
•

•

•

ESPECIFICACIONES TECNICAS

 

MATERIALES:

ELECTRODOS. 

EQUIPOS Y MAQUINARIA:

CAMIÓN GRÚA 

MOTO SOLDADORA. 

Sin embargo, el listado precedente no puede ser considerado restrictivo o limitativo en

cuanto a la provisión de cualquier otro material, herramienta y/o equipo adicional

necesario para la correcta ejecución y culminación de los trabajos. En todo caso, el

empleo de insumos adicionales a los señalados en la propuesta y que resultasen

necesarios durante el periodo de ejecución de la obra, correrán por cuenta del Contratista

a fin de que se garantice que los trabajos sean ejecutados y terminados de manera

adecuada y a satisfacción de la Supervisión de Obra, aclarando que este aspecto no

implicará en ningún caso un costo adicional para la Entidad.

La presente lista no es limitativa toda vez que YPFB será la entidad que autorizará e

instruirá la calidad y normas que deberán cumplir los materiales a emplear.
 

 

El contratista debe utilizar todos los materiales, equipos, maquinaria y herramientas

ITEM 1: VARIANTE DE RED PRIMARIA YPFB - SOLDADURA DE
TUBERÍA Y ACCESORIOS DE ANC DN 4" SCH 40 - PLAZA
TEJADA SORZANO

UNIDAD: Junta
CODIGO: GM-O-CID-046

 1. DESCRIPCION

Este ítem comprende los siguientes trabajos que deberán ser ejecutados por el
contratista:
•Soldadura de tuberías.
•Otras soldaduras según la necesidad de la construcción.
Para la variante de red primaria YPFB – Plaza Tejada Sorzano.

La actividad debe ser realizada de acuerdo a planos e instrucciones del supervisor de
obra

 2. MATERIALES, HERRAMIENTAS Y EQUIPOS

 3. FORMA DE EJECUCIÓN
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adecuados y en buen estado para realizar los trabajos, de tal manera que se garantice la

calidad y seguridad durante la realización de los trabajos. Así también debe verificar que

se cuente con la especificación del procedimiento de soldadura y que el mismo sea

aplicable según las características del trabajo, de la misma manera debe verificar que

todos los soldadores involucrados en el trabajo cuenten con su calificación aprobada y

vigente.

Durante el desarrollo de los trabajos, el contratista debe dar cumplimiento al

procedimiento específico mismo que debe contar con la aprobación del Supervisor de

Obras.

El proceso de soldadura debe ser ejecutado de acuerdo al WPS que debe estar en

concordancia y de acuerdo a la Norma API 1104 y la norma ASME B 31.8. Para ductos, la

calificación de los procedimientos de soldadura y de los soldadores debe realizarse de

acuerdo con API STANDARD 1104 última edición.

Para los complementos, como alternativa, puede ser usada la norma ASME Sección IX.

CALIFICACIÓN DE SOLDADORES

La calificación de los soldadores es imprescindible para el inicio de las obras y deberán

cumplirse lo siguiente:

Los soldadores deberán ser calificados para ser aceptados en la obra y deberán realizar

la soldadura de acuerdo al WPS del proyecto, para evaluar si la soldadura aprueba deben

pasar las pruebas que establece la norma API 1104. La calificación debe ser certificado

por un inspector de soldadura nivel II, de preferencia, el mismo inspector debe estar en la

obra durante la construcción.

Cada soldador deberá identificar su trabajo colocando su marca al lado de cada soldadura

mediante un marcador que no sea borrado por el agua o manipuleo.

Previo a la calificación de los soldadores, el contratista deberá notificar al Supervisor de

Obra mediante nota con 5 días hábiles de antelación indicando el lugar, día y hora de la

prueba. El supervisor una vez notificado podrá estar presente durante la realización de la

prueba de calificación.

El contratista no podrá dar inicio a la soldadura sin antes tener la aprobación por parte del

supervisor de la WPS y la calificación de los soldadores que participarán en la soldadura

de juntas durante la construcción.

IDENTIFICACIÓN DE SOLDADORES

Una vez realizado la calificación de soldadores, el contratista deberá elaborar una planilla

donde se indique a todos los soldadores que intervendrán en los trabajos de soldadura

durante la realización del proyecto, la planilla debe contener mínimamente la siguiente

información: Nro. de identificación del soldador (cuño), nombre del soldador, código de

WPS (Welding Procedure Specification o Especificación del Procedimiento de Soldadura),
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rango de espesor calificado, rango de diámetro calificado, fecha de vencimiento

calificación de soldador.

Se debe tomar en cuenta que el cuño será único durante el proyecto, no se debe permitir

otro soldador utilice el mismo cuño. En cada junta soldada, el soldador deberá identificar

con su cuño el pase realizado por su persona.

