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1 INTRODUCCION

El presente anejo se redacta con el fin de especificar las actuaciones de control de
calidad, que se llevardn a cabo, como minimo, durante la ejecucién de las obras para
garantizar que se cumplen todos los requisitos de calidad, incluidos en el Pliego de
Prescripciones Técnicas y en base a la normativa vigente y la experiencia de la buena practica
constructiva del “PROYECTO DE MODERNIZACION DEL REGADIO EN LA COMUNIDAD DE
REGANTES DEL CANAL DE VELILLA (LEON). FASE SEIASA”.

La responsabilidad del control de calidad de la obra recae sobre el contratista, y debe
de incluir el control de los materiales, control de calidad de equipos en taller y fabrica, control
de ejecucion en obra y pruebas de funcionamiento de las instalaciones, siempre que el
presupuesto del plan de control de calidad sea inferior al 1 % del PEM de la obra (Clausula 38.
Ensayos y anadlisis de los materiales y unidades de obra del Decreto 3854/1970, de 31 de
diciembre: “La Direccién puede ordenar que se verifique los ensayos y andlisis de materiales y unidades
de obra que en cada caso resulten pertinentes y los gastos que se originen serdn de cuenta del
contratista hasta un importe madximo del uno por ciento del presupuesto de la obra. La misma Direccion
fijara el numero, forma y dimensiones y demds caracteristicas que deben reunir las muestras y probetas
para ensayo y andlisis, caso de que no exista disposicion general al efecto, ni establezca tales datos el
pliego de prescripciones técnicas particulares.”).

La relacion de ensayos a realizar es orientativa, y servira de pauta formal a la cual se
ajustaran las actuaciones de control de calidad en la que sus objetivos serdn la realizacién de
estudios, inspecciones, pruebas y ensayos en base a la cual la Direccién Facultativa pueda
basar sus decisiones de forma objetiva.

Con este programa se pretende que se cumplan todos los controles establecidos y que
se efectle un seguimiento de los materiales, de la fabricacién, del montaje y del
funcionamiento de todo de lo que se compone la obra.

La Direccidn Facultativa podra modificar tanto cualitativa como cuantitativamente los
ensayos en él contemplados, en funcion de las necesidades que estime oportunas, con el fin de
conseguir la calidad necesaria en cualquier obra publica.

Asi mismo, en todo sistema de control deberda quedar garantizada la fiabilidad e

independencia de los resultados emitidos por la entidad o empresa acreditada.
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También deberan quedar expresadas las modificaciones de las calidades respecto a las
previstas en proyecto con su justificacion.

Asimismo, se sefalaran las modificaciones introducidas, si las hubiere, con respecto al
programa inicial establecido justificando su adopcion.

De este certificado se debera dar obligatoriamente una copia al propietario ultimo.

En las fichas se detalla la relacion de tomas de muestras, ensayos y analisis a realizar,
los limites de rechazo de los materiales y unidades de obra ejecutadas vendran fijados por el
pliego de Prescripciones Técnicas, en lo no incluido en el mismo la decisidn la tomara la
Direccién Facultativa del Proyecto de acuerdo con la normativa técnica vigente.

En este anejo se pretende establecer cuales deben de ser los medios personales,
materiales y garantias que deben aportarse para asegurar la calidad de las obras. Es
responsabilidad del contratista facilitar estos medios para que las obras se ejecuten con la
garantia exigida por el pliego de prescripciones técnicas y demdas documentos del contrato.
Entre otros factores debe considerarse:

v" Formacion y experiencia de los medios personales

v" Capacidad y calidad de los medios materiales

v' Personal y medios utilizados por el contratista para el control de calidad de los
materiales en origen (tuberias, valvuleria, otros) mediante comprobacién de la
documentacion de calidad minima exigida en este anejo y en el pliego de
prescripciones técnicas particulares de proyecto o mediante la realizacién de
los ensayos que considere oportunos

v' Andlogamente, personal y medios utilizados por el contratista para el control
de calidad de la ejecucion, en la comprobacién de la idoneidad de los
procedimientos de construccion, de tolerancias, replanteo, pruebas de
presion, etc.

v" El contratista debe poner a disposicion de la Direccién de Obra todos los
medios necesarios para realizar las inspecciones que considere necesarias a los
distintos materiales, tanto en fabrica como en obra, como a las unidades de
obra una vez ejecutadas. La Direccidén de Obra realizara las inspecciones de la
calidad de los materiales, de la ejecucidon de las unidades de obra y de las
obras terminadas que incluird las comprobaciones, ensayos de materiales, y

cualquier prueba necesaria para asegurar que la calidad de las obras que
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ejecuta la contrata se ajuste a las especificaciones de Proyecto de
Modernizacién del Regadio en la Comunidad de Regantes del Canal de Velilla

(Ledn) y a la NORMATIVA VIGENTE DE APLICACION.

2 OBIJETIVOS Y AMBITO DEL CONTROL DE CALIDAD

El objeto del programa de control de calidad, por lo tanto, es garantizar la verificacién
y el cumplimiento de la normativa vigente, creando el mecanismo necesario para realizar el
Control de Calidad que avale la idoneidad técnica de los materiales, unidades de obra e
instalaciones empleadas en la ejecucién y su correcta puesta en obra, conforme a los
documentos del proyecto.
El Programa de Control de Calidad abarca cuatro aspectos de control:
- Control de materiales
- Control de calidad en taller y fabrica (documental y pruebas en fabrica)
- Control de ejecucién de la obra (documental e in situ)

- Control de obra terminada (pruebas de funcionamiento de las instalaciones)

Antes del inicio de la obra, el contratista presentard un plan de control de calidad para
su aprobacidn por parte de la direccién de obra.

Todos los analisis, pruebas y ensayos estardn realizados por un laboratorio de control
de calidad debidamente acreditado para la realizacion de los mismos. Este laboratorio debe de
ser independiente, garantizando la fiabilidad de los resultados obtenidos.

También deberadn quedar expresadas las modificaciones de las calidades respecto a las
previstas en proyecto con su justificacion. Asimismo, se sefalaran las modificaciones
introducidas, si las hubiere, con respecto al programa inicial establecido justificando su

adopcion.

3 NORMATIVA DE APLICACION

Para la redaccién del presente anejo se ha tenido en cuenta las instrucciones y normas

actualmente vigentes, tanto las citadas directamente a continuacion, como aquéllas de
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superior rango a las que las mismas remiten, asi como las orientadas a mejorar la eficacia del

control y alcance de las actuaciones de asesoramiento y ayuda:

Pliego de Prescripciones Técnicas Particulares del Proyecto Modernizacién del
Regadio en la Comunidad de Regantes del Canal de Velilla (Ledn) — Fase SEIASA
Instruccidn de Acero Estructural (EAE)

Instrucciéon de Hormigdn Estructural (EHE)

Cédigo Técnico de la Edificacién (CTE)

Instruccidn para la recepcion de cementos (RC-16)

Reglamentos electrotécnicos

Pliego de Prescripciones Técnicas Generales para Obras de Carreteras y Puentes

(PG3)

En cuanto a ensayos de materiales, de equipos y de unidades de obra ejecutadas, éstos

se realizardn de acuerdo a normas reconocidas en Espafia o mediante procedimientos

homologados en laboratorios acreditados. En particularidad, se pueden citar las siguientes sin

gue represente una lista excluyente:

UNE y UNE-EN. Una Norma Espaiiola, emitida o citada expresamente en Decretos
o Normas de Obligado Cumplimiento, tanto en metodologia como
especificaciones.

NLT. Normas del Centro de Experimentacion de Obras Publicas (CEDEX)

ASTM. American Society for Testing and Materials.

ANSI (American National Standards Institute)

Normas AWWA

4 NIVELES DE CONTROL DE CALIDAD

Durante la construccion de las obras, la Direccion facultativa y el Contratista realizaran,

segun sus respectivas competencias, los controles siguientes:

= Control de los materiales y equipos.
=  Control de ejecucidn de la obra.

= Control de la obra terminada y puesta en marcha de las instalaciones.
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4.1 CONTROL DE MATERIALES Y EQUIPOS

Este control tiene por objeto comprobar que las caracteristicas técnicas de los
productos (materiales y equipos) suministrados satisfacen lo exigido en el proyecto. Este
control comprendera:

a) Control de la documentacién de los suministros

b) Control mediante distintivos de calidad

c¢) Control mediante ensayos
4.1.1 CONTROL DE LA DOCUMENTACION DE LOS SUMINISTROS

Los suministradores entregaran al Contratista los documentos de identificacién del
producto exigidos por la normativa de obligado cumplimiento y, en su caso, por el pliego de
prescripciones particulares del proyecto o por la Direccidén facultativa. Esta documentacion
comprendera, al menos, los siguientes documentos:

- Los documentos de origen, hoja de suministro y etiquetado.

- El certificado de garantia del fabricante, firmado por persona fisica.

- Los documentos de conformidad o autorizaciones administrativas exigidas
reglamentariamente, incluida la documentacidon correspondiente al marcado
CE de los productos, cuando sea pertinente, de acuerdo con las disposiciones
gue sean transposicién de las Directivas Europeas que afecten a los productos

suministrados.

4.1.2 CONTROL DE RECEPCION MEDIANTE DISTINTIVOS DE CALIDAD

El suministrador proporcionara al Contratista la documentacién precisa sobre los
distintivos de calidad que ostenten los productos (materiales y equipos) suministrados, y que
aseguren las caracteristicas técnicas de los mismos exigidas en el proyecto. Todos los

materiales recepcionados estardn marcados segun las normas de aplicacion.

4.1.3 CONTROL DE RECEPCION MEDIANTE ENSAYOS

Para verificar el cumplimiento de las exigencias bdsicas puede ser necesario, en
determinados casos, realizar ensayos y pruebas sobre algunos productos, segun lo establecido
en la reglamentacién vigente, o bien segun lo especificado en el proyecto u ordenados por la

Direccion facultativa.
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La realizacion de este control se efectuara de acuerdo con los criterios establecidos en
el proyecto o indicados por la direccién facultativa sobre el muestreo del producto, los ensayos

a realizar, los criterios de aceptacidn y rechazo y las acciones a adoptar.

4.2 CONTROL DE EJECUCION DE LA OBRA

Durante la construccidn, la empresa adjudicataria controlara la ejecucién de cada
unidad de obra verificando su replanteo, los materiales que se utilicen, la correcta ejecucion y
disposicion de los elementos constructivos y de las instalaciones, asi como las verificaciones y
demds controles a realizar para comprobar su conformidad con lo indicado en el proyecto, la
legislacidon aplicable, las normas de buena practica constructiva y las instrucciones de la
Direccidn facultativa. En la recepcidon de la obra ejecutada pueden tenerse en cuenta las
certificaciones de gestién de calidad que ostenten los agentes que intervienen, asi como las
verificaciones que, en su caso, realicen las entidades externas de control de calidad.

Se comprobard que se han adoptado las medidas necesarias para asegurar la
compatibilidad entre los diferentes productos, elementos y sistemas constructivos.

En el control de ejecucién de la obra se adoptaran los métodos y procedimientos que
se contemplen en las evaluaciones técnicas de idoneidad para el uso previsto de productos,

equipos y sistemas innovadores.

4.3 CONTROL DE OBRA TERMINADA

El control de calidad de las obras realizado incluird el control de recepcién de
productos, los controles de la ejecucién y de la obra terminada. Para ello:

El Director facultativo de la obra recopilara la documentacién del control realizado,
verificando que es conforme con lo establecido en el proyecto, sus anejos y modificaciones.

El Contratista recabard de los suministradores de productos y facilitard al Director
facultativo de la obra la documentacion de los productos anteriormente sefialada, asi como
sus instrucciones de uso y mantenimiento, y las garantias correspondientes cuando proceda.

