TERMINOS DE REFERENCIA PARA CO

NTRATACION DE SERVICIOS EN GENERAL

INCLUIDO ADQUIS

ICION DE MATERIALES

AFECTACIONI PRESUPUESTAL.

e FUENTE DE FINANCIAMIENTO : CANON SOBRE CANON, REGALIAS, RENTA DE

ADUANAS Y PARTICIPACIONES.

e META = 154 - 2021.

e RUBRO : 18.

Los Términos de Referencia (TDR) se detallan las especificaciones técnicas y normas
constructivas que regiran los procesos de fabricacion y montaje de las estructuras metalicas,
cobertura, sisterna de drenaje pluvial, instalagiones eléctricas y suministro de malla protectora

(incluye materiales a todo costo), para la
INSTALACIONIEES DEPORTIVAS; EN EL (LA
CCECCERAY, DISTRITO DE CURAHUASI,

obra “CONSTRUCCION DE COBERTURA DE
DE LA LOSA DEPORTIVA EN LA LOCALIDAD
PROVINCIA DE ABANCAY, DEPARTAMENTO

APURIMAC"; Con Meta (154) para el presente afio.

1. FINALIDAD PUBLICA

El presente termino de referencia tiene el objeto la seleccién de una persona natural o juridica para

la Contrataciér: del “Servicio de suministr
METALICAS (Columna metalica con tubo S
rectangular LAC - Tipo I; Cercha metalica de tu
rectangular LAC; Arriostre de columnas; Cor!

0, instalacion y montaje de: ESTRUCTURAS
chedule C-40 de 6”; Cercha metalica de tubo
bo rectangular LAC - Tipo I; Viga metalica de tubo
ea de tubos LAC 70X50X2 MM, cable de acero

D
%

galvanizado de :3/8"); COBERTURA (Cobertura con aluzinc AZ-150 e=0.35 mm), SISTEMA DE
DRENAJE PLUVIAL (Canaleta trapezoidal de evacuacion de aguas pluviales y montante con
tuberia de PVC de 4”), INSTALACIONES ELECTRICAS ( Suministro y colocacion tuberia flexible
corrugada de %,; suministro y colocacion cable|eléctrico NH-80 de 4mm2.;suministro y colocacion
caja de derivacion PVC de 10x10x7cm, Reflectores de 400 watts, Pozo — conexién tierra);
SUMINISTRO DE MALLA PROTECTORA (Malla protectora en losa). Correspondientes a la
Infraestructura de la Obra “CONSTRUCCION DE COBERTURA DE INSTALACIONES
DEPORTIVAS; EN EL (LA) DE LA LOSA DEPORTIVA EN LA LOCALIDAD CCECCERAY,

DISTRITO DE CURAHUASI, PROVINCIA DE

2. OBJETO DE LA CONTRATACION
El objeto del presente documento es el de *
estructuras metalicas, cobertura, sistema de
de malla protectora (incluye materiales a
COBERTURA DE INSTALACIONES DEPOI
EN LA LOCAILLIDAD CCECCERAY, DISTRIT
DEPARTAMENTO APURIMAC"

BANCAY, DEPARTAMENTO APURIMAC".

ontratar el servicio de fabricacion y montaje de las
renaje pluvial, instalaciones eléctricas y suministro
todo costo), en la obra “CONSTRUCCION DE
RTIVAS; EN EL (LA) DE LA LOSA DEPORTIVA
O DE CURAHUASI, PROVINCIA DE ABANCAY,




ACTIVIDADES A REALIZAR EN EL SERVIC|O

ITEM DESC :lPCION | Und. | Parcial | Total
04.05 ESTRUCTURA METALICA ‘
04.05.01 COLUMNA METALICA CON TUBO|SCHEDULE C-40 DE 6", E=7.11 MM und | 16.00| 1600
04.05.02 CERCHA METALICA DE TUBO RECTANGULAR LAC (TIPO 1) und | 200 200
04.05.03 CERCHA METALICA DE TUBO REGTANGULAR LAG (TIPO Il) und | 600| 600
04.05.04 VIGA METALICA DE TUBO RECTANGULAR LAC und | 21.00| 2100
04.05.05 ARRIOSTRE DE COLUMNAS und | 1400| 1400
04.05.06 CORREA CON TUBO LAC 70x50x2,0mm Mol 598.00 | 598.00
04.05.07 CABLE DE ACERO GALVANIZADG DE 3/8" m | 240.00| 24000
04.06 COBERTURA
04.06.01 COBERTURA CON ALUZINC AZ-150 e=0.35MM m2 | 84000 | 840.00
04.07 SISTEMA DE DRENAJE PLUVIAL
04.07.01 CANALETA TRAPEZOIDAL DE EVACUACION DE AGUAS PLUVIALES m | 7200] 7200
04.07.02 MONTANTE CON TUBERIA PVC OE 4" m | 5020| 5920
04.08 INSTALACIONES ELECTRICAS
04.08.01 SUM. Y COL. TUBERIA FLEXIBLE CORRUGADAS 3/4" m | 10410| 10410
04.08.02 SUM. Y COL. CABLE ELECTRICO NH-80 DE 4mm2 m | 20820| 208.20
04.08.03 SUM. Y COL. CAJA DE DERIVACIN PVC DE 10X10X7 CM. und | 800| 800
04.08.04 REFLECTORES DE 400 WATTS und.fy, 800[ 800
04.08.05 POZO-CONEXION A TIERRA und 1.00 1.00
04.09 SUMINISTRO DE MALLA PROTECTQRA
04.0901|  MALLA PROTECTORA EN LOSA m2 | 135060 | 1,350.60

CONTENIDO DE METAS EN EL SERVICIO
Dentro de las metas a cumplir para la ejecuci

Actividades:

Fabricacion de las estructuras metalicas:
Estructura metélica del techo estard conf
conformada por cerchas, correas y montantes
en los planos, cuyas caracteristicas de esp
correas, accesorios complementarios, tipo
estrictamente a los planos referidos.

Montaje de las estructuras metalicas y correas:
Esta referido a los trabajos necesarios que
metalicas antes citadas, donde se tendra cuid
especificas de acuerdo a las especificaciones
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on del servicio estan considerados:

ormada por las estructuras metélicas soporte,
3, 10s que se ejecutaran de acuerdo a lo estipulado
aciamiento de cada tijeral, Angulo.de inclinacion,
de material a utilizar y otros, deben cefiirse

se requieren para el montaje de las estructuras
ado en el aseguramiento empleandg las soldaduras
5 técnicas consignadas en los planos.




v Montaje y colocado de la cobertura:
Esta referido a trabajos correspondientes a
accesorios, asegurandolos con los dispositivos
los planos.

3.1.ALCANCES.
Este rubro comprende el computo de las estr
suministro de materiales y los trabajos neces:
los anclajes, ganchos, tornillos, pernos, tuerca
El armado de las estructuras metélicas se refi
la colocacion en el lugar definitivo, incluyendo

3.2.SOLDADURA EN OBRA.
El procedimiento de ejecucién de las soldadu

deformaciones y distorsiones del elemento qug

El tamafio de las soldaduras debe ser regular,
porosidades ni exhibir inadecuada penetrac
soldadura, deberan eliminarse las particula

aplicacion de una mano de pintura anticorrosiv

Antes de proceder a soldar, se removera cor

superficies para soldar y adyacentes, se limpi
antes de soldar. Terminada la operacion de sol

al procedimiento indicado en el acapite de pinf

3.3.TIPOS DE PRUEBAS.

Las pruebas se realizaran para los siguientes
1. HORIZONTAL. - Cuando la probeta se en
lateralmente siguiendo una trayectoria hori
VERTICAL. - Cuando la probeta se encuer
debajo de la junta siguiendo la posicion de
SOBRECABEZA. - La probeta estd en ¢
soldador. El electrodo se aplica por debajo

2.

3.

Todas las soldaduras se haran por una sola cz
dos ensayos de doblez a 180° alternando la p

3.4 RESULTADO DE LAS PRUEBAS
La soldadura debe estar libre de rajaduras o
otros defectos.

Las rajaduras sobre la cara terminada de la s
profundidad.

La prueba de dohlez se considera aceptable
base no se presentan rajaduras que excedan
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| suministro y colocacién de las“coberturas y

correspondientes, de acuerdo a lo consignado en

ucturas metélicas y techados, considera todo el
arios para su construccion y montaje, incluyendo
5, soldaduras, etc.; asi como la cubierta.

ere a la construccion del elemento, el montaje es
0s accesorios sueltos, los que se mediran aparte.

ras de campo debe ser tal, que se minimicen las
> se esta soldando.

su apariencia limpia y debe estar libre de grietas,
6n o fusién incompleta. Una vez ejecutada la
5 sueltas, escoria u oxido procediéndose a la
a.

cepillo de alambre, toda capa de pintura en las
ara cuidadosamente toda el area inmediatamente
dadura, se limpiara el area y se pintara de acuerdo
ura.

tipos de soldaduras:

suentra en un plano vertical, el electrodo se aplica
zontal. ‘

itra en un plano vertical, el electrodo se aplica por
la raiz de la soldadura.

3| plano horizontal por encima de-la cabeza del
de la junta siguiendo una trayectoria horizontal.

ara. Sobre cada una de las muestras se realizaran
osicion de la raiz de la soldadura.
porosidades, falta de penetracion, quemaduras y

oldadura no deberan exceder de 1/32°(0.8mm) de

si en la soldadura ¢ entre la soldadura y el metal
de 1/87(3.2mm) en cualquier direccion.
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Las rajaduras que se originan a lo largo de lo
sean menores de 4 no se tomaran en cuenta.

s bordes de la muestra durante la prueba y que

3.5 CONTROLY PRUEBAS
La Supervisién verificara la calidad de la soldad
- la soldadura tendra dimensiones y espesores
Los filetes tendran convexidad entre 1/13y 1/
penetracion.

La no-coincidencia de las planchas o tubos
soldaduras longitudinales de tubos no podran
que se suelda.

En caso de presentarse duda sobra la calidad d
de liquido penetrante, corriendo su costo por p

ura, mediante las siguientes inspectiones: Visual.
regulares y constantes.
B"sin fisuras. Se comprobara la regularidad de la

que se suelden a tope, y el desalineamiento de
superar en mas de 1/20 el espesor de la plancha

e cualquier soldadura, se podra ordenar la prueba
arte del contratista de las Estructuras Metalicas.

3.6 CONTROL DE SOLDADURA.
Ensayos no destructivos por Liquidos Penetrantes.

Los ensayos no destructivos deben ser realizados por personal certificado por ASNT
(American Society for Nondestructive testing) de acuerdo con los procedimientos y
estandares establecidos o por el ente gubernamental que certifique este tipo de ensayos.
El tipo y extension del examen no destructivo debe estar de acuerdo con la clase de

material, codigos en uso y requisitos d
Los ensayos no destructivos deben ha
donde se requiera.
Se efectuara antes de realizar el cordg
en "V para verificar la ausencia de di
verificara la superficie de la soldadur
aporte de soldadura (alcance 100%).
Ensayos de inspeccion visual

o
preparacion de los biseles, alineacion
de uniones, soportes 0 ensambles se
Las superficies de las soldaduras d
sobrejuntas, muescas, socavaciones,
Ninguna soldadura debe tener grietas
Las soldaduras a tope en tuberia d
completa.

La entidad mediante el profesional contratado
metalicas, a su criterio debe determinar los
encontrarse defectos o imperfectos en una
reparada debe ser a costo del contratista, el ¢
radiogréfica adicional.

