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1. OBJ ETO 

En el  presente Anejo se muestra la re lac ión de los ensayos a efec tuar  para asegurar la  
cal idad de las  obras proyectadas.  En base a la  normat iva v igente,  se es tablecerán los  
cr i ter ios y f recuenc ia de toma de muestras  y ejecuc ión de ensayos. Las condic iones de 
control  de cal idad descr i tas  en e l  presente anejo se han real izado para las  par t idas 
cons ideradas de mayor importanc ia.  

Ademá, se descr iben los  trabajos  a real izar  para e l  contro l  de cal idad de los  equipos 
e lec tromecánicos e insta lac iones, que cons ist irán en el  seguimiento y la real izac ión de 
las s iguientes actuac iones:  

  Contro l de las condic iones que deben cumplir  los pedidos de los equipos  
e lec tromecánicos previstos  en la obra.  

  Contro l de producc ión.  

  Condic iones para e l t ransporte.  

  Contro l de recepc ión en obra de equipos e lectromecánicos y a lmacenamiento.  

  Condic iones para e l montaje de los equipos e lec tromecánicos.  

  Pruebas en obra.  

-  Cons iderac iones generales .  

-  Condic iones para la  aceptación de la  ins ta lac ión del  equipo.  Pruebas en 
vacío.  

-  Condic iones para la recepc ión f ina l del  equipo.  Pruebas en carga. 

-  Documentac ión.  

2. NORMATIVA APLICADA 

Para la  redacc ión del presente Anejo se han tenido en cuenta los  Decretos y Normas 
actualmente v igentes,  tanto los c i tados directamente a cont inuac ión,  como a los  que 
remitan los  de super ior  rango y cuantas recomendac iones o espec if icac iones 
contr ibuyan a mejorar la  ef icac ia del contro l y a lcance de las actuac iones de 
asesoramiento y ayuda:  

  Código Estruc tura l  aprobado en e l  Real  Decreto 470/2021,  de 29 de junio,  
publ icado en e l BOE de 10 de agosto de 2021.  

  RC-16 Ins trucc ión para la Recepc ión de cementos, aprobada por  e l  Real  Decreto  
256/2016, de 25 de junio.  

  CTE Código Técnico de la  Edif icac ión,  aprobado por  e l Real  Decreto 314/2006,  de  
17 de marzo y sus Documentos Bás icos.  

  Real Decreto 163/2019,  de 22 de marzo,  por e l que se aprueba la Instrucc ión 
Técnica para la  real ización del contro l de producc ión de los hormigones fabr icados 
en centra l  

  Reglamento (UE) número 305/2011 del Par lamento Europeo y del  Consejo, de 9 de 
marzo de 2011,  por  e l que se establecen condic iones armonizadas para la  

https://noticias.juridicas.com/base_datos/Admin/642174-rd-163-2019-de-22-mar-instruccion-tecnica-para-la-realizacion-del-control.html
https://noticias.juridicas.com/base_datos/Admin/642174-rd-163-2019-de-22-mar-instruccion-tecnica-para-la-realizacion-del-control.html
https://noticias.juridicas.com/base_datos/Admin/642174-rd-163-2019-de-22-mar-instruccion-tecnica-para-la-realizacion-del-control.html
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comercia l izac ión de productos de construcc ión y se deroga la Direct iva 89/106/CEE 
del  Consejo 

Y como referenc ia de t ipo más general para casos no cubiertos en las anter iores , se 
ut i l izarán las normat ivas s iguientes:  

  UNE Normas emit idas o c i tadas expresamente en Decretos o Normas (O.C.)  
"Obligado cumpl imiento",  tanto de metodología como espec if icac iones.  

  MELC Normas del  laborator io centra l de estructuras y mater ia les.  

  EUROCÓDIGO 3-  Reglas y pr inc ipios para cálculo de Estruc turas de Acero y 
Mixtas.  

  Reglamento Elect rotécnico para la  Baja Tens ión,  aprobado por  Real  Decreto  
842/2002 de 2 de agosto (BOE Nº 224 de 18 de sept iembre de 2002) y las  
Ins trucc iones Complementar ias de d icho reglamento.  

  Real Decreto 1955/2000 de 1 de d ic iembre de 2000, por el  que se regulan las  
Act iv idades de Transpor te,  Dis tr ibuc ión, Comercia l izac ión,  Suministro y 
Procedimientos de Autor izac ión de Ins ta lac iones de Energía Eléctr ica.  

  N.A.E.E.  Normas de la  Asoc iación Electrónica Española, para Mater iales .  

3. RELACIÓN DE CONTROLES A REALIZAR 

Los mater ia les se contro larán por  medio de ensayos de laborator ios homologados y 
autor izados por  la  Direcc ión Facultat iva.  

Los cr i ter ios  para e l  control  de mater ia les ,  deberán ser  aprobados por  la  Direcc ión 
Facul tat iva,  en func ión de las c ircunstanc ias y de los t ipos de suministro del contrat is ta  
de las  obras.  

El contro l de la  ejecución, se real izará mediante revis iones def in idas en este anejo,  
conoc idas y supervisadas por  d irecc ión Facultat iva 

De manera indicat iva se exponen a cont inuac ión los cr i ter ios de muestreo y los  t ipos 
de anál is is  a real izar .  Los ensayos se real izarán por  cuenta del contrat is ta.  
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3.1.  M ATE RI ALES P AR A C AM A Y RELLENOS 

Rel leno de mater ial  se leccionado compactado 

Se trata de mater ia l  procedente de préstamos o procedente de la  propia excavac ión,  se lecc ionado para su apor tación a 
zanja y poster iormente compactado.  

 

Operación, material o entidad 
inspeccionada: parámetro 

Método o Norma Frecuencia y/o 
Limitaciones 

Criterios de aceptación Tipo de control o 
método de 
inspección 

Registro 

Relleno de zanjas para tuberías: 
Tamaño máximo del material de 
relleno 

No se especifica Todas las zanjas 
durante la ejecución 
del relleno 

PVC, POLIESTER y PE: 

Hasta D/3 sobre generatriz superior del tubo: <30 
mm / Resto: <300 mm 

ACERO: 

Hasta 30 cm sobre generatriz superior del tubo: 
<40 mm / Resto (hasta 1,3 m): <200 mm 

Inspección visual Planos 

Material para cama de tuberías: 
Granulometría 

UNE-EN ISO 17892-
4:2019 

Uno por zona de 
extracción y cuando 
cambien las 
características del 
material. 

Curva dentro del huso especificado (Pliego de 
prescripciones técnicas, especificaciones de 
montaje...) 

Ensayo de 
laboratorio 

Informe de 
laboratorio 

Materiales para capas 
granulares: Marcado CE 

UNE-EN 
13242:2002+A1:2007 

Cada suministro El albarán contiene el  Logotipo del Marcado 
«CE» y va acompañado de la Declaración de 
Prestaciones (DdP). Los valores declarados en la 
DdP permiten deducir el cumplimiento de las 
especificaciones  de la actuación. 

Comprobación Registro de 
Inspecciones y 
Ensayos / Copia de 
los Certificados y 
DdP  

Materiales para capas 
granulares: 

 Estado e idoneidad de los 
materiales 

No se especifica Todos los  
suministros 

No se aprecian raíces, tierra vegetal ni 
intercalaciones de materia orgánica. 

No se aprecian visualmente tamaños de árido 
superiores a 1/2 del espesor de la tongada 
compactada 

 

Inspección visual Registro de 
Inspecciones y 
Ensayos /Albarán 
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Materiales para capas 
granulares:  

Límites de Atterberg 

UNE-EN ISO 17892-
12:2019 

 

Al inicio del 
suministro, en caso 
de duda y/o cambio 
de procedencia. 

Según indicaciones PPTP y/o D.O. En su 
ausencia: 

-LL≤ 35 

-IP< 10 

En todo caso, cuando la capa base sea además 
de rodadura (por carecer de otra capa superior), 
se cumplirán:  

-LL≤35 

-IP: 

En regiones secas: 

 8≤IP<10.  

En regiones húmedas: 

 6≤IP<9. 

Ensayo de 
laboratorio 

Informe de 
laboratorio 

Relleno seleccionado Próctor modificado Cada 100 m3 Índices dentro del Límite correspondiente Ensayo de 
laboratorio 

Informe de 
laboratorio 

Relleno seleccionado Humedad-Densidad 
“In Situ”, Método 
Nuclear 

Cada 100 m3 Índices dentro del Límite correspondiente Ensayo de 
laboratorio 

Informe de 
laboratorio 

Excavación de zanja para 
tubería: Alineación de la zanja 

No se especifica Por tramos a definir. 
En cambios de 
dirección y cada 50 m 

Trazas proyectadas Control geométrico Planos 

Excavación de zanja para 
tubería: Anchura de la base de 
la zanja 

No se especifica Por tramos a definir. 
En cambios de 
dirección y cada 50 m 

Anchura proyectada +/- 10% Control geométrico Planos 

Excavación de zanja para 
tubería: Pendiente de la zanja 

No se especifica Por tramos a definir. 
En cambios de 
dirección y cada 50 m 

Diferencia entre cotas consecutivas +/- 5% Control geométrico Planos 

Regularización de la superficie 
de apoyo de las tuberías: 
Estado de la superficie de 
apoyo de la tubería 

No se especifica Por tramos a definir Superficie de asiento uniforme, sin elementos 
gruesos ni agua 

Inspección visual Planos 
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Control de ejecución Proctor Normal (NLT-
107) 

Cada 100 m3 Densidad y humedad específicas Ensayo de 
laboratorio 

Informe de 
laboratorio 

Control de ejecución Espesor aportado 
en zanja 

Cada 100 m3 Espesor mínimo especificado en la Sección 
Tipo de Proyecto 

Control geométrico Planos 

Control de ejecución Densidad “in Situ” Cada 100 m3 Grado de compactación exigido en proyecto Ensayo de 
laboratorio 

Informe de 
laboratorio 

Control de ejecución Tamaño máximo del 
material aportado 

Por tramos de 100 m No existencia de gruesos ni fragmentos angulosos Inspección visual Planos 
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3.2.  HORMIGONES 

Operación, material o entidad 
inspeccionada: parámetro 

Método o Norma Frecuencia y/o 
Limitaciones 

Criterios de aceptación Tipo de control o 
método de 
inspección 

Registro 

Hormigón estructural fabricado. 
En planta Certificado de control 
producción en planta o 
Certificado de Calidad emitido 
por entidad acreditada 

RD 163/2019 Para cada central de 
hormigón 

La central de hormigón está en posesión de un 
Certificado de control de producción de los 
hormigones fabricados en central conforme al RD 
163/2019 emitido por un organismo de control 
acreditado por ENAC para las correspondientes 
tareas, o Certificado de Calidad del Hormigón, 
emitido por una entidad de certificación de 
producto que esté acreditada conforme a la norma 
UNE-EN ISO 17065 

Comprobación Certificado 

Materiales con los que se 
fabrica el Hormigón  

Código Estructural Previo a la puesta en 
obra, para cada tipo 
de hormigón y 
proveedor 

 

  

Durante el proceso de adaptación de centrales de 
hormigón al RD 163/2019, se dispone de la doc. 
relativa a los materiales constituyentes del 
hormigón de planta: 

- Cemento: certifificado de calidad de producto o 
doc. acreditativa de Marcado CE (Declaración de 
Prestaciones del fabricante y Certificado 
Constancia de Prestaciones del produc.)  