Se realizard un dossier final de Control de Calidad de la obra, que incluird toda la
documentacién recabada a lo largo de la ejecucion de la misma:

- Control de los materiales y equipos (en fabrica y recepcidn en obra)
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- Control de ejecucidn de la obra
- Control de la obra terminada y puesta en marcha de las instalaciones
Una vez finalizada la obra, toda la documentacién del seguimiento del control de
calidad (ensayos, analisis, certificados, etc.) sera entregada al director facultativo de la obra,

entrando a formar parte del proyecto de liquidacion.

5 UNIDADES DE OBRA SOMETIDAS A CONTROL DE CALIDAD

Con el fin de determinar adecuadamente los ensayos a realizar en los diferentes
elementos que componen la obra, éstos se agruparan en:
- Obra de toma, balsa de regulacién
- Red de Riego y abastecimiento
- Telecontrol
- Medidas Correctoras Impacto Ambiental
- Seguridad y Salud

- Gestion de residuos

Si durante la ejecucién de las obras surge la necesidad de realizar ensayos de calidad a
otras unidades de obra no incluidas en este anejo o es necesario realizar ensayos
complementarios a estas unidades de obra, el contratista debera asumir la ejecucién de estos
ensayos dentro del presupuesto establecido por la legislacidn en vigor, teniendo en cuenta en
todos los casos las prescripciones establecidas en el pliego de condiciones de este proyecto, y

en su ausencia, en la normativa vigente de aplicacion y recomendaciones especificas.

5.1 OBRAS DE TOMA, BALSA DE REGULACION Y OBRAS
COMPLEMENTARIAS.

Se contempla el control de las siguientes unidades y elementos, asi como aquellos que,

no recogidos en el presente anejo, considere necesarios la Direccién de Obra.
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5.1.1 MOVIMIENTO DE TIERRAS E INFRAESTRUCTURAS
Las excavaciones se ejecutaran con arreglo a los planos de zanja tipo y perfiles

longitudinales y secciones tipo aprobados y revisados por la Direccién de Obra.

51.1.1 MOVIMIENTO DE TIERRAS

El control del movimiento de tierras a realizar en la ejecucion de la balsa, se
contemplan varias unidades:

- Desmonte y excavaciones. Se comprobaran por tramos definidos por la
Direccién de obra, la geometria de las secciones descritas y recogidas en los
planos de proyecto.

- Material para terraplenes. Se deben realizar los controles de los siguientes
elementos, atendiendo a las especificaciones expuestas en el pliego de
Prescripciones Técnicas:

- Contenido en Materia organica.
- Elementos gruesos.

- Granulometria.

- Limites de Atterberg.

- Plano de fundacion y terraplenes. Se controlara la densidad de compactacion
segun la UNE 103503 y la geometria segun las indicaciones de los planos de
proyecto.

- Excavacion y ejecucion de zanjas. Se realizaran los controles recogidos en las
fichas de excavacién y ejecucién de zanjas.

- Cama de tuberia. En el caso de que el arido de cada una de las zonas de
extraccion, posea marcado CE conforme la Directiva 93/68/CE no serd
necesario controlar el arido, sera suficiente con aportar documentacion que lo
acredite. En caso contrario la empresa ejecutora realizard, en laboratorio
debidamente acreditado, sobre una muestra representativa del arido
suministrado de cada zona de extraccion, un control granulométrico que
garantice el cumplimiento Pliego de Prescripciones Técnicas.

- Relleno de zanjas. El material seleccionado no debera contener particulas de
tamafio superior a veinte milimetros (20mm), ni su contenido en finos

(material que pasa por el tamiz n2 200 ASTM), sera superior al 10 % en peso, y
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el 60 % en peso de las particulas sera de tamafio inferior a 3/8” (d60 > 3/8"). El
relleno seleccionado que se compacta al 95% del Préctor Modificado, debera

pasar los controles fijados en la UNE 103503 y UNE 103501.

5.1.1.2 CAMINOS

Se realizaran los controles indicados anteriormente en el plano de fundacién, con una
frecuencia diferente para los caminos.

Base y Sub-base. Tanto la base como la sub-base de los caminos, cumplird con lo

especificado en el pliego de Prescripciones Técnicas y los planos de proyecto.

5.1.1.3 VALLADO

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204:2006 de todos los elementos metdlicos conforme las especificaciones del pliego, no serd
necesario realizar el control de calidad de los materiales, sera suficiente con aportar
documentacidn que lo acredite. En caso contrario, el fabricante aportard con el primer envio 3
unidades completas o 3 probetas de tamano suficiente de cada uno de los materiales de los
que no aporte el Certificado correspondiente, para que la empresa ejecutora pueda realizar los
ensayos que considere necesarios para garantizar el cumplimiento del pliego de Prescripciones

Técnicas.

5.1.2 PROTECCIONES E IMPERMEABILIZACIONES
5.1.2.1 GEOTEXTIL

En el caso de que el fabricante del impermeabilizante posea Certificado de Calidad de
Producto conforme la norma UNE-EN 13254, no sera necesario controlar su calidad, en caso
contrario, el fabricante poseera Certificado de Calidad I1SO 9001 y aportara una muestra del

geotextil para que se realice el control especificado en el pliego.

5.1.2.2 LAMINA DE POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD

Si el fabricante del impermeabilizante posee Certificado de Calidad de Producto
conforme la norma UNE-EN 13361, no sera necesario controlar la calidad, en caso contrario, el

fabricante poseera Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor y aportara una muestra del
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CANAL DEVELLLA

impermeabilizante para que la empresa ejecutora realice los controles marcados en el pliego

de prescripciones Técnicas.

5.1.3 OBRAS CIVILES
5.1.3.1 MARCOS PREFABRICADOS DE HORMIGON ARMADO

El fabricante de prefabricados poseerd Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor,
emitido por Organismo Autorizado o Autoridad Competente y garantizard documentalmente
el cumplimiento del pliego de Prescripciones Técnicas, asi como todo lo referente a lo indicado

para hormigones y aceros para armaduras.

5.1.3.2 ACERO EN REDONDOS PARA ARMADOS

Cada fabricante de barras y/o mallas poseerd el Certificado de Calidad Siderurgica de
AENOR conforme a las normas UNE 36065, UNE 36099, UNE 36731 y UNE 36092. Si no posee
dicho certificado debera aportar los Certificados de Calidad de Producto conforme a cada una
de las normas anteriores y el Certificado de Homologacién de Adherencia de barras y mallas
conforme la norma UNE 36740 o conforme la norma UNE-EN 10080.

En el caso de realizar soldadura resistente, se aportara los certificados de
homologacidn de soldadores, segtin la norma UNE-EN 287-1 y del proceso de soldadura, segin
UNE-EN ISO 15614-1.

Tanto las barras como las mallas deberdn cumplir con las especificaciones de la EHE-

08, asi como las especificaciones que se recojan en el pliego de Prescripciones Técnicas.

5.1.3.3 HORMIGON

La planta de hormigdn poseerd Certificado de Calidad de Producto del cemento, en
vigor emitido por Organismo Autorizado, conforme la norma UNE-EN 197, Certificado de
Calidad de Producto de los aditivos empleados conforme la norma UNE-EN 934 asi como
Marcado CE de los mismos, marcado CE de los aridos empleados y realizard como minimo
anualmente mediante una empresa autorizada la comprobacidon de todas las bdsculas y
dosificadores de sus plantas de hormigén.

En el caso de no poseer Marcado CE de los aditivos, la planta de hormigdn tendrd que
aportar un certificado de ensayo, con antigiiedad inferior a 6 meses, realizado por un

laboratorio de control segln la EHE-08, que demuestre la conformidad del aditivo con la EHE-
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08 con un nivel de garantia estadistica equivalente al exigido para los aditivos con Marcado CE
en la norma UNE-EN 934.

En el caso de no poseer Marcado CE de los aridos, la planta de hormigoén tendra que
aportar un certificado de ensayo, con antigiiedad inferior a 3 meses, realizado por un
laboratorio de control segun la EHE-08, que demuestre la conformidad de los aridos con la
EHE-08 con un nivel de garantia estadistica equivalente al exigido para los aridos con Marcado
CE en la norma UNE-EN 12620.

En el caso de que el suministrador de hormigdn posea Certificado de Calidad ISO 9001
en vigor emitido por Organismo Autorizado o Administracion Competente, para la elaboracion
de hormigdén y sus componentes cumplan lo especificado en el pliego de Prescripciones
Técnicas, serd suficiente con aportar la documentacion que lo acredite. En caso contrario
laboratorio representante de la empresa ejecutora tomara las muestras que considere

oportunas de las plantas de hormigdén del adjudicatario para realizar dicho control.

5.13.4 ESTRUCTURA METALICA

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204:2006 de todos los elementos metdlicos conforme lo especificado en el pliego, no sera
necesario realizar el control de calidad de los materiales, serd suficiente con aportar
documentacién que lo acredite. En caso contrario el fabricante poseera el Certificado de
Calidad de Empresa ISO 9001, y aportara en el primer envio 3 probetas de 15x15cm o 3
elementos completos de cada uno de los materiales de los que no posea Certificado 3.1, para
que la empresa ejecutora pueda realizar los ensayos que considere necesarios para garantizar

el cumplimiento del pliego.

5.1.4 VARIOS
5141 FILTRO DE CADENAS

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204:2006 de todos los elementos metdlicos y Certificado de Calidad de Producto del resto
de los materiales conforme la normativa especificada en el pliego, no serd necesario realizar el
control de calidad de los materiales, serd suficiente con aportar documentacién que lo
acredite. En caso contrario, el fabricante con el primer envio aportara 3 elementos completos

o 3 probetas de tamafio suficiente de cada uno de los elementos de los que no aporten el
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Certificado correspondiente, para que la empresa ejecutora pueda realizar los ensayos que
considere oportunos para garantizar el cumplimiento del pliego.

El control del revestido y de las soldaduras se realizara conforme lo especificado en el
pliego para piezas metdlicas.

En cuanto a las valvulas y motorreductores se cumpliran con lo indicado para valvulas
de mariposa embridadas y actuadores eléctricos.

El fabricante poseerd Certificado de Calidad ISO 9001 de empresa y demostrard
documentalmente el cumplimiento de las especificaciones disefio del pliego de Prescripciones

Técnicas.

5.1.4.2 COMPUERTAS

El fabricante poseera Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor emitido por Organismo
Autorizado.

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204:2006 de todos los elementos metdlicos y Certificado de Calidad de Producto del resto
de los materiales conforme la normativa especificada en el pliego, no serd necesario realizar el
control de calidad de los materiales, serd suficiente con aportar documentacién que lo
acredite. En caso contrario, con el primer envio el fabricante aportara 3 elementos completos
o 3 probetas de tamafio suficiente de todos los materiales de los que no aporte el certificado
correspondiente, para que la empresa ejecutora pueda realizar para realizar los controles que
considere necesarios para garantizar el cumplimiento del pliego.

El control del revestido de los desmultiplicadores y de las soldaduras de las
compuertas y desmultiplicadores, se realizard conforme lo especificado en el pliego para

piezas metalicas.

5.14.3 TUBERIAS METALICAS DE SALIDA DE LA BALSA

Las especificaciones técnicas de los sistemas de canalizaciones en acero helicoidal se
adecuaran a lo recogido en las Normas, UNE/EN-10224. En el caso de que el fabricante posea
Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN 10204:2006 de todos los elementos metalicos,
conforme la normativa especificada en el pliego de prescripciones técnicas, no serad necesario
realizar el control de calidad de los materiales, sera suficiente con aportar documentacion que

lo acredite. En caso contrario el fabricante, aportara en el primer envio 3 probetas de 15x15cm
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o 3 elementos completos de cada uno de los materiales que no posea Certificado 3.1 para que
la empresa ejecutora pueda realizar el control que considere necesario para garantizar el
cumplimiento del presente pliego.

El control del revestido y de las soldaduras se realizard conforme lo especificado en
dicho pliego para piezas metdlicas. El revestido galvanizado cumplird con lo especificado en la

norma UNE-EN1461:2010.

5.1.4.4 PIEZAS DE CALDERERIA METALICAS

El fabricante poseera Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor emitido por Organismo
Autorizado.