3.7 PINTURA.

El Contratista proveera un sistema completo
y contar con personal experimentado y entren
materiales de pintado seran productos estand
la proteccién anticorrosiva de estructuras met

=

dlicas.

e los planos.
cerse después de terminar el tratamiento térmico

n de acabado por el lado posterior de'la soldadura
scontinuidad no aceptable (100%). Igualmente se
a de acabado (pase final) por el lado de mayor

La inspeccion visual debe incluir la verificacién del material, componentes, dimensiones,

de juntas, revision de pernos o métados alternos
JUn sea aplicable.

e filete no deben tener ondulaciones bruscas-
filos abruptos, empalmes pronunciados o llanos.

eben tener una total penetracion y una fusion

responsable del control de calidad en estructuras
ensayos no destructivos e inspeccion visual. Al
junta soldada, la placa radiografica de la junta
ual ademas debe incurrir en el costo de una placa

y confiable de pintado, equiparse adecuadamente
adoen la preparaciép y aplicacion de pintura. Los
ar de un fabricante de pint

\ /
/

uras con experiencia en
N

S




3.7.01 LIMPIEZA.-
Antes de pintar se debera eliminar la grasa,

depositado sobre la superficie a tratar después

Limpiar o frotar la superficie con trapos y/o bro

el aceite, el polvo y cualquier otro.contaminante
de preparada.

chas empapadas en disolvente, los cuales han de

estar limpios o de lo contrario, la suciedad se extenderia por la superficie;

Los contaminantes distintos de las grasas, tale
etc., se eliminan con un cepillo de alambre o

dulce, o bien por una combinacion de estos pr

3.7.02 PINTADO. -

El Supervisor debera aprobar la colocacion
metalica después de la limpieza. Se podra ap
aire.

5 como suciedad, sales, salpicaduras de cemento,
fibra, rascado y seguido de un lavado con agua
pcedimientos.

de la pintura previa verificacion de la superficie
icar pintura, con brochas y/o pistola:a presion de

Los componentes de las pinturas deberan ser almacenados en recintos adecuados; y mezclados

todos sus componentes de acuerdo a instrucc

ones del fabricante.

El Supervisor debera verificar permanentemente el espesor de la pelicula de pintura en estado

fresco y seco.

Como minimo se daran dos manos, sin emb

espesor de anticorrosivo, medido en pelicula s
por mano.

Se tendra en cuenta ponerle una cubierta de
que a criterio del Supervisor se ajuste técnica

RECEPCION DE LOS MATERIALES

Antes del montaje, se debe revisar cada uno
obra. Si se detecta que algunos de los materig
informara de inmediato a la Supervision, quien
o deben ser devueltos para su reposicion.

Debe proveerse arriostamientos temporales
impuestas por las operaciones de transporte y

INSPECCION AL MATERIAL DE ACERO
A la recepcion del material de acero, el Contr
objetivo de dicha prueba es detectar aleatc
agraven con las actividades de oxicortes y sol
las juntas soldadas.

Se informara al Supervisor de los resultados
reposicion del material defectuoso si lo hubier,

ENDEREZADO DEL MATERIAL
Todo material deformado que no cumpla

a)

argo, definira la cantidad definitiva de manos el
eca total (E.P.S.), no pudiendo ser inferior a 2,0 m

acabado de color segun se indica en los planos o
mente a la estructura metalica.

de los embarques de materiales que llegan a la
les que arriban a obra se encuentran dafiados, se
debe decidir si es posible rehabilitarlos en el sitio

cuando sea necesario para resistir las cargas
montaje.

atista realizara una inspeccion por ultrasonido. El

riamente posibles fallas de laminacion, que se

daduras, y terminen comprometiendo la calidad de

de la inspeccion realizada, quien podra exigir la

A, 0 dar su conformidad.

con las tolerancias exigidas sera rechazado.




b)

d)

¢))

h)

CORTADO

Los cortes de perfiles y planchas de acero|deberan cumplir con la norma peruana y la norma

AISC 303. Los cortes y la limpieza de reb

PERFILES DOBLADOS Y SOLDADOS

Los perfiles se fabricaran de acuerdo con

ENDEREZADO Y CORTE

La faena de Montaje debera ser ejecutad

que conforman la estructura, ya que, si

abas se ejecutaran con exactitud y cuidado.
las especificaciones de la norma AISC 303.

a con el cuidado tal de evitar dafios en las piezas
se producen averias las piezas afectadas seran

rechazadas por la ITO, debiendo ser repuestas, sin que eso signifique aumento de obra.

Los errores de fabricacion, las deformaciopes producidas por la manipulacion o el transporte

que dificulten el montaje o el adecuado

deberan ser inmediatamente informados

rectificacion, reparacion o reemplazo.

ajuste de las partes y el deterioro’ ‘de la pintura,
a la ITO, quien debera aprobar la técnica de

REPARACION DE SUPERFICIES DANADAS DURANTE EL MONTAJE
En terreno solo se permitira ejecutar faenas de reparacion de la proteccion.

El contratista sera responsable de la reparacion de los dafios que puedan sufnr las piezas

después de su recepcion en terreno 0
reparacion debera ser aprobado por la IT

durante el proceso de montaje. El método de
0.

El contratista debera reparar todas las zonas en que la pintura de la estructura se haya
deteriorado durante el transporte o montaje.

TOLERANCIAS
Las tolerancias en el montaje de las

siguientes normas indicadas, Codigo AlS
: Desviacién 1

e Alineacién de vigas

e Alineacion de plomo : Desviacion
Antes del montaje los elementos podran
de 1/1000 de su largo.

ALMACENAMIENTO
El material, antes y después de elabora
caballetes u otros soportes adecuados,
debera mantenerse limpio de tierra, gras

ELEMENTOS RECHAZADOS

Todos los elementos rechazados por la
separados de inmediato por el Contratis
deberan ser aprobados por la Inspeccidr

estructuras seran las méas restrictivas entre las
C 303. Entre estas se indican:

nenor que 1/500 de su largo

menor que 1/500 de su altura

tener una desviacion maxima en cualquier sentido

do, sera almacenado sobre el suelo, apoyado en
aprobados por la Inspeccion Técnica. EI material

a y/o otras materias extrafas.

Inspeccion Técnica deberan ser reemplazados o

ta sin costo adicional. Los métodos de reparacion

Técnica.




ESPECIFICACIONES TECNICAS ESPECIFICAS

04. ESTRUCTURA PARA COBERTURA
04.05 ESTRUCTURA METALICA
04.05.01 ARMADO Y MONTAJE DE COLUMNA DE TUBO SCHEDULE C-40 DE 6”

Descripcion. - Esta partida consistira en

el suministro y colocacion de pilares de acero

estructural metéalicos de tubo circular de 6” de diametro SCHEDULE C-40 y de acuerdo a los

detalles, segun se indica en los planos. Las

planchas de acero seran fijados en la seccion de

viga o columna, deberan ser perfectamente elaboradas, es decir, todo el apoyo completo formara

una sola pieza.
Las planchas de acero para la fabricacion de

los dispositivos de apoyo tendran un esfuerzo de

rotura no menor de 4,000 kg/cm2 y un esfuerzo de fluencia no menor que 2,500 kg/cm2. Los
apoyos fijos llevaran dowels (clavijas) en la cantidad y longitud especificada en los planos.

Materiales. - Se utilizaran tubos SCHEDULE C-40 circular de D=6", equipos de soldadura,
electrodo celuidsico cellocord ap 6011 y herrgmientas necesarias para ejecutar esta partida.

Proceso constructivo. - La estructura de acero se pintara con pintura anticorrosiva la que

constara de las siguientes capas:
- Imprimante

- Anticorrosiva epoxico de capa 0.6 ml de espesor min de pelicula seca.

- Acabado pintura 1 capa de 0.6 ml de espes
segun detalle especificado en los planos.

Dimensiones:
- Los apoyos de acero seran hechos de acu

Proyecto
- Lacalidad de los materiales debera ser d
buena presentacion de esta, por lo que de

or minimo de pelicula seca y se fijaran soldandose

erdo a las dimensiones indicadas en los planos del

e fabrica, garantizar la durabilidad, construccion y
beréa ser previamente aprobado por la Supervision.

- Toda la ejecucion debera cefiirse estrictamente a lo que indican los planos.
- Eltrazo y las medidas deberan ser previamente comprobados una vez concluido la ejecucion

de los trabajos.

- Para la instalacion previamente se prevera dejar los arranques de fierro anclados a la

esfructura, en el caso de las columnas de

C°. A°.

- El proceso constructivo se iniciara cuidando el espaciamiento de apoyos y vigas de acuerdo

a planos de detalles y preparados para la
- Se debera de comprobar también la pendi
a los apoyos.

nstalacion de estos.
ente de la cubierta, indicada en planos en relacion

- Lasoldadura debera desarrollar la capacidad en traccion de cada elemento concurrente.
- Las juntas donde se han realizado soldaduras deberan estar debidamente pulidas y afinadas.

- Las estructuras deberan ser debidamen
finalmente darfe un acabado de dos mano

- En todo el proceso constructivo el Reside
ejecucion de los trabajos.

te pintadas con pintura anticorrosiva epoxica y
s con esmalte color plata tipo martilfado.
nte debera garantizar la calidad y seguridad de la




PRUEBAS DE FUNCIONAMIENTO:

Inspeccion visual:
Todas las soldaduras deberan ser visualmente
los criterios de la siguiente tabla: Cuando se re
inspectores de soldadura certificados, esto debe

NTE E.090 ESTRUCTURAS METALICAS

inspeccionadas y seran aceptables si satisfacen
quiera que la inspeccion visual sea realizada por
ra de ser especificada en los planos.

TABLA 13.5.3

CRITERIOS DE ACEPTA(ION EN LA INSPEC

TON VISUAL

Categoria de Discontinuidad y Criterio de
Taspeccidn

Conmexsiones de Elementos | Conexiones de elementos
No [Fubulares Cargadas

Conexiones de
Elemeatos
Tuhulares

{Todas las Cargas)

No Tubulaves Cargadas

Estiticamente Ciclicamente ol

1y Prohibicidn de Grietas
La soldaduea po debe lener grictas,

X X X

2) Fusidn de la Soldadura/Metal de Base
Diebe existir wna completz fusidn entre los
diferentes cordones de soldadura v entre la
soldadura y el metal base.

3} Seccion Recta del Criter
Todas las cavidades deberdn ser Henadas a la
seociim  recta  completa, excepte en los
catrernes de las soldaduras de filete
intermitentes foera de sa longitud efectiva

{4y Perfil de Soldadora
Laog perfiles de soldadura deberdn de estar de
acwerdo con 13240

{5 Tiempo de Inspeccidn
La imspeceidn visual de las soldaduras en sodos
tas aeeros pacde emperar  inmediatarenie
después gue la soldadura completa se haya
enfrigds & temperaturs ambiente. Los eriterios
de inspeccion para los aceros ASTM ASI4,
AS17 estardn basadss en by inspeecidn visual
realizade @ oo menos de 48 horas despuds de
finalizade o sobdadurs.

{6y  Menor T e de Soldadura

Una soldadara de filete en cualquicr soldadura
eontinua simple, puede tener un mesor tamaito,
que cf tamaio nominal del filete especificado
por L6 mm sin correccebn, sila poreida de
menor wmatio de la soldadurs no excede e 10%
de la fongiwd de ln soldadura. En-la soldadura
de alma a ala en vigas, no se permite el menor
tapafio de soldadura, en los extremos, pars una
tongitad igual a 2 veees el ancho del ala,

T} Secavacibo

{A)  Para materiales menores que 25 mm de
espesor, la socavacidn ao excederd Tmm con la
exeepcidn que se peemile un mdsime de 1.6
men para wms fongitud acomulada de 30 man en
cunlquier tramo de 300 mo Para materiales
ignales o mayores gque 25 mm do espesor, la
socavacidn no excederd 1,6 mm para cualguier
fongitud de soldadura.

{B} En micmbros principales, la socavacion no serd
o gque 025 mm de profundidad coando la
soldadura es transversal al esfuerze de fraccidn
bapo caalgquier condicién de carga de diseio ¥
menor de 1 wim de profundidad para tedos los
BHROS CHSOS,




NTE E.090 ESTRUCTURAS METALICAS

CRITERIOS DE ACEPTACI(

TABLA 1353

[Cap 13

IN EN LA INSPECCION VISUAL

Categorix de Discontinuidad v Criterip

de Inspeceidn

Conexiones Mo Tupulares
Cargadas Estdticymente

Conexiones de
Elementos No Tubulares
Cargadas Clelicamente

Conexiones de Elementos
Tubulares
{Todas las Cargas)

&)

(Al

(B}

<l

Porosidad

La  soldsdura  scsnalade de
penctriciin total en uniones a fops
transversales o o direccidn del
esfberzo caleulado de trecién no
debe  fener  porosidad  alargads
visible, Para  todss  las  otres
soldeduras  acanaladas v pars
soldadurss de filete, ln suma de la
porosided  alargads  visible con
didmetros de fam Y mayores no
deberd exceder 10mm en cualguier
ramo de 25 mm de soldadura v no
deberd exceder D9mm en cuslguier
tramo de 300 mm de longited de
soldadura.

