CONDICIONES SONDEO

Objeto de Contratacion:

Fabricacion de Piezas Especiales y Otros para Atencion de Trabajos en Redes de Agua Potable del DMQ.

CPC de la Contratacion:

CODIGO CPC SEGUN PAC: 8821200114
DESCRIPCION DEL CPC: Servicios Generales de Ingenieria Mecanica como Empalmes, Etc.
de Elementos de Trabajo Metalicos.

Plazo de Ejecucion del Servicio:

El plazo para la ejecucion del servicio es de 365 dias calendario o hasta agotar el monto del Contrato, lo
que ocurra primero, contados a partir del dia siguiente de la fecha de la transferencia bancaria
correspondiente al pago del anticipo.

Vigencia de la oferta:

90 dias calendario o hasta la suscripcion del contrato, de conformidad con el Art. 30 LOSNCP).

Forma de Pago y Condiciones:

Se otorgara un anticipo del 25% del valor total del contrato y un pago unico del 100% del valor total del contrato
mediante pago de planillas mensuales de lo realmente ejecutado, debidamente aprobadas por el Administrador
del Contrato, previo informe de la Supervision y acta de entrega recepcion parcial. De las planillas se
descontara la parte proporcional del anticipo y cualquier otro cargo al Contratista que sea en legal aplicacion
al Contrato. Una vez finalizado el servicio se suscribira el Acta de Entrega Recepcion Definitiva.

Lugar de prestacion del Servicio:

Los servicios objeto del contrato se ejecutaran tanto en el taller del contratista como en campo, dentro de la
zona de cobertura del servicio de agua potable del DMQ.

Multas:

La Contratista pagara a la EPMAPS por concepto de multa, la cantidad equivalente al UNO POR MIL (1%.)
sobre el porcentaje de las obligaciones que se encuentren pendientes a ejecutarse conforme lo establecido
en el Contrato, por incumplimiento de las obligaciones contractuales y por cada dia de retraso en la entrega
parcial y/o definitiva del servicio, de conformidad con lo establecido en el Art. 71 de la LOSNCP reformado
mediante Registro Oficial, Suplemento 150, de 29 de diciembre de 2017.

Adicionalmente se aplicara una multa para los casos que se indican a continuacion:

¢ Por inobservancia de las normas de seguridad e higiene para el trabajo presentado en la Guia de
Buenas Préacticas Ambientales.

¢ Por cada dia de retraso en el cumplimiento de la ejecucion de las obligaciones contractuales conforme
a las 6rdenes de trabajo autorizadas por el Administrador del contrato.

e Por no contar con el correspondiente equipamiento y personal estipulado en los Pliegos del presente
proceso, durante la ejecucion de los servicios.

¢ Por falsear informacion complementaria en documentacion contractual y planillas.

e Por no cumplir las disposiciones del Administrador.

¢ Si el Contratista no presenta las planillas completas conforme a los requerimientos de la Supervision
dentro de los cinco primeros dias habiles de cada mes.

Documentos de respaldo que deben ser presentados conjuntamente con la oferta:

El oferente debera adjuntar a su oferta:
o Plano del taller mecanico, indicando la infraestructura con las areas de trabajo solicitadas y su
ubicacion.
e Ladisponibilidad del taller sera validada presentando copia simple de la escritura del bien inmueble,
un compromiso de compra-venta o arriendo, contrato de alquiler o cualquier otro documento que
acredite que el oferente dispondra del taller requerido.



Equipo Minimo:

o El Oferente debera adjuntar los titulos de propiedad, facturas, contratos de arrendamiento, carta de
compromiso o en general cualquier tipo de documentacion que certifique que el oferente dispondra
con el equipo minimo.

Personal Técnico Minimo:

o El oferente debera adjuntar a su oferta, hojas de vida, copia de los titulos que acrediten el nivel de
estudio o copia del registro del titulo de la pagina del SENECYT; y, certificados laborales que confirmen
la experiencia requerida.

e Certificados API o ASME vigentes para los soldadores.

Experiencia General:

Instrumentos que seran considerados por la EPMAPS para validar la experiencia de los oferentes:

e Experiencia con el sector privado: Facturas, se considerara los valores facturados sin IVA.

o Experiencia en el sector publico: Acta de entrega recepcion; adjuntar el respectivo contrato y/o
certificado de cumplimiento emitido por el administrador de contrato donde se especifique el porcentaje
de ejecucion del mismo. Se considerara los valores ejecutados sin IVA.

Se consideraran los proyectos en ejecucion que tengan un avance igual o superior al 70% del total del
contrato.

Experiencia Especifica:

Instrumentos que seran considerados por la EPMAPS para validar la experiencia de los oferentes:

e Experiencia con el sector privado: Facturas, se considerara los valores facturados sin IVA.

o Experiencia en el sector publico: Acta de entrega recepcion; adjuntar el respectivo contrato y/o
certificado de cumplimiento emitido por el administrador de contrato donde se especifique el porcentaje
de ejecucion del mismo. Se considerara los valores ejecutados sin IVA.

Se consideraran los proyectos en ejecucion que tengan un avance igual o superior al 70% del total del
contrato.
CONDICIONES PARTICULARES

OBLIGACIONES DE LAS PARTES:

Ob

ligaciones del Contratista:

Ob

El contratista garantizara la mano de obra a emplearse en la prestacion del servicio, objeto del contrato
y esta tendra una vigencia de seis meses a partir de la suscripcién del Acta de Entrega Recepcion
correspondiente en el periodo en que se haya realizado el trabajo.

El Contratista debera contar con el equipamiento y personal calificado de acuerdo a lo solicitado en
los pliegos; disponibles para atender trabajos programados y emergentes del Departamento de
Distribucion, que se ejecutaran tanto en campo como en taller, dentro del DMQ.

De ser requerido por la Empresa, el contratista laborara los dias sabados, domingos, feriados y en
emergencias sin restriccion de horario, situacion que no elevara el costo del servicio.

La tuberia de acero que adquiera el contratista debera estar debidamente marcada y tener el
certificado de calidad del fabricante (MTR) y documentos relacionados, mismos que deben ser
presentados en la planilla de pago, correspondiente al periodo de ejecucion.

El contratista dentro del costo del contrato debera realizar ensayos no destructivos (tintas penetrantes
o ultrasonido) de un 5% (requerido por la Empresa) de las piezas especiales, ensayos bajo Norma
API 1104. Los informes deberan adjuntar con cada planilla de pago.

El Contratista, para la ejecucion del servicio de corte, suelda y recubrimiento, debera utilizar productos
de buena calidad, por lo que, de presentarse algun desperfecto en el funcionamiento, hasta después
de un (1) afio de entregada la pieza especial, se compromete a efectuar la reposiciéon a su costo, de
la pieza especial defectuosa por otra de iguales dimensiones en perfecto estado.

Para casos de trabajos nocturnos a realizarse en lugares de obra, que no se disponga de energia
eléctrica, el Contratista debera disponer de un generador eléctrico que abastezca de energia tanto
para iluminacién del érea de trabajo como para los equipos requeridos.