- Áridos: certificado de calidad de producto o 
documentación acreditativa de Marcado CE 
(Declaración de Prestaciones del fabricante y 
Certif. Conformidad del Control de Produc. en 
Fábrica) 

- Agua: Declaración del fabricante de procedencia 
de red o resultados de ensayo de laboratorio. 

- Aditivos, adiciones y fibras (en su caso): doc. 
acreditativa de Marcado CE (Declaración de 
Prestaciones del fabricante y Certif. Conformidad 
del Control de Producción en Fábrica  

Comprobación Copia de los 
documentos 
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Proceso de fabricación de 
hormigón  

Código Estructural Previo al suministro Durante el proceso de adaptación de centrales de 
hormigón al RD 163/2019, se dispone de certif. de 
dosificación que contenga: 

-Acreditación del laboratorio. 

-Identificación de la central. 

-Designación del hormigón. 

-Dosificación real del hormigón ensayado. 

-Resultados individuales de la resistencia a 
compresión obtenidos en los ensayos y valor 
calculado de la resistencia característica mínima 
compatible con los criterios de durabilidad. 

-Conformidad del hormigón ensayado con las 
exigencias de EHE-08. 

-Fecha de realización de los ensayos y periodo de 
validez del certif. (máx. 6 meses) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Comprobación Certificado de 
dosificación  
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Hormigón estructural fabricado 
en planta  

Código estructural Uno por cada 
suministro de 
hormigón 

Que contenga: 

- Identificación del suministrador. 

- Núm. serie de hoja de suministro. 

- Nombre de la central de hormigón. 

- Identificación peticionario. 

- Fecha/hora de entrega. 

- Cantidad de hormigón suministrado. 

- Designación del hormigón, debe contener la 
resistencia a compresión, consistencia, tamaño 
máximo del árido y el tipo de ambiente al que va a 
estar expuesto. 

- Dosificación real del hormigón incluyendo, al 
menos, tipo y contenido de cemento, y relación 
agua/cemento y el tipo y cantidad de aditivos y la 
cantidad de adiciones. 

- Identificación del cemento, aditivos y adiciones 
empleados. 

- Identificación del lugar de suministro. 

- Identificación del transporte del hormigón 
(matrícula). 

- Hora límite de uso del hormigón 

Comprobación Albarán 

Hormigón estructural fabricado 
en planta  

No se especifica Cada suministro de 
hormigón 

Que el hormigón recibido se corresponda con el 
solicitado y se cumplan las limitaciones 
establecidas (tiempo límite de uso del hormigón, 
etc.) . 

Comprobación Albarán 
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Hormigón estructural fabricado 
en planta. 

Certificado final de suministro 

Código Estructural Uno al final del 
suministro, para cada 
proveedor 

Que el certificado emitido por el proveedor 
contenga: 

- Nombre de la empresa suministradora 

- Nombre del responsable del suministro 

- Dirección e identificación del declarante. 

- Lugar de recepción del suministro. 

- Identificación del suministro. 

- Declaración de conformidad del suministro. 

- Firma del suministrador. 

Comprobación Certificado 

Hormigón estructural: 
Consistencia o docilidad (t) 

UNE-EN 12350-2 Cada vez que se 
fabriquen probetas 
para controlar la 
resistencia  

La media de los 2 valores obtenidos, está dentro 
del intervalo de tolerancias correspondiente, 
según lo establecido en proyecto 

Seca: 0-2 mm (±0) 

Plástica: 3-5 mm (±1) 

Blanda: 6-9 mm (±1) 

Fluida: 10-15 mm (±2) 

Líquida: 16-20 mm (±2) 

Ensayo de 
laboratorio 

Informe de 
laboratorio 
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Hormigón estructural: 
Resistencia por control 
estadístico, para hormigón sin 
distintivo de calidad 

UNE-EN 12390-2 Nº DE LOTES: el más 
limitante de los 
siguientes (mín.1 lote 
por tipo de 
elem.estructural): 

- elem. estructural a 
compresión (pilares, 
muros portantes, 
pilotes...): 

Por volumen 
hormigón: 100 m3  

Por tiempo 
hormigonado: 2 
semanas  

Por superf. 
construida: 500 m2  

Por nº de plantas: 2 

- elem. estructural a 
flexión (vigas, 
forjados, tableros, 
muros contención...): 

Por volumen 
hormigón: 100 m3  

Por tiempo 
hormigonado: 2 
semanas  

Por superf. 
construida: 1000 m2  

Por nº de plantas: 2 

- macizos (zapatas, 
estribos...): 

Por volumen 
hormigón: 100 m3  

 

 Xmedio - K2 rN≥ fck 

donde: 

Xmedio : Valor medio de los resultados obtenidos 
en las "N" amasadas ensayadas. 

K2 , Coef. relacionado con el núm. amasadas 
ensayadas por lote: 

3 ensayos; 1,02 

4 ensayos: 0,82 

6 ensayos: 0,66 

 rN ,Recorrido muestral 

        Xmax - Xmin  

Es la diferencia entre el valor máximo y mínimo de 
resistencia obtenidos  para las N amasadas 
ensayadas en el lote.  

fck, Resistencia característica especificada en el 
proyecto 

Nota: Si se ensayasen más de 36 amasadas no 
se puede utilizar esta fórmula, sino la descrita en 
el punto 7.3.3.3.1 de este PEC 

 

 

 

 

: 

 

      

Ensayo de 
laboratorio 

Informe de 
laboratorio y hoja 
de cálculo 
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Por tiempo 
hormigonado: 1 
semanas 

Nº DE ENSAYOS 
POR LOTE: 

fck ≤ 30...............3 

35 ≤ fck ≤ 50.....4 

fck > 50................6 

 

Nº Total ensayos = Nº 
de lotes X Nº ensayos 
por lote  

Hormigón. NO estructural. 
fabric. en planta:  

Certif.control de producc.horm. 
Cert. Calidad horm. de entidad 
acreditada 

RD 163/2019 Para cada central de 
hormigón 

La central de hormigón está en posesión de un 
Certificado de control de producción de los 
hormigones fabricados en central conforme al RD 
163/2019 emitido por un organismo de control 
acreditado por ENAC para las correspondientes 
tareas. o Certificado de Calidad del Hormigón, 
emitido por una entidad de certificación de 
producto que esté acreditada conforme a la norma 
UNE-EN ISO 17065  

Comprobación Certificado  
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Materiales (Hormigón NO 
estructural) : Documentación 
CE de materiales constituyentes 

Código Estructural Para cada tipo de 
hormigón y proveedor 

Durante el proceso de adaptación de las centrales 
de hormigón al RD 163/2019, se dispone de la 
siguiente doc. relativa a los elem. constituyentes 
del hormigón. 

- Cemento: certif.de calidad de producto o 
doc.acreditativa de Marcado CE (Declaración de 
Prestaciones del fabricante y Certif.de Constancia 
de Prestaciones del producto) 

- Áridos: certif.de calidad de producto o 
doc.acreditativa de Marcado CE (Declaración de 
Prestaciones del fabricante y Certif. de 
Conformidad del Control Producción en fábrica) 

- Agua: Declaración del fabricante de procedencia 
de red o resultados de ensayo de laboratorio. 

Aditivos (en su caso): doc.acreditativa de Marcado 
CE (Declaración de Prestaciones del fabricante y 
Certif. de Conformidad del Control de Producción 
en fábrica. 

- Adiciones y fibras (en su caso): doc. acreditativa 
de Marcado CE (Declaración de Prestaciones del 
fabricante y Certif. de Constancia de las 
Prestaciones del producto) 

Comprobación Copia de 
documentos 

Hormigón NO estructural: 
Consistencia o docilidad 

UNE-EN 12350-2 Al menos una vez al 
día o con la 
frecuencia que 
indique la Dirección 
Facultativa  

El valor obtenido, está dentro del intervalo de 
tolerancias correspondiente, según lo establecido 
en proyecto 

Seca: 0-2mm (±0) 

Plástica: 3-5mm (±1) 

Blanda: 6-9mm (±1) 

Fluida: 10-15mm (±2) 

Líquida: 16-20mm (±2) 

Ensayo Ensayo de 
laboratorio o 
Registro de 
inspecciones y 
ensayos 

Encofrado: Geometría y 
características 

Código Estructural Antes del inicio del 
hormigonado 

Medidas planos proyecto ± 5% y que los 
encofrados cumplan las especificaciones del 
pliego de condiciones, sean estancos, resistentes, 
sin anomalías o rugosidades en su cara interior y 
estén bien alineados horizontal y verticalmente  

Medición Planos 
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Ejecución del hormigonado : 
Condiciones de ejecución 

Código estructural Durante la realización 
de todo el proceso de 
hormigonado 

- Condiciones climáticas: durante el hormigonado 
la Tª no es inferior a 0ª ni superior a 40º C, y no se 
prevé que en las 48 horas siguientes la Tª sea 
inferior a 0º C (salvo que se adopten medidas 
especiales que cuenten con autorización de la D. 
Facultativa), ni existe viento excesivo ni otros 
factores climatológicos adversos que puedan 
afectar al proceso de hormigonado.  