La frecueacin de la porosidad
alargada en soldaduras de filete o
deberd exceder una en 100mm de
tomgitud de soldadura v el didgmetso
mixime no deberd exceder 2mm
Excepritn: para soldaduras de flewe
voncctando rigidizadores al alma, la
suma de bos didmetros de porosidad
alargada no  excederd 0mm en
cualquier tramo lneal de 25mm ¥
o excederd 19mm en cuslgeier
tramo de 300mm de longited de
sofdadura.

La  soldadura  scanalada de
penetracion wial on conexiones a
tope fransversales a la dircecidn del
esfuerzn calewlado de traccidn, no
deberin tener porosided  alarguda
Para todas las otras  soldaduras
acansladas, la  frecuencia de la
porosidsd alargsda no excederd de
unz en Wmm de loagited v oo
didmetro mdximo no deberd
eaceder 2o .

X
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Ensayo de particulas magnéticas y liquidos
ensayos de particulas magnéticas y liquidos per
ser evaluadas sobre la base de los requisitos
sobre la base de los requisitos para la inspeccio
alanorma ASTM E - 709 y los criterios de acs
parte C de la norma ANSI/AWS D1.1, lo que se

Ensayos no destructivos. - Excepto para cone
de ensayos no destructivos, incluyendo requ
personal, métodos operativos de equipo y los ¢
la seccion 6, inspeccion de la norma ANSI/A
destructivos deben de ser aceptables por la ins
Los ensayos de soldaduras sujetas a ensayos
después que la soldadura terminada se haya ef
Cuando se requiera ensayos no destructivos, el
deberan estar claramente definidos en los plan

Inspeccion de conexiones con pernos de alt
La inspeccion de las conexiones empernadas ¢
cumplir los siguientes requisitos:
Todas las conexiones deben inspeccionarse
elementos conectados tengan un contacto p
En todas las conexiones, el inspector obse
asegurar que se hagan de acuerdo con un
ESTRUCTURAS METALICAS.

Si se ha especificado o se considera la ve
inspector verificara el torque aplicado a los
un indicador de torque, no se aceptan rel
formulas. La relacion se debe determinar en

por un Laboratorio De Ensayo De Materiales,

diariamente con este aparato. En este caso

no menos de dos, seleccionados al azar

ajustado, se verificaran todos los pernos.

Identificacion del acero:
El fabricante debera de ser capaz de acredit
ensayos, la calidad del material que se esta em

Método de medicion. - Und.
Se calculara por unidad el tijeral metalico distrik

04.05.02 CERCHA METALICA DE TUBO RECT

Descripcion. -La armadura metélica para los ti
6.00 m para armar las estructuras metalicas de
con anticorrosivo puesto y montado en obra.

cumplir ciertos parametros de acuerdo a las no

Qh..a;.a

RESIDF e n:nn/nA

penetrantes: Las soldaduras que estan sujetas a
etrantes en adicion a la inspeccion visual deberan
para la inspeccién visual deberan ser evaluadas
n visual. Los ensayos seran realizados de acuerdo
2ptacion deberan estar de acuerdo a la seccion 6,
a aplicable.

xiones de elementos tubulares, todos los métodos
sitos y calificaciones de equipo, calificacion de
riterios de aceptacion deberan estar de acuerdo a
WS D1.1. Las soldaduras sujetas a ensayos no
peccion visual.

no destructivos pueden empezar inmediatamente
ifriado a temperatura ambiente.

proceso, la extension y los criterios de aceptacion
DS.

a resistencia de deslizamiento critico:
Je alta resistencia de deslizamiento critico ¢ebera

para asegurar que las distintas superficies de los
leno.

vara la instalacion y el ajuste de Ios pernos para
o0 de los procedimientos indicados en la E - 090

rificacion de la traccidn aplicada a los pernos, el
pernos mediante una llave de torsion manual con
aciones torque a traccion obtenidas de tablas o
un ensayo con un aparato mediddt de tracciones
componentes. La llave de torsion debe calibrarse
debe inspeccionarse el 10 % de los pernos pero
Si se encuentra algiin perno incorrectamente

ar por medio de un certificado de calidad o por
pleando en la fabricacion de una estructura.

uido en los techos.

,,,,,,,,

ANGULAR LAC (TIPO I). INCLIANCLAJE Y PINTURA

erales se ejecutara tubos LAC 100X50X3.0 mm X
acuerdo a lo planteado en los planos, todo pintado
Estos tubos de acero ASTM A500, tendrén que
rmas técnicas ASCI.




Materiales:

Acero:

- Los elementos del marco metalico y las colymnas de las armaduras metélicas seran perfiles
fabricados estandar de acero estructural de calidad grado 50 en donde se indiquen y cumpliran
con las especificaciones ASTM A-500.

- ElEjecutor con la intervencion del Supervisor deberd obtener los Certificados de Calidad de un
laboratorio de reconocido prestigio, que certifiquen que el material empleado ctimple con los
requisitos de calidad.

- Todo el material que se emplee en la fabricacion de las estructuras, deber4 estar limpio y recto.
Si es necesario enderezar algunas piezas, sto debera ser sin usar calor, y solamente por
procedimientos mecanicos que no dafien las|piezas.

- No se aceptara el enderezamiento de dobleces abruptos, tales como los causados por golpes;
tales piezas seran rechazadas. -y

- El corte de los perfiles sera hecho preferiblemente con sierra mecénica.

Las caracteristicas del tubo se muestran a continuacion:

4 45 &
. 50x50
-, 3 508

- YEH) 14,500 : 5,360 6,810

4 10148 9,174 112,133 13,594

M 100x100 | 6,165 - 7,675 | 9,174 112,133 113,594 16,980
125¢125 :11,310: 14,870 116,620 21,690
150x150 ; 13670 208 21386

L Negroy Galvanizado

0 1354 1700
L o6l 1680 2261

060 260 | 3033 3600 4250
B0 270 3660 4390 5190
50175 5423
50100 4500 550 6600 83%
50x150 6165 7676 914 1,730
100150 1080 16600 21,700
100x200 13670 18010 20,150 26,400
_ 50 21150 23680 31,400
s /\
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Electrodos. - Los electrodos para soldaduras
especificaciones de la Norma AWS.

Calificacion de los soldadores. -

Soldadura
Generalidades. - Por tratarse de una estruc
columnas soldadas, el aspecto de la soldadura

ejecutada con 6ptima calidad y de acuerdo a
Normas ANSI/AASHTO/AWS D1.5 BRIGENG

PROPIEDADES MECANICAS (ASTM AS00/A500M GRADOSAY B)

| RESISTENCIAA
 TRACCION(MP

seran AWS E7018 o similares, de acuerdo a las

Resi i
Limite de fluencia:

| 51-59Kg/mm? (72~ i
43-51 Kg/mm? (62 - 72 Ksi)

Elongacion:

24-36%

Resistencia alimpacto Charpy en

a-29°C:70joules.

NOTA: Ensayos realizados segin Al

SA5.1

COMPOSICION QUIMICA TIPICADEL METAL DEPOSITADO

| _Carbono 0.05-0.10% | Manganeso 1.00-1.40%
Silicio 0.40-0.65% Fosforo 0.035% méx.
Azufre 0.035% max.
DIMENSION AMPERAJES RECOMENDADOS

2.4X300mm(3/32") 70-100A
24X 350mm(3/327) 70-100A
3.2 X350 mm (1/8") 100-145A
3.2X450mm(1/8") 100-145A
4.0X350mm (5/327) 35-200A
4.0X450 mm(5/327) 35-200A
4.8X350 mm (3/167) 70-270A
4.8X450mm(3/167) 70-270A
6.4X450mm (1/4") 240 -400 A

Todos los operadores de la soldadura

deberan ser calificados de acuerdo con las

especificaciones de la Norma (Ultima version).
El Ejecutor debera mostrar al Supervisor log certificados expedidos a los soldadores y que no

tengan una antigliedad mayor de 6 meses a
acero.

ntes del inicio de la fabricacion de la estructura de

El Certificado debera mostrar que el soldador ha venido efectuando soldaduras del tipo

requerido en su trabajo por lo menos durant
Deberé enviar un certificado por cada solda
examen, el tipo de muestras, la posicion de
de examen.

El Ejecutor solamente podréd emplear ma
estructuras de acero, el Supervisor podra ex
que no venga ejecutando sus trabajos con p

."—"\

e los tres meses antes del inicio de la fabricacion.
jor indicando la institucion que lo otorga, el tipo de
las soldaduras, resultados de las pruebas y fecha

no de obra experimentada en la fabricacion de
igir el retiro del personal que no sea competente o
ropiedad.

lura de acero, la cual estd formada por vigas y
es de singular importancia, por lo que debera ser
las especificaciones(de la Ultima version de las
CODE. <F\\
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Electrodos:

it

- Los electrodos que seran utilizados en la fabricacion de las estructuras de acero son del tipo

E7018 y deberan ser adquiridos en envases
secados por lo menos dos horas en un horl
290°C) antes de ser utilizados.
- Los electrodos que no sean utilizados en el
envases herméticamente cerrados, deberén
- Los electrodos no podrén ser resecados ma
- Procedimiento Standard de Soldadura
- Antes de la aplicacion de la soldadura,
planeamiento minucioso de los procesos d

nerméticamente sellados o en caso contrario seran
10 a temperatura entre 450° F a 500° F (230°C ~

lapso de 4 horas después de ser.rgfirados de sus
ser secados nuevamente antes de ser utilizados.
s de una vez.

es obligacion del fabricante llevar a cabo un
2 soldadura de todos los casos posibles, y como

resultado de ello elaborar un conjunto de dogumentos técnicos de procedimientos estandar, las

cuales seran de difusién amplia.

Método de medicion. - La unidad de medida es por Unidad (Und).

04.05.03 CERCHA METALICA DE TUBO RE

CTANGULAR LAC (TIPO II).

VER ITEM 04.05.02 CERCHA METALICA DE TUBO RECTANGULARAC (TIPO I)

04.05.03 VIGA METALICA DE TUBO RECTANGULAR LAC.

VER ITEM 04.05.02 CERCHA
40X40X2.0MM.

04.05.05. ARRIOSTRE DE COLUMNAS.
Descripcion. - La armadura metélica para los

METALICA DE TUBO RECTANGULAR LAC

i

arriostres entre columnas se ejecutara tubos LAC

50X50X2mm X 6.00 m para armar las estructuras metalicas de acuerdo a lo planteado en los

planos.

Método de ejecucion:
Materiales

Debera acreditar la calidad de los materiale
certificados de calidad respectivos, en los que

mecanicas que sean relevantes. En caso de n

pruebas correspondientes en un laboratorio re
podré ordenar, a criterio suyo, la realizacion ¢

cuenta del proveedor.

Tolerancias de fabricacion

Las tolerancias dimensionales de los element
Norma ASTM AB, excepto que aquellos miem
desviacion en su alineamiento mayor a 1/1000
La variacion de la longitud real respecto a su I
mm) para aquellos elementos con ambos extre
La variacion de la longitud real de cualquier ofr
detallada no sera mayor que 1/16" (1.6 mm)
menores,.ni. mayor que 1/8" (3.2 mm) para elen

s adquiridos para la construccién mediante los
> se indiquen las propiedades fisicas, quimicas y
0 existir estos certificados, se deberan realizar las
conocido de primera linea; el Supervisor también
e estas pruebas. El costo de las-pruebas sera a

0s ya fabricados se ajustaréan a lo indicado en la
bros que trabajan en compresion no tendran una
le su longitud axial entre puntos de*gfriostre lateral.
ngitud detallada no podra ser mayor de 1/32" (0.8
mos preparados para uniones tipo contacto.

o elemento de la estructura respecto a su longitud
para elementos de 30 (9,444 mm) o de longitud
nentos de mas de(301/( ,444 mm) de longitud.