Si el fabricante posee Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN 10204 de todos los
elementos metalicos y Certificado de Calidad de Producto del resto de los materiales conforme
la normativa especificada en el pliego de Prescripciones Técnicas particulares, no serd
necesario realizar el control de calidad de los materiales, sera suficiente con aportar
documentacidon que lo acredite. En caso contrario, la empresa ejecutora seleccionara del
primer envio 3 piezas especiales diferentes para realizar el control de los materiales. El
revestido y las soldaduras cumpliran con las exigencias marcadas en el Pliego de Prescripciones
Técnicas.

El revestido galvanizado cumplira con lo especificado en la norma UNE-EN1461:2010 y
el revestido de epoxi, cumplira con la norma UNE-EN 10289, o en su defecto tanto el revestido,
como las soldaduras, debera cumplir con lo especificado en el pliego dentro del punto de

piezas especiales metalicas.

5.1.4.5 ELEMENTOS RANURADOS

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN 10204
de los materiales metalicos y Certificado de Calidad de Producto conforme lo especificado en
el presente pliego, no serd necesario realizar un control de calidad de los mismos, sera
suficiente con aportar documentacion que lo acredite. En caso contrario, el fabricante poseera
Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor, emitido por Organismo Autorizado o Autoridad
Competente y aportara con el primer envio: 3 acoplamientos flexibles, 3 acoplamientos
rigidos, 1 codo y 1 adaptador a brida, para la realizacion de los controles especificados en el

pliego de Prescripciones Técnicas.
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5.1.4.6 UNIONES DE INSTALACION Y UNIONES DE REPARACION

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204:2006 de todos los elementos metadlicos y Certificado de Calidad de Producto del resto
de los materiales conforme la normativa especificada en el pliego de Prescripciones Técnicas,
no sera necesario realizar el control de calidad de los materiales, sera suficiente con aportar
documentacién que lo acredite. En caso contrario, el fabricante poseera Certificado de Calidad
ISO 9001 en vigor, emitido por Organismo Autorizado o Autoridad Competente y cumplird las

especificaciones recogidas en el pliego.

5.1.4.7 TORNILLERIA

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 segln la norma UNE-EN 10204, de
todos los tipos de tornillos, tuercas, arandelas y varillas roscadas conforme la normativa
especificada en el pliego de Prescripciones Técnicas, no serd necesario realizar un control de
calidad de los materiales, sera suficiente con aportar documentaciéon que lo acredite. En caso

contrario, se realizaran los ensayos especificados en el pliego del presente proyecto.

5.1.4.8 JUNTAS EPDM

En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad de Producto conforme la
norma UNE-EN 681-1, no serd necesario realizar un control de calidad de las juntas. En caso
contrario, el fabricante aportara en el primer envio las probetas necesarias para que la
empresa ejecutora realice los controles oportunos y garantice el cumplimiento de la norma

UNE-EN 681-1 para dureza 70 IRHD.

5.1.4.9 CARRETES DE DESMONTAJE

Si el fabricante posee Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN 10204 de todos los
elementos metalicos y Certificado de Calidad de Producto del resto de los materiales conforme
la normativa especificada en el pliego de Prescripciones Técnicas particulares, no serd
necesario realizar el control de calidad de los materiales, sera suficiente con aportar
documentacién que lo acredite. En caso contrario, el fabricante poseera Certificado de Calidad
ISO 9001 en vigor, emitido por Organismo Autorizado, la empresa ejecutora debera

seleccionar 3 unidades o probetas de cada tipo de elemento y se realizaran los ensayos de

PROYECTO DE MODERNIZACION DEL REGADIO EN LA COMUNIDAD DE REGANTES DEL CANAL DE VELILLA (LEON). FASE SEIASA.

14



““mno DE REGg,
o m”r?v

o
Ui : : 272 VELILLADE LA RENA, (LE0N

laboratorio pertinentes. En cuanto a disefio cumplird con las especificaciones recogidas en el

pliego de Prescripciones Técnicas.

5.1.4.10  VALVULAS DE COMPUERTA

Si el fabricante posee Certificado de Calidad emitido por Organismo Autorizado o
Administracion Competente conforme con la Norma UNE-EN 1074 y el Certificado 3.1b
conforme la norma UNE-EN 10204 de todos los elementos metalicos, no sera necesario
realizar un control de calidad de las valvulas, sera suficiente con aportar la documentacion que
lo acredite. En caso contrario, el fabricante poseerd Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor,
emitido por Organismo Autorizado, realizarad los ensayos, conforme la norma UNE-EN 1074,

cumplird con las especificaciones recogidos en el pliego de Prescripciones Técnicas.

5.1.4.11  VALVULAS DE MARIPOSA EMBRIDADA

Al igual que en el caso de las valvulas de compuerta, si el fabricante posee Certificado
de Calidad emitido por Organismo Autorizado o Administracion Competente conforme con la
Norma UNE-EN 1074 vy el Certificado 3.1b conforme la norma UNE-EN 10204 de todos los
elementos metalicos, no serd necesario realizar un control de calidad de las valvulas, sera
suficiente con aportar la documentacidon que lo acredite. En caso contrario el fabricante
poseera Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor, emitido por Organismo Autorizado, realizara
los ensayos, conforme la norma UNE-EN 1074, cumplira con las especificaciones recogidos en

el pliego de Prescripciones Técnicas.

5.1.4.12  VALVULAS DE MARIPOSA RANURADAS

En el caso de que el fabricante posea certificado de calidad de las valvulas segun la
UNE-EN 1074 y el Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN 10204 de los materiales
metalicos y Certificado de Producto del resto de los materiales conforme la normativa
expuesta en el pliego de Prescripciones Técnicas no serd necesario realizar un control de
calidad de los materiales, sera suficiente con aportar documentaciéon que lo acredite. En caso
contrario, el fabricante aportara 3 elementos completos o probetas de tamafio suficiente de
cada uno de los materiales de los que no aporte el Certificado correspondiente, para la
realizacion de los ensayos que la empresa ejecutora considere necesarios para garantizar el

cumplimiento del pliego de Prescripciones Técnicas.
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El control del revestido y del ranurado se realizara conforme lo expuesto en el pliego.

5.1.4.13  VALVULA ALIVIO

La Direccién de Obra, propondra un protocolo de pruebas en fdbrica, para el
cumplimiento de la UNE-EN 14267.

En cuanto a los materiales de la valvula, si el fabricante posee Certificado 3.1 conforme
la norma UNE-EN 10204:2006 de todos los elementos metdlicos y Certificado de Calidad de
Producto del resto de los materiales conforme la normativa especificada en el presente pliego,
no sera necesario realizar el control de calidad de los materiales. En caso contrario, la empresa
ejecutora seleccionara del primer envio 3 valvulas hidraulicas que seran repuestos por el

adjudicatario, sin cargo alguno para la empresa ejecutora, en el siguiente envio.

5.1.4.14 DESMULTIPLICADORES

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204:2006 de todos los elementos metdlicos y Certificado de Calidad de Producto del resto
de los materiales conforme la normativa especificada en el pliego, no serd necesario realizar el
control de calidad de los materiales, serd suficiente con aportar documentacién que lo
acredite.

El fabricante poseera Certificado de Calidad I1SO 9001 en vigor, emitido por Organismo
Autorizado o Autoridad competente y realizard los ensayos para el cumplimiento de las

especificaciones del Pliego de Prescripciones Técnicas.

5.1.4.15 ACTUADORES

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204:2006 de todos los elementos metdlicos y Certificado de Calidad de Producto del resto
de los materiales conforme la normativa especificada en el pliego, no sera necesario realizar el
control de calidad de los materiales, serd suficiente con aportar documentaciéon que lo
acredite.

El fabricante poseerd Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor, emitido por Organismo
Autorizado o Autoridad competente y realizard los ensayos para el cumplimiento de las

especificaciones del Pliego de Prescripciones Técnicas.
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5.1.4.16  VENTOSAS TRIFUNCIONALES

En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad emitido por Organismo
Autorizado o Administracion Competente conforme con la Norma UNE-EN 1074, no sera
necesario realizar un control de calidad de las ventosas. En caso contrario, el fabricante
poseera Certificado de Calidad 1SO 9001, y realizarad los ensayos recogidos en el pliego de

Prescripciones Técnicas.

5.1.4.17  ARQUETAS PREFABRICADAS

El fabricante poseera Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor y aportara con el primer
envio 3 unidades, para que la empresa ejecutora pueda realizar las comprobaciones de
dimensiones y disefio, que considere necesarios para garantizar el cumplimiento del pliego de
Prescripciones Técnicas. En cuanto al hormigdn y acero, cumpliran con lo especificado en la

EHE-08, y en el pliego.

5.1.4.18  TAPAS DE ARQUETA

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 segln la norma UNE-EN 10204
garantizando que las tapas suministradas son de acero S-275-JR conforme la norma UNE-EN
10025, no sera necesario realizar el control de calidad de la chapa de acero. En caso contrario,
aportara 1 tapa de cada tipo y 3 elementos completos o 3 probetas de tamaiio suficiente de
cada uno de los materiales de los que no se aporte el certificado, para que la empresa
ejecutora realice el control oportuno, cumpliendo con las especificaciones del Pliego de
Prescripciones Técnicas.

Si el fabricante realiza el control de la soldadura y del revestido conforme lo expuesto
a continuacién y posee Certificado de Calidad 1SO 9001 en vigor, emitido por Organismo
Autorizado, sera suficiente con aportar la documentacion que lo acredite. En caso contrario, el
adjudicatario avisara como minimo con 10 dias de antelacién a comenzar el proceso de
pintado, para que la empresa ejecutora pueda realizar los controles de la soldadura que
considere oportunos, y aportard con el primer envio las probetas necesarias o elementos
completos para realizar el control del revestido que se expone en el pliego de Prescripciones

Técnicas.
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5.1.4.19  ANCLAJES

El hormigdn y acero se correspondera con lo indicado en los planos de las armaduras y
deberan cumplir con las especificaciones anteriormente descritas. En la ejecucion se
comprobara la ejecuciéon de todas las unidades con arreglo a los planos y el pliego de

Prescripciones Técnicas.

5.2 TOMA DE FONDO: CASETA DE VALVULAS

Se contempla el control de las siguientes unidades y elementos, asi como aquellos que,

no estando recogidos en el presente anejo, considere necesarios la Direccion de Obra.

5.2.1 MOVIMIENTO DE TIERRAS
El control del movimiento de tierras a realizar, se contemplan varias unidades:

5.2.1.1 DESMONTE Y EXCAVACIONES

Se comprobaran por tramos definidos por la Direccion de obra, la geometria de las

secciones descritas y recogidas en los planos de proyecto.

5.2.1.2 MATERIAL PARA TERRAPLENES

Se deben realizar los controles de los siguientes elementos, atendiendo a las
especificaciones expuestas en el pliego de Prescripciones Técnicas:
- Contenido en Materia organica.
- Elementos gruesos.
- Granulometria.
- Limites de Attenberg.
- Plano de fundacién y Terraplenes.
Se controlard la densidad de compactacién segin la UNE 103503 y la geometria segln

las indicaciones de los planos de proyecto.

5.2.1.3 EXCAVACION Y EJECUCION DE ZANJAS

Se realizaran los controles recogidos en las fichas de excavacién y ejecucién de zanjas.
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CANAL DEVELLLA

5.2.1.4 CAMINOQOS

Se realizaran los controles indicados anteriormente en el plano de fundacién, con una
frecuencia diferente para los caminos.

Base y Sub-Base.

Tanto la base como la sub-base de los caminos, cumplira con lo especificado en el

pliego de Prescripciones Técnicas y los planos de proyecto.

5.2.2 EDIFICACION
5.2.2.1 ACERO EN REDONDOS PARA ARMADOS

Cada fabricante de barras y/o mallas poseerd el Certificado de Calidad Siderurgica de
AENOR conforme a las normas UNE 36065, UNE 36099, UNE 36731 y UNE 36092. Si no posee
dicho certificado deberd aportar los Certificados de Calidad de Producto conforme a cada una
de las normas anteriores y el Certificado de Homologacién de Adherencia de barras y mallas
conforme la norma UNE 36740 o conforme la norma UNE-EN 10080.