ELECTRODOS PARA SOLDAR

Los electrodos para soldar a utilizar durante la construcción el contratista deberán seguir

las siguientes recomendaciones:

Los electrodos a utilizar deben contar con su respectivo certificado de calidad y deberá

ser compatible con el material base y de acuerdo a lo especificado en la WPS.

En el recibimiento de los electrodos se debe efectuar una inspección visual de los

empaques por lote.

Los empaques de los electrodos, varillas, alambres y flujos deben indicar, de modo legible

y sin raspaduras de la marca comercial, especificación, clasificación, diámetro (excepto

flujos), número de corrida o lote y datos de fabricación.

Los empaques de electrodos revestidos y de flujo no deben presentar defectos que

provoquen la contaminación y daño en los electrodos.

Es muy importante que los envases estén herméticamente cerrados.

Los electrodos revestidos deben disponer de identificación individual por medio de una

inscripción legible, constatando por lo menos la referencia comercial indicada en el

empaque.

La varilla debe ser identificada, por tipo, en ambas extremidades. 

Los electrodos revestidos, deben ser verificados por muestra si las siguientes

características están presentes:

Regularidad y continuidad del revestimiento.

Concentricidad del revestimiento.

Largo del cuerpo.

Diámetro del alma.

Adherencia del revestimiento.

Ausencia de oxidación.

Ausencia de deformación o alabeos.

Integridad de la punta.

La unidad para el tamaño del lote y de la muestra es considerada en número de

electrodos. Considerar para el muestreo solamente electrodos de una misma corrida.

Efectuar el muestreo abriendo por lo menos 1 (un) empaque por cada 10 (diez) recibidos

y retirar la muestra igualmente parcelada entre los empaques abiertos, de forma aleatoria.

Para los electrodos desnudos, las varillas o alambres deben ser verificados por muestreo,
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si las siguientes características están presentes:

Diámetro del electrodo desnudo, varilla o alambre.

Ausencia de oxidación.

Para electrodos desnudos las varillas, la unidad para el tamaño de lote y de la muestra es

considerada en número de estos materiales; para alambre es considerada en número de

carretes.

Considerar para el muestreo solamente electrodos desnudos, varillas o alambres de una

misma corrida. Electrodo desnudo, varilla o alambre con señales de oxidación son

inaceptables.

Si durante la inspección o durante la utilización se determina electrodos en mal estado,

éstas serán inmediatamente identificados y separados de los demás, no pudiendo ser

utilizado en la obra, ni permanecer en el área de almacenamiento.

Para el almacenamiento se debe tomar en cuenta todas las recomendaciones

proporcionadas por el fabricante del electrodo.

SOLDADURA DE TUBERÍAS Y ACCESORIOS

Para realizar la soldadura el contratista durante la ejecución debe considerar lo siguiente:

Se debe considerar una adecuada preparación de los biseles y el ajuste de las piezas que

deben ser verificadas por medio de calibradores y estarán de acuerdo al WPS.

Cuando fuera necesaria la remoción de una soldadura circunferencial, ésta debe ser

realizada a través de un anillo cuyo corte esté a lo mínimo a 50 mm de distancia del eje

de la soldadura.

El trabajo de soldadura podrá ser suspendido por requerimiento del Supervisor de Obra

cuando las condiciones atmosféricas o el mal trabajo de soldadura impidan su normal

prosecución.

Todas las extremidades biseladas, deben ser esmeriladas y los bordes de los tubos

deben ser escobillados en una faja de 50 mm en cada lado de la región del bisel, externa

e internamente, al tubo. Sí existiera humedad la junta deber ser secada mediante el uso

de un soplete con llama no concentrada.

En caso de usar cañería con costura longitudinal, ésta debe colocarse de modo que las

costuras estén desplazadas unas de otras evitando el alineamiento con una relación de

por lo menos diez veces el espesor de la tubería. Las costuras deben estar ubicadas en la

parte superior (entre – 30º y +30º).

Cada soldadura tendrá por lo menos tres pasadas, la soldadura terminada estará libre de

huecos, inclusiones no metálicas, burbujas de aire y otros defectos.

Si a juicio del supervisor la soldadura adolece de fallas o defectos se deberá terminar el

arreglo en un tiempo suficientemente corto para no retrasar operaciones subsiguientes.

Las soldaduras terminadas serán limpiadas con cepillo de acero para remover la escoria y
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óxido para facilitar la inspección visual.

Los caños que tengan defectos en sus extremos tales como laminación o rajaduras

deberán ser sacados de la línea en construcción.

Los caños que tengan defectos en sus extremos serán cortados y nuevamente biselados.

En el avance de soldadura la segunda pasada (hot pass) deberá ser efectuada

inmediatamente después de la primera pasada.