\/ \ / —
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Soldadura
El procedimiento y secuencia de soldadura

Control y Pruebas
La Supervision verificara la calidad de la soldad

Ultima edicion del Manual de Soldadura de

La soldadura se efectuard por el proceso d

Los electrodos seran del tipo E60 y/o E70.
El tipo de electrodo usado es el indicado

debera ser metallUrgicamente compatible ¢

Las superficies que serviran de apoyo a la
imperfecciones.

Para el caso de soldaduras de filete, la sep,
posible y en ningln caso excedera de 3/16
Las aberturas de 1/16" (1.6 mm) 6 mayore

mismo monto.
Las juntas que van a soldarse a tope debe

No se permiten descuadres mayores de 1/

El proceso y secuencia de ensamblaje
distorsiones y minimice esfuerzos de acort
Cuando sea imposible evitar esfuerzos re
estructura con uniones rigidas, las sold
compresion.

se ajustara a lo indicado en secciones 4 y 5 de la
la American Welding Society - AWS.
e arco eléctrico.

en los planos del proyecto, y en todos los casos
on el acero que se va a soldar.
soldadura deberéan estar libres de rebabas y otras

aracion entre las partes a soldarse sera la minima
' (4.8 mm).
s, el tamafio del cordon sera incrementado en el

ran tener sus bordes mutuamente escuadrados.
32" (0.8 mm) por cada pie (304.8 mm) de junta.

y union de las partes debera ser tal que evite
amiento.

siduales altos en las soldaduras de cierre de una
aduras de cierre se haran en los elementos a

Toda soldadura a bisel de penetracion total sera hecha manualmente excepto cuando se

ejecute con la ayuda de material de apoyo

en material de bordes a escuadra de espes

la raiz no menor que la mitad del espesor
Las uniones soldadas a bisel deberan term
su solidez.

Las soldaduras expuestas seran alisadas,
Supervision.

Todas las uniones requeridas para la fabr

total.

El proceso de fabricacion y montaje debe

sitio.

0 se suelde en posicidn horizontal de ambos lados
or no mayor que 5/16 de pulgada con abertura en
le la menor de las partes soldadas.

nar en los extremos de manera tal qtie se asegure
esmerilandolas excepto indicacion contraria de la
icacion de vigas y viguetas seran de penetracion

r4 minimizar la cantidad de uniones, soldadas en

ura, mediante las siguientes Inspecciones:

a. Visual: La soldadura tendra dimensiones y espesores regulares y constantes.

. En caso de presentarse duda sobre la cali

Los filetes tendran convexidad entre 1/1
penetracion incompleta.

6" y 1/8" sin fisuras, quemadurag;,ﬁlde metal o

Se comprobara la regularidad de la penetracion.

La no coincidencia de las planchas o tubos
soldaduras longitudinales de tubos o planch
la plancha que se suelda.

prueba de la misma con rayos X, corriendo s
Metélicas.

que se suelden a tope, y el desalineamiento de
as no podra superar en mas de 1/20 el espesor de

dad de cualquier soldadura, se podra ordenar la
U costo por parte del Constmctor de las Estructuras

/‘ \
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Proteccion

Para la proteccion de todas las estructuras de a
acuerdo al siguiente procedimiento.
a) Limpieza: Previamente a la aplicacion de la

laminado, oxidacién suelta, residuos de sold3
otra materia extrafia con arenado u otro méta

por el inspector. Asimismo, se eliminaran los
apropiado.
b) Imprimante: Una mano, aplicada de acuerdo

¢) Anticorrosivo: Dos manos, aplicadas de acue

d) Acabado: Dos manos, aplicadas de acuerdo
El imprimante y el anticorrosivo, asi como |
segunda mano de acabado deberd aplica

ocurridos en el transporte y/o zonas de so

detallado en a, b, ¢, d.

Montaje

El Constructor debera efectuar el montaje
las instalaciones provisionales requeridas
efectuar las maniobras y que aseguren la gj
practica de la ingenieria.

El Constructor debera designar un Ingenie
de mando medio y laboral, debidamente ca
tipo de trabajos.

Previamente los materiales habilitados, de

cuidando de no deformar ni deteriorar las €

Los materiales metélicos, equipos y herra

forma ordenada y que permitan su identifig

El Constructor debera respetar lo detallado
La secuencia y cronograma de montaje, se
y guardando los requerimientos establec
traslape de las actividades y contribuyan a

cero se utilizara el sistema de pintado epoxico, de

pintura, todo el acero sera limpiado_de costras de
adura, residuos de fundente de soldadura, polvo u
do que produzca igual efecto y que sea aprobado
residuos de aceite y/o grasa usando un disolvente

a las instrucciones del fabricante.

rdo a las instrucciones del fabricante.

a las instrucciones del fabricante.

a mano de acabado podran hacerse en taller. La
rse en sitio después de haber reparado dafios
Idadura en obra, mediante el proceso completo

preservando el orden, la limpieza, contando con
para este fin, con los equipos adecuados para
ecucion del montaje en concordancia con la buena

0 Responsable del Montaje, ademas del personal
ificado y con experiencia para la ejecucion de este

peran haber sido transportados adecuadamente y
structuras de acero fabricadas y habilitadas.
mientas deberan ser almacenados y cuidados en
acion oportuna.

en los Planos de Montaje previamente aprobados.
ra coordinado con la ejecucion de las‘obras civiles,
dos del propietario, que permitan un adecuado
que los equipos del proceso industrial puedan ser

instalados y montados sin interferencia con el montaje de las estructuras metalicas.

Recepcion de los materiales

El Constructor, antes del montaje, debe revisa
llegan a la obra. Si se detecta que algunos de
dafiados, lo informara de inmediato a la Supervi
en el sitio o deben ser devueltos para su reposi

Soldadura en Obra

El procedimiento de ejecucién de las soldadur
deformaciones y distorsiones del elemento que
El tamafio de las soldaduras debe ser regular,
porosidades o exhibir inadecuada penetracion f
deberan eliminarse las particulas sueltas, esca
mano de pintura anticorrosiva.

Antes de proceder a soldar, se removera con
superficies para soldar y adyacentes, se limpi:

r cada uno de los embarques de materiales que
los materiales que arriban a obra se encuentran
5i6n, el que debe decidir si es posible rehabilitarlos
cion.

as de campo debe ser tal, que se.minimicen las
se esta soldando.

su apariencia limpia y debe estar libre de grietas,
usion incompleta. Una vez ejecutada la soldadura,
ria u oxido procedieéndose a la aplicacion de una

cepillo de alambre, tocga capa de pintura en las
ara cuidadosamer@etodzﬁ\el area inmediatamente
4
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antes de soldar. Terminada la operacion de soldadura, se limpiara el area y se pintaré de acuerdo
al procedimiento indicado en el acapite de pintura.

Inspeccion al material de acero

A la recepcion del material de acero, el Construgtor realizara una inspeccion por ultrasonido.

El objetivo de dicha prueba es detectar aleatpriamente posibles fallas de fabricacion, que se
agraven con las actividades de oxicortes y soldaduras, y terminen comprometiendo la calidad de
las juntas soldadas. Se informara al Supervisor de los resultados de la inspeccion-realizada, quien
podra exigir la reposicion del material defectuoso si lo hubiera o dar su conformidad.

Unidad de medida. - Unidad de Medida: Und.

04.05.06 CORREA CON TUBO LAC 70x50x2.0mm. i

Descripcion: Esta partida corresponde a las gorreas metalicas que servirdn de anclaje para la
colocacion de la cobertura tal como se describeen los planos. el cual estaré soldado a las cerchas
el cual se colocara de forma alineada.

Materiales: Se utilizaran tubos rectangulares metalicos electro-soldados de tubo-rectangular Lac
A36 de 70x50x2.00 mm de espesor como se ihdican en los planos, soldadura cellocord de 1/8,
equipo de soldadura y herramientas necesarias para ejecutar esta partida.

Método de ejecucion: Se realizara una plantilla en escala real sobre un piso plano, como se
especifica en los planos de detalle, seguilamente se procedera a empalmar los tubos
rectangulares hasta cubrir la longitud del tijergl parabdlico, soldandose en forma’continua cada
union, no dejando ninglin vacio en la estructurg del tubo.

Todas las estructuras metalicas se regiran por la norma E.090 Estructural Metalicas, siguiendo las
recomendaciones y/o Normas Internacionales citadas en la misma.

Todas las estructuras metalicas se regiran por la norma E.090 Estructural Metélicas, siguiendo las
recomendaciones y/o Normas Internacionales gitadas en la misma

El proceso de soldadura se hara siguiendo las recomendaciones de la Norma E.090 y normas
internacionales indicadas en la misma
El proceso de pintado se hara siguiendo las recomendaciones de la Norma E.090 y normas
internacionales indicadas en la misma.

Unidad de medida. - Unidad de Medida; M.

04.05.07 CABLE DE ACERO GALVANIZADO DE 3/8"

Descripcion: Se suministrara el cable de acer galvanizado de 3/8", la cual encontrara en forma
cruzada como se indica en los planos.

Método de medicion. - El calculo sera por metro lineal (m), computandose la longitud total de
correas por la cantidad de estas.

Unidad De Medida. - Unidad de Medida: M. - \ / %
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04.06 COBERTURA
04.06.01 COBERTURA CON ALUZINC AZ-15

Descripcion. - Comprende el suministro y colo
cumplan con lo iindicado en la norma de acero
la norma de rectibrimiento de AZ 150 gr/m2 (alt
de 1mde ancha por 4m de Jargo y espesor de
seran fijadas por medio de pernos autoperforan

Método de medicion. - El calculo sera por me
de correas por la cantidad de estas.

04.07 SISTEMA DE DRENAJE PLUVIAL

0 e=0.35mm

tacion de perfil TR-4 (Alu-Zinc 150) E=0.35mm que
ASTM A-792 (alta reflectividad de rayos solares) y
a resistencia a la corrosion) con dimension efectiva
0.4mm, para Ja cobertura de Ia losa. Las planchas
tes sobre las correas metélicas.

ro cuadrado (m2), computandose la longitud total

Descripcion. - Esta partida se refiere a la copstruccion de una canaleta de fierro galvanizado

04.07.01 CANALLETA TRAPEZOIDAL DE EVAFUACION DE AGUAS PLUVIALES

ubicada a todo lo largo del borde de la cobertyra destinada a la evacuacion de aguas pluviales

recibida de los montantes de techos. Seran fab
seccion sera formada en fabrica y con precision
Las canaletas tendran nervios de rigidez en sus
por el uso continuo.

Las abrazaderas, colgadores, seran las disef
utilizados elementos de acero hechizos.

Unidad de medida. - Unidad de Medida: M.

04.07.02 MONTANTE CON TUBERIA PVC DE
Descripcion: Esta constituida por tuberias de P

espiral a toda la longitud de la tuberia con ala
concreto circundante, destinada para la evacu
Unidad de medida. - Unidad de Medida: M.

04.08 INSTALACIONES ELECTRICAS

04.08.01 SUMINISTRO Y COLOCACION TUBE
Descripcion. - Bajo esta partida, el responsa

ricadas a partir de planchas de aluminio - zinc, la

para evitar deformaciones no deseadas.

bordes que mantengan la forma y no se deterioren

adas para las canaletas Aluzinc, pudiendo ser

4"

VC-SAP 4"y codos, en la tuberia se efectuara un
bre negro N° 16 para buscar adherencia con el
{on de agua pluvial.

RIA FLEXIBLE CORRUGADO %"
ble ejecutara el suministro e instalacion de las

tuberias Flexibles a partir del T.G., formando parte del circuito. Esta partida incluira el suministro

e instalacion de los materiales siguientes:

Tuberias flexibles. Las caracteristicas técnicas

normas de INDEECOPI para instalaciones eléctri

Métoda de ejecucidn. - La tuberia se instalara jd
deportivo fijandose cuidadosamente a las vigas|

reflectores.

Sistema de control:
La supervision Verificara las condiciones de

corresponder a las disposiciones del CODIGO N

njéipalidad Pro

de todas las tuberias deberan cumplir con las
bas.

nto con las cerchas para la iluminacion del campo
ylo cerchas dependiendo de la ubicacion de los

los materiales empleados, las cuales deberan
ACIONAL DE E ,«EG\TQCIDAD.
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Unidad de medida:
Unidad de Medida: M.