En el caso de realizar soldadura resistente, se aportara los certificados de
homologacion de soldadores, segtin la norma UNE-EN 287-1 y del proceso de soldadura, segin
UNE-EN ISO 15614-1.

Tanto las barras como las mallas deberdn cumplir con las especificaciones de la EHE-

08, asi como las especificaciones que se recojan en el pliego de Prescripciones Técnicas.

5.2.2.2 HORMIGON

La planta de hormigdn poseerd Certificado de Calidad de Producto del cemento, en
vigor emitido por Organismo Autorizado, conforme la norma UNE-EN 197, Certificado de
Calidad de Producto de los aditivos empleados conforme la norma UNE-EN 934 asi como
Marcado CE de los mismos, marcado CE de los aridos empleados y realizard como minimo
anualmente mediante una empresa autorizada la comprobacidon de todas las bdsculas y
dosificadores de sus plantas de hormigén.

En el caso de no poseer Marcado CE de los aditivos, la planta de hormigdn tendrd que
aportar un certificado de ensayo, con antigiiedad inferior a 6 meses, realizado por un

laboratorio de control seguin la EHE-08, que demuestre la conformidad del aditivo con la EHE-
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08 con un nivel de garantia estadistica equivalente al exigido para los aditivos con Marcado CE
en la norma UNE-EN 934.

En el caso de no poseer Marcado CE de los aridos, la planta de hormigoén tendra que
aportar un certificado de ensayo, con antigiiedad inferior a 3 meses, realizado por un
laboratorio de control segun la EHE-08, que demuestre la conformidad de los aridos con la
EHE-08 con un nivel de garantia estadistica equivalente al exigido para los aridos con Marcado
CE en la norma UNE-EN 12620.

En el caso de que el suministrador de hormigdn posea Certificado de Calidad ISO 9001
en vigor emitido por Organismo Autorizado o Administracion Competente, para la elaboracion
de hormigdén y sus componentes cumplan lo especificado en el pliego de Prescripciones
Técnicas, serd suficiente con aportar la documentacion que lo acredite. En caso contrario
laboratorio representante de la empresa ejecutora tomara las muestras que considere

oportunas de las plantas de hormigdén del adjudicatario para realizar dicho control.

5.2.23 LAMINA GEODRENANTE

En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad ISO 9001, en vigor, emitido
por Organismo Autorizado o Autoridad Competente y garantice documentalmente el
cumplimiento de las especificaciones definidas en el pliego de condiciones mediante ensayos
con menos de un afio de antigliedad, no sera necesario realizar un control de calidad de la
[dmina geodrenante, sera suficiente con aportar documentacién que lo acredite. En caso
contrario, el fabricante aportara en el primer envio 3 elementos completos o 3 probetas de
tamafio suficiente para que la empresa ejecutora pueda realizar los ensayos que considere
necesarios para garantizar el cumplimiento de dicho pliego.

Todos los rollos de lamina geodrenante estaran marcados de forma indeleble,

permitiendo garantizar la trazabilidad de cada uno de ellos.

5.2.2.4 JUNTAS DE PERFIL HIDROEXPANSIVO

El fabricante poseera Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor emitido por Organismo
Autorizado o Administracion Competente. En el caso de que el fabricante garantice las
especificaciones de los perfiles y del adhesivo del pliego de condiciones, mediante ensayos
realizados en laboratorios autorizados con antigliedad inferior a un afio, no sera necesario

realizar un control de calidad de los mismos, serd suficiente con aportar documentacién que lo
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acredite. En caso contrario, el fabricante aportara en el primer envio las muestras necesarias
para que la empresa ejecutora pueda realizar los ensayos que considere necesarios para

garantizar el cumplimiento de dicho pliego.

5.2.2.5 IMPERMEABILIZANTE PARA MUROS

En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad de Producto en vigor,
emitido por Organismo Autorizado o Autoridad Competente, conforme la norma UNE
104231:99 garantizando el cumplimiento del pliego, no serd necesario realizar un control de
calidad del mismo, sera suficiente con aportar documentacion que lo acredite. En caso
contrario, el fabricante aportard en el primer envio las muestras necesarias para que la
empresa ejecutora pueda realizar los ensayos que considere necesarios para garantizar el

cumplimiento del pliego.

5.2.2.6 BANDAS PARA ESTANQUEIDAD DE JUNTAS DE DILATACION

El fabricante poseera Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor emitido por Organismo
Autorizado o Administracion Competente. En el caso de que el fabricante garantice las
especificaciones de las bandas conforme las especificaciones del pliego de prescripciones
técnicas, mediante ensayos realizados en laboratorios autorizados con antigliedad inferior a un
afio, no sera necesario realizar un control de calidad de los mismos, sera suficiente con aportar
documentacién que lo acredite. En caso contrario el fabricante aportara en el primer envio las
probetas y/o muestras necesarias para que la empresa ejecutora realice los controles

oportunos para garantizar el cumplimiento de dicho pliego.

5.2.2.7 ESTRUCTURA METALICA

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204:2006 de todos los elementos metdlicos conforme lo especificado en el pliego, no serd
necesario realizar el control de calidad de los materiales, sera suficiente con aportar
documentacidon que lo acredite. En caso contrario el fabricante poseera el Certificado de
Calidad de Empresa ISO 9001, y aportard en el primer envio 3 probetas de 15x15cm o 3
elementos completos de cada uno de los materiales de los que no posea Certificado 3.1, para
que la empresa ejecutora pueda realizar los ensayos que considere necesarios para garantizar

el cumplimiento del pliego.
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5.2.2.8 ESCALERAS Y ACCESOS DENTRO DE CASETA DE VALVULAS

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204:2006 de todos los elementos metalicos conforme la normativa especificada en el
presente pliego, no serd necesario realizar el control de calidad de los materiales, sera
suficiente con aportar documentacién que lo acredite. En caso contrario, el fabricante,
aportara en el primer envio 3 probetas de 15x15cm o 3 elementos completos de cada uno de
los materiales que no posea Certificado 3.1 para que la empresa ejecutora pueda realizar los
ensayos que considere necesarios para garantizar el cumplimiento del presente pliego.

El control de calidad del revestido y de las soldaduras se realizard conforme lo

expuesto en el presente pliego para piezas metalicas.

5.2.2.9 CERRAMIENTO EXTERIOR

El fabricante del cerramiento poseera Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor, emitido
por Organismo Autorizado o Autoridad Competente y garantizard documentalmente el

cumplimiento del pliego.

5.2.2.10  CUBIERTA Y CERRAMIENTO INTERIOR

En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad de Producto conforme la
norma UNE-EN 14509:2007 de los paneles y Certificado de Calidad del lucernario conforme la
norma UNE-EN 1013-4:2000, serd suficiente con aportar la documentacion que lo acredite. En
caso contrario, el fabricante aportard en el primer envio 3 probetas de 15*15 cm 6 3
elementos completos de cada uno de los materiales de los que no posea el Certificado
correspondiente, para que la empresa ejecutora pueda realizar los ensayos que considere
necesarios para garantizar el cumplimiento del pliego.

El control del revestido se realizara conforme lo especificado en el pliego para piezas

metalicas.

5.2.2.11 PASAMUROS METALICOS

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204: 2006 de todos los elementos metalicos conforme la normativa especificada en el pliego

de prescripciones técnicas, no sera necesario realizar el control de calidad de los materiales,
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sera suficiente con aportar documentacion que lo acredite. En caso contrario el fabricante
aportara a la empresa ejecutora en el primer envio 3 probetas de tamafio suficiente de cada
uno de los materiales de los que no aporte el Certificado correspondiente, para realizar los
ensayos que considere necesarios para garantizar el cumplimiento del pliego.

El control de calidad del revestido y de las soldaduras se realizard conforme lo

especificado en el pliego de prescripciones técnicas para piezas metalicas.

5.2.2.12  ENLUCIDO EN MORTERO

El fabricante cumplird con las especificaciones expuestas en el pliego de Prescripciones

Técnicas, asi como todo lo referente a lo indicado para enlucidos.

5.2.2.13 PUENTE GRUA - POLIPASTO

Poseera Declaracion de Conformidad CE conforme a la normativa vigente, tanto del
propio puente como de la parte eléctrica.

El fabricante poseerd Certificado de Calidad de empresa ISO 9001, en vigor, emitido
por Organismo Autorizado o Administracidn competente. En el caso de que el fabricante posea
Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN 10204:2006 del elevador eléctrico, motor, cables
de acero, polipasto y gancho, no sera necesario realizar el control de calidad de los materiales,
serd suficiente con aportar documentacion que lo acredite. En caso contrario, el fabricante
aportara 3 elementos completos ¢ 3 probetas de tamafio suficiente de cada uno de los
elementos de los que no aporte el certificado correspondiente, para que la empresa ejecutora
pueda realizar los ensayos que considere necesarios para garantizar el cumplimiento del
pliego.

El control del revestido y de la soldadura se realizara conforme lo especificado en el

pliego para piezas metdlicas.

5.2.2.14 PUERTAS METALICAS

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204:2006 de todos los elementos metalicos y Certificado de Calidad de Producto del panel
sandwich, conforme la normativa especificada en el pliego, no serd necesario realizar el
control de calidad de los mismos, sera suficiente aportar la documentacion que lo acredite. En

caso contrario, el fabricante aportara con el primer envio, 3 elementos completos 6 3 probetas
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de tamafio suficiente de cada uno de los elementos de los que no tenga el certificado
correspondiente, para que la empresa ejecutora pueda realizar los ensayos que considere
necesarios para garantizar el cumplimiento del pliego.

El control del revestido y de las soldaduras se realizara conforme lo especificado para

piezas metalicas.

5.2.2.15  VIDRIO
El fabricante dispondra de Certificado conforme la norma UNE-EN 14449:2006 (Orden
de 23/03/86) de todos los vidrios de ejecucion en la obra. En el disefio y la inspeccién regird las

especificaciones recogidas en el pliego de Prescripciones Técnicas particulares.

5.2.2.16 PROTECCION DE VENTANAS

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 segin la norma UNE-EN
10204:2006 de todos los elementos metalicos, conforme la normativa especificada en el
presente pliego, no serd necesario realizar el control de calidad del acero, sera suficiente con
aportar la documentacién que lo acredite. En caso contrario el fabricante aportara con el
primer envio 3 probetas de tamafio suficiente o 3 elementos completos de cada uno de los
materiales de los que no aporte el certificado correspondiente, para que la empresa ejecutora
realice los ensayos que considere necesarios para garantizar el cumplimiento del pliego.

El control del revestido y de las soldaduras de las protecciones de las ventanas se
realizard conforme lo especificado en el pliego de prescripciones técnicas, para piezas

metalicas.

5.2.2.17 REJAS PARA VENTILACION

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 segin la norma UNE-EN
10204:2006 garantizando que las rejas son del acero solicitado, no sera necesario realizar el
control de calidad del acero, sera suficiente con aportar la documentacién que lo acredite. En
caso contrario, el fabricante aportard 3 probetas de tamafo suficiente o 3 elementos
completos, para que la empresa ejecutora pueda realizar los ensayos que considere necesarios

para garantizar el cumplimiento del pliego.
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El control del revestido y de las soldaduras de las rejas de ventilacidon se realizard

conforme lo especificado en el pliego de prescripciones técnica, para piezas metalicas.

5.2.3 INSTALACIONES
5.2.3.1 COLECTORES

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204:2006 de todos los elementos metalicos y Certificado de Calidad de Producto del resto
de los materiales conforme la normativa especificada en el pliego, no serd necesario realizar el
control de calidad de los materiales, sera suficiente con aportar la documentaciéon que lo
acredite. En caso contrario, el fabricante aportara con el primer envio 3 probetas de 15 x 15
cm 6 3 elementos completos de cada uno de los materiales que no posea Certificado 3.1 o
Certificado de Calidad de Producto para que la empresa ejecutora pueda realizar los ensayos
gue considere necesarios para garantizar el cumplimiento del pliego.