No se permitirá soldar ningún caño más allá del avance de la zanja, salvo aprobación del

Supervisor de Obra.

Si a juicio del Supervisor de Obra se requiere cortar la soldadura el contratista facilitará

los medios para ello.

El Supervisor de Obra puede exigir el cambio de uno o más soldadores que hayan

cometido errores, aunque fueran aprobados en los exámenes iniciales.

Durante la construcción de la línea se hará uso de inspecciones radiográficas a las

soldaduras, de acuerdo a lo establecido. Si alguna de las soldaduras no aprobase la

inspección el contratista reparará la soldadura de acuerdo a lo pedido por el Supervisor de

Obra, con costo para el contratista.

Todas las soldaduras comenzadas en el día deberán ser terminadas en el día.

Antes del acoplado de los tubos, se debe efectuar una inspección y limpieza interna, con

el propósito de chequear material extraño y la detección de aplastamientos que puedan

perjudicar la soldadura y/o el paso de los “pigs” (chanchos) de limpieza. Oportunamente

se debe identificar, en las extremidades, la posición de la costura longitudinal.

Antes del acoplamiento de los tubos, sus extremidades no revestidas deben ser

inspeccionadas interna y externamente, chequeándose discontinuidades tales como:

defectos de laminación, aplastamientos, entalles u otras discontinuidades superficiales.

Todos los biseles de campo de los tubos deben ser realizados y acabados utilizando un

equipo mecánico u oxi-acetileno, de acuerdo con los criterios de acabado del bisel

previsto en la EPS y API Spec. 5L.

Cuando fuera usado acoplador de alineación externa, el largo del primer pase de

soldadura debe ser simétricamente distribuido en por lo menos el 50% de la

circunferencia antes de su remoción, de acuerdo a lo definido en la API Std. 1104.

El tubo no debe ser manipulado antes de la finalización del primer pase o después del

amolado de éste. Se deberá concluir la ejecución del segundo pase para permitir su

movimiento. En el caso de tubos lastrados o de lingadas que puedan ser sometidas a

tensión durante la soldadura, el movimiento sólo debe ser efectuada después de la

conclusión del segundo pase.

El pre-calentamiento, cuando sea aplicado y definido en la EPS, debe ser ejecutado en

una extensión de al menos 110 mm de ambos lados del eje de la soldadura, al contorno
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de toda la circunferencia del tubo, debiendo estar a una temperatura constante y

uniforme, chequeada a través de lápiz de fusión o pirómetro de contacto, en la superficie

diametralmente opuesta a la incidencia de la llama de calentamiento.

La temperatura de pre-calentamiento, estipulada en el procedimiento de soldadura,

calificada, debe ser mantenida durante toda la soldadura y en toda la extensión de la

junta.

En el pre-calentamiento de tubos es permitido el uso de soplete con llama no

concentrada, de manera tal que sea garantizada la uniformidad de temperatura en toda la

junta.

El intervalo de tiempo entre el término del primer pase de raíz y el inicio del segundo pase

(“hot pass”), debe cumplir con el procedimiento de soldadura calificada. La calificación

del Procedimiento de Soldadura debe ser usada la marcación entre el término del primer

pase y el inicio del segundo pase en su tiempo máximo.

En el montaje se deben observar los siguientes cuidados adicionales:

Mantener cerradas, por medio de tapas, las extremidades tramos soldados, a fin de evitar

el ingreso de animales, agua, lodo y objetos extraños. No se permite la utilización de

puntos de soldadura para la fijación de las tapas.

Recoger las sobras de los tubos y restos de electrodos de soldadura, así como cualquier

otro material utilizado en la operación de soldadura, los cuales deben ser ubicados en un

sitio o lugar específico.

Aprovechar los sobrantes de tubo que estuvieran en buen estado.

No se permiten entalles metalúrgicos provocados por la abertura del arco de soldadura en

tubos con MOP que provoquen tensiones circunferenciales iguales o superiores al 40% de

la tensión mínima de deformación especificada. Cualquier vestigio de este defecto debe

ser eliminado de acuerdo con la norma ASME B31.8.

No se permite el punzonamiento de las soldaduras.

INSPECCIÓN VISUAL DE SOLDADURA

El contratista deberá contar con un inspector de soldadura calificado, quien deberá

aprobar el 100% de la realización de juntas, deberá inspeccionar la buena ejecución de

soldadura, electrodos, biseles, amperaje de moto soldadoras, acabado de soldadura, etc.

de manera tal que la el proceso de soldadura cumpla con las normas aplicables vigentes y

se dé estricto cumplimiento al WPS.

