PERFILES
Los perfiles laminados y planchas seran de acero al carbono, calidad @ @ @ @ @ @ @ @ @ @

La Supervision verificara la calidad de la soldadura, mediante las siguientes
inspecciones:

Inspeccion Visual

La soldadura tendra dimensiones y espesores regulares y constantes.

SELRKS
XS

estructural, conforme a la Norma ASTM A36.
Los perfiles formados en frio se fabricaran a partir de flejes de acero al 318 m 315m 315m 1.40m 315m 315m 1.40m 315m 315m 1.85m
carbono, calidad estructural, conforme a la Norma ASTM A570, Gr.36.
Igsﬁtﬁ]rfsé?;ides mecanicas minimas de estos aceros se indican a V 398 m V 620m V 150m V 620 m V 150m V 620m 195m ‘ V
Propiedad A36  A570 1 [ 1 [ 1 [ 1 1
- Esfuerzo de Fluencia (Kg/mm?) 25 25
- Resistencia en tensién (Kg/mm?) 41-56 37 M 50 M1
- Alargamiento de rotura (%) 23% 17-22% D T T T T T T T T T T T e T T T T T T T T T T T T e T T T e e T T T T T T T e T T T e e T T T T T T T T e T T T T T T T T e T T T e e T T e e e T e T e T e e e e e T e e e T e e e e e T T e X100 2.5mm H
Los perfiles tubulares indicados para viguetas y arriostres seran de acero al l ! ' ' '
carbono, calidad estructural, conforme a la Norma ASTM A500. | | I | | |
Tubo fabricado con acero al carbono laminado en caliente (LAC), utilizando I‘ | | 1 I I l E 50 x 70 x 2.5mm £
el sistema de soldadura por resistencia eléctrica por induccion de alta = | | | | | | @ &
frecuencia longitudinal (ERW). Las secciones de fabricacién son redondas, 3 | ¢ ______ F—— - ¥ ————————— — — — — — — b - - -—_ ¥ o
cuadradas y rectangulares. - | | | | § 50 x 70 x 2.5mm s
Las propiedades mecanicas minimas de estos aceros se indican a | | < =
continuacion: lI I | I lI I | I | I I | I B )
Propiedad A500 GRADO A | | I | I I CM-1 5070 x 2.5mm
‘ESerrZOdeFluenCia(pSi 39000 £ [ — — — *i____*____:____:___‘_*____:____:____*_ I‘__:____ ___:____:____*___‘_:____:____*____:_L___* ________ :____*____:__‘__:___:____:____*
- Resistencia en tensién (Kg/mm?) 45000 & L CM-1 50 x 100 x 2.5mm CM-1 50 x 100 x 2.5mm CM:1 50 x 100 x 2.5mm M-1 50 x 100 x 2.5mm CM-1 50 x 100 x 2.5mm CM:1 50 x 100 x 2.5mm M-1 50 x 100 x 2.5mm CM-1 50 x 100 x 2.5mm _
- Alargamlento de .rotura.(%) 25% . ) o °T i ™ 3 3 . . . e =0 % 0 x 2 5mm
Las propiedades dimensionales de los perfiles seran las indicadas en las
Tablas de Perfiles de la Norma ASTM A36, A500: "Standard Specification 1 c c c I I c I c c c IS c IS I IS c IS IS c c IS IS IS IS IS IS IS c IS c IS IS IS I I I IS IS c c c c g _ g
for General Requirements for Rolled Steel Plates, Shapes, Sheet Piling, and | 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 & 9 — 9
Bars for Structural Usg". Cualqwer' variacion de; estas propiedades debera é | o o o o o o o o o o o o o N o N o o o o o o o o o o o o o S o o o S o o o o o o o o g i p
limitarse a las tolerancias establecidas en la misma Norma. Ik | S o S IS IS S IS o S o o S o IS S IS o S S o IS o IS o IS o o IS S IS o o o o o o o o o S e o S
x x x x x x x x x x > x x x x x > > x x > > > > > > > x x x > > > x x x x x x x x x x x
|‘ B 3 B 3 3 B 3 3 B 3 3 B 3 B B B 3 B B 3 3 3 3 3 3 3 3 3 B B 3 3 3 3 3 3 3 3 3 B 8 B B
PERNOS I
Todos los pernos seran de cabeza y tuerca hexagonal, y sus propiedades A v - - - _ _ b . . : . ] 7 . .
se ajustaran a lo indicado en las Norma ASTM A325 para el caso de pernos CM-1 50 x 100 x 2.5mm CM-1 50 x 100 x 2.5mm CMET 50 x 100 x 2.5mm M-1 50 x 100 x 2.5mm CM-1 50 x 100 x 2.5mm CM{1  50x100x2.5mm  CM-1 50 x 100 x 2.5mm CM-1 50 x 100 x 2.5mm CM-1 50x 100 x 2.5mm  CM-1
de alta resistencia, y a lo indicado en la Norma ASTM A307 para el caso de
pernos corrientes de baja resistencia.
Las dimensiones de los pernos y sus tuercas estaran de acuerdo a lo ) 3.28m B Rampa 01 ] Descanso 01 B Ramppa 02 ] Descanso 02 B Ramppa 03 ] Descanso 03 B