El control del revestido, soldaduras y ranurado se realizard conforme lo especificado

en el pliego para piezas metalicas.

5.2.3.2 JUNTAS DE ESTIRENO-BUTADIENO

En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad ISO 9001 y garantice las
especificaciones de las juntas de estireno-butadieno del pliego de prescripciones técnicas,
mediante ensayos realizados en laboratorios autorizados con antigiiedad inferior a un afio, no
serd necesario realizar un control de calidad de las juntas En caso contrario, el fabricante
aportara en el primer envio 3 elementos completos o 3 probetas de tamafio suficiente para
que la empresa ejecutora pueda realizar los ensayos que considere necesarios para garantizar

el cumplimiento de dicho pliego.

5.2.3.3 VALVULAS RANURADAS

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204:2006 de los materiales metdlicos y Certificado de Producto del resto de los materiales
conforme la normativa aqui expuesta no serd necesario realizar un control de calidad de los
materiales, sera suficiente con aportar documentacion que lo acredite. En caso contrario, el
fabricante aportarad 3 elementos completos o probetas de tamafio suficiente de cada uno de

los materiales de los que no aporte el Certificado correspondiente, para la realizacién de los
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ensayos que la empresa ejecutora considere necesarios para garantizar el cumplimiento del
pliego.

El control del revestido y del ranurado se realizara conforme lo expuesto en el pliego
para piezas metdlicas.

Si el fabricante posee Certificado de Calidad de Producto conforme la norma UNE-EN
1074:2001 aportard los resultados de los ensayos obtenidos con cada envio de valvulas, en
caso contrario el fabricante poseera Certificado de Calidad ISO 9001 y realizara los ensayos que
se exponen en el pliego conforme la norma UNE-EN 1074:2001. Como minimo realizara dichos

ensayos en 3 unidades de cada tipo de valvula.

5234 JUNTAS DE NEOPRENO

Las juntas serdn de neopreno de dureza 70 IRHD y conformes con la norma UNE-EN
681-1:96/A1/A2/A3: 2006.

En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad de Producto conforme la
norma UNE-EN 681-1:96/A1/A2/A3: 2006, en vigor, emitido por Organismo Autorizado o
Autoridad Competente, para los didmetros y presiones del presente proyecto, serd suficiente
con aportar documentacion que lo acredite. En caso contrario, el fabricante poseerd
Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor, emitido por Organismo Autorizado o Autoridad
Competente y aportard en el primer envio 3 elementos completos o 3 probetas de tamafio
suficiente para que la empresa ejecutora pueda realizar los ensayos que considere necesarios

para garantizar el cumplimiento del pliego de condiciones.

5.2.3.5 CAUDALIMETRO

El fabricante poseerd Certificado de Calidad ISO 9001 de empresa y demostrara
documentalmente el cumplimiento de las especificaciones de disefio y materiales, del pliego

de Prescripciones Técnicas.

5.2.3.6 PUENTE GRUA

Cuando el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN 10204:2006 de
todos los elementos metalicos del puente grua y Certificado de Calidad de Producto del resto
de los materiales conforme la normativa especificada en el pliego de Prescripciones Técnicas

particulares, no sera necesario realizar el control de calidad de los materiales, serd suficiente
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con aportar documentacidon que lo acredite. En caso contrario, el fabricante poseera
Certificado de Calidad I1SO 9001 en vigor, emitido por Organismo Autorizado la empresa
ejecutora debera seleccionar 3 unidades o probetas de cada tipo de elemento y se realizaran
los ensayos de laboratorio pertinentes, conforme a las especificaciones recogidas en el pliego
de Prescripciones Técnicas.

Se debera poseer certificados documentales de cualificacion del procedimiento de
soldadura y cualificacién segin norma UNE-EN 473:2009 o equivalente.

Se exigird marcado CE, asi como ensayos del 10% de las soldaduras segin normas UNE-

EN 970:97 y UNE-EN 571-1:97.

5.2.3.7 ELEMENTOS RESISTENTES PREFABRICADOS DE HORMIGON

Todos los elementos prefabricados de hormigén deberan poseer, como requisito
indispensable para su comercializaciéon y uso la posesion del Marcado CE. En el caso de
elementos prefabricados que dispongan del marcado CE, segln lo establecido en la Directiva
89/106/CEE, su conformidad podra ser suficientemente comprobada, mediante la verificacidn
de que las categorias o valores declarados en la documentacién que acompaiia al citado
marcado CE, dependiendo de la naturaleza del producto. A su vez, los materiales
constituyentes deberan cumplir la vigente "Instruccién de Hormigén Estructural (EHE-08)" y en
su caso el "Pliego de Prescripciones Técnicas Generales para obras de Carreteras y Puentes"
(PG-3).

La naturaleza del producto y del uso que se le vaya a dar al mismo establece los
sistemas minimos de evaluacidn, siendo el sistema 4 el menos exigente (consiste en la auto-
certificacion) y el 1+ el mas exigente. En el proyecto se consideran los elementos 2+, lo que
implica que debera poseer:

- Marcado CE (Etiquetado CE)

- Declaracién CE de Conformidad: Documento que emite y responsabiliza al
fabricante del cumplimiento del Marcado CE.

- Certificado de Control de Produccién en Fabrica: Emitido por un organismo

externo al fabricante.
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5.2.3.8 CERRAMIENTOS PREFABRICADOS DE HORMIGON

El fabricante de los paneles prefabricados de hormigdn instalados en el cerramiento
exterior cumplirda con las especificaciones expuestas en EHE 08 para el hormigén, y lo
demostrara documentalmente. Asi mismo, poseera Certificado de Calidad 1SO 9001 en vigor,
emitido por Organismo de Control Autorizado o Autoridad Competente, y garantizard

documentalmente el cumplimiento del Pliego.

5.2.3.9 CUBIERTA Y CERREMIENTO INTERIOR

En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad de Producto conforme la
norma UNE-EN 14509:2007 de los paneles y Certificado de Calidad del lucernario conforme la
norma UNE-EN 1013-4:2000, serd suficiente con aportar la documentacién que lo acredite. En
caso contrario, el fabricante aportara en el primer envio 3 probetas de 15 x 15 cm o 3
elementos completos de cada uno de los materiales de los que no posea el certificado
correspondiente, para que la empresa constructora pueda realizar los ensayos que considere
necesarios para garantizar el cumplimiento del pliego de este proyecto. El control del revestido

se realizard conforme a lo especificado en el pliego para piezas metalicas.

5.2.3.10  PUERTAS METALICAS

Cuando el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN 10204:2006 de
todos los elementos metalicos de las puertas y Certificado de Calidad de Producto del resto de
los materiales conforme la normativa especificada en el pliego de Prescripciones Técnicas
particulares, no sera necesario realizar el control de calidad de los materiales, serd suficiente
con aportar documentacion que lo acredite. En caso contrario, el fabricante poseera
Certificado de Calidad 1SO 9001 en vigor, emitido por Organismo Autorizado la empresa
ejecutora debera seleccionar 3 unidades o probetas de cada tipo de elemento y se realizaran
los ensayos de laboratorio pertinentes, conforme a las especificaciones recogidas en el pliego
de Prescripciones Técnicas.

Se deberd poseer certificados documentales de cualificacion del procedimiento de
soldadura y cualificacién segin norma UNE-EN 473:2009 o equivalente.

Se exigird marcado CE, asi como ensayos del 10% de las soldaduras segin normas UNE-

EN 970:97 y UNE-EN 571-1:97.
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5.2.3.11  TORNILLERIA

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 segln la norma UNE-EN 10204, de
todos los tipos de tornillos, tuercas, arandelas y varillas roscadas conforme la normativa
especificada en el pliego de Prescripciones Técnicas, no sera necesario realizar un control de
calidad de los materiales, sera suficiente con aportar documentacién que lo acredite. En caso

contrario, se realizaran los ensayos especificados en el pliego del presente proyecto.

5.2.3.12  CARRETES DE DESMONTAJE

Si el fabricante posee Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN 10204 de todos los
elementos metalicos y Certificado de Calidad de Producto del resto de los materiales conforme
la normativa especificada en el pliego de Prescripciones Técnicas particulares, no serd
necesario realizar el control de calidad de los materiales, serd suficiente con aportar
documentacion que lo acredite. En caso contrario, el fabricante poseera Certificado de Calidad
ISO 9001 en vigor, emitido por Organismo Autorizado, la empresa ejecutora deberd
seleccionar 3 unidades o probetas de cada tipo de elemento y se realizardn los ensayos de
laboratorio pertinentes. En cuanto a disefio cumplird con las especificaciones recogidas en el

pliego de Prescripciones Técnicas.

5.2.3.13  VALVULAS DE MARIPOSA EMBRIDADA

Al igual que en el caso de las valvulas de compuerta, si el fabricante posee Certificado
de Calidad emitido por Organismo Autorizado o Administracién Competente conforme con la
Norma UNE-EN 1074 y el Certificado 3.1b conforme la norma UNE-EN 10204 de todos los
elementos metalicos, no serd necesario realizar un control de calidad de las valvulas, sera
suficiente con aportar la documentacidon que lo acredite. En caso contrario el fabricante
poseera Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor, emitido por Organismo Autorizado, realizard
los ensayos, conforme la norma UNE-EN 1074, cumplird con las especificaciones recogidos en

el pliego de Prescripciones Técnicas.

5.2.3.14  VALVULAS DE MARIPOSA RANURADAS

En el caso de que el fabricante posea certificado de calidad de las valvulas segun la
UNE-EN 1074 y el Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN 10204 de los materiales

metdlicos y Certificado de Producto del resto de los materiales conforme la normativa
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expuesta en el pliego de Prescripciones Técnicas no serd necesario realizar un control de
calidad de los materiales, sera suficiente con aportar documentacidon que lo acredite. En caso
contrario, el fabricante aportara 3 elementos completos o probetas de tamafio suficiente de
cada uno de los materiales de los que no aporte el Certificado correspondiente, para la
realizacion de los ensayos que la empresa ejecutora considere necesarios para garantizar el
cumplimiento del pliego de Prescripciones Técnicas.

El control del revestido y del ranurado se realizara conforme lo expuesto en el pliego.

5.2.3.15  VENTOSAS TRIFUNCIONALES

En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad emitido por Organismo
Autorizado o Administracion Competente conforme con la Norma UNE-EN 1074, no sera
necesario realizar un control de calidad de las ventosas. En caso contrario, el fabricante
poseera Certificado de Calidad ISO 9001, y realizara los ensayos recogidos en el pliego de

Prescripciones Técnicas.

5.2.3.16  SISTEMA DE AUTOMATIZACION DE LA VALVULA DE MARIPOSA

Los ensayos consistiran en la verificacion de las caracteristicas y funcionamiento de
elementos que forman parte del sistema de automatizacion de la estacion de bombeo (PLCs).

La prueba documental se hara contrastando las especificaciones recogidas en el Pliego
de prescripciones técnicas de todos y cada uno de los elementos de la instalacion con las de los
equipos suministrado por el fabricante.

Antes de la puesta en marcha se comprobara que todas y cada una de las unidades
funcionan, tal y como se especifica en el proyecto y acorde a los pardmetros para los cuales
fueron disefiadas.

Se comprobard el funcionamiento correcto de toda la instalacion en su conjunto.
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5.3 RED DE RIEGO Y ABASTECIMIENTO

Se presenta la documentacion bdsica que se debe aportar por parte de la empresa
adjudicataria a la Direccién de Obra, asi como las comprobaciones o ensayos a realizar para el
control de las unidades o los elementos que integran el proyecto.

5.3.1 MOVIMIENTO DE TIERRAS Y EJECUCION DE ZANJAS
53.1.1 EXCAVACION DE ZANJAS

Las excavaciones se ejecutaran con arreglo a los planos de zanja tipo y perfiles

longitudinales aprobados y revisados por la Direccién de Obra.

