EIQequipo empleado para la ejecucién de los trabajos de desmonte y limpieza debera
ser compatible con los procedimientos de ejecucién adoptados y requiere la aprobacién
previa del Fiscalizador, teniendo en cuenta que su capacidad y eficiencia se ajuste al
programa de ejecucion de los trabajos y al cumplimiento de las exigencias de la
especificacion.

EJECUCION DE LOS TRABAJOS
Al inicio de las obras y antes de realizar cualquier corte, poda o tala de arboles o

arbustos, se debe obtener el permiso ante la autoridad competente. Para evitar dafios
en las propiedades adyacentes o en los arboles que deban permanecer en su lugar, se
debe procurar que los arboles que han de derribarse para que caigan en el centro de la
zona objeto de limpieza, troceandolos por su copa y tronco progresivamente.

Adicionalmente a las indicaciones de la presente especificacion, el Contratista debera
tener en cuenta todas las consideraciones relacionadas con el Desbroce, Desbanque,
Desbosque y Limpieza indicadas en la Norma Técnica Construccion de INTERAGUA
NTS-1A-002.

Los materiales vegetales deben ser manipulados de acuerdo con lo indicado en la
Seccion 208 "RECUPERACION Y ACOPIO DE LA CAPA VEGETAL" de las
Especificaciones MOP-001-F -2002.

Estas operaciones pueden ser efectuadas indistintamente a mano o mediante el empleo
de equipos mecanicos.

Toda la materia vegetal proveniente del desbroce debera colocarse fuera de las zonas
destinadas a la construccion, en los sitios donde sefiale el Fiscalizador.

Los trabajos de desmonte y limpieza deberan efectuarse en todas las zonas sefialadas
en los planos o indicadas por el Fiscalizador y de acuerdo con procedimientos
aprobados por éste, tomando las precauciones necesarias para lograr unas condiciones
de seguridad satisfactorias.

En aquellas areas donde se deban efectuar trabajos de excavacion, todos los troncos,
raices y otros materiales inconvenientes, deberan ser removidos hasta una profundidad
no menor a sesenta centimetros (60 cm) de la superficie subrasante del proyecto.
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En las areas que vayan a servir de base de terraplenes o estructuras de contencion o
drenaje, los tocones, raices y demas materiales inconvenientes a juicio del Fiscalizador,
deberéan eliminarse hasta una profundidad no menor de treinta centimetros (30 cm) por
debajo de la superficie que deba descubrirse de acuerdo con las necesidades del
proyecto.

Todos los troncos que estén en la zona del proyecto, pero por fuera de las areas de
excavacion, terraplenes o estructuras, podran cortarse a ras del suelo.

Todas las oquedades causadas por la extraccion de tocones y raices se rellenaran con
el suelo que haya quedado al descubierto al hacer la limpieza y éste se conformara y
apisonara hasta obtener un grado de compactacion similar al del terreno adyacente.

El material no aprovechable deberd ser transportado al Botadero Municipal Las
iguanas”o el sitio que sefiale el proyecto o el Fiscalizador, previo a la aprobacion del
Departamento Municipal correspondiente.

Los dafios y perjuicios a propiedad ajena producidos por trabajo de desbroce efectuados
indebidamente dentro del area de servidumbre o el area de construccion, seran de
responsabilidad del Contratista.

Las operaciones de desbroce se deberan efectuar en forma previa a los trabajos de
construccién para no entorpecer el desarrollo de éstos.

CONDICIONES DE RECIBO
Durante la ejecucion de los trabajos, el Fiscalizador adelantara los siguientes controles

principales:

e Verificar que el Contratista disponga de todos los permisos requeridos.

¢ Comprobar el estado y funcionamiento del equipo utilizado por el Contratista.

o Verificar la eficiencia y seguridad de los procedimientos aplicados por el
Contratista.