indicado en las Normas ANSI B18.2.1-1981 y ANSI B18.2.2-1972 i i’ . i’ . i’ . i
respectivamente. Las caracteristicas de la rosca se ajustaran a lo indicado 3.18m 3.15m 3.15m 1.40m 315m 3.15m 1.40m 3.15m 3.15m ‘ 1.85m ‘
en la Norma ANSI B1.1-1982 para roscas de la serie UNC (gruesa), clase
2A.
0 5 B 0 . 7 e B 0
La soldadura sera de arco eléctrico y/o alambre tubular. El material de los
electrodos sera del tipo E60 o E70 con una resistencia minima a la tensién
(Fu) de 4,200 kg/cm2 y 4,900 kg/cm2 respectivamente. El material de |'Hﬂ Planta general de Estructuras - Tramo O1
soldadura debera cumplir con los requerimientos prescritos en las Normas LHJ Esc:1 : 40
AWS A5.1 6 AWS A5.17 de la American Welding Society, dependiendo de
si la soldadura se efecttia por el método de arco metalico protegido
respectivamente.
El procedimiento y secuencia de soldadura se ajustara a lo indicado en las
secciones 4 y 5 del Manual de Soldadura de la American Welding Society —
AWS. 10 11
La soldadura se efectuara por el proceso de arco eléctrico. Los electrodos
seran del tipo E60 y/o E70 y en todos los casos debera ser
metallrgicamente compatible con el acero que se va a soldar. 318m 3.15m 3.15m 1.40m 3.15m 3.15m 1.40m 3.15m 3.15m 1.85m
Las superficies que serviran de apoyo a la soldadura deberan estar libres de ‘ ‘
rebabas y otras imperfecciones. Descanso 06 RamJJa 06 Descanso 05 RamJJa 05 Descanso 04 Ram;La 04 Descanso 03
Para el caso de soldaduras de filete, la separacion entre las partes a # + £ A+ £ A+ 4 +
soldarse sera la minima posible y en ningin caso excedera de 3/16” (4.8 | I | | I | | I | I I
mm). Para aberturas de 1/16” (1.6 mm) 6 mayores, el tamafo del cordén
sera incrementado en el mismo monto. Q CM-1 50 x 100 x 2.5mm 50 x 100 x 2.5mm CM-1 50 x 100 x 2.5mm CMt1 50 x 100 x 2.5mm 50 x 100 x 2.5mm CM-1 50 x 100 x 2.5mm CM-1 50x100x 2.5mm CM-1 50 x 100 x 2.5mm CM-1 50 x 100 x 2.5mm
Las juntas que van a soldarse a tope deberan tener sus bordes mutuamente e = —— : i N
escuadrados. No se permiten descuadres mayores de 1/32” (0.8 mm) por “““
cada pie (304.8 mm) de junta. € € “"“‘
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Procedimiento de calificacion de soldadores o A < o < o=y S < < o=§ sf s < <y <f <A A S <4 oA < ;M A A Y Y < Y < Ao S < s o s s o < s s < <A Sy s S S XX AKX K>
Solq se emplearan sloldadores ca}llflfzados. El Qpntratlsta de Ig§ E;t’ructuras ) = = b = = = =) = = = = = = = = = = = = = = = ha = = = = = = = = = = = = = = = = b = = = = = = } < “‘
Metalicas presentara a la Supervision los Certificados de Calificacion y de = = ~ ~ = = ~ = ~ ~ = = = = = > = = = = = ~ ~ ™ ~ ~ = = = = = = = = ~ ~ ~ ~ ~ = = = ~ = = ~ ~ 0" ”
traltéalg aue de_muestfer: la experiencia y calificacion del operario como un sfl 3 3 3 2 2 3l = 3 3 3 3 3 3 3 2 3 3 2 2 3 3l S 3 3 3 2 8 8 8 8 8 8 8 sl S 3 3 3 3 3 3 3 2 2 3 3 “" ““‘
soldador de primera categoria.
Los certificados y constancias deben haber sido emitidos por empresas e c | i | ‘A‘e ’A’Q’
?:rt\lltilétig: de seriedad probada y reconocida en la prestacion de este tipo de |I 50 x 100 x 2.5mm 50 x 100 x 2.5mm V 50 x 100 x 2.5mm 50 x 100 x 2.5mm M-T" 50 x 100 x 2.5mm - 50 x 100 x 2.5mm
. — — RS = = — —
La calificacion de un soldador no lo habilita para realizar cualquier tipo de e | ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
trabajo de soldadura, sino que esta limitada a aquellos que corresponden al c I “““““0 ““““‘
oo o i oo, 14 4 d | { | KOO
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Los filetes tendran convexidad entre 1/16” y 1/8” sin fisuras, quemaduras de ‘:5 S
metal o penetracion incompleta. - 50 x 100 x 2.5mm : L