- Vertido: se han adoptado las medidas 
necesarias para evitar la disgregación de la 
mezcla, y en espesores que permitan su 
adecuada compactación y eviten excesivas 
deformaciones en encofrados, cimbras y 
apuntalamientos. 

- Compactación: Vibrado hasta eliminar los 
huecos interiores y conseguir que la pasta refluya 
a la superficie sin que se produzcan 
segregaciones 

- Curado: Durante el fraguado y primer periodo de 
endurecimiento del hormigón se mantienen 
húmedas las superficies de los elementos de 
hormigón 

-Acabado: las superficies vistas una vez 
desencofradas, no presentan coqueras o 
irregularidades que afecten a su comportamiento 
o a su aspecto exterior 

Comprobación Registro de 
inspecciones y 
ensayos 

Elementos prefabricados. (no 
estructural): Cantidad, modelo y 
aspecto externo 

No se especifica A la recepción de 
cada partida de 
prefabricados de 
hormigón 

La cantidad y modelo especificados en el albarán 
coinciden con los solicitados en el pedido. A 
simple vista no se observan  coqueras, nidos de 
grava u otros defectos que  puedan comprometer 
el uso del elemento en cuestión 

Comprobación Albarán 
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Elementos prefabricados. (no 
estructural) sujeto a Marcado 
CE: Marcado CE 

Directiva Europea 
89/106/CEE sobre 
marcado CE 

A la recepción de 
cada partida de 
prefabricados de 
hormigón 

Albarán acompañado por: 

- Declaración de Prestaciones (siempre) 

- Certif. Constancia Prestaciones (1+, 1) 

- Certif. Conformidad Control de Producción 
Fábrica (2+) 

- Informe Producto Tipo (3) 

Los valores declarados cumplen con la actuación 

Comprobación Albarán y 
documentación 
adjunta 

Puesta en obra de los 
elementos prefabricados. (no 
estructurales): Posición de la 
pieza 

No se especifica Durante toda la 
ejecución 

Según planos Topográfico Registro de 
inspecciones y 
ensayos/ 

Fotografias 

Cemento: Certificado de Calidad 
de Producto 

UNE-EN 413-1, 197-1 
y UNE 80305-1 

Cada envío El cemento suministrado está en posesión de un 
distintivo de calidad vigente. Los valores 
declarados en la documentación de 
acompañamiento permiten deducir el cumplimiento 
de las especificaciones  de la actuación 

Comprobación Albarán (si existe) / 
Certificado de 
Calidad de Producto 

Arena: Certificado de Calidad de 
Producto 

No se especifica Cada envío La arena suministrada está en posesión de un 
distintivo de calidad vigente. Los valores 
declarados en la documentación de 
acompañamiento permiten deducir el cumplimiento 
de las especificaciones  de la actuación 

Comprobación Albarán (si existe) / 
Certificado de 
Calidad de Producto 

Arena: Aspecto externo No se especifica Cada envío Limpia, sin restos de materia orgánica, o terrosos Inspección visual en 
la recepción 

Albarán (si existe) 

 
  



 
  
 

PROYECTO DE DIGITALIZACIÓN Y SISTEMA DE TELEMANDO REMOTO EN EL CANAL DE ARAGÓN Y CATALUÑA 
ANEJ O nº 12.- CONTROL DE CALIDAD 

 
PRODIA S.L.P, Proyectos de Ingeniería   Pág. 17 

 

 

3.3.  ACEROS P AR A ARM ADUR AS 

 

Operación, material o entidad 
inspeccionada: parámetro 

Método o Norma Frecuencia y/o 
Limitaciones 

Criterios de aceptación Tipo de control o 
método de 
inspección 

Registro 

Aceros para armaduras. 

Marcas de identificación 

UNE-EN10080 

UNE-EN 36812 

UNE-EN 10027 

UNE-EN 10027-2 

A la recepción de 
cada partida de 
barras, alambres 
corrugados 

Las barras corrugadas llevan las marcas relativas 
al tipo de acero (geometría del corrugado), país 
de origen y marca del fabricante 

Comprobación Albarán 

Aceros para armaduras: 

Cantidad, tipo, diámetro, 
características y aspecto 
exterior. 

No se especifica A la recepción de 
cada partida de 
barras, alambres 
corrugados, 
armaduras 
normalizadas, 
armaduras 
elaboradas y ferralla 
armada. 

La cantidad, tipo, diámetro y características 
especificados en el albarán coinciden con los 
solicitados en el pedido, asimismo, en el caso de 
las armaduras, se corresponde la identificación 
del acero declarada por el fabricante y la facilitada 
por el suministrador de las mismas 

 

Cada paquete de mallas electrosoldadas llega con 
su etiqueta identificativa y las barras o alambres 
que forman parte de las mallas llevan grabadas 
las pertinentes marcas de identificación 

 

Aceros  Albarán 

Aceros para armaduras. 
Certificado de Calidad de 
producto 

UNE 36068 

UNE 36731 

UNE 36099 

 

A la recepción de 
cada partida de 
barras, alambres 
corrugados, 
armaduras 
normalizadas, 
armaduras 
elaboradas y ferralla 
armada 

Existencia de certificado de calidad de producto 
reconocido en vigor. 

Comprobación Certificado de 
calidad de producto 
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Aceros para armaduras. 

Ensayo de doblado y 
desdoblado. 

UNE-EN-ISO 15630-1 A la recepción de 
cada partida de 
barras, alambres 
corrugados y 
armaduras 
normalizadas,  

2 ensayos/lote  

Siendo cada lote de 
un máximo de 40 
toneladas 
correspondientes a 
un mismo 
suministrador, 
fabricante, 
designación y serie, 

 

Ausencia de grietas después del ensayo Ensayo de 
laboratorio 

Informe de ensayo 

Aceros para armaduras. 

Límite elástico, caga de rotura, 
relación entre ambos, 
alargamiento de rotura y 
alargamiento bajo carga 
máxima. 

UNE 36065:2011 

 

A la recepción de 
cada partida de 
barras, alambres 
corrugados y 
armaduras 
normalizadas,  

1 ensayos/lote  

 

Siendo cada lote de 
un máximo de 40 
toneladas 
correspondientes a 
un mismo 
suministrador, 
fabricante, 
designación y serie 

 

Los valores obtenidos cumplen las 
especificaciones establecidas. 

Ensayo de 
laboratorio 

Informe de ensayo 

Colocación de Armaduras. 

Tipo, diámetro, posición, 
recubrimientos y empalmes. 

Código Estructural Todas las armaduras, 
antes del 
hormigonado 

Cumplir especificaciones y planos 
Inspección visual Plano o croquis 
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Todos los materiales o 
suministros. 

Código Estructural  

Todos los materiales 
o productos, una vez 
finalizados los 
suministros. 

 

El Certificado final de suministro recoge la 

totalidad de los materiales o productos 
suministrados, con expresión de las cantidades 
reales correspondientes a cada tipo de producto y 
es trazable con los materiales o productos 
certificados. 

Comprobación Certificado de 
garantía final de 
suministro 

 

3.4.   CALDEDERÍ A 

Operación, material o entidad 
inspeccionada: parámetro 

Método o Norma Frecuencia y/o 
Limitaciones 

Criterios de aceptación Tipo de control o 
método de 
inspección 

Registro 

Piezas especiales y calderería. 
Tipo de acero y espesor de 
chapa para piezas especiales y 
caldereria  

No se especifica Antes de suministro Certificado de siderurgia, cumpliendo PPT. Comprobación Certificado de la 
siderurgia 

Piezas especiales y caldedería. 

Uniones soldadas 

Ensayo por líquidos 
penetrantes 

5% de las piezas Ausencia de de trazas de líquido penetrante en el 
líquido revelador 

Ensayo  de 
laboratorio 

Certificado de 
laboratorio 

Piezas especiales. 

Control dimensional 

No se pespecifica 5% de las piezas Cumplimiento de las especificaciones del pedido. 

Medidas dentro de tolerancias 

Control en fábrica. Registros de 
producción 

Piezas especiales.  

Granallado 

Comprobación visual 5% de las piezas 
Superficie interior y exterior limpia de impurezas 

Visual Fotografías 

Pintura de piezas especiales y 
caldedería. 

Certificado del fabricante y 
empresa encargada. 

Comprobación Cada empresa Certificación en calidad en ISO 9001 Comprobación Certificado de 
calidad vigente 

Pintura de piezas especiales y 
caldedería. 

Aspecto de la terminación 

Inspección visual 
Cada envío, todas las 
unidades 

No deben aparecer oquedades, o cualquier otro 
defecto visible. 

Visual Fotografias 
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Pintura de piezas especiales y 
caldedería. 

Espesor de la capa de 
protección. 

Ensayo de 
laboratorio. 

(Medidor de corriente 
Foucault) 

Dos piezas por envío Cumplimiento de los espesores mínimos 
indicados en el proyecto. 

Ensayo Registro de 
resultados. 

 

3.5.  VALVULERÍ A Y ELEMENTOS 

Operación, material o entidad 
inspeccionada: parámetro 

Método o Norma Frecuencia y/o 
Limitaciones 

Criterios de aceptación Tipo de control o 
método de 
inspección 

Registro 

Contadores, válvulas 
hidráulicas, válvulas de corte, 
ventosas, purgadores y filtros. 

Integridad del suministro y 
aspecto externo e interno. 

No se especifica Cada suministro, 
todas las unidades 

Los materiales recibidos se corresponden en 
número y tipo a los solicitados y, a simple vista, no 
presentan daños mecánicos o golpes  

Sellos no alterados. 

Superficies de contacto lisas 

Inspección visual Albarán 

Contadores, válvulas 
hidráulicas, válvulas de corte, 
ventosas. 

Purgadores y Filtros 

Etiquetado 

No se especifica Cada envío, todas las 
unidades 

Etiqueta con la información necesaria según cada 
caso: 

Marca y modelo 

Diámetro 

Sentido del flujo 

Posición H y V 

Inspección visual Etiqueta y albarán 

Contadores, válvulas 
hidráulicas, válvulas de corte, 
ventosas. 