5.3.1.2 CAMA DE TUBERIAS

En el caso de que el arido de cada una de las zonas de extraccién, posea marcado CE
conforme la Directiva 93/68/CE no serd necesario controlar el arido, serd suficiente con
aportar documentacién que lo acredite. En caso contrario la empresa ejecutora realizara, en
laboratorio debidamente acreditado, sobre una muestra representativa del arido suministrado
de cada zona de extraccién, un control granulométrico que garantice el cumplimiento Pliego

de Prescripciones Técnicas.

5.3.1.3 MATERIAL DE RELLENO DE ZANJAS

El material seleccionado no debera contener particulas de tamafio superior a veinte
milimetros (20 mm), ni su contenido en finos (material que pasa por el tamiz n2 200 ASTM),
serda superior al 10 % en peso, y el 60 % en peso de las particulas serd de tamafio inferior a
3/8” (d60 > 3/8”). El relleno seleccionado que se compacta al 95% del Préctor Modificado,
debera pasar los controles fijados en la UNE 103503 o ASTM D-2922.

La empresa constructora realizard, en laboratorio debidamente acreditado, los
controles de los siguientes elementos, atendiendo a las especificaciones expuestas en el Pliego
de Prescripciones Técnicas:

- Analisis granulométrico (1 cada 500 m?3)

- Limites de Atterberg (1 cada 500 m3)

- Contenido en materia organica (1 cada 500 m?3)
- Préctor Modificado (1 cada 500 m3)

- Indice CBR (1 cada 500 m3)
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- Sales solubles (1 cada 500 m3)

- Colapso (1 cada 500 m3)

- Hinchamiento libre (1 cada 500 m3)
- Contenido en yesos (1 cada 500 m3)

- Préctor Normal (1 cada 500 m?)

5.3.2 CONDUCCIONES
53.21 TUBERIAS Y PIEZAS DE HPCC

En las tuberias de hormigdn postesado con camisa de chapa, se seguird las
indicaciones recogidas en la Instrucciéon del Instituto Eduardo Torroja para Tubos de Hormigdn
Armado o Pretensado asi como las indicaciones del Pliego de Prescripciones Técnicas del

proyecto.

5.3.2.2 TUBERIAS DE FUNDICION

Los tubos realizados en Fundicion cumplirdn con los requisitos especificados en la
norma UNE-EN 545 “Tubos, racores y accesorios de fundicion ddctil y sus uniones”. En el caso
de que el fabricante posea Certificado de Calidad emitido por Organismo Autorizado o
Administracion Competente conforme con la Norma UNE-EN 545, se solicitara los ensayos por
certificado de producto y se solicitara algin ensayo de control aleatorio. En caso contrario se
realizard el control de calidad utilizando como procedimiento de muestreo la norma UNE-EN
545, asi como las caracteristicas particulares recogidas en los planos y en el Pliego de

Condiciones del proyecto.

5.3.2.3 TUBERIAS DE PVC-O

Los tubos realizados en PVC-O cumplirdan con los requisitos especificados en la norma
UNE-EN 16422 “Tubos y uniones de Poli (cloruro de vinilo) orientado (PVC-O) para
conducciones de agua a presién”. En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad
emitido por Organismo Autorizado o Administracion Competente conforme con la Norma
UNE-EN 16422, se solicitara los ensayos por certificado de producto y se solicitara algun
ensayo de control aleatorio. En caso contrario se realizara el control de calidad utilizando
como procedimiento de muestreo la norma UNE-EN 16422, asi como las caracteristicas

particulares recogidas en los planos y en el Pliego de Condiciones del proyecto.
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53.2.4 PIEZAS DE CALDERERIA METALICAS

El fabricante poseera Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor emitido por Organismo
Autorizado. Si el fabricante posee Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN 10204 de todos
los elementos metalicos y Certificado de Calidad de Producto del resto de los materiales
conforme la normativa especificada en el pliego de Prescripciones Técnicas particulares, no
serd necesario realizar el control de calidad de los materiales, sera suficiente con aportar
documentaciéon que lo acredite, en caso contrario la empresa ejecutora seleccionara del
primer envio 3 piezas especiales diferentes para realizar el control de los materiales. El
revestido y las soldaduras cumplirdn con las exigencias marcadas en el Pliego de Prescripciones

Técnicas.

5.3.2.5 PIEZAS ESPECIALES METALICAS

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204: 2006 de todos los elementos metdlicos y Certificado de Calidad de producto del resto
de los materiales conforme la normativa especificada en el pliego de prescripciones técnicas,
no sera necesario realizar el control de calidad de los materiales, sera suficiente con aportar
documentaciéon que lo acredite. En caso contrario el fabricante aportard a la empresa
ejecutora en el primer envio 3 elementos completos o 3 probetas de tamafio suficiente de
cada uno de los materiales de los que no aporte el Certificado correspondiente, para realizar
los ensayos que considere necesarios para garantizar el cumplimiento del pliego.

El control de calidad del revestido, de las soldaduras y del ranurado se realizara
conforme lo especificado en el presente pliego para piezas metalicas.

Las piezas especiales metalicas de la red de riego sdlo podran rasurarse mediante
laminado, no se aceptaran piezas ranuradas mediante mecanizado con pérdida de material.

Las piezas especiales metalicas cumpliran lo especificado en el pliego de prescripciones

técnicas, en cuanto a juntas eldsticas, garras, longitudes minimas y marcado.

5.3.2.6 UNIONES DE INSTALACION Y UNIONES DE REPARACION

El fabricante poseera Certificado de Calidad I1SO 9001 en vigor, emitido por Organismo

Autorizado o Autoridad Competente.
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En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204:2006 de todos los elementos metdlicos y Certificado de Calidad de Producto del resto
de los materiales conforme la normativa especificada en el pliego de prescripciones técnicas,
no sera necesario realizar el control de calidad de los materiales, sera suficiente con aportar
documentacién que lo acredite. En caso contrario, el fabricante aportara con el primer envio 3
elementos completos o 3 probetas de tamafio suficiente para que la empresa ejecutora pueda

realizar los ensayos que considere oportunos para garantizar el cumplimiento de dicho pliego.

5.3.2.7 UNIONES GIBAULT

El fabricante poseera Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor, emitido por Organismo
Autorizado o Autoridad Competente.

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204:2006 de todos los elementos metdlicos y Certificado de Calidad de Producto del resto
de los materiales conforme la normativa especificada en el pliego de prescripciones técnicas,
no serd necesario realizar el control de calidad de los materiales, sera suficiente con aportar
documentacidn que lo acredite. En caso contrario, el fabricante aportard con el primer envio 3
elementos completos o 3 probetas de tamafio suficiente para que la empresa ejecutora pueda
realizar los ensayos que considere oportunos para garantizar el cumplimiento del presente
pliego.

El control de calidad del revestido se realizard conforme lo especificado en el pliego

para piezas metalicas.

5.3.2.8 TUBERIAS Y ACCESORIOS DE PE

Los tubos y accesorios realizados en PE cumplirdn las prescripciones recogidas en la
norma UNE-EN 12201, “Sistemas de canalizacién en materiales plasticos para conduccion de
agua. Polietileno (PE)”. Cuando el fabricante, posea Certificado de Calidad de Producto en
vigor emitido por Organismo Autorizado o Administracién Competente conforme con la Norma
UNE-EN 12201 para los diametros, rigideces y presiones objeto del presente proyecto, no serd
necesario realizar un control de calidad exhaustivo de la tuberia. Cuando no se posea
certificado de calidad, se seguirdn las comprobaciones y ensayos recogidos en el Pliego de

Prescripciones Técnicas del proyecto.
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5.3.2.9 TUBERIAS DE PE CORRUGADO

El fabricante poseera Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido por
Organismo Autorizado o Administracion Competente conforme con la norma UNE-EN 13476
para los didametros y presiones del proyecto, no sera necesario realizar un control de calidad de
la tuberia, aportara la documentacion que lo acredite. En caso contrario el fabricante poseera
Cerificado de Calidad ISO 9001 en vigor, emitido por Organismo Autorizado, realizara los

controles expuestos en el pliego de Prescripciones Técnicas.

5.3.2.10  TUBERIAS DE PVC CORRUGADO

Las tuberias de policloruro de vinilo (PVC) corrugado para saneamiento cumpliran las
especificaciones de las Normas UNE-EN 1401 y/o UNE-EN 13476. En el caso de que el
fabricante posea Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido por Organismo
Autorizado o Administracién Competente conforme con las normas anteriormente expuestas,
no serd necesario realizar un control de calidad de la tuberia, serd suficiente con aportar
documentacidn que lo acredite. En caso contrario el fabricante poseerd Cerificado de Calidad

ISO 9001 en vigor, emitido por Organismo Autorizado, realizard el control expuesto en el

pliego.

5.3.2.11  TUBERIAS DE ACERO HELICOSOLDADA

Las especificaciones técnicas de los sistemas de canalizaciones en acero helicoidal se
adecuaran a lo recogido en las Normas, UNE/EN-10224. En el caso de que el fabricante posea
Certificado 3.1 segln norma UNE-EN 10204 de la tuberia, garantizando el material conforme
con la legislacion vigente y lo especificado en el Pliego de Prescripciones Técnicas, no sera
necesario realizar el control de calidad de los materiales metalicos.

El revestido de epoxi, cumplird con la norma UNE-EN 10289, o en su defecto tanto el
revestido, como las soldaduras, deberd cumplir con lo especificado en el pliego dentro del

punto de piezas especiales metalicas.

5.3.2.12  TUBERIAS DE HORMIGON ARMADO

Las tuberias de hormigdn armado seran de clase resistente 90, siendo ésta la carga
minima aplicada en el ensayo de aplastamiento en kN/m, dividida por una milésima parte de la

dimensidén nominal o del ancho nominal del elemento.
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En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad de Producto en vigor
emitido por Organismo Autorizado o Administracion Competente conforme con la Norma
UNE-EN 1916:2008 no sera necesario realizar un control de calidad de los tubos, serd
suficiente con aportar la documentacidon que lo acredite. En caso contrario, el fabricante
poseera Certificado de 9001 en vigor emitido por Organismo Autorizado o Administraciéon
Competente y realizard el correspondiente control de calidad, conforme a lo especificado en la

norma UNE-EN 1916:2008.

5.3.3 VALVULERIA E HIDRANTES
5.3.3.1 VALVULAS DE COMPUERTA

Si el fabricante posee Certificado de Calidad emitido por Organismo Autorizado o
Administracion Competente conforme con la Norma UNE-EN 1074 y el Certificado 3.1b
conforme la norma UNE-EN 10204 de todos los elementos metdlicos, no sera necesario
realizar un control de calidad de las valvulas, serd suficiente con aportar la documentacién que
lo acredite. En caso contrario el fabricante poseerd Certificado de Calidad I1SO 9001 en vigor
emitido por Organismo Autorizado, realizarad los ensayos, conforme la norma UNE-EN 1074,

cumplird con las especificaciones recogidos en el pliego de Prescripciones Técnicas.

5.3.3.2 VALVULAS DE MARIPOSA EMBRIDADA

Al igual que en el caso de las valvulas de compuerta, si el fabricante posee Certificado
de Calidad emitido por Organismo Autorizado o Administracién Competente conforme con la
Norma UNE-EN 1074 y el Certificado 3.1b conforme la norma UNE-EN 10204 de todos los
elementos metalicos, no serd necesario realizar un control de calidad de las valvulas, sera
suficiente con aportar la documentacidon que lo acredite. En caso contrario el fabricante
poseera Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor emitido por Organismo Autorizado, realizard
los ensayos, conforme la norma UNE-EN 1074, cumplird con las especificaciones recogidos en

el pliego de Prescripciones Técnicas.

5333 DESMULTIPLICADORES

El fabricante poseera Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor emitido por Organismo
Autorizado. En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN

10204:2006 de todos los elementos metalicos y Certificado de Calidad de Producto del resto
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de los materiales conforme la normativa especificada en el pliego, no serd necesario realizar el
control de calidad de los materiales, serd suficiente con aportar documentacion que lo
acredite. Si no posee dicho certificado, deberd cumplir con las especificaciones del Pliego de

Prescripciones Técnicas.