04.08.02 SUMINISTRO Y COLOCACION DE C
Descripcion. - Conductor de cobre electroliti
compuesto termoplastico no halogenado HFFR.

Método de ejecucion:

ABLE ELECTRICO NH-80 DE 4mma2.
co recocido, sélido o cableado. Aislamiento de

Caracteristicas. - Es retardante a la llama, bajg emision de humos téxicos y libres de halégenos.

En general los conductores tendran las siguient
Elevada rigidez dieléctrica.

ps caracteristicas:

Resistencia a las sobre cargas y a los cortocircuitos.
Aislamiento de compuesto termoestable no halggenado.

Nula absorcion de agua, pudiendo permanecer

el cable en contacto con el agua, sin-que por ello

se alteren en sus caracteristicas eléctricas ni las mecanicas.

Estabilidad de envejecimiento.

Superficie lisa y brillante en los cables reve
adherencia de tierra y desgarre.

Ininflamable y auto extinguible.

Unidad de Medida. - Unidad de Medida: M.

stidos con plastico, con la propiedad de evitar

04.08.03 SUM. Y COL. DE CAJA DE DERIVACION PVC DE 10x10x7 cm.

Descripcion. - Esta especificacion cubre los re
y suministro de Cajas metalicas de fierro galva
para el cableado de alimentadores y circuitos dé
Los trabajos incluiran el disefio, detalles de fabri
ser instalados y entrar en servicio conforme a e

Normas
El suministro debera cumplir con la edicion vige
Normas:

- Codigo Nacional de Electricidad.
- National Electrical Code (NEC).
- Instituto de Investigacion Tecnoldgica Industriz

Caracteristicas de las cajas metalicas

Todas las cajas para salidas de Interruptores, T
paso, y otras consideradas en el presente Proye
galvanizado en caliente tipo pesado de 1.58¢
precortadas “KO” para tuberia de 20 mm de dig
no se aceptaran orejas soldadas. Todas las cajg
de agua, con protecmon clase IP 54 Todas las

querimientos técnicos para la fabricacion, pruebas
nizado para salidas de utilizacion y cajas de paso
2rivados.

cacién y pruebas de las cajas metélicas listas para
sta especificacion.

nte, en la fecha de la Licitacion, de:las siguientes

al y de Normas Técnicas ITINTEC

omacorrientes, Artefactos de alumbrado, Cajas de
cto, seran estampados en una sola pieza de fierro
3 mm (1/16") de espesor minimo, con entradas
metro como minimo y con las orejas para fijacion,
s metalicas seran a prueba de polvo.y salpicadura
cajas deberan estar pravistas en sus cuatro caras

\ |
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laterales con entradas pretroqueladas para reci

bir los diametros de las tuberias proyectadas. Las

cajas de paso llevaran, ademas, tapas del mjsmo material fijado con tornillos autorroscantes

cadmiados.

Para el caso de tuberias adosadas, alternativamente podra emplearse cajas estancas con su tapa,
fabricadas de policloruro de vinilo (PVC) pesado, con grado de proteccion IP 55, altamente
resistente al impacto, con entradas de cables pretroqueladas, tornillos del mismo materlal de cierre

rapido, de dimensiones similares a las medidas

Las cajas metalicas seran de los siguientes tipos:

Normales

a) Octogonales de 100 x 55 mm para:

- Salidas para centros de alumbrado

- Salidas para Braquetes

- Cajas de paso.

b) Rectangulares de 100 x 55 x 55 mm para:
- Salidas para Interruptores

- Salidas para Tomacorrientes

c¢) Cuadradas de 100 x 100 x 55 mm para:
- Caja de paso

- Salidas especiales para fuerza

normalizadas metalicas.

- Salidas donde lleguen mas de 2 tubos de 20 mm F 6 1 tubo de 25 mm F, tales como salidas para
interruptores, tomacorrientes y salidas especialgs.

d) Tapas Gang, embutidas de una sola pieza, q
de 100 mm a una salida de un gang (equivalen
para los tornillos de sujecion, para utilizar:

e permita adecuar la salida de una caja cuadrada

se como cajas de salidas para interruptores,

tomacorrientes y salidas especiales cuando lleguen 3 tubos.

f) Tapas ciegas con un juego de tornillos au
sujecion, en Cajas de paso.

Especiales
Las cajas con dimensiones mayores a 200

torroscantes cadmiados para la correspondiente

mm, seran construidas con plancha de fierro

galvanizado zin-grip pesado de 2.381mm (3/32") de espesor minimo, cuadrada, provista con su
correspondiente tapa hermética del mismo material con empaquetadura de Neoprene a prueba de

polvo y salpicadura de agua, con grado de p
cadmiado, para lo cual se soldara una tuerc

proteccion de pintura anticorrosiva o epdxicg.

fabricadas con refuerzo de estructura angular

roteccion IP 54, que sera fijada con stove-bolts
a al interior del borde de la caja ¢on la debida
Las cajas mayores de 600 x 600 mm serén
las caras con plancha de fierro galvanizado zin-

grip de 2.381mm (3/32") de espesor. Las dimensiones de las cajas se encuentran indicadas en los

planos.

Pruebas

Las Cajas deberan ser sometidas a las pruebas de acuerdo con los proc’g‘dimientos indicados en

las normas apllcables listadas anteriormente.

i
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El fabricante o proveedor, debera ejecutar toda
asi como, cualquier otra prueba necesari
especificaciones.

El fabricante o proveedor debera proporcionar
realizar.

El método de prueba deberéa ser especificado |
una descripcion del método de prueba.
Protocolos y Reporte de Pruebas

Después de efectuadas las pruebas, el fabrican
de cada uno de los Protocolos y Reportes de
responsable del trabajo, como constancia del
sefialadas en estas especificaciones.

Garantia

El fabricante o proveedor garantizara que tanto
bajo estas Especificaciones y que los resultados
los requerimientos indicados en esta especifica
reemplazar cualquiera de los materiales enc
instalacion o que falle durante el normal y aprop

Método de ejecucion:
El contratista suministrara e instalara la caja de
de cada material.

Pruebas y criterios de control de calidad

El ensayo de materiales, pruebas, asi como |
Contratista, en la forma que se especifiquen
Inspeccion de Obra, para lo cual el Contratista d
de obra y materiales adecuados. El supervisor e
pruebas, anélisis 0 ensayos que no cumplan co

Unidad de medida:
Unidad de Medida: Und.

04.08.04 REFLECTORES DE 400 WATTS
Descripcion. - Extension del trabajo, teniend
lineas abajo, comprende el suministro e instala
Deportivo.

- Revision general de planos de instalaciones ¢
y tipo de material a utilizar.

- Verificacion de ubicacion de cajas de paso. V,
dentro de cada tuberia sea el adecuado seg
Determinacion de los colores de cables a utiliz
circuitos.

@g.

Tng s . 5

Ing. Hu

ID 17ngna

s las pruebas de rutina indicadas en las normas,
A para asegurar la conformidad con estas

junto con su oferta un listado de las pruebas a

aciendo referencia a la norma aplicable o dando

e 0 proveedor debera proporcionar tres (3) copias
pruebas firmado por el Ingeniero Especialista y
cumplimiento con los requerimientos de pruebas

os materiales como la mano de obra empleados
de las pruebas han sido conformes, cumplen con
cion. Adicionalmente, certificara su conformidad a
ontrados defectuosos, durante los*trabajos de
iado uso.

FoGo de acuerdo a las Especificaciones Técnicas

DS muestreos se llevaran a cabo por cuenta del
y cuantas veces lo solicite oportunamente la
cbera suministrar las facilidades razonables, mano
sta autorizado a rechazar el empleo de materiales,
n las normas mencionadas.

0 encuentra lo mencionado en la descripcion de
cion de los equipos que se colocara en el Centro

on verificacion de circuitos, diametros de tuberias
erificar que el nimero de conductores a utilizarse

(in las normas (Cddigo Nacional de Electricidad).
ar en las fases, retornos y neutro de los diferentes




- Previo a la iniciacion de los trabajos, el constructor presentara una muestra de las Lamparas a
utilizar y certificados del fabricante del cumplimiento de las normas. De considerarlo necesario,
estas muestras se someteran a las pruebas requeridas para comprobar su calidad.

- Definicién de las piezas eléctricas a utilizar

en la instalacion. A falta de especificacion en el

proyecto, indicacion de la direccion arquitectonica o el propietario.
- Coordinacion con las otras areas de ingenieria para evitar interferencia entre instalaciones.

- Cubicacion del material necesario a utilizarse
Ubicacién de los mismos en los sitios proximo

- El libro de obra, en el que se anotaran
modificaciones y complementaciones aproba
“Ejecucion de obra” (As Built).

- Previo a la colocacion de la lampara en los z6cs
que el Balasto esté conectado correctamente
acortard el periodo de vida.

- Una vez que se realicen las pruebas correspo
debera de desconectarse la alimentacion de A

. en fundicion, empotrados, suspendidos y otros.
5 a la ejecucion del rubro. b

as diferentes fases del trabajo ejecutado, las
das, para su posterior registro en los planos de

alos de retencion y conexion, deberéa de verificarse
2. De otra manera el sistema sufrira dafios y se

ndientes, antes de realizar el cambio de lampara,
C y dejar enfriar la lampara.

- Verificar que el portalamparas es del tipo adecyado para las lamparas halogenuras, debido a que

por este motivo podria haber un contacto inad
- Las pruebas y ensayos respectivos, aun en |2
con las luminarias cerradas, debido a peligro ¢

ecuado entre los terminales.
1 etapa de revision del producto, debera hacerse
e ruptura de la ldmpara. '

- Para evitar dafios en el balasto, sustituir la Iampara inmediatamente que se haya detectado que

esta se encuentra en mal estado.

Método de ejecucion: La instalacion se hard
fabricante.

de acuerdo a las especificaciones técnicas del

Materiales, equipos a utilizar: Los materiales el tipo eléctrico como son guantes de hule, botas

dieléctricas, alicates entre otros materiales los G
ejecucion de la presente partida, como también

uales tienen presente la debida proteccion para la
las luminarias comprendidas en la partida.

Controles de calidad: La realizacién de la prueba se da a que el alumbrado sea continuo y
correcto sin interferencias y con una incandescencia requerida para este tipo de proyecto.

Método de medicion: Por unidad.

04.08.05 POZO CONEXION DE POZO A TIERRA

Descripcion. - Comprende los materiales
detalles en plano.
Normas
El suministro debera cumplir con la edicion vige
Normas:
- Codigo Nacional de Electricidad.
- National Electrical Code (NEC).
- International Electrotechnical Commisig

y el montaje de la puesta a tierrade acuerdo a

nte, en la fecha de la Licitacion, de las siguientes

ns (IEC).

.
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- National Electric Manufaturers Associat

- Institute of Electrical and Electronics En

- American National Standards Institute (

- American Society for Testing and Mater

- Standard for Safety UL-845.

Método de ejecucion:

Se realiza la conexidn del conductor de cobre d

vez este conductor se conecta a una varilla de ¢
puesta a tierra. El hoyo debe ser de unos 80 cm

Cemento Conductivo y Bentonita y capas comp

una altura necesaria.

En medio del pozo se inserta una varilla de 3/4”

con un conector tipo Anderson de cobre (el co

desnudo de 25 mm y entubado en tuberia PVC
de concreto vibrado de Normalizado de 0.50 x 0
el mantenimiento. Luego de instalarse la puesta
ser mayor a 10 -
computo. El Supervisor estara presente en esta

Asimismo, se medira la resistencia de aislami
Ultimo dispositivo de proteccion instalado, de
corriente.

La resistencia de aislamiento no debera ser me
de 220 K + vy la corriente de fuga no debera
presente en esta prueba y se asentara en el cu

UNIDAD DE MEDIDA:
Unidad de Medida: Und.

04.09 SUMINISTRO DE MALLA PRC
04.09.01 MALLA PROTECTORA EN LG

Descripcion. - Comprende la colocacion de ma
exterior del campo de juego.

Materiales
Malla nylon de 5x5cm y elementos de fijacion.