Cuando el inspector de soldadura y/o el Supervisor de Obra de obra consideren

necesario, debido a la falta refuerzo de las uniones soldadas, poros y otros defectos,

podrá ordenar la ejecución de las pasadas adicionales o porciones de ellas.

Para que una prueba de calificación de soldadura cumpla los requisitos para la inspección

visual, la soldadura debe estar libre de grietas, escorias, penetración inadecuada,
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quemones, apariencia de limpieza y destreza en su ejecución. El socavado adyacente al

cordón final en el exterior del tubo no debe exceder lo indicado en norma.

El inspector de soldadura deberá verificar que este anotado en el extremo de la tubería

los datos de quienes intervinieron en la soldadura, de la misma manera deberá colocar su

firma o rubrica indicando si la junta esta reprobada o aprobada.

REPARACIÓN DE SOLDADURA

Para realizar la reparación de soldadura deberá contar una nueva WPS y deberá ser

aplicable para el tipo de reparación a realizar.

Toda la junta rechazada durante la inspección visual o ensayos no destructivos deberá

ser reparada y examinada nuevamente por los mismos métodos que se utilizaron en las

inspecciones preliminares.

Ninguna junta puede ser reparada por segunda vez. En caso de existir una reparación

rechazada, la junta deberá ser cortada y una nueva soldadura deberá ser realizada.

REMOCIÓN DE LOS DEFECTOS

Una vez obtenido el informe de ensayo no destructivo, se debe marcar el lugar y tamaño

exacto del defecto con un marcador metálico.

Posterior al marcado, se debe proceder a remover el material de la soldadura utilizando

una amoladora con disco de respectivo para alcanzar la profundidad y extensión indicada

en el informe de ensayo no destructivo.

En caso que el defecto tenga una extensión mayor al 30% de la longitud total de la junta,

se recomienda el corte de la misma para realizar una soldadura nueva.

Para realizar una reparación se debe remover el metal de soldadura hasta darle la altura y

ángulo 

aproximado del bisel original.

En caso de existir varias reparaciones en distinto lugar de una misma junta, estas deben

ser realizadas una a una, con el objeto de evitar sobreesfuerzos en la soldadura.

IDENTIFICACIÓN DE JUNTAS

Las juntas reparadas deberán ser identificadas con la siguiente nomenclatura:

            Reparación:    R

            Corte:              C

Todas las juntas reparadas llevarán la identificación (cuño) del soldador que realizó dicha

reparación.

Toda junta reparada deberá ser identificada para que pueda ser fácilmente rastreada.

CONTROL DE DESEMPEÑO DE SOLDADORES

Con el fin de controlar la eficiencia y calidad de los soldadores, el contratista deberá llevar

el control necesario del desempeño de los soldadores involucrados en obra, para lo cual

en función del informe de ensayo no destructivo y de la inspección visual, se debe
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identificar si hubo defectos en la soldadura, es decir se identificará las juntas reprobadas,

luego se determinará el tipo de defecto y se identificará el soldador que incurrió en los

defectos. Esta medición se la debe realizar de forma periódica a criterio del Supervisor de

Obra.

Se debe llevar un acumulado de la medición de desempeño de soldadores que podrá ser

de forma cuantitativa o en forma de porcentaje, para así tomar las medidas correctivas.

En función de los resultados del desempeño de soldadores, el Supervisor de Obra

determinará si el soldador será sometido a un reentrenamiento o recalificación antes de

continuar soldando en la línea o determinará su desmovilización.

CALIDAD, SALUD, SEGURIDAD Y MEDIO AMBIENTE

Previo al inicio de los trabajos, el contratista debe realizar la charla de seguridad

específica de esta actividad, así como también realizar un análisis de riesgo específico

para la actividad el cual debe ser divulgado a todo el personal involucrado.

Todo el personal involucrado en la actividad debe utilizar el EPP apropiado como ser:

ropa de trabajo, casco, guantes, botas de seguridad, gafas, etc.

Se debe limitar los trabajos cuando las condiciones climáticas sean adversas (lluvias,

vientos fuertes, polvareda, etc.).

Se debe realizar los registros necesarios para verificar la manera en la cual se realizó este

ítem, para lo cual se recomienda llevar registro de los soldadores involucrados, registro de

soldadura, registro de reparación de juntas soldadas, welding map, etc. En el welding map

deben ir incluidos aquellas juntas que fueron reparadas, cortadas y otros datos

necesarios.
 

 4. MEDICIÓN

La unidad de medida para el presente ítem será por JUNTA (Junta), correctamente
realizada y aprobada por el supervisor de obra.

 5. FORMA DE PAGO

El pago del ítem se hará de acuerdo a la unidad y precio de la propuesta aceptada. Este
costo incluye la compensación total por todos los materiales, mano de obra,
herramientas, equipo empleado y demás incidencias determinadas por ley.
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