5334 ACTUADORES

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 seglin norma UNE-EN 10204, para
materiales metalicos, garantizando el material conforme con la legislacidon vigente y lo
especificado en el Pliego de Prescripciones Técnicas, no serd necesario realizar el control de
calidad de los materiales metalicos. El fabricante poseera Certificado de Calidad ISO 9001 en
vigor emitido por Organismo Autorizado o Autoridad competente y realizard los ensayos

expuestos en el pliego de Prescripciones Técnicas.

5.3.35 VENTOSA TRIFUNCIONALES

En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad emitido por Organismo
Autorizado o Administracion Competente conforme con la Norma UNE-EN 1074, no sera
necesario realizar un control de calidad de las ventosas. En caso contrario el fabricante
poseera Certificado de Calidad I1SO 9001, realizard los ensayos recogidos en el pliego de

Prescripciones Técnicas.

5.3.3.6 TORNILLERIA

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 segin la norma UNE-EN 10204, de
todos los tipos de tornillos, tuercas, arandelas y varillas roscadas conforme la normativa
especificada en el pliego de Prescripciones Técnicas, no sera necesario realizar un control de
calidad de los materiales, sera suficiente con aportar documentacion que lo acredite. En caso

contrario se realizaran los ensayos especificados en el pliego del presente proyecto.

TUBERIA METALICA PARA RANURAR

Tanto para la tuberia galvanizada como para la tuberia en negro, el fabricante poseera
Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor, emitido por Organismo Autorizado o Autoridad
Competente. Si el fabricante posee el Certificado 3.1 seglin la norma UNE-EN 10204, conforme

la normativa especificada en el pliego de Prescripciones Técnicas, en este caso no sera
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necesario realizar un control de calidad de los materiales, sera suficiente con aportar
documentacidn que lo acredite. En caso contrario se realizaran los ensayos especificados en el

pliego del presente proyecto.

5.3.3.7 ELEMENTOS RANURADOQOS DE HIDRANTE

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN 10204
de los materiales metalicos y Certificado de Calidad de Producto conforme lo especificado en
el pliego, no serd necesario realizar un control de calidad de los mismos, sera suficiente con
aportar documentacién que lo acredite. En caso contrario el fabricante poseera Certificado de
Calidad I1SO 9001 en vigor, emitido por Organismo Autorizado o Autoridad Competente y
aportara con el primer envio: 3 acoplamientos flexibles, 3 acoplamientos rigidos, 1 codo y 1
adaptador a brida, para la realizacion de los controles especificados en el pliego de

Prescripciones Técnicas.

5.3.3.8 VALVULAS DE ESFERA

En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad de Producto, en vigor,
emitido por Organismo Autorizado o Administracién Competente conforme con la Norma
UNE-EN 1074 y realice ensayos del revestido expuestos en el pliego de Prescripciones Técnicas,
no sera necesario realizar un control de calidad de las vélvulas de esfera. En caso contrario el
fabricante poseerd Certificado de Calidad I1SO 9001, en vigor, emitido por Organismo

Autorizado o Autoridad competente y realizara los controles y ensayos recogidos en el pliego.

5.3.3.9 VALVULAS DE MARIPOSA RANURADAS

En el caso de que el fabricante posea certificado de calidad de las valvulas segun la
UNE-EN 1074 y el Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN 10204 de los materiales
metalicos y Certificado de Producto del resto de los materiales conforme la normativa
expuesta en el pliego de Prescripciones Técnicas no serd necesario realizar un control de
calidad de los materiales, sera suficiente con aportar documentaciéon que lo acredite. En caso
contrario, el fabricante aportara 3 elementos completos o probetas de tamafio suficiente de
cada uno de los materiales de los que no aporte el Certificado correspondiente, para la

realizacion de los ensayos que la empresa ejecutora considere necesarios para garantizar el
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cumplimiento del pliego de Prescripciones Técnicas. El control del revestido y del ranurado se

realizara conforme lo expuesto en el pliego.

5.3.3.10 PURGADORES EN HIDRANTE

En el caso de que el fabricante posea Certificado de Producto conforme la norma UNE-
EN 1074 en vigor emitido por organismo Autorizado o Autoridad competente, no sera
necesario realizar un control de calidad de los purgadores, sera suficiente con aportar
documentacién que lo acredite. En caso contrario el fabricante poseera certificado 1ISO 9001 en

vigor y realizara los ensayos que se exponen en el pliego de Prescripciones Técnicas.

5.3.3.11 CARRETES DE ENTRADA Y DE SALIDA DE HIDRANTES

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 segin norma UNE-EN 10204:2006
de los materiales metalicos conforme lo especificado en el presente pliego, no serad necesario
realizar el control de calidad de los materiales, sera suficiente con aportar documentacién que
lo acredite. En caso contrario, el fabricante aportara con el primer envio 3 elementos
completos o 3 probetas de tamafio suficiente, de cada uno de los materiales de los que no
aporte el Certificado correspondiente, para que la empresa ejecutora pueda realizar los
ensayos que considere necesarios para garantizar el cumplimiento del pliego.

El control de calidad de las soldaduras, ranurado y revestido se realizard conforme lo

expuesto en el pliego de prescripciones técnicas, para piezas metalicas.

5.3.3.12  FILTROS CAZA-PIEDRAS

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1b segin norma EN 10204
garantizando que las mallas filtrantes son de acero inoxidable AISI 304 conforme la norma EN
10088:1996 y los cuerpos del filtro son de acero S 275 JR conforme con la norma EN
10025:1990, no sera necesario realizar el control de calidad de la chapa de acero. En caso
contrario se aportara con cada envio tres unidades o probetas de cada tipo de elemento de 15
x 15 cm de cada tipo de acero empleado para que la empresa ejecutora realice el control
oportuno.

El fabricante poseera Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor emitido por Organismo
Autorizado o Administracién Competente y realizara el control de calidad expuesto en el pliego

para piezas metdlicas en cuanto a soldadura, revestido y embalaje. En el caso de que el
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fabricante no realice alguno de los controles, aportara las probetas necesarias para realizar el
control por parte de la empresa ejecutora.

El ranurado cumplird con las especificaciones recogidas en el pliego.

5.3.3.13 CONTADORES

En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad en vigor emitido por
Organismo Autorizado o Administracién Competente conforme con la Norma UNE-EN 14268, y
realice los ensayos del revestido segun el pliego de Prescripciones Técnicas, no sera necesario
realizar un control de calidad de los contadores, serd suficiente con aportar documentacién
qgue lo acredite. En caso contrario el fabricante deberd cumplir con las especificaciones y
ensayos establecidos en el pliego de Prescripciones Técnicas, tanto para el producto como

para los materiales.

5.3.3.14  VALVULAS HIDRAULICAS

En el caso de que el fabricante posea el Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204 de los materiales metdlicos y Certificado de Producto del resto de los materiales
conforme la normativa expuesta en el pliego de Prescripciones Técnicas no serd necesario
realizar un control de calidad de los materiales, sera suficiente con aportar documentacién que
lo acredite. En caso contrario el fabricante poseera Certificado de Calidad 1SO 9001 en vigor,
emitido por Organismo Autorizado o Autoridad Competente y realizard los ensayos y el
marcado para garantizar el cumplimiento del pliego de Prescripciones Técnicas. El control del

revestido y del ranurado se realizara conforme lo expuesto en el pliego.

5.3.3.15 PILOTOS REGULADORES DE PRESION Y LIMITADORES DE CAUDAL

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204:2006 de los materiales metdlicos y Certificado de Producto del resto de los materiales
conforme la normativa especificada en el pliego, no sera necesario realizar un control de
calidad de los materiales, sera suficiente con aportar documentaciéon que lo acredite. En caso
contrario, el fabricante poseera Certificado de Calidad I1SO 9001 en vigor y aportard con el
primer envio 3 pilotos reguladores de presion completos y 3 pilotos reguladores de caudal
completos, para que la empresa ejecutora pueda realizar los ensayos que considere necesarios

para garantizar el cumplimiento del pliego de Prescripciones Técnicas.
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5.3.3.16  ARQUETAS PREFABRICADAS

El fabricante poseera Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor y aportara con el primer
envio 3 unidades, para que la empresa ejecutora pueda realizar las comprobaciones de
dimensiones y disefio, que considere necesarios para garantizar el cumplimiento del pliego de
Prescripciones Técnicas. En cuanto al hormigdn y acero, cumpliran con lo especificado en la

EHE-08, y en el pliego.

5.3.3.17  TAPAS DE ARQUETA

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 segln la norma UNE-EN 10204
garantizando que las tapas suministradas son de acero S-275-JR conforme la norma UNE-EN
10025, no serd necesario realizar el control de calidad de la chapa de acero. En caso contrario
aportara 1 tapa de cada tipo a mayores para que la empresa ejecutora realice el control
oportuno.

Si el fabricante realiza el control de la soldadura y de revestido conforme lo expuesto a
continuaciéon y posee Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor emitido por Organismo
Autorizado, sera suficiente con aportar la documentacion que lo acredite, en caso contrario, el
adjudicatario avisara como minimo con 10 dias de antelacion a comenzar el proceso de
pintado, para que la empresa ejecutora pueda realizar los controles de la soldadura que
considere oportunos. Y aportard con el primer envio las probetas necesarias o elementos
completos para realizar el control del revestido que se expone en el pliego de Prescripciones

Técnicas.

5.3.4 OBRAS DE FABRICA Y PASOS DE TUBERIA
53.4.1 ACERO EN REDONDOS PARA ARMADOS

Cada fabricante de barras y/o mallas poseerd el Certificado de Calidad Siderurgica de
AENOR conforme a las normas UNE 36065, UNE 36099, UNE 36731 y UNE 36092. Si no posee
dicho certificado debera aportar los Certificados de Calidad de Producto conforme a cada una
de las normas anteriores y el Certificado de Homologacién de Adherencia de barras y mallas

conforme la norma UNE 36740 o conforme la norma UNE-EN 10080.
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En el caso de realizar soldadura resistente, se aportara los certificados de
homologacién de soldadores, segiin la norma UNE-EN 287-1 y del proceso de soldadura, segin
UNE-EN ISO 15614-1.

Tanto las barras como las mallas deberdn cumplir con las especificaciones de la EHE-

08, asi como las especificaciones que se recojan en el pliego de Prescripciones Técnicas.

5.3.4.2 HORMIGON

La planta de hormigdn poseera Certificado de Calidad de Producto del cemento, en
vigor emitido por Organismo Autorizado, conforme la norma UNE-EN 197, Certificado de
Calidad de Producto de los aditivos empleados conforme la norma UNE-EN 934 asi como
Marcado CE de los mismos, marcado CE de los aridos empleados y realizard como minimo
anualmente mediante una empresa autorizada la comprobacidon de todas las basculas y
dosificadores de sus plantas de hormigén.

En el caso de no poseer Marcado CE de los aditivos, la planta de hormigdn tendrd que
aportar un certificado de ensayo, con antigliedad inferior a 6 meses, realizado por un
laboratorio de control seglin la EHE-08, que demuestre la conformidad del aditivo con la EHE-
08 con un nivel de garantia estadistica equivalente al exigido para los aditivos con Marcado CE
en la norma UNE-EN 934.

En el caso de no poseer Marcado CE de los aridos, la planta de hormigdn tendra que
aportar un certificado de ensayo, con antigiiedad inferior a 3 meses, realizado por un
laboratorio de control segun la EHE-08, que demuestre la conformidad de los aridos con la
EHE-08 con un nivel de garantia estadistica equivalente al exigido para los aridos con Marcado
CE en la norma UNE-EN 12620.