Método de ejecucion:
- Red de proteccién y seguridad confecciona
nudos. Malla de 5 x 5 cm. y 3 mm. de gros

- NYLON TEXTIL. POLIAMIDA (PA)
- Fibra sintética de uso muy extendido cuang
diametro.

, para el sistema, 5 Q por pue

hor de 1000 -
ser mas de 1 miliamperio. El Supervisor estara
aderno de obra.

on (NEMA)
gineers (IEEE).
ANSI).

ials (ASTM).

e 25 mm?2 a la carcasa del tablero general y a su
bbre, en un agujero especialmente preparado para

de diametro por 2.60 m de altura y se rellena con

actadas de tierra organica cernida hasta llegar a

x 2.40 m de longitud. En la parte superior se unira
nductor con la varilla). El conductor es de cobre
SAP de 35 mm. Se colocara una tapa de registro
50 x 0.40 metros, con tapa por la cual se realizara
a tierra se medira la puesta a tierra y esta no debe
sta a tierra en pararrayos y 2 Q, para el centro de
prueba y se asentara en el cuaderno de obra.

ento de las instalaciones efectuadas a partir del
sconectando todos los aparatos que consuman

IV, es decir para 220 V Debera ser

)TECTORA
)SA
lla nylon, para cortar el paso del balon de juego al

ida en hilo de Nylon trenzado (pohamlda textil) con
or de hilo. Color: Verde. L

Jo se requiere la méaxima resistencia con el minimo

- No le afectan los &cidos ni alcalis, solo le afecta el cloro. -\

9@("‘“"““ P



- En el campo del deporte y la seguridad
laterales, cubrir techos, vallados, efc.

CARACTERISTICAS TECNICAS:

- Peso especifico: 1.14.

- Punto de fusion: 250 grados C.

- Absorcion agua: 4 por ciento.

- Ultima extension: 48 por ciento.

- Afectacion temperaturas: -80 grados +250

UNIDAD DE MEDIDA:
Unidad de medida es en (m2.)

SISTEMA DE CONTRATACION:
A suma alzada.

LUGAR DE ENTREGA
El proveedor seleccionado para la entrega de
en las instalaciones de la obra denominada
INSTALACIONES DEPORTIVAS; EN EL (LA
CCECCERAY, DISTRITO DE CURAHUASI,
APURIMAC" Previa coordinacion con el eng
Provincial de Abancay.

PLAZO DE EJECUCION.

La entrega sera realizaré en dos periodos en
siguiente de la firma del contrato, de acuerdo

b proteccion se emplea para cortinas de fondo,

grados.

servicio de instalacion solicitado serd entregado
obra “CONSTRUCCION DE COBERTURA DE
) DE LA LOSA DEPORTIVA EN LA LOCALIDAD
PROVINCIA DE ABANCAY, DEPARTAMENTO
argado del almacén central de la Municipalidad

un plazo de 25 dias calendarios, iniciando al dia
al cronograma de obra.

Item

Descripcion

1 El contratista entregara los materiale

s a los 5 dias calendarios, iniciando al dia siguiente de la
firma del contrato.

2 [El contratista entregara los servicios de estructuras de techo a los 25 dias calendarios, iniciandg

al dia siguiente de la firma del contrato

TOTAL DE PORCENTAJE

10. RECURSOS A SER PROVISTOS POR EL P¥

Empresa especializada en el rubro de la cons
reconocida experiencia y con recursos idoneos

Es obligacion del contratista ejecutar su prestac

ROVEEDOR

ruccion e ingenieria que cuente con personal de
para la ejecucion del mantenimiento.

ion con el plantel profesional gfertado.
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1.

De producirse dafios, perdidas de materiales y|perjuicios ocasionados por el servicio, seran de
cuenta y riesgo del CONTRATISTA, ya sea que provengan de actos y omisiones del mismo o de
otras cusas imputables a él. En cualquier caso gl CONTRATISTA, debe inmediatamente reparar
o reemplazar lo dafiado o perdido, El tiempo qlie demanda la reparacion o reposicion del dafio
sufrido seré motivo del plazo de prorroga en la gjecucion.

Correra por cuenta del contratista y de acuerdo a ley, las lesiones o muerte del personal del
contratista y las pérdidas o dafios que sufran log bienes materiales y que se produzcan durante el
periodo de cumplimiento del contrato, 0 como copsecuencia del mismo y que no conétituyan riesgo
de excepcion.

El contratista tomara todas las precauciones ragzonables para disminuir al minimo los riesgos de
pérdidas de vida o dafios a la salud de las personas o dafios a la salud de su personal durante la
ejecucion de obra.

El contratista respetar y aplicara todos los reglamentos de seguridad aplicables a este tipo de
servicios, proporcionando a su personal los elementos de proteccion necesarios, asi como en uso
del equipo de construccién, etc. Responsabilizandose por el cumplimiento de las normas de
seguridad con su personal.

Los trabajadores de la empresa contratista, deberan contar con el (Seguro Complémentario de

Trabajo) SCRT, que sera entregado al inicio del

El contratista tendra el plan COVID-19 y debera

El proveedor garantiza los trabajos realizados
puedan presentar, durante dos afios de garan

servicio convocado.
regirse a ella.

contra todos los defectos de fabricacion que se
tia (24 meses), contados a partir de la fecha de

conformidad en caso de presentarse defectos, €| proveedor debera realizar correcciones sin costo
para la entidad. Se notificara al proveedor cualquier defecto, inmediatamente después de haberlo
descubierto, e indicara la naturaleza del defectg con toda la evidencia disponible.

El proveedor debera atender todas las reparaciones de las fallas que se presenten, el contratista
se apersonara en plazo maximo de 05 dias, con el personal requerido para solucionar las fallas.

Es obligatorio del Contratista, efectuar diariamente la limpieza del area de trabajo a su cargo y
mantener los materiales, equipos, implementos, herramientas, etc. en perfecto orden.
Periodicamente deberé eliminarse los desechos, basura, retazos y desperdicios que hubiere, para
lo cual previamente los debe hacer acomodado|en un lugar pre-establecido.

EQUIPOS, MATERIALES, INSUMOS Y TALLER MINIMO NECESARIO
El contratista debera contar con los siguientes| equipos minimos para ejecucion del servicio:

- 01 camion grta o torre grda.

- 02 méquinas para soldar de 200 AMP.

- 01 generadora de energia de 5000 watts

- Equipos de Corte (tronzadoras 14 pulgada

154
~

- Amoladoras de 8 pulgadas. . {
- Escobillas metalicas \ )
" : \ _//
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- Equipo de pintura como minimo de 80 lifros (compresora de aire) o 2 compresoras de
capacidad de 2.5hp.

- Arnés de seguridad,

- Cuerpos de andamios metalicos

- 01 Roladora y/o curvadora de tubos

- Hoja de sierra o Disco de corte de 1/8”

- Pintura anticorrosiva epoxica

- Pintura esmalte

Los equipos y maquinarias para la instalacion y realizar de los trabajos deben estar operativos, los
cuales seran requisito para la suscripcion del contrato.

Los postores deben garantizar la operatividad |y propiedad de las maquinarias, h'é'framientas y
equipos minimos requeridos, asi como su dispoibilidad inmediata.

12. RESPONSABILIDAD DURANTE LA EJECUGION DEL SERVICIO

RESPONSABILIDAD TECNICA Y FINANCIERA
Asumira la responsabilidad técnica y financiera de ( mano de obra calificada, equiposde proteccion
personal, equipos de soldadura, equipos de generacion de energia eléctrica y/ o instalaciones
provisionales de energia eléctrica, equipos para el izaje y montaje de las estructuras metalicas,
combustible, equipos menores, herramientag manuales, materiales de soldadura, pintura
anticorrosivo, materiales varios para limpieza, corte, lijado y pintura de los perfiles metalicos) y por
los servicios profesionales del personal técnico prestados para la ejecucion de las partidas antes
mencionadas.

Asumira la responsabilidad de los equipos de proteccion personal necesarios requeridos para esta
actividad.

El proveedor es responsable de los vicios ocultos del bien ofertado por un plazo de un afio contado
a partir de la conformidad de servicio.

RESPONSABILIDAD EN SEGURIDAD, LIMPIEZA, ORDEN, HIGIENE Y MEDIO AMBIENTE.

Es obligatorio del Contratista, efectuar diariamente la limpieza del area de trabajo a su cargo y
mantener los materiales, equipos, implementos, herramientas, etc. en perfecto orden.
Periddicamente debera eliminarse los desechos|, basura, retazos y desperdicios que hubiere, para

lo cual previamente los debe hacer acomodado

Es obligatorio del Contratista, efectuar los tr
personas, equipos, bienes propios y de tercero
adecuada limpieza y orden en la ejecucion de lo
los trabajos en el lugar de la obra.

Durante la ejecucion de los trabajos en obra, t
los implementos de seguridad requeridos para
por ejemplo cascos, botas con.punteras de a
cinturones de seguridad, cabos, etc.

Las actividades en su etapa de ejecucion, trz
ambiental para el manejo del servicio de instala

A

A

en un lugar pre-establecido.

abajos preservando la debida seguridad a las
5y a la propiedad publica, asi como manteniendo
s mismos, especialmente durante el desarrollo de

ndo el personal del Contratista debera contar con
este tipo de trabajos, sin limitacion alguna, como
tero, caretas de soldar, anteojos para esmerilar,

ansporte, se tomaran las medidas de mitigacion

cion, evitando los derrames de r&a’ter\i\al y por ende
a \
VAN \ \




la contaminacion de fuentes de agua, suelos y fl
del impacto ambiental incluye todas ellas a carg

13. CARACTERISTICAS Y CONDICIONES

pra cercana al lugar, estos hechos y la evaluacion
p del proveedor.

10.01 NORMAS CONSTRUCTIVAS QUE REGIRAN LOS PROCESOS DE FABRICACION Y
MONTAJE DE LAS ESTRUCTURAS DE ACERO.
Las normas tienen como propésito establecer los requisitos técnicos minimos que se deben

cumplir para la ejecucion de actividades de
metalicas utilizadas en los negocios de EPM,

construccion de diferentes tipos de estructuras
asi como aquellos requisitos que particularmente

EPM o el contratista consideren necesarios debido a la naturaleza de las estructuras, segun los

cadigos aplicables y a su experiencia.

10.01.01 ESTRUCTURA METALICA - ACER

O ESTRUCTURAL

Se denomina acero estructural a una categoria de acero utilizado como material de construccion

para la fabricacion de perfiles de acero es
tamarios, composicién metallrgica, resisten
normas especificas para la composicién q
estructurales pueden ser rolados en caliente (
para cada tipo existen normas aplicables.

Alcances y Limitaciones:

Las norma son aplicables para las materias pri
procesos de fabricacion y pruebas de los
metélicas tales como columnas, vigas, placa
como tornillos, pernos de anclaje, tuercas, ar
los materiales y actividades necesarias para
operacion satisfactoria de los sistemas estruct
Las normas debe ser acompafiada de los pl
estructura metélica a construir.