Se comprobara la regularidad de la penetracion. 3.28m 6.20 m 150 m 6.20 m 1.50m 6.20 m 1.95m

La no coincidencia de las planchas que se suelden a tope, y el * * | ¥ g | I‘ ‘I | g | ‘I
desalineamiento de soldaduras longitudinales de tubos no podran superar

en més de 1/4 el espesor de la plancha que se suelda. ‘ 3.18m 3.15m ‘ 3.15m 1.40m 3.15m 3.15m 1.40m 3.15m 3.15m 1.85m

En caso de presentarse duda sobre la calidad de cualquier soldadura, se
podra ordenar la prueba de la misma con rayos X, corriendo su costo por
parte del Contratista de las Estructura Metdlicas.
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PINTURA
Se usara un sistema de pintura alquidico formulado para su aplicacién en
ambientes marinos e industriales normales. El sistema seleccionado debe
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(100 mm)

ser de primera calidad y contar con las hojas técnicas de especificaciones,
rango de aplicacion y certificaciones correspondientes al producto. — Planta general de Estructuras - Tramo 02 | y
Pintura de base Ul Esc:1: 40 (

- GOBIERNO REGIONAL

La pintura de base sera un anticorrosivo formulado a base de resinas

alquidicas de rapido secado, de buenas propiedades inhibidoras de la = . .
corrosion, para usarse en ambientes industriales normales. Deberé tener un £ /7l
contenido de sélidos no menor al 40% en volumen. o) 4,;5;537777‘”@“5@ DE MADRE DE DIOS
Pintura de acabado 2 M‘ / GERENCIA GENERAL
La pintura de acabado sera un esmalte alquidico para aplicaciones en i REGIONAL
exteriores y ambientes industriales normales. Debera tener un contenido de —
s6lidos no menor al 35% en volumen. E
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