Purgadores y Filtros 

Estanqueidad 

No se especifica Cada lote Ausencia de fugas. Ensayo en fábrica. Control de 
producción 

Certificado del 
fabricante 
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Contadores, válvulas 
hidráulicas, válvulas de corte, 
ventosas. 

Purgadores y Filtros 

Precisión 

No se especifica Todas las unidades Ensayo en fábrica. +-5% del valor de consigna Control de 
producción 

Registro de 
ensayos 

Contadores, válvulas 
hidráulicas, válvulas de corte, 
ventosas. 

Purgadores y Filtros 

Perdida de Cargas 

ISO 9644 Todas las unidades Valores dentro de la Norma ISO 9644 

 

Ensayo en fábrica 
acreditado 
mediante certificado 
del fabricante 

Certificado del 
fabricante/Registro 
de ensayos 

Contadores, válvulas 
hidráulicas, válvulas de corte, 
ventosas. 

Purgadores y Filtros 

Funcionamiento en fábrica. 

No se especifica De cada uno de los 
elementos se elegirán 
5 unidades por lote 

Funcionamiento correcto en fábrica en presencia 
del jefe de obra 

Control de 
producción 

Certificado del 
fabricante/ Rgistro 
de ensayos. 

Contadores: Marcado CE UNE-EN ISO 4064-
1:2018 
 
UNE-EN ISO 4064-
4:2015 

Por cada tipo de 
producto y 
suministrador 

El albarán contiene el Logotipo «CE» y va 
acompañado de la declaración de Prestaciones. 
Los valores declarados en la documentación de 
acompañamiento permiten deducir el 
cumplimiento de las especificaciones de la 
actuación 

Inspección Albarán / 
Declaración de 
Prestaciones 

Válvulas: Certificado de Calidad 
de Producto 

UNE-EN 1074 Por cada tipo de 
producto y 
suministrador 

Existencia de Certificado de Calidad de Producto 
reconocido en vigor. Los valores declarados en la 
documentación de acompañamiento permiten 
deducir el cumplimiento de las especificaciones  
de la actuación 

Inspección visual Certificado de 
Calidad de 
Producto 

Ejecución de la instalación: 
Disposición, cotas y distancias 
de los elementos de la 
instalación 

No se especifica Durante toda la 
actuación, por tramos 
a definir  en obra 

Todos los elementos de la instalación 
(contadores, aparatos de control, volantes, llaves, 
válvulas, grifos, etc) se corresponden en número y 
ubicación con las especificaciones de proyecto y 
quedan visibles, accesibles y maniobrables 

Comprobación Registro de 
inspecciones y 
ensayos / Plano de 
la instalación 
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Prueba de funcionamiento: 
Estanqueidad de la instalación y 
funcionamiento 

UNE-CEN/TR 
12108:2015 IN y 
UNE-EN 14336 

Toda la instalación No existen fugas ni otro tipo de incidencias. 

Gasto definido o gasto cero 

Prueba final de la 
instalación 

Registro de 
inspecciones y 
ensayos 

 

3.6.  TUBERÍ AS DE PE AD 

Operación, material o entidad 
inspeccionada: parámetro 

Método o Norma Frecuencia y/o 
Limitaciones 

Criterios de aceptación Tipo de control o 
método de 
inspección 

Registro 

Tub. y acces. PE de presión, 
incl. saneamiento a presión. 
Certificado Producto emitido por 
org.acreditado 

UNE-EN 12201-2 y 
12201-3 

Un certificado por tipo 
de tubería y 
fabricante 

Certificados vigentes que incluyan en su alcance 
el tipo de tub. conforme a UNE-EN 12201-2 y el 
tipo de accesorios conforme a UNE-EN 12201-3. 
Los valores declarados cumplen con los 
requisisitos. 

Comprobación Certificado de 
Calidad de 
Producto 

Tub. y acces. PE de presión, 
incluido saneamiento a presión: 
Aspecto y color de tubos y 
accesorios 

UNE-EN 12201-2 

UNE-EN 12201-3 

Cada envío, todas las 
unidades 

Ausencia de defectos e imperfecciones en 
superficie 

Inspección visual 
en la recepción 

Registro de 
inspecciones y 
ensayos / Albarán/ 
registro fotográfico 

Tub. y acces. PE de presión, 
incluido saneamiento a presión: 
Marcado de los tubos y 
accesorios 

UNE-EN 12201-2 

UNE-EN 12201-3 

Cada envío, todas las 
unidades 

Los tubos irán marcados con: 

·   Identificación del fabricante 

·   Material y designación (p.e. 
PE100) 

·   Dimensiones (DN x e) 

·   Serie SDR 

·   Presión nominal (en MPa) 

·   Periodo de fabricación (fecha o 
código) 

·   Norma de referencia 

·   Uso previsto (W, P o WP) 

 

Inspección visual Registro de 
Inspecciones / 

Albarán / registro 
fotográfico 
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Juntas de estanqueidad (solo 
para sistemas que emplen 
uniones macánicas): Marcado 
CE 

UNE-EN 681-1 

UNE-EN 681-2 

UNE-EN 681-3 

UNE-EN 681-4 

Cada suministro El albarán contiene el Logotipo del Marcado «CE» 
y va acompañado de la Declaración de 
Prestaciones (DdP). 

 

Comprobación Albarán 

 Declaración de 
Prestaciones 

Tuberia PE. 

Dimensiones, espesor, rectitud 
y aspecto en general 

Control Visual Cada tubería 
instalada 

Datos acordes con proyecto Visual Registro de 
inspecciones/Fotogr
afías 

Tuberia PE. 

Presión interior 

Prueba de Presión 
interior de la tubería 
instalada (tuberías y 
valvulería) 

Tubería instalada Resultado conforme PPTG Ensayo Acta de prueba 

Tubería PE. 

Estanqueidad 

Prueba de 
estanqueidad de la 
tubería instalada 
(tuberías y valvulería)  

Tubería instalada Resultado conforme PPTG Ensayo Acta de prueba 
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3.7.  INSTAL ACIONES ELÉCTRIC AS 

  Cer t i f icado de cal idad homologado.  

  Prueba de puesta a punto y func ionamiento.  

Operación, material o entidad 
inspeccionada: parámetro 

Método o Norma Frecuencia y/o 
Limitaciones 

Criterios de aceptación Tipo de control o 
método de 
inspección 

Registro 

Empresa instaladora: 
Certificado de registro 

Reglamento 
electrotécnico de baja 
tensión. 

Cada empresa que 
participe en la 
instalación 

Existencia de cert. de empresa inscrita en el 
Registro de empresas instaladoras autorizadas en 
el órgano competente de la Com. Autónoma 
donde radique su sede social, con categoría 
acorde a la requerida según el tipo de instalación 
a ejecutar (ITC-BT-03) 

Comprobación Certificado de 
empresa 
instaladora 
autorizada 

Documentación Técnica: 
Documentación técnica 

Reglamento 
electrotécnico de baja 
tensión 

Una vez, antes de 
comenzar los trabajos 
de ejecución 

Se dispone de la doc. técnica exigible según tipo 
instalación: 

 

Comprobación Proyecto o memoria 
técnica 

Instalación: Verificación del 
funcionamiento de la instalación 
y del cumplimiento del REBT 

UNE-HD 60364-6 Una vez, antes de su 
puesta en servicio 

Existencia de “Certificado de Instalación” emitido 
por la empresa instaladora (las pruebas debe 
realizarlas un instalador autorizado), según modelo 
oficial y acorde a la instalación ejecutada 

Comprobación Certificado de 
Instalación 

Inspecciones reglamentarias: 
Inspección inicial (si precisa). 

Reglamento 
electrotécnico de baja 
tensión. 

Una vez, antes de su 
puesta en servicio 

Existencia de “Certificado de Inspección Inicial” 
con resultado favorable conforme a la ITC-BT-05 
del REBT, emitido por Organismo de Control 
autorizado 

Comprobación Certificado de 
inspección inicial 

Material eléctrico: Marcado CE Directiva 2014/35/UE Todo el material 
eléctrico instalado, 
una vez. 

Todo el material eléctrico  dispone del símbolo de 
marcado CE o de la Declaración UE de 
conformidad 

Comprobación Registro de 
inspecciones y 
ensayos o copia de 
las declaraciones 
de conformidad 

Instalación: Prueba final de 
funcionamiento de la instalación 

No se especifica A la finalización de la 
ejecución 

Funcionamiento de toda la instalación sin 
incidencias 

Comprobación Registro de 
inspecciones y 
ensayos 
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Instalación: Verificación del 
funcionamiento de la instalación 
y del cumplimiento del REBT 

UNE-HD 60364-6 Una vez, antes de su 
puesta en servicio 

Existencia de “Certificado de Instalación” emitido 
por la empresa instaladora (las pruebas debe 
realizarlas un instalador autorizado), según 
modelo oficial y acorde a la instalación ejecutada 

Comprobación Certificado de 
Instalación 

 

3.8.  ALB AÑILERI A 

Operación, material o entidad 
inspeccionada: parámetro 

Método o Norma Frecuencia y/o 
Limitaciones 

Criterios de aceptación Tipo de control o 
método de 
inspección 

Registro 

Bloques de hormigón: 
Certificado de Calidad de 
Producto 

UNE-EN 771-3 y 

 771-4 

Cada envío Los bloques suministrados están en posesión de 
un distintivo de calidad vigente. Los valores 
declarados en la documentación de 
acompañamiento permiten deducir el 
cumplimiento de las especificaciones  de la 
actuación 

Comprobación Albarán / 
Certificado de 
Calidad de 
Producto 

Cemento: Certificado de 
Calidad de Producto 

UNE-EN 413-1, 197-1 
y UNE 80305-1 

Cada envío El cemento suministrado está en posesión de un 
distintivo de calidad vigente. Los valores 
declarados en la documentación de 
acompañamiento permiten deducir el 
cumplimiento de las especificaciones  de la 
actuación 

Comprobación Albarán (si existe) / 
Certificado de 
Calidad de 
Producto 

Arena: Marcado CE UNE-EN 13139 y 
13055 

Cada envío Existencia de Marcado CE: 

- Declaración de prestaciones 

- Certificado de Conformidad del Control de 
Producción en Fábrica. 