El Contratista en general, debera cumplir con todas las obligaciones que naturalmente se desprendan
o0 emanen del contrato suscrito.

ligaciones de la Contratante:

Para intervenciones directas en las redes de agua, la EPMAPS, ftramitara los permisos
correspondientes de usos de via, rotura y reposicion de asfalto, hormigén, excavacion, relleno y
compactacion, asi como también, sera la responsable de dar las facilidades para la suspension del



servicio de la red, cuando sea posible y las condiciones técnicas y operativas de los sistemas de
distribucion lo permitan; asi como también, sera la responsable de restablecer la operacion del
sistema de distribucion en forma segura.

o La EPMAPS, proporcionara al contratista la tuberia y de ser el caso las bridas para la construccion de
las piezas especiales; sujetandose a las especificaciones técnicas constructivas, si existiera en stock
en las bodegas de la EPMAPS, caso contrario se solicitara autorizacion al Administrador del contrato
para adquirir mediante el contratista con el rubro TUBO ACERO - PARA AGUA POTABLE (SIN
RECUBRIR) (MAT/TRANS), en Kg.

e  Cumplir con todas las obligaciones que naturalmente se desprendan o emanen del contrato suscrito.

iINDICES FINANCIEROS

INDICE INDICADOR OBSERVACION
SOLICITADO

Para evaluar el cumplimiento de éste indice se utilizara la
siguiente metodologia: Activo Corriente/Pasivo Corriente, éste
debe ser mayor o igual a 1,0. Para lo cual debe adjuntar a su
oferta, la Declaracion del Impuesto a la Renta del ejercicio
fiscal correspondiente y/o los balances, presentados al 6rgano
de control respectivo.
Para evaluar el cumplimiento éste indice se utilizara la
) siguiente metodologia: Pasivo Total/Patrimonio, éste debe ser
Indice de 150 menor a 1,5. Para lo cual debe adjuntar a su oferta, la
Endeudamiento ’ Declaracion del Impuesto a la Renta del ejercicio fiscal
correspondiente y/o los balances, presentados al érgano de
control respectivo.

indice de Solvencia 1,00

Para las personas naturales no obligados a llevar contabilidad y las asociaciones o consorcios de ellas,
los indices financieros seran calculados con los valores que constan en el balance de situacion financiera
presentada por el oferente debidamente legalizado.

Nota: el incumplimiento parcial o total de los indices no sera considerado como causal de rechazo.

REQUISITOS MINIMOS

Equipo Minimo:

No.| CANTIDAD DESCRIPCION CARACTERISTICAS
. . Cilindros de acetileno aprox. 3 Kg., cilindro de oxigeno liquido de aprox. 6
! 2 Equipo de oxicorte m3; valvulas de cierre de alta seguridad.
2 1 Soldadora Estatica | Fija, 250-300 Amperios
3 1 Moto Soldadora Portatil, 250-300 Amperios
4 1 Generador Eléctrico| Capacidad minima 1000 vatios, movil.
Clase Camioneta, cabina simple, Capacidad minima 1 Ton, modelo
5 1 Vehiculo minimo 2014, apto para circular con carga por caminos de tercer orden y
fuertes pendientes.

Para validar la disponibilidad del equipo minimo el oferente debera adjuntar a su oferta los titulos de
propiedad, facturas, contratos de arrendamiento, carta de compromiso o cualquier tipo de documentacion
que certifique que el oferente cumplira con el equipo minimo solicitado.

Area de trabajo

No.| CANTIDAD DESCRIPCION CARACTERISTICAS

Area minima de 600 m2, ubicado dentro del area urbana de la ciudad de
Quito, con acceso vehicular adecuado para el ingreso de plataforma y
1 1 Taller manipulacion de la tuberia de acero de 12 m de largo; donde contara con
la infraestructura adecuada para la ejecucion de los trabajos de fabricacion
de piezas especiales en taller.

La disponibilidad del taller sera validada presentando copia simple de la escritura del bien inmueble, un
compromiso de compra-venta o arriendo, contrato de alquiler o cualquier otro documento que acredite que
el oferente dispondra del taller requerido.



Personal Técnico Minimo y Experiencia Minima del Personal Técnico Clave:

NO.

FUNCION

NIVEL DE

TITULACION

DESCRIPCION DE LA
EXPERIENCIA MiNIMA

TIEMPO MINIMO
DE LA

ESTUDIO | ACADEMICA

SOLICITADA EXPERIENCIA

CANTIDAD

Como Contratista, Subcontratista o
en situacion de dependencia laboral
en el sector privado o publico en
calidad de: Superintendente,
Residente, Gerente, Subgerente,
Director de Obras Publicas, Director
Técnico, Representante Técnico,
Administrador de Contratos, Jefe de
Fiscalizacion, Supervisor o]
Fiscalizador en trabajos relacionados
con la fabricacion de piezas
especiales con tuberias de acero
para redes de agua potable,
oleoductos o afines.

Ingeniero Civil
o Ingeniero
Mecanico,

reconocido por

el SENESCYT.

Un (1) afio, adquirida

dentro de los ultimos
5 afios previos a la
publicacion del
presente proceso.

Tercer
nivel con
titulo.

1 | Superintendente

En trabajos de soldaduras
relacionados a la fabricacion de
piezas especiales con tuberias de
acero para redes de agua potable,
oleoductos o afines.

Un (1) afio, adquirida
dentro de los ultimos
5 afios previos a la
Publicacion del
Presente proceso.

Soldador API o

ASME Bachiller

Bachiller

Para validar la experiencia del personal técnico minimo el oferente, debera adjuntar a su oferta, hojas de
vida, copia de los titulos que acrediten el nivel de estudio o copia del registro del titulo de la pagina del
SENECYT; vy, certificados laborales que confirmen la experiencia requerida.

Los soldadores deberan ser APl o ASME con certificacion vigente.

Experiencia General y Especifica Minima:

Experiencia General:

El oferente debera acreditar experiencia general como “Contratista, Subcontratista, o en situaciéon de
dependencia laboral en el sector publico o privado en calidad de Superintendente o Residente en
trabajos de estructuras de acero soldadas o afines”, ejecutados dentro de los ultimos quince (15) afios
previos a la publicacién del procedimiento de contratacion.

La experiencia general del oferente sera acreditada con la documentacién correspondiente, como
certificaciones, contratos o actas de entrega-recepcion. Para el efecto se adjuntaran a la oferta las copias
simples de las actas de entrega-recepcion de los trabajos ejecutados, en caso de contratos vigentes con
certificados de avance minimo del 75% del monto total del contrato; y/o certificaciones expedidas por autoridad
competente (representantes legales de las entidades contratantes publicas o privadas, o sus delegados). Para
el caso de trabajos ejecutados con EMPRESAS PUBLICAS, las certificaciones deben ser otorgadas
Unicamente por la autoridad competente (Gerentes de Area, Subgerentes o por los Directores de Proyecto,
etc.).

Experiencia Especifica:

El oferente debera acreditar experiencia especifica como “Contratista, Subcontratista, o en situacion de
dependencia laboral en el sector publico o privado en calidad de Superintendente o Residente en
trabajos de fabricacion de piezas especiales con tuberias de acero para redes de agua potable,
oleoductos o afines”, ejecutados dentro de los ultimos 5 afios previos a la publicacion del procedimiento de
contratacion.

La experiencia especifica del oferente sera acreditada con la documentacion correspondiente, como
certificaciones, contratos o actas de entrega-recepcion. Para el efecto se adjuntaran a la oferta las copias
simples de las actas de entrega-recepcion de los trabajos ejecutados, en caso de contratos vigentes con
certificados de avance minimo del 75% del monto total del contrato; y/o certificaciones expedidas por autoridad




competente (representantes legales de las entidades contratantes publicas o privadas, o sus delegados). Para
el caso de trabajos ejecutados con EMPRESAS PUBLICAS, las certificaciones deben ser otorgadas
Unicamente por la autoridad competente (Gerentes de Area, Subgerentes o por los Directores de Proyecto,
etc.)