¢ Vigilar el cumplimiento de los programas de trabajo.

e Comprobar que la disposicion de los materiales obtenidos de los trabajos de
desmonte y limpieza se ajuste a las exigencias de la presente especificacion y
todas las disposiciones legales vigentes.

e Medir las areas en las que se ejecuten los trabajos de acuerdo con esta
especificacion.

e Senfalar todos los arboles que deban quedar de pie y ordenar las medidas para
evitar que sean dafados.

El Contratista aplicara las acciones y los procedimientos constructivos recomendados
en los respectivos estudios o evaluaciones ambientales del proyecto y las disposiciones
vigentes sobre la conservacion del medio ambiente y los recursos naturales, y el
Fiscalizador velara por su cumplimiento.

La actividad de desmonte y limpieza se considerara terminada cuando la zona quede
despejada para permitir que se continle con las siguientes actividades de la
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construccién. Para efectos de medida y pago, el Fiscalizador Unicamente controlard las
zonas donde el desmonte y la limpieza se realicen en una longitud no mayor de un
kilbmetro (1 km) adelante del frente de la explanacion.

MEDICION Y PAGO
La medicion y pago del desbroce, desbanque, desbosque y limpieza sera en metros

cuadrados (m?), medida en la obra en su proyeccién horizontal. Correspondera a los
trabajos ordenados y aceptablemente ejecutados, incluyendo: las zonas de préstamo,
canteras y minas dentro de la zona de camino, y las fuentes de trabajo aprovechadas
fuera de dicha zona que estén sefialadas en los planos como fuentes designadas u
opcionales al Contratista.

items de pago

CODIGO DESCRIPCION UNIDAD

DESBROCE Y LIMPIEZA DEL TALUD. INCLUYE
ACO.OBR.172 TRANSPORTE DEL DESALOJO (PREINVERNAL) M2

EXCAVACIONES
Antecedentes
Se entenderd por excavacion a mano o mecénica los cortes de terreno para conformar

plataformas, taludes o zanjas para alojar tuberias, cimentar estructuras u otros
propédsitos vy, la conservacion de dichas excavaciones por el tiempo que se requiera
para construir las obras o instalar las tuberias.

Especificaciones

Las Excavaciones incluyen las operaciones que debera efectuar el Constructor para
aflojar el material manualmente o con equipo mecanico previamente a su excavacion
cuando se requiera (excavacion en conglomerado y/o roca). Comprende también el
control de las aguas sean éstas, servidas, potables, provenientes de lluvias o de
cualquier otra fuente que no sea proveniente del subsuelo (aguas freaticas), para que
las obras se ejecuten de manera que se obtenga (cuando sea factible) un drenaje
natural a través de la propia excavacion; para lo cual el Contratista acondicionara
cuando sean requeridas cunetas, ya sea dentro de las excavaciones o fuera de ellas
para evacuar e impedir el ingreso de agua procedente de la escorrentia superficial.
Estas obras son consideradas como inherentes a la excavacion y estan consideradas
dentro de los precios unitarios propuestos. Después de haber servido para los
propésitos indicados, las obras de drenaje seran retiradas con la aprobacion de la
Fiscalizacion.

Cualquier dafio resultante de las operaciones del Contratista durante la excavacion,
incluyendo dafios a la fundacion misma, a las superficies excavadas, a cualquier
estructura existente y/o a las propiedades adyacentes, sera reparado por el Contratista
a su costa y a entera satisfaccion de la Fiscalizacion.
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Las excavaciones deberan ejecutarse de acuerdo a las alineaciones, pendientes,
rasantes y dimensiones que se indican en los planos o que ordene la Fiscalizacion. De
preferencia el Contratista utilizar4 sistemas de excavacion mecéanicos, debiendo los
sistemas elegidos originar superficies uniformes, que mantengan los contornos de
excavacion tan ajustados como sea posible a las lineas indicadas en los planos,
reduciendo al minimo las sobreexcavaciones. La excavacion a mano se empleara
basicamente para obras y estructuras menores, donde la excavacion mecanica pueda
deteriorar las condiciones del suelo, conformar el fondo de las excavaciones hechas a
maquina, o cuando por condiciones propias de cada obra la Fiscalizacién as