Los valores declarados permiten deducir el 
cumplimiento con los requisitos de la actuación 

Comprobación Albarán (si existe) / 
Declaración de 
Prestaciones 

Arena: Aspecto externo No se especifica Cada envío Limpia, sin restos de materia orgánica, o terrosos Inspección visual 
en la recepción 

Albarán (si existe) 
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Yeso y conglomerantes a base 
de yeso para construcción:  

Certificado de Calidad de 
Producto 

UNE-EN 13279-1 Cada envío El yeso suministrado está en posesión de un 
distintivo de calidad vigente. Los valores 
declarados en la documentación de 
acompañamiento permiten deducir el 
cumplimiento de las especificaciones  de la 
actuación 

Comprobación Albarán (si existe) 

Placas de yeso laminado y 
transformados de placas de 
yeso lam. para particiones 
interiores verticales.:  

Certificado de Calidad de 
Producto 

UNE-EN 520, 14190 
y 13915 

Cada envío Las placas de yeso suministradas están en 
posesión de un distintivo de calidad vigente. Los 
valores declarados en la documentación de 
acompañamiento permiten deducir el 
cumplimiento de las especificaciones  de la 
actuación 

Comprobación Albarán (si existe) / 
Certificado de 
Calidad de 
Producto 

Placas y lamas para particiones 
interiores horizontales (falso 
techo):  

Certificado de Calidad de 
Producto 

UNE-EN 14246, 
13964, 520 y 14190 

Cada envío Las placas suministradas están en posesión de un 
distintivo de calidad vigente. Los valores 
declarados en la documentación de 
acompañamiento permiten deducir el 
cumplimiento de las especificaciones  de la 
actuación 

Comprobación Albarán (si existe) / 
Certificado de 
Calidad de 
Producto 

Mortero autonivelante:  

Marcado CE 

UNE-EN 13813 Cada envío Marcado CE: 

- Declaración de prestaciones 

- Certif. Constancia Prestaciones (aplica legis. 
fuego-alta reactividad) 

- Inf.Producto Tipo (aplica legis. fuego-baja 
reactividad y sust. peligrosas) 

Los valores cumplen con requisitos de la 
actuación 

Comprobación Albarán / 
Declaración de 
prestaciones 

Adhesivos cementosos: 
Marcado CE 

UNE-EN 12004 Cada envío Existencia de marcado CE: 

- Declaración de prestaciones 

- Informe de Producto Tipo 

Los valores especificados permiten dedudir el 
cumplimiento con requisitos de la actuación 

Comprobación Albarán / 
Declaración de 
Prestaciones 

Construcción de muros, 
tabiques y tabicones: Desplome 

CTE DB-SE-F Continua Desviación máxima de 20 mm en la altura del piso 
y 50 mm en la altura total del edificio, o según 
prescripciones de proyecto técnico 

Medición Registro de 
inspecciones y 
ensayos 
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Construcción de muros, 
tabiques y tabicones: Axialidad 

CTE DB-SE-F Continua Desviación máxima de 20 mm o según 
prescripciones de proyecto técnico 

Medición Registro de 
inspecciones y 
ensayos 

Construcción de muros, 
tabiques y tabicones: Planeidad 

CTE DB-SE-F Continua Desviación máxima de 5 mm por metro y 20 mm 
en 10 metros, o según prescripciones de proyecto 
técnico 

Medición Registro de 
inspecciones y 
ensayos 

Construcción de muros, 
tabiques y tabicones: Espesor 

CTE DB-SE-F Continua Desviación máxima de ±25 mm de la hoja del 
muro. 

+ 10 mm del muro capuchino completo, o según 
prescripciones de proyecto técnico 

Medición Registro de 
inspecciones y 
ensayos 

Construcción de muros, 
tabiques y tabicones: Recibidos 

CTE DB-SE-F Todos los elementos 
a lo largo de la 
ejecución 

Los muros están correctamente fijados, 
aplomados y unidos con el resto de elementos 
(esquinas, cruces, forjados…) 

Inspección visual Registro de 
inspecciones y 
ensayos 

Enfoscados: Acabado y 
planeidad 

No se especifica Uno cada 100 m2 Superficie plana, lisa y exenta de coqueras y 
resaltos. 

Desviación menor o igual a 5 mm medidos con 
regla de 1 m en enfoscados sin maestrear, y 
menor o igual a 3 mm en enfoscados 
maestreados 

Medición Registro de 
inspecciones y 
ensayos 

Guarnecidos: Acabado y 
planeidad 

No se especifica Uno cada 100 m2 Superficie plana, lisa y exenta de coqueras y 
resaltos. 

Desviación menor o igual a 3 mm medidos con 
regla de un metro y/o una variación total máxima 
de 15 mm en toda la longitud y anchura del paño 

Medición Registro de 
inspecciones y 
ensayos 

Enlucido: Acabado y planeidad No se especifica Uno cada 100 m2 Superficie plana, lisa y exenta de coqueras y 
resaltos. 

Desviación menor o igual a 3 mm medidos con 
regla de un metro y/o una variación total máxima 
de 15 mm en toda la longitud y anchura del paño 

Medición Registro de 
inspecciones y 
ensayos 

Construcción de falsos techos: 
Planeidad 

UNE-EN 13964 Uno cada 100 m2 Desviación menor o igual a 2,0 mm por metro 
longitudinal con un valor máximo de 5,0 mm sobre 
una longitud de 5 m 

Medición Registro de 
inspecciones y 
ensayos 
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Construcción de falsos techos: 
Alineación 

UNE-EN 13964 Uno cada 100 m2 Los elementos y los soportes se alinean de forma 
exacta con el módulo 

Medición Registro de 
inspecciones y 
ensayos 

Construcción del solado: 
Planeidad y acabado 

No se especifica Uno cada 100 m2 Desviación menor o igual a 4 mm medida por 
solape con reglas de 2 m. En caso de existir 
juntas, éstas no tendrán un resalto de más de 4 
mm 

Medición Registro de 
inspecciones y 
ensayos 

Tabiquería de mamparas: 
Aspecto final de la operación 

No se especifica A lo largo de la 
ejecución 

Perfiles y empanelado uniforme, sin alabeos, 
fisuras ni deformaciones. 

Dimensiones y espesores igual a lo especificado 

Visual Plano o croquis 

Accesorios y equipos 
suplementarios: Aspecto 
externo 

No se especifica Todas las unidades Igual a lo especificado y aspecto externo bueno y 
sin daños 

Visual Albarán 

Colocación de accesorios y 
equipos suplementarios: 
Colocación 

No se especifica Todas las unidades Fijación suficiente Visual Registro de 
inspecciones y 
ensayos 

 
  



 
  
 

PROYECTO DE DIGITALIZACIÓN Y SISTEMA DE TELEMANDO REMOTO EN EL CANAL DE ARAGÓN Y CATALUÑA 
ANEJ O nº 12.- CONTROL DE CALIDAD 

 
PRODIA S.L.P, Proyectos de Ingeniería   Pág. 29 

 

3.9.  CARPI NTERI A Y VENTAN AS 

Operación, material o entidad 
inspeccionada: parámetro 

Método o Norma Frecuencia y/o 
Limitaciones 

Criterios de aceptación Tipo de control o 
método de 
inspección 

Registro 

Elementos de carpintería: 
Características de contracercos, 
cercos, marcos, puertas y 
ventanas 

No se especifica Todas las unidades, 
previo al montaje 

Las características del material deben coincidir 
con las especificaciones del pedido. 

Ausencia de daños o desperfectos 

Comprobación Albarán (si existe) 

Puertas: Planeidad No se especifica 10% de cada tipo Poniendo la puerta vertical sobre su arista más 
larga, se comprobará que la otra arista no 
presenta deformaciones 

Visual Albarán 

Colocación de cercos y marcos: 
Posición 

No se especifica A lo largo de la 
ejecución 

El cerco o marco desploma menos de 6 mm de la 
vertical. Variaciones inferiores a 2 mm en 
horizontal 

Medición Registro de 
inspecciones y 
ensayos 

Colocación de puertas: Holgura 
entre hoja, solado y cercos 

No se especifica Uno cada cinco 
unidades 

Holgura superior a 2 mm e inferior a 4 mm Medición Registro de 
inspecciones y 
ensayos 

Colocación de puertas: 
Situación de pernios 

No se especifica Uno cada cinco 
unidades 

No debe haber diferencia de cota en cerco y hoja Visual Registro de 
inspecciones y 
ensayos 

Colocación de puertas: Fijación 
de herrajes 

No se especifica Uno cada cinco 
unidades 

Colocación y fijación estable a la fuerza a la que 
se ve sometida 

Visual Registro de 
inspecciones y 
ensayos 

Acristalamiento, vidriería y 
traslúcidos: Dimensiones 

No se especifica Todas las unidades Espesor: +/- 1 mm 

Resto: +/- 2 mm 

Medición Albarán 

Colocación de acristalamiento, 
vidriería y traslúcidos: 

Colocación 

No se especifica Todas las unidades Fijación suficiente. En cristales: Calzos en 
perímetro del vidrio situados a L/6 y H/8 de las 
esquinas y separados de soportes. Masillas sin 

discontinuidades, agrietamientos o falta de 
adherencia   

Visual Registro de 
inspecciones y 

ensayos 
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Colocación de ventanas: 
Fijación de herrajes 

No se especifica Uno cada cinco 
unidades 

Colocación y fijación estable Visual Registro de 
inspecciones y 

ensayos 

 

3.10.  FONTANERI A 

Operación, material o entidad 
inspeccionada: parámetro 

Método o Norma Frecuencia y/o 
Limitaciones 

Criterios de aceptación Tipo de control o 
método de 
inspección 

Registro 

Empresa instaladora: 
Certificado de registro 

No se especifica Cada empresa que 
participe en la 
instalación 

Existencia de certificado de empresa inscrita en el 
Registro de empresas instaladoras autorizadas en 
el órgano competente de la Comunidad Autónoma 
donde radique su sede social 

Comprobación Copia del 
Certificado de 
Empresa 
Instaladora 
Autorizada 

Tubos y accesorios: Certificado 
de Calidad de Producto 

Véase tabla 2 del 
presente PEC 

Por cada tipo de 
producto y 
suministrador 

Existencia de Certificado de Calidad de Producto 
reconocido en vigor. Los valores declarados en la 
documentación de acompañamiento permiten 
deducir el cumplimiento de las especificaciones  
de la actuación 

Inspección visual Certificado de 
Calidad de 
Producto 

Tubería de fundición dúctil: 
Existencia de Certificado de 
producto (Tub. con certificado) 

No se especifica 1 certificado por tipo 
de tubería 
suministrada 

Certificado de producto vigente que incluya el tipo 
de tubería suministrada 

Comprobación Certificado de 
producto de la 
tubería 

Tubería de fundición dúctil: 
Aspecto externo de los tubos de 
fundición dúctil. (t) 

No se especifica Cada envío, todos los 
tubos, a la recepción 
y antes del montaje 

Ausencia de defectos e imperfecciones en 
superficie 

Inspección visual Albarán 

Certificado de Instalación: 
Contenido del Certificado 

No se especifica Al finalizar la 
instalación 

Existencia de Certificado de la Instalación, 
elaborado por el Instalador autorizado y conforme 
al modelo oficial establecido por el órgano 
competente de la Comunidad Autónoma. 