Solo en el caso que el monto requerido para validar la Experiencia Especifica, supere el monto de la
Experiencia General y las mismas tengan relacion, se podra validar ambas experiencias con el contrato, acta

de entrega recepcion o factura de la Experiencia Especifica; caso contrario, cada experiencia debera ser
validada con sus documentos de manera independiente.

EVALUACION CON PUNTAJE

Cuadro resumen de puntajes de los parametros de calificaciéon del servicio:

PARAMETRO DE CALIFICACION PUNTAJE
OFERTA ECONOMICA 50 puntos
EXPERIENCIA GENERAL 8 puntos
EXPERIENCIA ESPECIFICA 12 puntos
EXPERIENCIA PERSONAL TECNICO 15 puntos
MYPES Y EPS 5 puntos
MYPES Y EPS LOCALES 5 puntos
VAE 5 puntos
TOTAL 100 PUNTOS

Oferta Econémica (50 puntos)

La totalidad de puntos se asignara al oferente u oferentes que oferten el presupuesto mas bajo; al oferente
u oferentes que coticen presupuestos superiores, el puntaje se les asignara mediante el calculo de una
regla de tres inversamente proporcional en relacion al presupuesto mas bajo.

El oferente que obtenga la calificacion mas alta, es decir el que oferte el presupuesto mas bajo, sera al que
se le otorgue los X1 puntos; los demas oferentes seran puntuados mediante la aplicacion de una regla de
tres inversamente proporcional, de acuerdo a la siguiente férmula:

Férmula:
Puntaje = C*B
A
Siendo:
A= Valor de la oferta objeto del analisis
B= Puntuacién total de Oferta Econémica (X1 puntos)

C= Presupuesto Ofertado por mas bajo

Experiencia General (8 puntos)

Consideraciones:

e Para otorgar puntaje en la Experiencia General, el Oferente debera superar el monto establecido como
Requisito Minimo para este tipo de experiencia, en prestacién de servicio en “Trabajos de
estructuras de acero soldadas o afines”.

e Elmonto de la experiencia general adicional al Requisito Minimo que sera puntuada, no podra superar
el valor del presupuesto referencial del procedimiento de contratacion multiplicado por un factor de
1.25.

e Por lo expuesto en el parrafo precedente, para este tipo de experiencia se debe tomar en cuenta que
el valor de USD (VALOR DEL PRESUPUESTO REFERENCIAL MULTIPLICADO POR 1.25), sera el
limite considerado para determinar el total de puntaje.



e Para acceder a la puntuacién, se considerara Unicamente la diferencia de la sumatoria de todos los
contratos presentados, menos el valor establecido como Requisito Minimo.

Obtencion de Puntaje:

e Se otorgara el maximo puntaje a la o las ofertas que presenten como Experiencia General adicional al
Requisito Minimo, el monto mas alto; y, a las demas ofertas se asignara un puntaje directamente
proporcional.

¢ En el caso que exista un solo oferente calificado, se le otorgara la totalidad del puntaje reservado para
éste pardmetro; siempre y cuando haya cumplido con el requisito minimo.

Experiencia Especifica (12 puntos)

Consideraciones:

e Para otorgar puntaje en la Experiencia Especifica, el Oferente debera superar el monto establecido
como Requisito Minimo para este tipo de experiencia, en prestacion de servicio en “fabricacion de
piezas especiales con tuberias de acero para redes de agua potable, oleoductos o afines”.

e Elmonto de la experiencia general adicional al Requisito Minimo que sera puntuada, no podra superar
el valor del presupuesto referencial del procedimiento de contratacion multiplicado por un factor de
1.25.

e Por lo expuesto en el parrafo precedente, para este tipo de experiencia se debe tomar en cuenta que
el valor de USD (VALOR DEL PRESUPUESTO REFERENCIAL MULTIPLICADO POR 1.25), sera el
limite considerado para determinar el total de puntaje.

e Para acceder a la puntuacién, se considerara Unicamente la diferencia de la sumatoria de todos los
contratos presentados, menos el valor establecido como Requisito Minimo.

Obtencion de Puntaje:

e Se otorgara el maximo puntaje a la o las ofertas que presenten como Experiencia Especifica adicional
al Requisito Minimo, el monto mas alto; y, a las demas ofertas se asignara un puntaje directamente
proporcional.

¢ En el caso que exista un solo oferente calificado, se le otorgara la totalidad del puntaje reservado para
éste pardmetro; siempre y cuando haya cumplido con el requisito minimo.

Experiencia del Personal Técnico (15puntos)

Consideraciones:

e Para otorgar puntaje en la Experiencia de Personal Técnico de INGENIERO CIVIL o INGENIERO
MECANICO, el Oferente debera superar el tiempo establecido como Requisito Minimo de experiencia
en “Fabricacion de piezas especiales con tuberias de acero para redes de agua potable,
oleoductos o afines”, para la funcion de Superintendente.

e Para otorgar puntaje en la Experiencia de Personal Técnico de SOLDADOR API O ASME, el Oferente
debera superar el tiempo establecido como Requisito Minimo de experiencia en “Fabricacion de
piezas especiales con tuberias de acero para redes de agua potable, oleoductos o afines”, para
la funcion de Soldador.

e Para acceder a la puntuacion en la Experiencia de Personal Técnico, se considerara unicamente la
adquirida dentro de los ultimos cinco afios, previos a la publicacion del presente proceso, y sera la
sumatoria del tiempo segun los certificados laborales presentados, menos el valor establecido como
Requisito Minimo.



Obtencion de Puntaje:

e Se otorgara la totalidad del puntaje reservado para el parametro de “Experiencia Personal Técnico”,
a la o las ofertas que acrediten el mayor tiempo de experiencia adquirida dentro de los Ultimos cinco
afios, previos a la publicacion del presente proceso, en “FABRICACION DE PIEZAS ESPECIALES
Y OTROS PARA ATENCION DE TRABAJOS EN REDES DE AGUA POTABLE DEL DMQ”,
adicional al Requisito Minimo; y, a las demas ofertas se les asignara el puntaje de forma proporcional.
- Ingeniero Civil o Ingeniero Mecanico (Maximo 5 puntos) Se evaluara solo por un ingeniero.

- Soldador APl o ASME (Maximo 5 puntos por cada soldador) Se evaluaran solo por dos soldadores.

En el caso que exista un solo oferente calificado, se le otorgara la totalidad del puntaje reservado para este
parametro; siempre y cuando haya cumplido con el requisito minimo.
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Fecha de elaboracion: 26 de enero de 2021

1. TERMINOS DE REFERENCIA

1.1 Antecedentes:

El Departamento de Distribucion es el encargado de la operacién y mantenimiento del
sistema de distribucion de agua potable que abastece a la poblaciéon que se ubica dentro del
Distrito Metropolitano de Quito, para lo cual cuenta con 349 tanques de reserva vy
distribucion, desde donde, a través de aproximadamente 7.726 km de redes con tuberias de
PVC, acero y Asbesto Cemento, en didmetros que van de 2" hasta 12", y aproximadamente
640.000 conexiones domiciliarias, garantiza el servicio a sus clientes.

Por las diferentes obras de interés publico como, intercambiadores de transito, apertura de
vias, adoquinados y asfaltados es necesario realizar variantes, extensiones y cambios de
tuberias de las redes de distribucion. Asi también, por mantenimiento preventivo y
correctivo, renovacion de accesorios que han cumplido su vida (til, y demas obras de
mejoramiento a los sistemas de distribucién de agua potable, es indispensable contar con
accesorios o piezas especiales como codos, reducciones, tees, yees, zetas, etc; fabricados
con tuberias de acero en dimensiones estandares y caracteristicas especificas para cada
sitio en particular.