NORMAS TECNICAS DE REFERENCIA
Disefio:
e NSR-10: Reglamento Colombiano de
e AISC 303-10: Code of Standard Pract
e AISC 360-10: Specification for Structu
e AISC 341-10: Seismic Provisions for §
e AISC 358-10: Prequalified Connecti
Frames for Seismic applications.
e AISI S100: North American Specifica
members.
Materiales:
Acero estructural de acuerdo con las especifig

o ASTM A36/A36M.

ructural. Los perfiles de acero estructural, sus
cias, etc., estan regulados por las respectivas
uimica y propiedades mecanicas. Los perfiles
hot rolled) o perfiles rolados en frio (cold rolled) y

mas, materiales, mano de obra, control de calidad,
materiales para la construccion de estructuras
5, perfiles metalicos, elementos de conexidn, asi
andelas, pintura en taller, pintura en obra y todos
una correcta y completa instalacion, asi como la
urales.

anos de ingenieria y los criterios de disefio de la

Construccion Sismo Resistente
ce for Steel Buildings and Bridges "
ral Steel Buildings.

structural Steel Buildings.
ons for Special and Intermediate Steel Moment

tion for the design of Cold-formed steel structural

aciones de disefio.

a) Perfiles estructurales laminados en caliente \

o ASTM A529/A529M
e ASTM A572/A572M

{g‘f c‘%«m Provinuu de Mm(vcay



e ASTM A588/A588M.
e ASTM A709/A709M.
e ASTM A913/A913M
e ASTM A992/A992M
e .ASTM A1043/1043M.
*b) Tuberia estructural
e ASTM AS500.
c¢) Tuberia circular

e ASTM A53/A53M, Gr. B.
d) Tornillos, tuercas, arandelas y soldaduras
RCSC Specification for Structural Joint
Specification for Zinc (Hot dip galvaniz
Standard Specification for Carbon Ste¢
Strength
ASTM A325 High-Strength Bolts for S
ASTM A490 Heat-Treated, Steel Struc
ASTM A563 Standard Specification fo
ASTM F436 Standard Specification f
Welding symbol chart
AWS A2.4 Standard Symbols for W¢
AWS A5.1 Specification for carbon ste
D1.1 Structural Welding Code - Steel
AWS QC7 Standard for AWS Certified
AWS QC13 Specification for the Certi

CONTROL DE CALIDAD
Los informes y certificados expedidos por la a
fabricante o por un laboratorio reconocido, co
material con una de las normas anteriormente

Para elementos con acero rolado en caliente:
Para perfiles, laminas y barras planas
se realizaran de acuerdo con los req
ensayos se realizaran de acuerdo con

s Using High-Strength Bolts ASTM A123 Standard
ed) coatings on iron and steel productsASTM A307
2| Bolts, Studs and Treaded Rod 60000 psi Tensile

rructural Steel Joints

tural Bolts.

r Carbon and Alloy Steel Nuts

or Hardened Steel Washers Welding AWS A2.1

2lding, Brazing and Non-destructive examination
el electrodes for shielded metal arc welding AWS

Welders
fication of Welding Supervisors.

ceria, o los reportes de ensayos realizados por el
nstituiran evidencia suficiente de conformidad del
listadas.

estructurales laminados en caliente, tales ensayos
uisitos de la norma ASTM AG; para l&minas tales
ASTM A568/A568M; para tuberias las pruebas se

deben realizar de acuerdo con los requisitos de los estandares ASTM enumerados arriba

que sean aplicables a estos productos

Para elementos con acero rolado en frio:

Los aceros deben cumplir con los req
especificaciones mencionadas anterig
Las propiedades mecanicas y quin
proveedor, 0 el vendedor, de acu
recubiertas, NTC 3940; para acero |
NTC 73; para placas y barras, ASTM
ensayos deben realizarse en concord
acero al carbén) o ASTM A847 (para

D,

uisitos mecanicos y quimicos de cualquiera de las
rmente, u otra especificacion publicada.

nicas seran determinadas por el productor, el
erdo con las siguientes normas:..para ldminas
aminado en caliente, en frio, en rollos y laminas,
AB/A6M; para secciones estructurales huecas, los
ancia con los requerimientos-de la NTC 4526 (para
acero de alta resistencia baja aleacion, HSLA).

iﬁrmﬁ:@ dalkhanss..



e Las propiedades del recubrimiento en

los aceros se deben determinar por el productor,

el proveedor o el vendedor de acuerda con lo establecido en NTC 3940.

e Sielacerova a ser soldado, su idonei

dad para el proceso destinado de soldadura debe

ser establecido por el productor, proveedor o vendedor de acuerdo a Ias normas AWS

D1.1 6 D1.3 (American Welding Socie

y), segun sea el caso.

El contratista debe emitir la siguiente informacion al inicio y durante el servicio:

AL INICIO:

e Plan de programacion de los trabajos a
e Certificado de Calidad del Producto entr
las cerchas, tubos metélicos de @ 6” C-

EN EL PROCESO DE EJECUCION:

e Plan de calidad
e Plan de inspeccion y ensayos

e Certificados de calidad de los materiales

ejecutarse.
egado a cargo del proveedor (aceros uhhzados en
40, coberturas metalicas)

D

e Programacion de los trabajos a ejecutarse.

e Reportes de fabricacion: Certificados d
montaje.

e Soldaduras: Certificacion vigente de sol
penetracion completa en todas las
certificacion la debe emitir un laboratori

e Inspeccion de soldaduras: Procedimie
estructurales, ademas de reporte de las
inspeccion visual de todas las soldadur.

e Limpieza y pintura: Informacion del pr
componentes estructurales y del esque
y espesores a aplicar y protocolo de
pintura.

> calidad de toda clase de aceros utilizados en el

dadores para la ejecucion de soldadura de filete y
posiciones y procedimientos de soldadura. La
D nacionalmente acreditado.

ntos propuestos de soldadura de los elementos
soldaduras aplicadas a la estructura. Reportes de
aSs.

ocedimiento de limpieza y “sandblasting” de los
ma de pintura detallado, indicando tipos de pintura
verificacion de espesores y de adherencia de la

10.01.02 ESTRUCTURA METALICA - SOLDADURA

La soldadura es un proceso de fijacion en don
material, (generalmente metales o termop
coalescencia (fusion), se agrega un material
un charco de material fundido entre las piezas
en una unién fija a la que se le denomina co
calor o solo presion por si misma para produc

de se realiza la union de dos o mas piezas de un
4sticos), usualmente logrado a traves de la
de aporte (metal o plastico) que al fundirse forma
(el bafio de soldadura) y al enfriarse se convierte
rdon. A veces se utiliza conjuntamente presion y
r la soldadura.

Comprende el conjunto de actividades asociadas con la aplicacion de soldaduras en los

componentes de estructuras de acero; entenc
con el antes, el durante y el después de la apl

LIMITACIONES Y ALCANCE
Todas las soldaduras deben cumplir con los ¢
si se demuestra que no hay detalles, como lo

h\

iendo que esto implica las acciones:relacionadas
icacion de dicha soldadura.

etalles que aparecen en los planos estructurales,
indique el ingeniero estructwal

\
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NORMAS TECNICAS DE REFERENCIA:

e NSR-10 Reglamento Colombiano de Construccion Sismo Resistentes

e NTC 5832 Practicas normalizadas para fabricacion y montaje de estructuras en acero.
edificios y puentes

e NTC 2057 Cddigo para calificar el progedimiento para soldar y la habilidad del soldador
ASTM SE-165 Standard Test Method for Liquid Penetrant Examination AWS D1.1/D1.1M
Structural Welding Code - Steel.

e AWS D1.6/D1.6M Structural Welding Code — Stainless Steel

o AWS A2.1 Welding symbol chart K

o AWS A2.4 Standard Symbols for Welding, Brazing and Non-destructive examination
AWS A5.1 Specification for carbon steel electrodes for shielded metal arc welding AWS
QC?7 Standard for AWS Certified Welders

e AWS QC13 Specification for the Certification of Welding Supervisors

MATERIALES:
Los materiales de aporte, los gases y los consumibles utilizados en el proceso de soldadura
deben ser nuevos, libres de defectos e imperfecciones y suministrados por proveedores
reconocidos. Los materiales deben cumplir con las especificaciones y las normas de fabricacion
y las pruebas correspondientes.

Los electrodos y otros consumibles de soldadura deben ser almacenados y utilizados segun lo
recomendado por el fabricante. No se pernjite la utilizacién de electrodos recubiertos para
soldadura de arco de mano y fundentes para spldadura automatica y semi-automética que hayan
sido mojados o humedecidos, aunque hayan sido secados.

EQUIPOS
El contratista debe presentar a consideracion del interventor, los equipos, las herramientas y
procesos de soldadura para las actividades a|ejecutar, de acuerdo con el tipo de:componentes
a soldar y que sean consecuentes con la seguridad del personal y la obra, el avance requerido,
segun el programa de trabajo y, que a su vez, sea posible el desarrollo normal de las etapas
constructivas siguientes.

CONTROL DE CALIDAD

El subcontratista o proveedor, debe presentar el plan de calidad, y el plan de_ lnspecmon y
ensayos ajustados a los requerimientos de NTC ISO 10005.

La elaboracion de procedimientos de soldadura (WPS), la utilizacién de procedimientos
precalificados (WPS), la calificacion de procedimientos de soldadura (PQR), la calificacion de
soldadores (WPQ), las inspecciones relacionadas con los materiales y el proceso de soldadura
y los criterios de aceptabilidad, deben hacersg de acuerdo con los documentos contractuales y
las normas técnicas colombianas, NTC y bajo gl Reglamento Colombiano de Construccion Sismo
Resistente (NSR-10). A falta de ellas deben seguirse las normas de la Asociacion-Americana de
Soldadura (AWS), Instituto Americano de canstrucciones de Acero (AISC) y de la Sociedad
Americana para Ensayos y Materiales (ASTM).

El control de calidad de las soldaduras en obra deben estar conforme a los requisitos del codigo
AWS D1.1 en lo referente a los ensayos no destructivos (radiografias o ultrasonido) y se debe
aplicar al 20% de las juntas a tope de penetracion completa a traccion en el, sistema de
resistencia sismico y control con tintas penetrantes al 10% de las soldaduras de filete al resto del

[ \
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sistema escogido al azar, segun lo indique el
soldadura.

Calificacion e identificacion del soldador
Todos los soldadores seran calificados para determinar su habilidad para producir soldaduras
sanas de acuerdo con los requerimientos de A
Cada soldador calificado estara identificado co

Los soldadores deben ser calificados

profesional encargado de verificarﬁia calidad de

WS D1.1. (Structural Welding Code - Steel).
n un estampe.

bara cada proceso, material 0 numero P, nimero

F del electrodo, rango de espesores y posicion de la soldadura junta a soldar de acuerdo

a su aplicacion.

Las caracteristicas de las pruebas de galificacion y los criterios de evaluacion, deben ser

realizados de acuerdo a AWS (Americ

an Welding Society) D1.1.

Las pruebas de calificacion para estrycturas metalicas deben ser realizadas en lamina

de acero al carbono de espesor 3/8”, e
cabeza). Las soldaduras verticales de
Los soldadores pueden ser calificados
destructivos de acuerdo a AWS D1.1
C para acero estructural.

Los registros de los resultados de cal

n las posiciones 1G (plana) o 3-4G (vertical-sobre
Den ser realizadas con progresion ascendente.

por radiografia, pruebas mecanicas y ensayos no
Structural Welding Code — Steel) seccidn 4 parte

ficacion de soldadores (WPQ) seran mantenidos

en archivos y estaran disponibles cuando la INTERVENTORIA los requiera.

La calificacién de un soldador vence ¢
de soldadura en un término de 6 mes
durante el trabajo que realiza.

jando no ha soldado con un determinado proceso
£S 0 mas 0 si se presenta algin cuestionamiento

La calificacion de un soldador debe ser revocada si se presenta cuestionamiento en la

calidad de las juntas ejecutadas en pr

Preparacion de juntas:

Cualquier area que se haya encontrad
no destructivos, debe ser identificada
Todas las reparaciones deben ser rea

los procedimientos de soldadura aprobados. i

Los defectos de las superficies debe
mecanicos.

Reparaciones del metal base:

Todas las diferencias de espesor del
0 medio mecanico a una pendiente de
Después de completar la soldadura d¢
debe pulirse con disco abrasivo 0 med
las superficies adyacentes.

Después de la reparacién y del tratan
los ensayos no destructivos correspon
Todos los defectos revelados por ens:
visuales se deben remover por medio
En caso de grietas las reparaciones
adyacente. .
Se debe realizar inspeccidn visual y
del defecto.

P s

pduccion.

0 defectuosas por inspeccion visual o por ensayos
y registrada por el supervisor de soldadura.
izadas por soldadores calificados de acuerdo con

n removerse con discos abrasivos 0 por medios

material base deben ajustarse con disco abrasivo
31

2 reparacion sobre el metal base, el area soldada
0 mecanico para obtener una soldadura a ras con

niento térmico (si es requerido), deben realizarse
dientes.

3yos no destructivos o por medio de inspecciones
de disco abrasivo o por medio mecanico.

deben extenderse hasta 25 mm en el material

2nsayo no destructivo para asegurar la remocion




14.

15.

16.

17.

18.

19.

