ESPECIFICACIONES TECNICAS

ITEM 1: PROV Y TENDIDO DE TUBERIA PVC 4" E-40
UNIDAD: m
CODIGO:  GM-O-TUB-063

1. DESCRIPCION

Este item comprende la provision y el tendido de tuberias de Policloruro de vinilo (PVC)
E-40, de 4”, de acuerdo a los planos constructivos y de detalle, formulario de
presentacion de propuestas y/o instrucciones del Supervisor de Obra.

2. MATERIALES, HERRAMIENTAS Y EQUIPOS

El Contratista proveera todos los materiales, herramientas y equipo necesarios para la
correcta ejecucion del presente item y su culminacion a satisfaccion de la Supervision de
Obra, siendo los materiales minimos necesarios:

PEGAMENTO PARA PVC

TUBERIA PVC 4" E-40
Sin embargo, el listado precedente no puede ser considerado restrictivo o limitativo en
cuanto a la provision de cualquier otro material, herramienta y/o equipo adicional
necesario para la correcta ejecucion y culminacion de los trabajos. En todo caso, el
empleo de insumos adicionales a los sefialados en la propuesta y que resultasen
necesarios durante el periodo de ejecucion de la obra, correran por cuenta del Contratista
a fin de que se garantice que los trabajos sean ejecutados y culminados de manera
adecuada y a satisfaccién de la Supervision de Obra, aclarando que este aspecto no
implicard en ningln caso un costo adicional para la Entidad.
Las tuberias, juntas y piezas especiales seran de PVC, tipo, clase, espesor y resistencia
especificada en los planos de construccion o en el formulario de presentacion de

propuestas.

Las tuberias de PVC deberan cumplir con las siguientes normas:
-Normas Bolivianas: NB 1069
-Normas ASTM: D-1785

-Normas equivalentes a las anteriores
Las superficies externa e interna de los tubos deberan ser lisas y estar libres de grietas,
fisuras, ondulaciones y otros defectos que alteren su calidad. Los extremos deberan
estar adecuadamente cortados y ser perpendiculares al eje del tubo.
Los tubos deberan ser de color uniforme.
Las tuberias procederan de fabrica por inyeccion de molde, no aceptandose el uso de
piezas especiales obtenidas mediante cortes o union de tubos cortados en sesgo.



Asimismo en ningun caso las tuberias deberan ser calentadas y luego dobladas, debiendo
para este objeto utilizarse codos de diferentes angulos, segun lo requerido.

Las juntas seran del tipo campana-espiga, segun se especifique en el proyecto.

Las juntas tipo campana-espiga, se efectuaran utilizando el tipo de pegamento
recomendado por el fabricante para tuberias de PVC.

La tuberia de PVC debera almacenarse sobre soportes adecuados y apilarse en alturas
no mayores a 1.50 m., especialmente si la temperatura ambiente es elevada, pues las
camadas inferiores podrian deformarse. No se las deberan tener expuestas al sol por
periodos prolongados.

El material de PVC sera sometido a lo establecido en la Norma Boliviana 213 (capitulo 7°),
preferentemente antes de salir de la fabrica o antes de ser empleado en obra, aspecto
gue debera ser verificado por el Supervisor de Obra, para certificar el cumplimiento de los
requisitos generales y especiales indicados en el capitulo 4° de dicha Norma. Los
muestreos y criterios de aceptacion seran los indicados en el capitulo 6° de la misma
Norma.

La temperatura de deformacion del material bajo carga, medida de acuerdo a la Norma
Boliviana NB-13.1-009, no debera ser menor a 75 grados centigrados.

El Contratista sera el Unico responsable de la calidad, transporte, manipuleo y
almacenamiento de la tuberia y sus accesorios, debiendo reemplazar antes de su
utilizacion en obra todo aquel material que presentara dafios o que no cumpla con las
normas y especificaciones sefialadas, sin que se le reconozca pago adicional alguno.

El Contratista debe incluir en sus precios el costo que demande la ejecucion de los
ensayos necesarios exigibles por el Supervisor de Obra de acuerdo a la Norma Boliviana
NB 213.

Los materiales y accesorios deben ser certificados por el fabricante, garantizando la
buena calidad de los mismos.

3. FORMA DE EJECUCION

Las tuberias deberan ser cortadas a escuadra, utilizando para este fin una sierra o
serrucho de diente fino y eliminando las rebabas que pudieran quedar luego del cortado
por dentro y por fuera del tubo.

Una vez efectuado el corte del tubo, se procedera al biselado, esto se efectuara mediante
el empleo de una lima o escofina (dependiendo del didmetro del tubo) y en angulo de
aproximadamente 15 grados.