A fin de cumplir oportunamente con las métricas de atencién al cliente, es necesario
disponer de un contratista que realice la fabricacién de piezas especiales y otros en taller y
campo, para los trabajos programados y de emergencia, mismo que debera estar disponible
e durante todo el afo sin limitacion de horario y de ser el caso para traslado inmediato a
cualquier punto de cobertura del servicio de agua potable de la EPMAPS.

1.2 Objetivos:

Contar con un Contratista de fabricacion de piezas especiales en acero, que preste su
servicio en taller y en campo, para los trabajos programados y de emergencia que se
realizan en el Departamento de Distribucion, tales como: reparaciones y/o mantenimiento de
las redes de agua potable, mantenimiento en tanques de distribucién, estaciones de
bombeo, pozos, etc.

1.3 Alcance:

Los elementos fabricados por el Contratista se utilizaran para cubrir las necesidades de
operacion, reparacion y mantenimiento programado y emergente de pozos, estaciones de
bombeo, redes y tanques de distribucion de la EPMAPS, en el area de cobertura del DMQ.

1.4 Metodologia de trabajo:

Conforme el objeto del presente proceso, se requiere contar con el servicio de fabricacién de
piezas especiales en acero, tanto en taller como en campo, para trabajos programados y
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emergentes en el area de cobertura de agua potable en el DMQ, los mismos que deberan
ser ejecutados de conformidad a las Especificaciones Técnicas que se adjuntan.

Para los trabajos programados, el contratista recibira a través del Supervisor del contrato,
las ordenes de trabajos generadas por los Jefes de las diferentes Unidades Operativas del
Departamento de Distribucién, mismas que deberan detallar las caracteristicas técnicas
constructivas del requerimiento. La Supervision vigilara la correcta construccion de las
piezas especiales, las que deberan contar con el visto bueno técnico por parte de los
requirentes.

Para los trabajos no programados y emergentes, sean diurnos o nocturnos, la Supervision
del contrato en coordinaciéon directa con la Jefatura de la Unidad Operativa respectiva,
solicitaran al Contratista por medio escrito y/o medio telefénico la atencién urgente del
requerimiento solicitado, debiéndose legalizar por parte de la Unidad Operativa requirente el
pedido, inmediatamente después de ejecutado el trabajo. La Unidad Operativa debera estar
presente a través del Jefe de Unidad o su delegado técnico en el sitio de la emergencia y
determinara los trabajos a realizarse, mismos que deberan ser revisados, aprobados vy
recibidos por la Supervision y a conformidad de la respectiva Unidad Operativa.

Para todos los trabajos de fabricacion de piezas especiales, la Empresa, ya sea a traves de
las Unidades Operativas, del Administrador o Supervisor, proporcionara al contratista la
tuberia de acero y de ser el caso las bridas respectivas.

El rubro TUBO ACERO - PARA AGUA POTABLE (SIN RECUBRIR) (MAT/TRANS), en Kg.,
constante en el presupuesto referencial, sera utilizado por el Contratista Ginicamente previo
pedido por escrito del Administrador del Contrato, para cuando la Empresa no disponga de
la tuberia de acero.

En casos de emergencia en las redes de distribucion, y de ser requerido, el Contratista
deberd prestar los servicios objeto del contrato, en forma permanente Yy sin
condicionamiento alguno, en cualquier horario, sea diurno o nocturno, fin de semana o
feriado; sin que esto implique pago adicional a lo establecido en el contrato.

El Ingeniero Civil o Mecénico, Superintendente podra tener participacion a medio tiempo en
los trabajos objeto del contrato de acuerdo a los requerimientos de la Supervision.

Los soldadores AP y/o ASME tendran participacion a tiempo completo.

El contratista empleara el personal técnico y operacional con la debida experiencia; en
namero suficiente para la ejecucién oportuna de los servicios. El personal técnico debera ser
el mismo que consta en el Listado de Personal que se presentd en la oferta. Para su
reemplazo se debera solicitar previamente al Supervisor su conformidad, acompafando el
Curriculum Vitae del profesional propuesto, quien obligatoriamente acreditara una capacidad
técnica y experiencia igual o superior a las del reemplazado.

El Supervisor podra requerir en forma justificada al contratista, el reemplazo de cualquier
integrante de su personal que lo considere incompetente o negligente en su oficio, se
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negare a cumplir las estipulaciones del contrato y sus anexos, o presente una conducta
incompatible con sus obligaciones.

Durante todo el periodo de ejecucion del contrato, el Contratista debera cumplir con las
obligaciones legales de: afiliaciéon patronal, seguridad industrial; y, contar con todo el
equipamiento y personal estipulado en los Pliegos del presente proceso.

Para el cumplimiento del servicio de “FABRICACION DE PIEZAS ESPECIALES Y OTROS
PARA ATENCION DE TRABAJOS EN REDES DE AGUA POTABLE DEL DMQ’, la
Contratista y el Administrador del Contrato, deberan dar cumplimiento a lo detallado en la
“GUIA DE BUENAS PRACTICAS AMBIENTALES, PLAN DE MANEJO AMBIENTAL", si el
caso lo amerita, dependiendo de las labores a realizar y circunstancias del sitio.

1.5 Informacién que dispone la entidad:

La EPMAPS, dispone y entregara al contratista, de asi requerirse, los planos de detalles
para la fabricacion de las piezas especiales, asi como también los planos del SIG-INFO para
la verificacion de los diametros de tuberias y la correcta localizacién horizontal y vertical en
campo.

1.6 Productos o servicios esperados:

Con este servicio se espera contar con piezas especiales de acero, tales como: codos, tees,
yees, cruces, reducciones, etc., listas para ser utilizadas en las redes de agua potable, ya
sea por reparaciones, renovacion o instalacién de nuevas redes de distribucién de agua
potable, lo que permite aumentar la cobertura que brinda la EPMAPS, ademas de atender
de manera eficiente las emergencias que se presentan en las mismas.

Elaborado por: Revisado por:
Ing. Giselle Crespo ) Ing. Polo Yanez V.
FUNC. DE DISTRIBUCION JEFE DPTO. DISTRIBUCION (E)

Aprobado por:
i

Ing. Llis Collaguazo Gomez
GERENTE DE OPERACIONES
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ANEXO ESPECIFICACIONES TECNICAS