Comprobación Certificado final de 
instalación 
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3.11.  EQUIPOS DE CLIM ATIZ ACIÓN 

Operación, material o entidad 
inspeccionada: parámetro 

Método o Norma Frecuencia y/o 
Limitaciones 

Criterios de aceptación Tipo de control o 
método de 
inspección 

Registro 

Equipos de climatización: 
Marcado CE 

No se especifica Antes de su 
instalación 

Los equipos de climatización cuentan con 
marcado CE y se dispone de la “Declaración de 
conformidad CE del fabricante”. Los valores 
declarados en la doc. de acompañamiento 
permiten deducir el cumplimiento de las 
especificaciones de proyecto 

Comprobación Copia de la 
“Declaración de 
conformidad CE del 
fabricante” 

Equipos de climatización: 
Etiqueta indicativa (tipo de gas 
refrigerante del equipo e 
instrucciones de manejo de 
este) 

No se especifica Antes de su 
instalación 

Los equipos de climatización que contienen gases 
fluorados disponen de etiqueta que indica que gas 
refrigerante contiene y en qué cantidad. Además 
de contener las instrucciones de manejo. 

Comprobación Registro de 
inspecciones y 
ensayos 

Equipos de clima: Certif. de 
competencia para la 
manipulación de equipos con 
sist. frigoríficos con 
refrigerantes fluorados 

No se especifica Antes de su 
instalación 

Los equipos de climatización que contienen gases 
fluorados van a ser instalados por personal con el 
certificado de competencia en la manipulación de 
gases fluorados correspondiente emitido por el 
órgano competente de una Comunidad 
Autónoma. 

Comprobación CopiaCopia del 
Certificado 
acreditativo de la 
competencia para 
la manipulación de 
equipos con 
sistemas frigoríficos 
de cualquier carga 
de refrigerantes 
fluorados del 
personal instalador  

Tubería cobre: 

Certificado de calidad de 
producto 

No se especifica Antes de su 
instalación 

Existencia de certificado de calidad de producto 
en vigor de la tubería 

Comprobación Copia del 
certificado de 
calidad de producto 

Conductos de aire 

Certificado de calidad de 
producto 

No se especifica Antes de su 
instalación 

Existencia de certificado de calidad de producto 
en vigor de los conductos  

Comprobación Copia del 
certificado de 
calidad de producto 
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Aislamientos:  

Certificado de calidad de 
producto 

No se especifica Antes de su 
instalación 

Existencia de certificado de calidad de producto 
en vigor del aislamiento 

Comprobación Copia del 
certificado de 
calidad de producto 

Pruebas puesta en servicio: 
Verificación funcionamiento y 
requisitos RITE 

Reglamento de 
instalaciones térmicas 
en los edificios. 

Al finalizar la 
instalación 

Mediante el certificado de instalación emitido por 
el instalador autorizado, se evidencia la 
realización con resultado conforme de las pruebas 
de puesta en servicio exigidas por la IT 2 del 
R.I.T.E  

Comprobación Certificado de 
instalación 

Certificado de instalación: 
Contenido del certificado 

No se especifica Al finalizar la 
instalación 

Existencia de Certificado de la Instalación, 
elaborado por el Instalador autorizado y conforme 
al modelo oficial establecido por el órgano 
competente de la Comunidad Autónoma 

Comprobación Certificado de 
instalación 

Instalación: Prueba final de 
funcionamiento de la instalación 

No se especifica Al finalizar la 
ejecución 

Funcionamiento de la instalación completa sin 
incidencias 

Comprobación Registro de 
inspecciones y 
ensayos 
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3.12.  INSTAL ACIONES DE VOZ Y D ATOS 

Operación, material o entidad 
inspeccionada: parámetro 

Método o Norma Frecuencia y/o 
Limitaciones 

Criterios de aceptación Tipo de control o 
método de 
inspección 

Registro 

INSTALACIONES. Voz / Datos: 
Características técnicas de los 
equipos 

No se especifica A la recepción del 
pedido, al menos 1 
por cada tipo 
(Cableado, tomas, 
armarios rack, 
paneles y 
centralización) 

Las características técnicas de los equipos y 
materiales se ajustan a lo establecido en el 
proyecto 

Comprobación Registro de 
inspecciones y 
ensayos 

INSTALACIONES. Voz / Datos: 
Funcionamiento 

CTE e IAT Una vez, al finalizar la 
operación 

Los sistemas de voz/datos funcionan 
correctamente sin interrupciones en las 
transmisiones de audio y datos 

Comprobación Registro de 
inspecciones y 
ensayos 

INSTALACIONES. Voz / Datos: 
Características técnicas de los 
equipos 

No se especifica A la recepción del 
pedido, al menos 1 
por cada tipo 
(Cableado, tomas, 
armarios rack, 
paneles y 
centralización) 

Las características técnicas de los equipos y 
materiales se ajustan a lo establecido en el 
proyecto 

Comprobación Registro de 
inspecciones y 
ensayos 

INSTALACIONES. Voz / Datos: 
Funcionamiento 

CTE e IAT Una vez, al finalizar la 
operación 

Los sistemas de voz/datos funcionan 
correctamente sin interrupciones en las 
transmisiones de audio y datos 

Comprobación Registro de 
inspecciones y 
ensayos 
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3.13.  INSTAL ACION FOTOVOLTAI C A 

Operación, material o entidad 
inspeccionada: parámetro 

Método o Norma Frecuencia y/o 
Limitaciones 

Criterios de aceptación Tipo de control o 
método de 
inspección 

Registro 

Homologación de los 
instaladores: Certificado de 
homologación 

No se especifica Antes de la 
instalación  

Existencia de certificado de profesionalidad de la 
ocupación de instalador de sistemas fotovoltaicos 
y eólicos de pequeña potencia. 

Comprobación Copia certificado de 
homologación 

Componentes de la instalación: 
Adecuación al uso de los 
componentes 

No se especifica Antes de realizar la 
compra 

Los componentes a adquirir se corresponden en 
número y modelo con los del proyecto, y son 
adecuados a las características exigidas por el 
proyecto.  

Comprobación Contrato de compra 

Módulos Fotovoltaicos: 
Certificado de calidad de 
producto/Certificado de 
conformidad/Ensayos 

UNE-EN 61215:2005, 
UNE-EN 61646:1997 
y CTE 

Cada envío, todas las 
unidades  

Los módulos están certificados según UNE-EN 
61215 (silicio cristalino) o UNE-EN 61646 (capa 
delgada) o superan los ensayos correspondientes 
al uso establecido. Los módulos van 
acompañados de documentación. que recoja la 
información 

Visual Copia del 
certificado o 
Informe de 
laboratorio 

Componentes de la instalación: 
Tipo, número y estado de los 
componentes 

No se especifica Cada envío, todas las 
unidades 

Los componentes recibidos se corresponden en 
número y modelo del pedido, a simple vista no 
presentan superficies rotas, agrietadas, rasgadas, 
dobladas o desalineadas, burbujas o 
expoliaciones. 

Visual Albarán de entrega 

Componentes de la instalación: 
Etiquetado 

No se especifica Cada envío, todas las 
unidades 

ACUMULADORES: Punto 5.2 PEC. Tensión (V), 
Polaridad terminales, Marc. CE... 

REGULADORES CARGA: Punto 5.3 PEC. 
Tensión (V), Corriente máx. (A), Marc. CE... 

INVERSORES: Punto 5.4 PEC. Potencial-VA, 
Tensión (V) y frec. (Hz) salida, Marc. CE... 

Visual Albarán de entrega 

Instalación y  Montaje: 
Ubicación de los componentes 
de la instalación 

No se especifica Una vez, antes de la 
instalación 

Se realiza el replanteo de todos y cada uno de los 
elementos de la instalación y éste es coherente 
con lo establecido en el proyecto técnico de la 
instalación o sus modificaciones. 

Visual Registro de 
inspecciones y 
ensayos 
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Instalación y  Montaje: 
Orientación e inclinación de los 
módulos 

No se especifica Una vez, después del 
montaje 

Los módulos están orientados e inclinados de 
acuerdo con lo establecido en el proyecto técnico 
de la instalación o sus modificaciones. 

Visual Registro de 
inspecciones y 
ensayos 

Entrega de la instalación: 
Documentación de la 
instalación 

No se especifica Una vez, a la entrega Se entrega toda la doc de la inst.: 

- Fichas téc. de componentes 

- Reg. de pruebas del instalador (Funcionamiento, 
puesta en marcha, arranque y parada, protección 
del sistema y determinación de pot. instalada) 

- Manuales de uso-mantenimiento 

Visual Registro de 
inspecciones y 
ensayos 
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4. CONTROL DE LAS CONDICIONES QUE DEBEN CUMPLIR LOS PEDIDOS 

Antes de cursar  las  pet ic iones de ofer tas  económicas,  e l  Jefe de Obra deberá enviar  
las  especif icac iones del  equipo a la  Dirección Facultat iva para que esta efectúe la  
ver i f icac ión de su adecuac ión, su aprobac ión y los comentar ios que de e l lo se der iven.  
Los comentar ios  o modif icaciones que resulten de este proceso deberán ser inc luidos 
en las  espec if icac iones a remit ir  a l  fabr icante de los equipos por  parte de la  
Construc tora.  