Podran presentarse casos donde un tubo dafiado ya tendido debe ser reparado, aspecto
gue se efectuara cortando y desechando la parte dafiada, sin que se reconozca pago



adicional alguno al Contratista.
Se deja claramente establecido que este trabajo de cortes, no debera ser considerado
como item independiente, debiendo estar incluido en el precio unitario del tendido.
Las partes a unirse se limpiaran con un pafio limpio y seco, impregnado de un limpiador
especial para el efecto (consultar con el proveedor de la tuberia), a fin de eliminar todo
rastro de grasa o cualquier otra impureza.
Sistemas de unién de las tuberias de PVC

a) Union soldable
Consiste en la union de dos tubos, mediante un pegamento que disuelve lentamente las
paredes de ambas superficies a unir, produciéndose una verdadera soldadura en frio.
Este tipo de unién es muy seguro, pero se requiere mano de obra calificada y ciertas
condiciones especiales de trabajo, especialmente cuando se aplica en superficies grandes
tales como tubos superiores a tres pulgadas.
Antes de proceder con la union de los tubos se recomienda seguir estrictamente las
instrucciones de cortado, biselado y limpieza. De esta operacion dependera mucho la
eficiencia de la unién.
Se medira la profundidad de la campana, marcandose en el extremo del otro tubo, esto
con el fin de verificar la profundidad de la insercién.
Se aplicara el pegamento con una brocha, primero en la parte interna de la campana y
solamente en un tercio de su longitud y en el extremo biselado del otro tubo en una
longitud igual a la profundidad de la campana.
La brocha debera tener un ancho igual a la mitad del diametro del tubo y estar siempre en
buen estado, libre de residuos de pegamento seco.
Cuando se trate de tuberias de diAmetros grandes se recomienda el empleo de dos
operarios 0 mas para la limpieza, colocado del pegamento y ejecucion de la unién.
Mientras no se utilice el pegamento y el limpiador, los recipientes deberan mantenerse
cerrados, a fin de evitar que se evapore el solvente y se seque el pegamento.
Se introducira la espiga biselada en la campana con un movimiento firme y parejo,
girando un cuarto de vuelta para distribuir mejor el pegamento y hasta la marca realizada.
Esta operacion deberd realizarse o méas rapidamente posible, debido a que el pegamento
es de secado rapido y una operacion lenta implicaria una deficiente soldadura. Se
recomienda que la operacion desde la aplicacion del pegamento y la insercién no dure
mas de un minuto.
Una unién correctamente realizada, mostrara un cordén de pegamento alrededor del
perimetro del borde de la unién, el cual debera limpiarse de inmediato, asi como cualquier
mancha que quede sobre o dentro del tubo.
La falta de este cuidado causara problemas en las uniones soldadas.



Se recomienda no mover las piezas soldadas durante los tiempos indicados a
continuacion, en relacioén con la temperatura ambiente:

De 15a40° C.: 30 minutos sin mover

De 5al5°C.: 1 horasin mover

De-7a 5°C.: 2 horas sin mover
Transcurrido el tiempo de endurecimiento se podré colocar cuidadosamente la tuberia
dentro de la zanja, serpenteandola con objeto de absorber contracciones y
dilataciones. En diametros grandes, esto se lograra con cuplas de dilatacién colocadas a
distancias convenientes.
Para las pruebas a presion, la tuberia se tapara parcialmente a fin de evitar problemas
antes o durante la prueba de presion.
Dicha prueba debera llevarse a cabo no antes de transcurridas 24 horas después de
haber terminado la soldadura de las uniones.
Cualquier fuga en la union, implicara cortar la tuberia y rehacer la union.
No deberan efectuarse las uniones si las tuberias o accesorios se encuentran hUmedos.
No se debera trabajar bajo lluvia o en lugares de mucha humedad.
Se recomienda seguir estrictamente las instrucciones del fabricante, en la cantidad del
limpiador y pegamento necesarios para un efectivo secado de las uniones.
Tendido de Tuberia
El tendido se efectuara cuidando que la tuberia se asiente en toda su longitud sobre el
fondo de la zanja y su colocacion se ejecutara:
a) Si el lecho es algo compresible, sobre una cama de tierra cernida, arena o
grava de 1/2" de didmetro y de aproximadamente 10 cm. de espesor en todo el
ancho, autorizado previamente por el Supervisor de Obra.
b) En casos especiales, debera consultarse al Supervisor de Obra.
Para calzar la tuberia deberd emplearse sélo tierra cernida o arena, misma que debera
ser cancelada con el item correspondiente.
Se recomienda al Contratista verificar los tubos antes de ser colocados.
Si las tuberias sufrieran dafios o destrozos, el Contratista ser& el Unico responsable.
En el transporte, traslado y manipuleo de los tubos, deberan utilizarse métodos
apropiados para no dafarlos.
En general, la unién de los tubos entre si se efectuara de acuerdo a especificaciones
y recomendaciones dadas por el fabricante del material.
Para asegurar que los tubos colocados estén siempre limpios, se debera jalar por el
interior de los mismos una estopa que arrastre consigo cualquier material extrafio. En
caso de interrupcién o conclusion de la jornada de trabajo, se deberan taponar
convenientemente las bocas libres del tendido, para evitar la entrada de cuerpos extrafios.



El Contratista pondra a disposicion el equipo necesario y dispositivos para el tendido y el
personal con amplia experiencia en instalaciones.

4. MEDICION

La provisién y tendido de tuberia de PVC de 4” E-40, se medira por metro lineal (m)
ejecutado y aprobado por el Supervisor de obra.

5. FORMA DE PAGO

El pago del item se hara de acuerdo a la unidad y precio presentado. Este costo incluye
la compensacion total por todos los materiales, mano de obra, herramientas, equipo
empleado y demas incidencias determinadas por ley.