DOCUMENTOS PARA LA ENTREGA
El Contratista debera emitir la siguiente

DE MATERIALES:
informacion:

e Certificados de calidad de los materiales de acuerdo con: ISO 9001: 2015, ISO 14001: 2015,
ISO 45001: 2018, documentos que se presentaran a la entrega del material.

REQUISITOS DEL PROVEEDOR Y SU PERSONAL

e El proveedor sera persona natural o

juridica sin impedimento para contratar con el estado.

e El proveedor deberéa estar inscrito en el Registro Nacional de Proveedores.

e Persona natural y/o juridica con
programados.

15.01 PERSONAL CLAVE
e 01 Ingeniero Mecanico o Ingenierg

equipo).

capacidad para cumplir el servicio en los tiempos

Mecanico Electricista o Ingeniero Metalico (jefe de

e 01 Ingeniero Agroindustrial o Ingeniero Civil o Ingeniero Ambiental o Ingeniero Industrial

(prevencioncita o seguridad en salu
e (3 soldador homologado 4g 0 3g (vi

] ocupacional).
gente), al suscribir contrato.

RESPONSABILIDAD POR VICIOS OCULTOS

El contratista debe ofrecer una garanti
su trabajo cualquier desperfecto que

a minima de 2 afios, entendiéndose como garantia de
tenga la obra objeto de los presentes términos de

referencia, el contratista se responsabilizara a rectificar los defectos encontrados.

CONFIDENCIALIDAD

El contratista se comprometera a mantener la confidencialidad y reserva absoluta en el manejo

de informacién y documentacion y a la

APLICACIONES DE LA LEY

fue tenga acceso relacionada con la prestacion.

Los aspectos no previstos en el presente documento se sujetaran a lo establecido por la Ley

de Contrataciones y Adquisiciones del
contrato.

PENALIDADES
Las penalidades seran de acuerdo a la

Estado y su Respectivo Reglamento vigentes para este

ley y reglamento de la ley de contrataciones del estado

vigente para este servicio de acuerdo g los articulos N° 161, 162, 163 y otros.

OTRAS PENALIDADES

20.

YN

El Contratista estara sujeto a sancion
vestuario minimo y equipo de segurida

es el personal a su cargo no cumple con el uso del
1 en la obra, el no cumplimiento acarrearé en penalidad

del 0.1% del monto del contrato por cgda personal que incumpla y por cada ocurrencia hasta

un maximo del 10% del monto del cont

FORMA DE PAGO

rato vigente.

La entidad realizara el pago en un solg pago de acuerdo al cumplimento de lo establecido en

los términos de referencia previa confo
el visto bueno del supervisor de obra p

informe de conformidad de servicio del
Comprobante de pago.

paistad P‘ro\v?eial de Ab?fnca;
= \ !

il /"

rmidad de servicio por parte del residente de obra y con
ara lo cual debera entregar los siguientes documentos:

Residente de Obra y Supervisor de:Obra.
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- 21,

REQUISITOS DE CALIFICACION

CAPACIDAD TECNICA Y PROFESIONAL

EQUIPAMIENTO ESTRATEGICO

Requisitos:

01 camion grda o torre grua.

02 maquinas para soldar como minimo de 200 AMP.

01 generadora de energia, como m
Equipo de pintura como minimo de
capacidad de 2.5hp.

Acreditacion:

nimo 5000 watts (6.7 hp)
30 litros (compresora de aire) (3.5 hp) 0 2 compresoras de

Copia de documentos que sustenten la priopiedad, la posesién, el compromiso de compra venta o alquiler
u otro documento que acredite la disponipilidad del equipamiento estratégico requerido.

- Importante

En el caso que el postor sea un consorcio los documentos de acreditacion de este requisito
pueden estar a nombre del consorcig o de uno de sus integrantes. '

B.3

CALIFICACIONES DEL PERSONAL CLAVE

B.3.1

FORMACION ACADEMICA

Requisitos:
01 JEFE DE EQUIPO

INGENIERO MECANICO O INGENIERO MECANICO ELECTRICISTA O INGENIERO

METALICO

Acreditacion:

ElI COPIA DEL TITULO PROFESIONAL

sera verificado por el érgano encargado de las contrataciones

o comité de seleccion, segun correspornda, en el Registro Nacional de Grados Académicos y Titulos

Profesionales en el portal web de la Su
SUNEDU a través del siguiente link:

perintendencia Nacional de Educacion Superior Universitaria -
https://enlinea.sunedu.gob.pe// o en el“Registro Nacional de

Certificados, Grados y Titulos a cardo del Ministerio de Educacion a través del siguiente link :

http://www titulosinstitutos.pe/, segun co

Requisitos:

01 PREVENCIONISTA O SEGURIDAD

responda.

EN SALUD OCUPACIONAL

BACHILLER O TITULADO EN: INGENIERIA AGROINDUSTRIAL O INGENIERIA CIVIL O

INGENIERIA AMBIENTAL O INGE
Acreditacion:

El COPIA DEL TITULO PROFESIONAL
contrataciones o comité de seleccion
Académicos y Titulos Profesionales en
Superior Universitaria - SUNEDU a tra
Registro Nacional de Certificados, Grad

NIERIA INDUSTRIAL

O BACHILLER sera verificado por el érgano encargado de las

segun corresponda, en el Registro Nacional de Grados
el portal web de la Superintendencia. Nacional de Educacion
vés del siguiente link: https://enlinea.sunedu.gob.pe// o en el
os y Titulos a cargo del Ministerio de Educacién a través del

siguiente link : http://www titulosinstitutos.pe/, segun corresponda.

T T
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B.4

EXPERIENCIA DEL PERSONAL CLAV

01 JEFE DE EQUIPO

INGENIERO MECANICO O INGENIERO MECANICO ELECTRICISTA O INGENIERO

METALICO colegiado y habilitado

Experiencia en la especialidad como

responsable o encargado en 2 servicios de fabricacion o

construccion o instalacion de estructyras metélicos en general.

La habilitacion se presentara para la
Acreditacion:

La experiencia del personal clave se ac

simple de contratos y su respectiva conf

suscripcion de contrato.

reditara con cualquiera de los siguientes documentos: (i) copia
ormidad o (ii) constancias o (iii) certificados o (iv) cualquier otra

documentacion que, de manera fehaciente demuestre la experiencia del personal propuesto.

01 PREVENCIONISTA O SEGURIDAD

EN SALUD OCUPACIONAL

BACHILLER O TITULADO EN. INGENIERIA AGROINDUSTRIAL O INGENIERIA CIVIL O

INGENIERIA AMBIENTAL O INGE

NIERIA INDUSTRIAL

Experiencia en la especialidad como PREVENCIONISTA O SEGURIDAD EN SALUD

OCUPACIONAL responsable o en

instalacion de estructuras metalicos ¢

Acreditacion:

La experiencia del personal clave se ac

simple de contratos y su respectiva conf

documentacién que, de manera fehacier

03 SOLDADORES HOMOLOGADOS

Experiencia en la materia que demue
de 2 servicios de fabricacion o const

cargado en 1 servicios de fabricacion o construccion o
2n general.

reditara con cualquiera de los siguientes documentos: (i) copia
ormidad o (ii) constancias o (jii) certificados o (iv) cualquier otra
nte demuestre la experiencia del personal propuesto.

stre que cuente con experiencia en la actividad un minimo
ruccion o instalacion de estructuras metalicos en general.

N
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EXPERIENCIA DEL POSTOR EN LA ESPECIALIDAD

Requisitos:

El postor debe acreditar un monto factu

ado acumulado equivalente A 100,000;12"00 (CIEN MIL SOLES

CON 00/100), por la contratacion de serVicios iguales o similares al objeto de la convocatoria, durante

los ocho (8) afios anteriores a la fecha de

la presentacion de ofertas que se computaran desde la fecha

de la conformidad o emisién del comprohante de pago, segun corresponda.

En el caso de postores que declaren en
se acredita una experiencia de 25, 000

el Anexo N° 1 tener la condicién de micro y pequefia empresa,
00 (veinte cinco mil con 00/100), por la venta de servicios

iguales o similares al objeto de la convqgcatoria, durante los ocho (8) afios anteriores a la fecha de la

presentacion de ofertas que se computar
de pago, segun corresponda. En el ca
condicién de micro y pequefia empresa.

an desde la fecha de la conformidad o emisién del comprobante
50 de consorcios, todos los integrantes deben contar con la

Se consideran servicios similares a lgs siguientes: Servicios de fabricacién o construccién o
instalacion de estructuras metalicos n general.

Acreditacion:

La experiencia del postor en la especialidad se acreditara con copia simple de (i) contratos u 6rdenes de

servicios, y su respectiva conformidad g

constancia de prestacion; o (ii) comprebantes de pago cuya

cancelacion se acredite documental y fehacientemente, con voucher de depésito, nota de abono, reporte
de estado de cuenta, cualquier otro documento emitido por Entidad del sistema financiero que acredite

el abono o mediante cancelaciéon en el mismo comprobante de pagol, correspondientes a un maximo

de veinte (20) contrataciones.
En caso los postores presenten varios c|
debe acreditar que corresponden a dicha

omprobantes de pago para acreditar una sola contratacion, se
contratacion; de lo contrario, se asumira que los comprobantes

acreditan contrataciones independientes, en cuyo caso solo se considerara, para la evaluacion, las
veinte (20) primeras contrataciones indigadas en el Anexo N2 8 referido a la Experiencia del Postor en

la Especialidad

En el caso de servicios de ejecucion peri

bdica o continuada, solo se considera como experiencia la parte

del contrato que haya sido ejecutada durgnte los ocho (8) afos anteriores a la fecha de presentacion de

ofertas, debiendo adjuntarse copia de la
comprobantes de pago cancelados.

En los casos que se acredite experien
consorcio o el contrato de consorcio d
obligaciones que se asumio en el contrg
proveniente de dicho contrato.

Asimismo, cuando se presenten contrat
20.09.2012, la calificacion se ceiira al
en Consorcio en las Contrataciones
obligaciones equivale al porcentaje de
consorcio. En caso que en dichos do
presumira que las obligaciones se ejecu

Si el titular de la experiencia no es el po
caso que el postor sea sucursal, o fue tra
documentacién sustentatoria correspond

Si el postor acredita experiencia de una

5 conformidades correspondientes a tal parte o los respectivos

cia adquirida en consorcio, debe presentarse la promesa de
el cual se desprenda fehacientemente' el porcentaje de las
to presentado; de lo contrario, no se computara la experiencia

ps derivados de procesos de seleccion convocados antes del
1étodo descrito en la Directiva “Participacion de Proveedores
del Estado”, debiendo presumirse que el porcentaje de las
participacion de la promesa de consorcio o del contrato de
cumentos no se consigne el porcentaje de participacion se
aron en partes iguales.

stor, consignar si dicha experiencia corresponde a la matriz en
nsmitida por reorganizacién societaria, debiendo acompa#ar la
iente.

persona absorbida como consecuencia de una reorganizacion

1

Cabe precisar que, de acuerdo con la Resolucién N
Estado:

“... el solo sello de cancelado en el comprobante
considerado como una acreditacion que produi
Admitir ello equivaldria a considerar como validg
de pago ha sido cancelado”

“Situacion diferente se suscita ante el sello ¢
“cancelado” o

TN

\° 0065-2018-TCE-S1 del Tribunal de Contrataciones del

, cuando ha sido colocado por el propio postor, no puede ser

vca fehaciencia en relacion a que se encuentra cancelado.

la sola declaracion del postor afirmando que el comprobante

plocado por el cliente del postor [sea utilizando el término
“pagado”] supuesto en el cual si s¢ contaria con la declaracion de un tercero que brinde certeza,
ante la cual debiera reconocerse la validez de Ia|

experlenCla \
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societaria, debe presentar adicionalmente el Anexo N° 9.

Cuando en los contratos, érdenes de servicios o comprobantes de pago el monto facturado se encuentre

expresado en moneda extranjera, d
Superintendencia de Banca, Seguros y

gbe indicarse el tipo de cambio venta publicado por la
AFP correspondiente a la fecha de suscripcion del contrato, de

emision de la orden de servicios o de cancelacion del comprobante de pago, segun corresponda.

Sin perjuicio de lo anterior, los postores
del Postor en la Especialidad

deben llenar y presentar el Anexo N2 8 referido a la Experiencia

"