La Constructora enviará a la Direcc ión Facultat iva documentac ión or ig inal  y completa 
de cada equipo elec tromecánico,  (aún en e l  caso de que fuera e l  previsto en proyecto).  
Esta documentac ión estará compuesta por :   

  Nombre del equipo e lectromecánico que se piensa colocar  en obra objeto de 
aceptac ión.  

  Función del equipo en la  ins ta lac ión general .  

  Ubicac ión en los p lanos del proyecto.  

  Datos del  fabr icante del equipo.  

  Espec if icac iones técnicas del  equipo.  

  Catá logo y manuales del  equipo mismo. 

En un p lazo máximo de 15 días , la  Direcc ión Facul tat iva deberá estudiar  e l contenido 
de d icha documentac ión, ampl iar la s i  lo cree conveniente y dar su conformidad a la 
empresa Contrat is ta por escr i to .  

En caso de que la documentac ión apor tada no resul te sat is factor ia a juic io de la  
Direcc ión Facultat iva,  se enviará a la  empresa Contrat is ta un escr i to,  espec if icando las  
def ic ienc ias  encontradas a f in  de que sean subsanadas en e l menor t iempo posib le.  

La conformidad, por  escr i to ,  la rec ib irá e l Jefe de Obra, e l  cual central izará toda la  
información.  

Cuando la empresa Contrat is ta rec iba e l escr i to  de aceptación del  equipo, not i f icará a 
la Direcc ión Facul tat iva la fecha de pedido, así como el p lazo previsto de entrega del  
equipo en la  obra.  

En general,  no se aceptarán cambios en los  equipos previs tos  en e l proyecto,  que no 
garant icen una mejora de la cal idad,  de la  segur idad o de la  func ionabi l idad.  

La Construc tora para sol ic i tar  la  aceptac ión de un cambio,  deberá proporcionar  a la 
Direcc ión facultat iva información detal lada de:  

1.  Información común 

  Nombre del  equipo e lectromecánico objeto de aceptac ión.  

  Función del equipo en la  ins ta lac ión.  

  Ubicac ión en los p lanos del proyecto.  
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2.  Información requer ida para cada uno de los  equipos (de proyecto y propuesto por la  
Construc tora)  

  Prec io del  equipo.  Indicando s i  se va a produc ir  un incremento en e l coste del 
proyecto y s i  es  e l  caso indicar la cant idad,  as í como la porc ión del mismo que 
será asumida por  la  Constructora.  

  Datos del  fabr icante del equipo.  

  Caracter íst icas técnicas del  equipo y just i f icación del cambio propuesto.  Las 
caracterís t icas técnicas del  equipo propuesto en proyecto (serán obl igator ias  las  
que aparecen en e l p l iego de condic iones)  y las del equipo propuesto por la 
Construc tora. Cada una de las caracterís t icas donde aparezca una d iscrepanc ia 
deberá ser objeto de una just i f icac ión formal por  par te de la Construc tora,  
presentando ventajas  e inconvenientes,  as í como una valorac ión técnica de las  
ventajas  que supondría e l cambio.  

La pet ic ión de cambio sólo se estudiará s i  v iene f i rmada por e l jefe de obra nombrado 
por  la empresa construc tora. La Direcc ión Facultat iva comunicará por escr i to  al  
Contrat is ta la aceptac ión o no del cambio sol ic i tado, y d ispondrá en obra una copia de 
esta comunicac ión.  

  

5. CONTROL DE PRODUCCIÓN 

5.1.  INTRODUCCIÓN 

El contro l de producc ión inc lu irá los s iguientes aspectos:  

  Contro l de fabr icac ión 

  Contro l d imens ional  

  Pruebas en fábr ica 

  Expediente de contro l  de cal idad 

Cuando de las  funciones de contro l de producción se desprenda la real izac ión de vis ta 
a l ta l ler  del  proveedor  o fabr icante conforme a lo previsto en los Programas de Contro l 
de Cal idad y de Puntos de Inspección,  ésta será real izada por  e l  Inspector  des ignado 
a l efecto por e l  equipo de Direcc ión de las Obras.  

El correspondiente informe se enviará a l Director  de las  Obras y a l  Jefe de Obra,  junto 
con los  correspondientes Cer t i f icados de Idoneidad. Esta documentac ión será 
archivada y formará parte de la Documentac ión F inal  de Control  de Cal idad. 

5.2.  CONTROL DE F ABRI C ACI ÓN 

El contro l de fabr icación comprenderá las s iguientes act iv idades: 

  Contro l  de las caracterís t icas de los  mater iales  que hayan de emplearse en la 
fabr icac ión de los equipos,  mediante los cert i f icados de cal idad de todas las  
par t idas de mater ia les  rec ib idos en fábr ica.  
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  Contro l  de las  dimens iones y mater ia les  de los  productos semielaborados 
suministrados por  terceros.  

  Contro l de los  trabajos  en ta l ler ,  ta les como: calderería,  so ldadura, mecanizado y 
ajus te, montajes  parc ia les , etc .  

  Contro l de las protecc iones ant icorros ivas ejecutadas en fábr ica.  

5.3.  CONTROL DIMENSION AL 

Una vez f ina l izada la fabr icac ión de cada equipo, se efec tuará una presentac ión en 
b lanco con e l f in de comprobar  que todas las d imens iones f inales corresponden a las  
d imens iones y to leranc ias  indicadas en los p lanos aprobados o en e l  PPTP. El  protocolo 
con las  d imens iones f ina les  de todos los  conjuntos const i tut ivos de la  obra formará 
par te del  Expediente, o dossier ,  de Contro l de Cal idad de los equipos.  

5.4.  PRUEB AS EN F ÁBRIC A 

Para cada equipo se efectuarán las  pruebas que se espec if iquen en e l  PPTP y/o 
previs tas  en e l previs tas  en e l  protocolo de fabr icac ión.  Para e l lo,  la  Constructora 
someterá a la  aprobac ión de la  Direcc ión de Obra un Plan de pruebas en ta l ler ,  con la  
def in ic ión de todas las pruebas que deberán ser efectuadas en fábr ica, una vez 
construidos los equipos. 

5.5.  EXPEDIENTE DE CONTROL DE C ALID AD 

La Construc tora es tará obl igada a presentar a la Direcc ión de Obra,  en la  forma y 
t iempo que ésta indique,  un Expediente de Control  de Cal idad,  div id ido en los capí tu los  
de:  

  Contro l de fabr icac ión 

  Contro l d imens ional  

  Pruebas en fábr ica 

    6. CONDICIONES P ARA EL TRANSPORTE Y ENVÍO A OBRA 

Para el  envío a obra de los equipos se ex ig irá la autor izac ión del  Director de las Obras 
quien previamente contará con la  información de los  contro les de cal idad real izados en 
or igen y que a la  v ista del  estado de las  obras determinará la convenienc ia de ta l  
medida.  

Todos los  equipos a enviar  a obra,  deberán ir  marcados para su c lara ident i f icación 
tanto en e l  embalaje como en e l  propio equipo.  El embalaje será adecuado a las 
caracterís t icas de cada uno de e l los  y a l s is tema de transporte a emplear.  Los equipos 
de ins trumentac ión y contro l deberán ir  necesar iamente embalados en cajas y 
protegidos inter iormente con p lást ico.  

La documentac ión que ha de acompañar  a l  equipo se confecc ionará por dupl icado,  una 
para el  Jefe de Obra del Contrat is ta a la  que acompañará e l  a lbarán de entrega y otra 
para e l  archivo de Contro l  de Calidad de la  Dirección de las Obras.  
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La torn i l ler ía y p iezas pequeñas serán embaladas en cajas  de madera y de forma 
separada, según su dest ino en la obra. Cada caja deberá ser marcada con la  
ident i f icac ión de las  piezas que contenga. 

Serán embalados de forma adecuada y en cajas de madera, separados de otras partes 
del  suministro,  los  s iguientes equipos:  

  Armarios  e léctr icos y de contro l .  

  Unidades motr ices.  

  Componentes de los  mecanismos completamente ensamblados.  

7.CONTROL DE RECEPCIÓN Y ALMACENAMIENTO EN OBRA DE EQUIPOS ELECTROMECÁNICOS 

No se recepc ionará (con lo cual no se cert i f icará) n ingún equipo que no haya cumpl ido 
los requis itos  anter iormente comentados.  

La Constructora habrá de comunicar a la Direcc ión facul tat iva, con anter ior idad a la 
l legada del  equipo a obra,  el  lugar  y condic iones de acopio del  mismo (protecc ión del 
so l,  l luv ia…).  

Como norma general  se cumpl irá que los  equipos se almacenarán en edif icac ión  
cubierta, espec ia lmente los correspondientes a bombas,  vá lvulas,  motores e 
instrumentos.  

Las tuber ías  serán a lmacenadas de ta l forma que no tengan contacto con e l suelo y 
estén debidamente protegida de los agentes atmosfér icos que las puedan dañar según 
su t ipo logía ( l luv ia,  insolac ión, etc. .) .  

A su l legada a obra, la Construc tora ha de haber presentado a la Direcc ión de Obra e l  
“Cer t i f icado de cal idad” ,  acompañado de los correspondientes resul tados de los 
ensayos real izados en fábr ica, b ien a propuesta del mismo fabr icante o contemplado 
en el  plan de contro l de cal idad de la  obra.  

Todos los  equipos e lectromecánicos deberán estar  marcados de forma vis ib le e 
indeleble con su p laca de caracter íst icas,  inc luyendo:  

  Nombre del  fabr icante. 

  Tensiones nominales de al imentación.  

  Frecuenc ia nominal .  

  Nº de fases.  

  In tens idades nominales. 

  Potenc ia.  

  Nº de ser ie del equipo. 

  En e l caso de motores se deberá indicar  e l sent ido de g iro.  