Fecha de elaboracion: 26 de enero de 2021

ESPECIFICACIONES
N.° | CANT. CPC UN. DESCRIPCION DEL BIEN Lot
TAPA BOCA VISITA TOOL
1 42 8821200114 | m2 CORRUGADO 4mm - SIN CERCO V?Eg&iﬁg?gjﬁ%gs
(PROVISION Y MONTAJE)
CERCO PARA TAPA BOCA VISITA -
2 53 8821200114 | m ANGULO 30X3mm (PROVISION Y Viggslzi%'ﬂgf&?z'gs
MONTAJE)
TAPA ALTO TRAFICO ACERO A36 e=
3 22 8821200114 | m2 22 mm - SIN CERCO (PROVISION, VEE&?&%%’ES?&?X?
MONTAJE)
CERCO PARA TAPA ALTO TRAFICO -
4 45 8821200114 | m ANGULO 50X6mm (PROVISION, e
MONTAJE)
TUBO ACERO - PARA AGUA POTABLE | VER ESPECIFICACIONES
9 | 20452 | 532510012 | Kg (SIN RECUBRIR) (MAT/TRANS) TECNICAS ADJUNTAS
RECUBRIMIENTO EPOXICO INTERNO
DE TUBERIA DE ACERO NORMA VER ESPECIFICACIONES
6 645 882111011 | m2 AWWA C210-97 INCLUYE TECNICAS ADJUNTAS
GRANALLADO
RECUBRIMIENTO EPOXICO
5 - 662111011 | ma | EXTERIOR DE TUBERIA DE ACERO- | VER ESPECIFICACIONES
SIN GRANALLADO- EN TUBERIA PARA |  TECNICAS ADJUNTAS
INMERCION EN AGUA
RECUBRIMIENTO EXTERNO PARA
PIEZA ESPECIAL DE TUBERIA DE
ACERO, APLICACION DE PRIMER Y
8 661 882111011 | m2 CINTA ANTICORROSIVA Y CINTA V?Eg@gﬁ%’?gﬁ&?ﬁgs
PROTECCION MECANICA- SEGUN
NORMA AWWAC214, INCL. LIMPIEZA
SUPERFIC
CORDON SUELDA ELECTRICATIPO 3 | VER ESPECIFICACIONES
9 996 8821200115 | m - Soldador API / ASME TECNICAS ADJUNTAS
VER ESPECIFICACIONES
10 | 999 8821200113 | m | CORTE TUBERIAACEROEN CAMPO | ViR COPECIFIGACIONE
VER ESPECIFICACIONES
1 | 1300 881700012 m CORTE TUBERIA ACERO Zh gl
CORDON SUELDA ELECTRICATIPO 3 | VER ESPECIFICACIONES
121 998 881700012 m EN CAMPO - Soldador APl / ASME TECNICAS ADJUNTAS

Nota: Por tratarse de un proceso para atender situaciones no previstas y emergentes que se van presentando en el sistema
de distribucidn, las cantidades del servicio son Unicamente referenciales, y variaran de acuerdo 2 las necesidades que se
presenten durante el plazo de ejecucion del contrato.
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ESPECIFICACIONES TECNICAS

FABRICACION DE PIEZAS ESPECIALES Y OTROS PARA ATENCION DE TRABAJOS EN
REDES DE AGUA POTABLE DEL DMQ.

TAPAS BOCA VISITAY CERCOS:

DEFINICION. -
Son las estructuras construidas con elementos de acero con perfiles, varillas, tubos, [aminas de
acero, alambre, que pueden tener diversos usos, de acuerdo al disefio y funcién en las
construcciones.

El hierro y el acero de los elementos prescritos, a usarse en las obras previstas en el proyecto,
deberan ser trabajados diligentemente, con maestria, regularidad de formas, precision de
~ dimensiones, con especial referencia a las soldaduras, remachados y sujecion con pernos; seran
rechazadas todas las piezas que presentaren indicios de imperfeccion.

Se entiende como apoyo de acero para tuberia, la provision del material, fabricacion, suelda,
pernos e instalacion de los apoyos en los sitios donde se indique en los planos o donde disponga
el Supervisor.

ESPECIFICACIONES:
Todos los elementos construidos con los materiales de acero indicados en la especificacion
correspondiente, se cefiran a las siguientes especificaciones generales:

a) Las varillas y perfiles seran obtenidas de laminacion directa de lingotes de adecuada
identificacion del proceso basico (Siemens Martin) o acero de horno eléctrico (Siemens
Martin) acido.

b) Los diferentes elementos estructurales, se uniran con suelda eléctrica, autégena, bronce
0 por puntos. También los elementos podran unirse con remaches o pernos.

c) Cuando se trate de soldar laminas de hierro negro con perfiles u otros elementos, se

tendra cuidado de escoger el adecuado watiage de aplicacién para el electrodo, con el
objeto de evitar deformaciones y ondulaciones en la lamina o elementos delgados.

TAPA BOCA DE VISITA:

Las tapas de pozos o cajas de inspeccion se construiran con un marco de perfiles de hierro tipo
L de 172 x 1)2 x /&". La lamina de la tapa sera de acero corrugado de 4mm de espesor o de
acuerdo a la orden del Supervisor. La bisagra que permite girar a la tapa estara sujeta al cerco
por medio de soldadura. La tapa llevara un pasador para colocar un candado.

El acabado exterior de la tapa sanitaria sera con pintura anticorrosiva sobre la que se colocaran
las capas de pintura de caucho color negro mate.

TAPA DE ALTO TRAFICO:

Cuando el pozo o caja de inspeccion se ubiquen dentro de la franja de transito vehicular, se debe
utilizar una tapa metalica que soporte el peso de los vehiculos, que se construira con un cerco
de perfiles L 50x50x6 mm soldado directamente con las varillas de la estructura del pozo y una
tapa con lamina de acero A36 del espesor que se indique en los planos en funciéon de sus
dimensiones, de acuerdo al disefio u orden del Supervisor. Esta tapa tendra una bisagra para
poder girar, soldada a la tapa y el cerco, una cadena de acero soldada a la tapa y a las varillas
de la estructura del pozo, que impida que la tapa pueda ser retirada por vandalismo y un sistema
de seguridad para evitar el acceso a personal no autorizado y que no pueda ser afectado por el
transito de los vehiculos, los mismos que estaran detallados en los planos proporcionados por el
disefiador.
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CERCO PARA TAPA BOCA VISITA/ ALTO TRAFICO:
El cerco donde calzara la tapa de pozos o cajas de inspeccion se construira con un marco de
perfiles de hierro tipo L de 12 x 1% x 4", que se sujeta a la parte superior del pozo soldandole
con las varillas de la estructura o con tramos cortos de varilla embebidas en el mortero de la
estructura del pozo; el cerco llevara el mecanismo que empate con el pasador de la tapa para
colocar el candado.

MEDICION.
Las estructuras de herreria, se mediran de la siguiente manera:

Todas las mediciones se realizaran con aproximacion a la centésima.

El pago se realizara de acuerdo con el valor unitario de cada rubro ejecutado estipulado en el
confrato.

TAPA BOCA VISITA TOOL CORRUGADO 4MM - SIN CERCO (PROVISION Y MONTAJE) m2

CERCO PARA TAPA BOCA VISITA - ANGULO 30X3 (PROVISION Y MONTAJE) m

TAPA ALTO TRAFICO ACERO A36 e=22 mm - SIN CERCO (PROVISION Y MONTAJE) m2 -
CERCO PARA TAPA ALTO TRAFICO - ANGULO 50X6 (PROVISION Y MONTAJE) m

TUBO ACERO

Para el rubro TUBO ACERO - PARA AGUA POTABLE (SIN RECUBRIR) (MAT/TRANS), en
Kg., constante en el presupuesto referencial, sera utilizado por el Contratista inicamente previo
pedido por escrito del Administrador del Contrato, detallando el requerimiento especifico, segun
el tipo de tuberia requerido, cumpliendo Grado B, y norma ASTM A53, para cuando la Empresa
no disponga de la tuberia de acero.

RECUBRIMIENTOS INTERNOS Y EXTERNOS DE TUBERIAS:
Incluira el siguiente método; Materiales, Mano de Obra y Sistema de Revestimiento.