La Direcc ión Facultat iva cotejará los datos del  equipo de l legada a obra con la 
documentac ión del  equipo previamente presentada por la  Constructora para formal izar  
e l pedido.  
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8. CONDICIONES P ARA EL MONTAJ E DE LOS EQUIPOS ELECTROMECÁNICOS 

En ningún caso estará permit ida la colocac ión de p iezas f i jas de los equipos 
e lec tromecánicos al  mismo t iempo que se real iza la obra de hormigón, s ino que deberá 
ejecutarse un hormigón de pr imera fase en e l que se moldearán las  ranuras y cajet ines 
con las  armaduras pasantes y los  anc lajes  que indiquen los  Planos de deta l le aprobados  
por  la  Direcc ión de Obra.  

Los anc lajes de las piezas f i jas de los equipos e lec tromecánicos que hayan de quedar  
empotrados en e l hormigón, deberán tener d ispos it ivos de regulación de la  pos ic ión de 
la pieza f i ja  para que ésta pueda ser  co locada con la  prec is ión requer ida.  Generalmente 
se podrá emplear e l s istema de espárragos roscados provistos de tuerca y contratuerca.  

En los Planos de montaje deberán f igurar las to leranc ias  de colocac ión de todas las 
unidades o e lementos de manipulac ión por  separado.  Se f i jarán las  to leranc ias  de 
a l ineac ión y de n ive lación,  as í  como las  de l isura de las  superf ic ies cont inuas y de las  
uniones entre piezas cont iguas.  

Antes de inic iar  e l  montaje,  se comprobará la  posic ión,  forma y d imensiones del 
emplazamiento donde haya de alojarse e l equipo e lectromecánico ut i l izando para e l lo  
los e lementos de medic ión y posic ionado adecuados.  

Una vez colocadas las  p iezas f i jas , pero antes de efec tuar  e l hormigonado de re l leno 
secundar io, la Direcc ión de Obra ver i f icará la correc ta pos ic ión de d ichas p iezas. La 
Construc tora estará obl igada a corregir  los errores de colocac ión,  en e l caso de que 
éstos sobrepasen las  tolerancias  es tablec idas. Si para corregir  los  defectos  de 
colocac ión fuese prec iso desmontar  las p iezas, demoler y reconstru ir  par te de la obra  
de hormigón,  la  Construc tora real izará es tas operac iones a su cargo, s iguiendo las 
instrucc iones de la Direcc ión de Obra.  

Se contro lará e l  montaje de acuerdo a l Programa de Puntos de Inspecc ión 
correspondiente.  Caso de que durante e l  montaje sean requer idos ensayos, estos  serán 
real izados por  empresa autor izada,  y en aquel los puntos en que se haya señalado la  
presenc ia se aviará con la  suf ic iente ante lación para presenc iar  la  real izac ión de los 
mismos.  

La documentac ión generada en e l Contro l  e Inspecc ión del  montaje, será archivada por  
la Direcc ión de las Obras y se inc luirá en la Documentac ión f ina l  de Contro l de Cal idad 
de la  Obra.  

Final izado e l montaje, la  Constructora procederá a la reparac ión de la protecc ión  
ant icor ros iva real izada en ta l ler  y a la ejecuc ión del s is tema de p intura previsto en 
obra.  
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9. PRUEBAS EN OBRA 

9.1.  CONSIDER ACI ONES GENER ALES 

Cuando e l montaje de los equipos e lectromecánicos se haya f ina l izado, se procederá a 
real izar los contro les y pruebas necesar ios para ver i f icar e l correcto montaje de los  
equipos y e l cumpl imiento de las caracterís t icas establec idas en e l  proyecto aprobado.  

Las pruebas serán real izadas tanto en vacío como con carga.  

El  PPTP podrá establecer  que las  pruebas con carga hayan de real izarse en dos fases;  
una durante e l  pr imer l lenado, con carga reduc ida y,  poster iormente,  una segunda fase 
con el  100% de la carga u otro porcentaje que f i je e l PPTP. 

Con anter ior idad a la in ic iac ión del  montaje, la Construc tora someterá a la aprobac ión  
de la Dirección de Obra un Plan de ver i f icaciones y pruebas,  en vacío y con carga,  
basado en las  espec if icac iones del  PPTP y del proyecto aprobado.  

Una vez f ina l izado e l montaje de los  equipos se real izarán las ver i f icac iones y pruebas 
en vacío que se apl icarán a equipos indiv idualmente y poster iormente a conjuntos y 
s istemas.  

Estas serán,  a l  menos, las s iguientes:  

  Ver i f icación d imens ional y a l ineac iones de las piezas empotradas y en los  equipos 
móvi les.  

  Ver i f icación d imens ional  de holguras entre las partes  empotradas y los  equipos 
en el las insta lados.  

  Comprobac ión del  buen func ionamiento de cada uno de los equipos en sus  
movimientos de arranque y parada.  

  Comprobac ión del correcto func ionamiento de los sensores para su  
monitor izac ión.  

  Medic ión de las  veloc idades de operac ión de los equipos,  as í como los medios de 
maniobra.  

  Comprobac ión de pres iones en los  c ircu i tos  h idrául icos durante las maniobras de 
arranque y parada.  

  Ver i f icación de las  revoluciones de los motores,  potenc ia absorbida, 
ca lentamiento, etc .  

  Ver i f icaciones del  conex ionado eléc tr ico:  a is lamiento,  sent ido de g iro,  consumo 
en vacío,  ar ranque y parada desde Mando a p ie de equipo y Mando cuadro. 

  Ver i f icaciones de los  e lementos de segur idad: enc lavamientos y paros de 
emergenc ia.  

  Las pruebas con carga deberán comprender , como mínimo,  lo  s iguiente:  

o  Comprobac ión del  cor recto func ionamiento de cada uno de los  equipos en 
sus movimientos de ar ranque y parada.  

o  Medic ión de las  veloc idades de arranque y parada y t iempos de maniobra.  
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o  Comprobac ión de las pres iones en los c ircu itos oleohidrául icos durante todas  
las fases de la maniobra.  

o  Comprobac ión del  correcto func ionamiento de los  sensores para su 
monitor izac ión.  

o  Ver i f icación de las revoluc iones de los  motores, potenc ia absorbida, 
ca lentamiento, etc .  

9.2.  CONDICIONES P AR A L A ACEPTACI ÓN DE L A I NSTAL ACI ÓN DEL EQUIPO. PRUEB AS 
EN VACÍO 

La Dirección Facul tat iva ver i f icará la correc ta insta lac ión del equipo de acuerdo con 
las espec if icac iones de proyecto y aquél las  adic ionales  que,  a ju ic io de la  Direcc ión 
Facul tat iva sean convenientes para garant izar  su correc to func ionamiento (grados de 
a is lamiento, protecc iones, acabados, etc) .  

La Dirección Facul tat iva supervisará e l protocolo de pruebas, en vacío de los equipos 
a insta lar  en obra,  presentado por la Constructora.  

La Direcc ión Facul tat iva ver i f icará e l cumpl imiento del protocolo propuesto.  

Si e l  resultado de las pruebas es sat is factor io,  la  Direcc ión Facul tat iva emit irá un acta 
de Equipo ins ta lado.  Este Acta será necesar ia para poder  cert i f icar e l porcentaje 
correspondiente que f i je e l Pl iego de prescr ipc iones Técnicas del  Contrato en cuanto 
a l Montaje y Pruebas en vacío.  

La Direcc ión Facultat iva d ispondrá en obra de una copia de este Acta (y resultados de 
las pruebas).  

9.3.  CONDICIONES PAR A L A RECEPCIÓN FI N AL DEL EQUIPO. PRUEB AS EN C ARG A 

La Direcc ión Facul tat iva ver i f icará e l correcto func ionamiento del equipo.  

La Direcc ión Facultat iva supervisará el  protocolo de pruebas en serv ic io de todos los 
equipos insta lados,  presentado por  la  Construc tora.  Ver i f icando e l cumpl imiento del  
protocolo propuesto.  

Si  e l  resul tado de las  pruebas es sat is fac tor io,  la  Dirección Facul tat iva emit irá un Acta 
de Equipos Recepcionados. Este Acta será necesar io para poder cert i f icar e l porcentaje 
correspondiente que f i je e l  Pl iego de prescr ipc iones Técnicas del Contrato en cuanto a 
Recepción de Equipos. 

La Direcc ión Facul tat iva d ispondrá en obra de una copia de este Acta.  

En e l informe mensual  a entregar  a la Administrac ión contratante,  la Direcc ión de Obra 
presentará un l is tado en e l que f iguren los equipos recepc ionados en e l mes y a or igen, 
así  como aquel los  pendientes.  

9.4.  DOCUMENTACIÓN 

La documentación técnica mínima ex ig ida para cada equipo ins ta lado será la  s iguiente:  

  Una c lara y comprens ible descr ipc ión del equipo, de su insta lación y montaje y 
del  conex ionado a la /s  fuente/s de a l imentac ión.  
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  Requis i tos  correspondientes al  suministro e léctr ico.  

  Planos de la insta lac ión.  

  Diagrama func ional  del s is tema. 

  Esquema de los  c ircu i tos.  

  Manual  de mantenimiento.  

  L ista de mater ia les y repuestos.  

  Información correspondiente a:  

  La programación.  

  La secuencia de operaciones (descr ipc ión del func ionamiento del equipo).  

  Dec laración CE de conformidad,  suminis trada por  e l  fabr icante.  

Toda la documentac ión deberá estar  en caste l lano. 

10. VALORACIÓN 

 

Todas las pruebas,  ensayos y actuac iones de cal idad a real izar  y contenidas en este 
Anejo,  se han valorado en un capí tulo específ ico en e l  presupuesto, como una par t ida 
a jus t i f icar con un impor te del 1% del res to de costes d irec tos de la actuación, de 
acuerdo a l  Régimen económico de TRAGSA. El contro l  de cal idad una vez real izado,  
se valorará para su cert i f icac ión con las tar i fas Tragsa creadas a l efecto o, con e l coste  
real  producido,  jus t i f icado mediante las  correspondientes fac turas.   

11. ESTUDIO LUMÍNICO 

En el Apéndice 1 se adjuntan e l estudio lumínico del  edif ic io de contro l.   
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Estudio lumínico 
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