APLICACION DE RECUBRIMIENTO:

La proteccién anticorrosiva de las tuberias y piezas especiales, se hara de acuerdo con los
requisitos siguientes:

A.- SUPERFICIES INTERNAS: |
El recubrimiento epdxico interno de tuberia de acero norma AWWA C210-97 CON MATERIAL,

incluye granallado, es una pintura epoxica de grado alimenticio que se caracteriza por ser un

primario epdxico catalizado formulado con materias primas amigables a la ecologia. Para

aplicacion en superficies de acero al carbon, para realizar labores de mantenimiento, sin provocar

corrosién instantanea de la superficie. Forma una pelicula con muy buenas propiedades
anticorrosivas, resistencia quimica, resistencia a la abrasion y propiedades mecanicas.

B.- SUPERFICIES EXTERNAS:

Después de construida la pieza especial y luego de confirmar su correcta ejecucion , las
superficies deberan ser correctamente limpiadas de materias extrafios, mediante procesos
mecanicos o granallado, que se realizara en campo o en el taller, para luego dar el recubrimiento
exterior, que en todos los casos es: aplicacion de Primer, aplicaciéon de cinta anticorrosiva,
aplicacion de cinta de proteccion mecanica, en las cuales debe considerarse la temperatura del
aislante y la tensién de la cinta durante la aplicaciéon. En forma general, debera cumplirse
estrictamente lo recomendado por el fabricante.

C.- PREPARACION DE SUPERFICIES:

Previamente a la aplicacién de los materiales de proteccion anticorrosiva, las superficies
metdlicas deberan ser limpiadas de grasas, aceites, incrustaciones y cualquier otra materia
extrafia, lo cual se hara por lavado y frotado. Queda prohibido el empleo de solventes que
contengan grasa o aceites.
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Las incrustaciones, herrumbre, etc., seran retiradas cepillando las superficies empleando para
ello cepillos con alambre de acero. Terminada la limpieza de las superficies, se deberan
mantener libres de materias extrafias hasta la aplicacion de la pintura, siguiendo las
recomendaciones del fabricante.

E.- APLICACION DE LA SEGUNDA MANO:

La aplicacion de una segunda mano de materiales anticorrosivos sera ejecutada de acuerdo con
los mismos lineamientos sefalados para la operacion de aplicacion de la pintura y siguiendo las
recomendaciones del fabricante.

G.- CONDICIONES ATMOSFERICAS:

No se ejecutara ninguin trabajo de aplicacion de pintura o protecciones anticorrosivas en general,
cuando las superficies tratadas estén expuestas a la accion de lluvia, nieve, viento muy intenso
y fenémenos similares.

H.- INSTRUCCIONES DEL FABRICANTE:
- En la aplicacion de pinturas u otros materiales para proteccién anticorrosiva deberan cumplirse
las instrucciones y recomendaciones del fabricante.

l.- INSPECCION FINAL:

Terminados los trabajos de pintado o tratamiento anticorrosivo en general, todas las superficies
tratadas deberan ser inspeccionadas por el Supervisor antes de su aceptacion final; de existir
defectos de ejecucion, seran reparados por el contratista por su cuenta y cargo. El contratista
entregara los documentos de trabajo relacionados al proceso de pintura (muestra de perfil de
anclaje, medicion de espesores, etc.)

CONCEPTOS DE TRABAJO. -
RECUBRIMIENTO EXTERIOR: APLICACION DE PRIMER, CINTAS: ANTICORROSIVA Y
CINTA DE PROTECCION MECANICA; CON MATERIAL INCLUYE GRANALLADO m?

CINTA ADHESIVA PARA RECUBRIMIENTO EXTERNO DE TUBOS DE ACERO PARA
CONDUCCION DE AGUA

La normativa y los requerimientos minimos exigidos por la EPMAPS son los siguientes: ASTM D
1000 Standard Test Methods for Pressure-Sensitive Adhesive Coated Tapes Usedfor Electrical
and Electronic Applications. ANSI / AWWA C214 TAPE COATING SYSTEMS FOR THE
— EXTERIOR OF STEEL WATER PIPELINES

El sistema de recubrimiento externo con cinta de poliolefina (polyolefin) prefabricada, en tubos
de acero para conduccion de agua, debe tener al menos tres capas (AWWA C 214, Seccién 1):

1. Capa de adhesivo liquido
2. Capa interior de cinta de proteccion anticorrosiva
3. Capa exterior de cinta de proteccién mecénica

El recubrimiento externo, de los tubos de acero para conduccién de agua, con cinta adhesiva se
aplicara siempre y cuando se haya cumplido con los requerimientos previos considerados por la
Unidad de Control de Calidad en Materiales y/o fiscalizacion, seglin sea el caso.

ADHESIVO LIQUIDO El adhesivo liquido (primer imprimante) debe cumplir con los
requerimientos de la Norma AWWA C 214, SECCION 4: REQUERIMIENTOS. El adhesivo liquido
debe ser suministrado por el mismo fabricante que provee la cinta de la capa interior (AWWA C
214, numeral 4.3.2).
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CINTAS DE RECUBRIMIENTO DE LAS CAPAS INTERIOR Y EXTERIOR
La presentacion de las cintas utilizadas en las capas interior y exterior debe ser en rollos y en las
dimensiones exigidas en la norma AWWA C 214, Tabla 5. Dimensiones de cintas de la capa
interior y exterior.

a) CINTADE CAPAINTERIOR (Proteccion anticorrosiva): La cinta utilizada en el recubrimiento
externo del tubo como capa interior debe tener una capa de adhesivo y un espesor nominal
de 20 mils (508 um) y una tolerancia entre 19 a 22 mils. Esta cinta debe cumplir con los
requerimientos de la norma AWWA C 214, Tabla 2. Propiedades fisicas de la cinta de la
capa interior.

b) CINTA DE CAPA EXTERIOR (Proteccion mecanica): La cinta utilizada en el recubrimiento
externo del tubo como capa exterior debe tener una capa de adhesivo y un espesor nominal
de 30 mils (762 pm) y una tolerancia entre 27 a33 mils. Esta cinta debe cumplir con los
requerimientos de la norma AWWA C 214, Tabla 3.

Propiedades fisicas de la cinta de la capa exterior. El sistema total de recubrimiento debe cumplir ]
con los requerimientos de la norma AWWA C 214, Tabla 4. Propiedades fisicas del sistema total.

Todo lo no contemplado en esta especificacion técnica se debe remitir a las normas inicialmente
mencionadas.

El cumplimiento de los requerimientos técnicos de las normas y especificaciones se comprobara
mediante |a realizacion de ensayos de laboratorio. Los costos seran asumidos por el proveedor.

CONCEPTOS DE TRABAJO
RECUBRIMIENTO EPOXICO INTERNO DE TUBERIA ACERO NORMA AWWA C210-97 CON
MATERIAL- INCLUYE GRANALLADO m?

GRANALLADO SOBRE ACERO

Caracteristicas equipo:

Compresor con tanque de reserva de acero

Manometro profesional

Bomba de dos pistones

Motor eléctrico con proteccion térmica

Interruptor magnetotermico

Tanque de acero deposito de arena .
Boquilla de presion multiregulacion

SECADOQO DE SUPERFICIE MEDIANTE SOPLETE A GAS
Equipo:

Secador convencional con tanque casero de gas 12 Kg.
Soplete de cobre con shiglor de 0.05mm

Manguera de alta presion

Manémetro profesional con regulador.

SECADO DE SUPERFICIE MEDIANTE REFLECTORES
Equipo:

Secador convencional eléctrico de doble mando
Reflectores de 1000 watts

Cable eléctrico de 10 m

Soporte estacionario de pedestal

Interruptor magnetotérmico

Lamparas antiespluck
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La pintura a utilizarse debera tener las siguientes caracteristicas:

a) Aprobaciones internacionales para contacto con agua potable y productos alimenticios
de la NSF o FDA.
b) La pintura debe ser de dos componentes, elaborada con base en resinas epoxicas con

altas resistencias: mecanicas, quimicas y bacteriolégicas, no debe tener ningln
contenido de solventes, con un contenido de sélidos de 100% y ser compatible con el
mortero de recuperacion y nivelacion de superficies.

c) El espesor en seco debe ser minimo 16 mils, aplicado en dos capas de diferente color

d) La aplicacion de la pintura se lo realizara con el sistema airless (por pulverizacion sin
aire) rodillo y/o brocha. i

e) La aplicacion de la pintura debe tener una garantia por escrito de minimo SIETE ANOS.

CONCEPTOS DE TRABAJO. -

RECUBRIMIENTO EPOXIC_JO EXTERIOR PARA TUBERIA DE ACERO SIN GRANALLADO -
TUBERIA PARA INMERCION EN AGUA m2.

CORDON SUELDA ELECTRICA TIPO 3:

Calificacién de procedimientos

Los procedimientos de corte y soldado que vayan a ser empleados seran realizados por
entidades calificadas y autorizadas para emitir los correspondientes certificados y seran
presentados previamente al Supervisor del contrato, a partir de trabajos de muestra que
ejecutaran los operadores que tendran a su cargo las operaciones de corte y soldadura en el
taller del Proveedor.

Los procedimientos de soldado seran calificados de acuerdo con las normas y reglas mas
recientes aprobadas y publicadas por la American Welding Society (Standard Qualification
Procedure) excepto para las siguientes condiciones modificadas:

1 UNIONES A TOPE (Soldadura de ranura):

Prueba de tension en seccion reducida. La resistencia a la tensidén no sera en ninglin caso menor

que el 85% (ochenta y cinco por ciento) del valor minimo especificado para el metal base
empleado en la fabricacién del tubo.

Prueba de flexion libre. La elongacion obtenida por medio de esta prueba no debera ser inferior
— a un 20% (veinte por ciento).

Prueba de flexion a la raiz de la soldadura, sera omitida.

Segmentos seccionales. Adicionalmente a las pruebas antes mencionadas se cortaran los
segmentos en la placa de prueba, los que incluiran muestra de la soldadura ejecutada. El corte
serarealizado con herramientas trepan adoras o sierra circular, o bien, con oxiacetilénico. Dichos
segmentos serviran como una medida del grado de penetracion de las juntas de soldadura y se
conservaran para futuras comparaciones con segmentos similares que se tomaran en el curso
de los trabajos formales de fabricacion.

2 JUNTAS TRASLAPADAS (en angulo)

Prueba de tension. En lugar de la prueba o ensayo longitudinal o transversal al cizallamiento
normalmente prescrito por la América Welding Society, se haran dos pruebas de tensiéon en
juntas de soldadura para cada espesor, tomandose para union de ensayo, el material mas
delgado y el mas grueso que seran empleados en los trabajos de construccion. Los detalles de
la junta deberan ser similares a los que seran usados en la construccion formal, incluyendo los
abocinamientos y replegamientos que se vayan a emplear. El elemento que sera ensayado
debera maquinarse |lateralmente hasta dejarlo con un ancho de 38 mm (1 1/2").
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La resistencia a la tensién de una junta traslapada con un solo filete de soldadura no sera en
ningun caso menor al 75% (setenta y cinco por ciento) del rango de resistencia a la tension
especificada para el material base de fabricacion de los tubos. Para juntas traslapadas con doble
soldadura, |a resistencia a la tension no debera ser menor al 90% (noventa por ciento) de la
especificada para el material base. Los valores aqui consignados se tomaran sobre la base del
area de la seccion transversal del miembro concurrente mas delgado.

Prueba de flexion libre. La elongacion obtenida por esta prueba no sera menor al 20% (veinte
por ciento).

Adicionalmente a lo antes sefalado, se tomaran dos segmentos seccionales cortados por medio
de trépano, sierra o flama de oxiacetilénico, tomandolos de la soldadura en la placa de ensayo.
Tales segmentos serviran como guia de comparacion para calificacion del grado de penetracion
de la soldadura.

CALIFICACION DE LOS OPERADORES

Todos los Operadores soldadores a cuyo cargo quedaran encomendados los trabajos de corte y
soldadura de la tuberia en campo, seran sometidos a prueba de acuerdo con los procedimientos
de calificacion (Standard Qualification Precedure) de la American Welding Society, cadigos API
o ASME IX, segun corresponda al personal presentado en la oferta. El Proveedor debera
certificar que todos sus operadores han sido sometidos a tales pruebas; y, a solicitud de la
Empresa cuando lo considere, cualquiera de los operadores sera sometidos a prueba y
calificacion, debiendo presentar la calificacion correspondiente. La calificacion debera ser
realizada por entidades acreditadas y autorizadas para emitir los correspondientes certificados.

Con el objeto de llevar el registro de calificacion de los operadores soldadores, el Proveedor
pondra a disposicion del Supervisor, cuando este lo solicite, todos los datos necesarios que se
requieran.

La calificacion de los operadores soldadores tendra validez durante el tiempo que dure el
presente contrato. Cuando un operador no ejecute trabajo similar o procedimientos similares de
soldadura durante un periodo mayor de seis (6) meses, para continuar las labores como
soldador, debera ser sometido a una nueva prueba previa la calificacion respectiva.

Siempre que el Supervisor lo estime conveniente, cualquiera de los operadores soldadores del
Proveedor sera sometido a prueba y calificacion. -

Cada trabajo de soldadura ejecutado por los operadores soldadores durante la prueba debera
ser marcado, calando o grabando su marca de identificacion en la placa de muestreo.

DISENO DE JUNTA DE SOLDADURAS

En general el disefio de todas y cada una de las juntas de soldadura de los diversos tipos que
seran empleados en el soldado de las diferentes piezas en el campo; estaran de acuerdo con lo
sefialado por el proyecto y/o por las ordenes de trabajo del Supervisor, los que para la emision
de dichas ordenes, se emplearan los simbolos aprobados y publicados en la ultima edicion por
la American Welding Society (Welding Symbols and Instructions for Their Use), API, ASME.

Todos los términos empleados en el proyecto y/o por el contratista para los trabajos de
Soldadura, seran interpretados de acuerdo con las definiciones consignadas en la Ultima edicion
de la “Definitions of Welding Terms and Master Charts of Welding Processer” aprobada y
publicada por la American Welding Society, APIl, ASME.

Uniones o juntas a tope. Las juntas a tope segun sea lo senalado en el proyecto seran realizadas
con soldadura simple o doble. Los accesorios y aditamentos de dimensiones tales que sea
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posible el acceso normal a su interior seran soldados con cordon doble. Tubos con diametro
menor que 762 mm (30") seran soldados con los cordones necesarios en su exterior.

Juntas en angulo. Todas las juntas traslapadas seran construidas con cordén simple y doble de
soldadura. Todas las piezas especiales, accesorios y dispositivos cuyo diametro permita el
acceso a su interior, seran soldados con doble cordon.

Piezas especiales con juntas en angulo, seran soldadas desde el exterior y desde el interior,
segun el caso, aplicando las buenas practicas de ingenieria y sobre todo con apego estricto a la
aplicacion de las normas.

METAL DE APORTE DE SOLDADURA

Todos los electrodos para soldadura de arco aplicada manualmente deberan cumplir con los
requisitos sefalados en las especificaciones de la American Welding Society y de la American
Society for Testing Materials, para electrodos de soldadura de arco en acero dulce (Mild Steel,
P Arc-Welding Electodes) Designacion A 5.1 de la AWS y A 233 de la ASTM.

Los electrodos seran de alguno de los tipos comprendidos dentro de la clasificacion AWS y
ASTM, adecuados para las caracteristicas de |la corriente eléctrica, la posicion de la saldadura y
las demas condiciones en que se realizara el trabajo.

EQUIPOS DE SOLDADURA

Todo el equipo para soldadura de arco y de oxiacetileno que emplee el Proveedor debera ser
sometido a la aprobaciéon previa de la Empresa, y con el mismo se haran los ensayos de
clasificacion sefialados en esta especificacion.

DETALLE ADICIONALES DE CONSTRUCCION.

El contratista debera considerar obligatoriamente, todo lo concerniente a las siguientes
recomendaciones; salvo que en la ejecucion del trabajo se sefale otra cosa:

a) Elespesor maximo para juntas soldadas por traslape (en angulo) con cordén simple sera
de 12.5 mm (1/2") que se mediran en la seccién del material concurrente mas delgado.

- b) El espesor minimo del material base para juntas traslapadas con doble soldadura y para
juntas a tope sera de 32 mm (1 1/4").

c) El maximo espesor de las placas que seran soldadas sujetas a estas especificaciones,
sera de 32 mm (1 1/4").

d) Lalongitud minima de traslape en juntas soldadas en angulo con doble soldadura debera
ser de 5 (cinco) veces el espesor del tubo o de las placas soldadas, o de 38 mm (1 1/2"),
segun el valor que resulte menor.

e) La longitud minima de traslape para juntas soldadas en angulo con soldadura simple
debera ser de 38 mm (1 1/2").

f) Cualquier material con espesor menor que 4.8 mm (3/16") debera llevar filetes de
soldadura completos del mismo espesor del material.

Materiales base con espesor mayor que 4.8 mm (3/16"), deberan unirse con filetes de soldadura
que tenga un espesor del miembro mas delgado de la junta, y con un minimo de 4.8 mm (3/16").
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a) En general todos los trabajos de soldadura seran ejecutados con estricto apego a los
procedimientos ensayados, calificados y aprobados en el proceso de “Calificacion de
procedimientos".

b) Preparacion de superficies. Todas las superficies y sus inmediaciones que vayan a
unirse por medio de soldadura deberén ser previamente limpiadas de incrustaciones,
herrumbres, grasas, aceite, pintura y en general, de materias extrafas que interfieran
con la operacion de soldado o que afecten la calidad de la misma, excepto costras
firmemente adheridas producto de laminacion del metal base. Las superficies que
formaran la junta deberan encontrarse lisas, libres de rebabas, gotas u otros defectos
que afecten adversamente el proceso de soldadura.

c¢) Las superficies que formaran la junta, y sus inmediaciones deberan ser cepilladas con
cepillos de alambre de acero para retirar todas las impurezas.
Delgadas peliculas de herrumbre que se adhieran después del cepillado de las
superficies no seran forzosamente removidas.

d) En soldaduras que requieran varias pasadas del electrodo, después de cada pasada
deberan limpiarse de escorias y de otras materias extraias antes de continuar con la
subsecuente.

e) No sera necesario remover los puentes de soldadura provisional que hayan sido
colocadas para mantener en correcta presentacion las partes que formen la junta,
siempre y cuando sean sano y que se funden conjuntamente con el cordon o filete de
soldadura definitivos.

f)  Cuando la operacion de soldado se ejecute a bajas temperaturas se utilizaran electrodos
de hidrogeno de bajo punto de fusion, especialmente, si los materiales base de la junta
son de espesores iguales o mayores que 25.5 mm (1"). (Electrodos de la Clasificacion
E6015y EBO16).

g) Se permitira el martilleo de las capas o cordones de soldadura solamente para prevenir
las deformaciones que se presenten en las mismas. La superficie de las soldaduras
terminadas y la primera capa de las soldaduras de ranura no seran martilladas. En los
casos en que se requiera y sea permitido el martilleo, éste sera ejecutado mediante
herramientas adecuadas de punta roma.

h) Las pasadas superficiales en soldaduras de ranura deberén ser substancialmente
centradas con respecto a la junta, y en general todas las pasadas superficiales deberan
quedar razonablemente lisas y libres de depresiones.

i) Las soldaduras en filete deberan ser ejecutadas con el minimo recorte posible en el
exterior del tubo.

i) Lagarganta de soldaduras de filete completo no debera ser menor que 0.707 del espesor
de la lamina mas delgada que forma el tubo.

k) Los excesos en recorte del material base se consideraran como trabajo defectuoso y
seran corregidos con material de soldadura.

I) Todos los crateres y depresiones que se presenten en los cordones o filetes de soldadura
terminados, deberan ser rellenados hasta nivelarlos a la superficie de la soldadura en la
junta. El relleno se hara con el mismo electrodo empleado en la soldadura.

m) Los tubos deberan ser cuidadosamente alineados y presentados para su soldado a tope,
manteniéndose en la posicion correcta hasta terminar de soldar la junta, de tal manera
que, en la junta terminada, ninguno de los tubos concurrentes a la misma queden

Av. Mariana de Jesus entre Italia y Alemania- PBX: 2994-400 www.aguaquito.gob.ec @



EPMAPS

AGUA DE QUITO
I et 3

desalineados o presenten proyecciones mayores al 20 (veinte) por ciento del espesor de la
lamina o placa que forma los tubos, con un maximo de 3.15 mm (1/8").

En términos generales todos los trabajos, deberan ejecutarselos con estricto apego a las
normas de construccion (AWS, API, ASME) para los procesos de soldadura. La supervision
podra solicitar al contratista la ejecucion de pruebas radiograficas de piezas especiales
seleccionadas, a costo del contratista quién debera dar también todas las facilidades y
equipos requeridos para estas y otras pruebas requeridas por la supervision. Se ratifica que
estos costos forman parte del presente contrato.

REQUERIMIENTOS DE SOLDADURA:

No se realizaran operaciones de soldadura cuando la temperatura del metal base sea igual o
menor que menos 18° C (0° F), a menos que el metal base sea de caracteristicas apropiadas
para ello y que se adopten las precauciones convenientes.

No se ejecutaran operaciones de soldado cuando los materiales estén expuestos a la humedad
por lluvia o nieve que caiga directamente sobre los mismos, o durante periodos en que los
materiales y los operadores no estén protegidos contra tales fenomenos.

Cuando prevalezcan temperaturas comprendidas entre 0°C y menos 18° C (32° y 0°F), el metal
base debera ser calentado por procedimientos apropiados, y hasta temperaturas apropiadas
para las caracteristicas del material base. El calentamiento debera ser efectivo en fajas no
menores de 7.5 cm (3") medidas desde el punto o puntos en que sera aplicada la soldadura, y
se emplearan electrodos de hidrégeno de bajo punto de fusion (Clasificacion E6015 o E6016).

CONCEPTOS DE TRABAJO. -

Los trabajos de corte tuberia de acero y cordon de suelda eléctrica de accesorios para tuberias
seran medidos para fines de pago en metros lineales con aproximacion de dos decimales.

Todas las mediciones (para corte y suelda) se realizaran con aproximacion a la centésima.

CORDON SUELDA ELECTRICA TIPO 3

CORDON SUELDA ELECTRICA TIPO 3 EN CAMPO
CORTE TUBERIA ACERO EN CAMPO

CORTE TUBERIA ACERO
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Quito, a 26 de enero del 2021
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Ing. Polo Yanez Valencia
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