En el caso de que el suministrador de hormigdn posea Certificado de Calidad ISO 9001
en vigor emitido por Organismo Autorizado o Administracion Competente, para la elaboracién
de hormigdén y sus componentes cumplan lo especificado en el pliego de Prescripciones
Técnicas, serd suficiente con aportar la documentacion que lo acredite. En caso contrario
laboratorio representante de la empresa ejecutora tomara las muestras que considere

oportunas de las plantas de hormigdn del adjudicatario para realizar dicho control.
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5.3.4.3 ANCLAJES

El hormigdn y acero se correspondera con lo indicado en los planos de las armaduras y
deberan cumplir con las especificaciones anteriormente descritas. En la ejecucion se
comprobara la ejecuciéon de todas las unidades con arreglo a los planos y el pliego de

Prescripciones Técnicas.

5.3.4.4 HINCAS

La empresa ejecutora presentara a la Direccion de Obra, para su aprobacion expresa,
una memoria del cdlculo mecanico de la misma, garantizando que la tuberia de acero a
emplear para la ejecucién de la hinca soportard la carga de trafico rodado y las condiciones del
terreno. El acero cumplira con las especificaciones recogidas en la UNE-EN 10025.

La ejecucion de la hinca cumplird lo especificado en los planos y pliego de

Prescripciones Técnicas del presente proyecto.

5.3.4.5 BANDAS DE NEOPRENO CON TACOS PARA HINCA

En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad ISO 9001 y aporte la
documentacién necesaria para garantizar el cumplimiento del pliego de condiciones, no sera
necesario realizar un control de calidad de las bandas de neopreno, sera suficiente con aportar
dicha documentacion. En caso contrario el fabricante aportara con el primer envio 3 probetas
de tamafio suficiente o 3 elementos completos de cada uno de los materiales de los que no
aporte el Certificado correspondiente, para que la empresa ejecutora pueda realizar los

ensayos que considere necesarios para garantizar el cumplimiento del pliego.

5.3.4.6 MARCOS, PASOS EN LOSA Y LOSAS PREFABRICADAS DE HORMIGON ARMADO

Todos los marcos, pasos en losa y losas prefabricadas se marcaran de manera visible,
indeleble e inequivoca de forma tal que se pueda garantizar la trazabilidad de cada una de
ellas.

El fabricante de los marcos, pasos en losa y losas poseera Certificado de Calidad I1SO
9001 en vigor, emitido por Organismo Autorizado o Autoridad Competente y garantizara

documentalmente el cumplimiento del presente pliego.

SISTEMA DE TELECONTROL
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Los ensayos consistirdan en la verificacion de las caracteristicas y funcionamiento de
elementos que forman parte del sistema de telegestién de la red de riego. Se verificaran:
elementos del centro de control, estaciones remotas y resto de elementos accesorios del
sistema.

La prueba documental ser hard contrastando las especificaciones recogidas en el
Pliego de Prescripciones técnicas de todos y cada uno de los elementos de la instalacidon con
las de los elementos suministrados por el fabricante. En cualquier caso, la Direccién de Obra
podra solicitar la realizacion de ensayos y/o comprobaciones que considere necesarias para
garantizar el cumplimiento del pliego de este proyecto.

Antes de la puesta en marcha, se comprobara que todas las unidades funcionan tal y
como se especifica en el Pliego de Prescripciones Técnicas. Se realizardn pruebas de cobertura
para garantizar el correcto funcionamiento de la instalacién. Cumplido todo lo anterior se

comprobara el funcionamiento correcto de toda la instalacién en su conjunto.

5.3.5 OBRAS DE CORRECCION DEL MEDIO
En lo referente a controles y ensayos de verificacidn en materia de la Obras de
Correccion del Medio regira lo expuesto en el correspondiente anejo n? 17: “Documentacion

Ambiental”.

5.3.6 SEGURIDAD Y SALUD
En lo referente a controles y ensayos de verificacién en materia de Seguridad y Salud
regira lo expuesto en el correspondiente Anejo n? 15 “Estudio de Seguridad y Salud” de este

proyecto.

5.3.7 GESTION DE RESIDUOS
En lo referente a controles y ensayos de verificacion en materia de Gestion de
residuos, regird lo expuesto en el correspondiente Anejo N2 16: “Estudio de Gestion de

Residuos de construccion”.
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6 INSPECCION Y VIGILANCIA

Durante todo el periodo de ejecucién de la obra, se realizardn labores de vigilancia,

comprobacién, control y medicién de la obra mediante la presencia en obra de una persona

cualificada, con experiencia en este sector, que realice las prestaciones que a continuacién se

indican:

Titulacién: ingeniero técnico agricola o ingeniero agrénomo especializado en
esta tipologia de obra, experimentado en labores de mediciones, control de
obra, control y comprobaciones, trabajos topogréaficos para controlar la
correcta ejecucion de la obra, asi como poder controlar los requerimientos que
la direccidn de obra le indique.

Su labor comenzara en el mismo momento de la firma del acta de
comprobacién y replanteo de la obra, y en caso de que empiece la ejecucidn
propia de la obra el mismo dia de la firma del acta, debera iniciar sus trabajos.
Prestara dedicacién a jornada completa los cinco dias de la semana, en el
periodo de tiempo entre la firma del acta de comprobacidn de replanteo de la
obra e inicio de los trabajos de ejecucién de la misma, asi como desde el inicio
de los trabajos de campo hasta la finalizacién y puesta en marcha de las obras
ejecutadas.

Sera equipado con aparto GPS de ultima generacién, vehiculo todo terreno, y
tecnologia informatica de ultima generacion para prestacion de su trabajo
(teléfono, tableta, ordenador e impresora tamafno A3), ubicandose su puesto
de trabajo en las casetas de obra que el contratista tiene la obligacion de tener
para abordar los temas de la obra con la direccidn de la obra.

La direccion de obra deberd dar el visto bueno a la persona elegida para
realizar esta funcidn, ademas de contar con el visto bueno de la Comunidad de

Regantes del Canal de Velilla

Las labores que debera realizar este personal técnico serdn las siguientes:

Comprobacién de replanteo de la obra.
Comprobacién de la ubicacién de las obras de fabrica, estacion de bombeo,

balsa, tuberias, taludes, etc., es decir, de todas las unidades de obra que
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forman parte de este proyecto y requieran dicha comprobacion, tanto en
dimensiones geométricas como en ubicacion.

- Control visual y control de los datos aportados por el laboratorio sobre la
ejecucion de los terraplenes, desmontes, planos de fundaciodn, etc.

- Control visual y apoyo en datos geotécnicos de los préstamos de materiales.

- Control visual del extendido de las capas granulares y humectacién entre
tongadas para evitar la segregacion y contaminacion del material, asi como el
lavado del mismo por exceso de agua.

- Comprobacidn de los espesores y anchura de caminos y taludes de la balsa en
ejecucién y una vez finalizados.

- Control visual y comprobacién de la ejecucion de los desaglies y otros
elementos de evacuacion.

- Vigilancia durante la puesta en obra de los hormigones, inspeccionando tanto
el vertido como su correcto vibrado, y las condiciones ambientales vy
prescripciones del hormigdn suministrado y del acero dispuesto, previo
hormigonado.

- Se solicitaran los albaranes de hora de salida de planta, tipo de hormigon,
dosificacién, asi como ensayos de asiento en el cono de Abrams cuando
corresponda, previo al vertido de los hormigones. Igualmente, plano de
trazabilidad de hormigonado exigible a la empresa contratista.

- Se exigiran certificados de garantia, asi como de las caracteristicas técnicas
para los distintos materiales, equipos y productos, ya sean prefabricados o no,
gue se suministren en obra, tales como hormigones, aceros, pavimentos,
perfiles, valvulas, ventosas, acoples, tuberias, caudalimetros, etc.

- Presencia y comprobacion de buena elaboracién y resultados de ensayos de
instrumentos, equipos o materiales suministrados y colocados en la obra. En
situacidn normal, el certificado serd emitido por un organismo acreditado, o
mediante visita a la propia fabrica de elaboracién o de inspeccién por personal
especialista en la propia obra.

- Medicién de las unidades de obra.

- Todo aquello que la direccion de obra considere para la buena ejecucion de la

obra.
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Mensualmente, se emitird un informe resumen de los trabajos realizados, mediante
indice acordado con la direccién de obra y que sea esquematico, con todos los elementos y
fotografias correctamente georreferenciadas segun la denominacién seguida en proyecto en
los planos de planta y perfiles.

Este personal técnico, asi como todos los medios necesarios para realizar las funciones
especificadas, puesto en obra, correra a cargo del control de calidad necesario para la correcta

ejecucién de las obras, acorde a las buenas précticas de construccién.
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7 VALORACION Y PRESUPUESTO DEL CONTROL DE CALIDAD

Se adjunta en este apartado la relacién valorada de los ensayos a realizar en la obra
proyectada durante la ejecucién de la misma con el fin de asegurar la calidad de éstas y siguiendo las
especificaciones al respecto del Pliego de Prescripciones Técnicas Particulares y las fichas del control
de calidad.

Hay que tener en cuenta que en fase de proyecto el programa de control de calidad es de
caracter general, obteniendo la relacion valorada a partir de una estimacion del nimero minimo de
ensayos y analisis de los principales materiales y unidades de obra a desarrollar durante la ejecucidn
de la obra, quedando limitado a la Direccidn facultativa la decision de ordenar que se verifiquen
otros ensayos y analisis que a su criterio resulten pertinentes, en funcion de las necesidades que
estime oportunas, con el fin de conseguir y/o verificar la calidad necesaria.

Para elaborar dicha relacién valorada se parte de los materiales y las unidades de obra mas
importantes que se quieren controlar. Con las mediciones correspondientes a dichos materiales y
unidades de obra, y con la frecuencia de ejecucidon de su control (establecidas en las fichas
particulares de cada unidad a controlar), se obtiene el nimero total de ensayos de esos materiales y
unidades de obra seleccionadas. Aplicando las tarifas previstas para cada ensayo se obtiene la
relacidn valorada del Programa de Control de Calidad.

Para la valoracion de los ensayos a realizar se ha partido de una Hoja de Calculo disefiada al
efecto en la que se incorporan los ensayos a realizar, la normativa de control, la frecuencia de
control, la medicién total de las unidades y la valoracién final del Programa de Control de Calidad.

Segun los cuadros que se adjuntan a continuacion, el importe previsto para los ensayos de
obra del presente proyecto, asciende a la cantidad de 72.979,00 € mds impuestos aplicables.

En el caso de que las obras se adjudiquen por licitacion, el previsto para ensayos, por no
superar el 1% del Presupuesto de Ejecucién Material, sera integramente a cargo del Contratista. En
caso que el compromiso del licitador sea superior al 1% se acordara con la Direccion Facultativa qué

ensayos se realizaran a mayores de los aqui previstos.
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CONTROL DE CALIDAD: VALORACION ECONOMICA

PROYECTO DE MODERNIZACION DEL REGADIO EN LA COMUNIDAD DE REGANTES DEL CANAL DE VELILLA (LE()N)
ENSAYOS PROYECTO VALORACION PLAN AUTOCONTROL
ENSAYO NORMA O PROCEDIMIENTO TAMANO . N2 PRECIO
o
N LOTE UNIDAD | MEDICION ENSAYOS | UNITARIO IMPORTE (€)
1.- BALSA
1.1.- Analisis de compactacion de taludes
Granulométria de suelo por tamizado UNE 103-101 1 5.000 | m3 19.994 4 24,00 € 96,00 €
Limites de Atterberg NLT-105-106 1 5.000 | m? 19.994 4 29,00 € 116,00 €
Proctor modificado UNE 103-501 1 5.000 | m3 19.994 4 47,00 € 188,00 €
indice C.B.R. UNE 103-502 1 5.000 | m3 19.994 4 80,00 € 320,00 €
Contenido materia orga’nica UNE 103-104 1 5.000 | m3 19.994 4 23,00 € 92,00 €
Ensayo de Hinchamiento Libre UNE 103600 1 5.000 m3 19.994 4 35,00 € 140,00 €
Contenido sales solubles UNE-103202 1 5.000 | m3 19.994 4 27,00 € 108,00 €
Proctor Normal UNE 103-500-94 1 5.000 | m3 19.994 4 43,00 € 172,00 €
Colapso CE.020 1 5.000 | m3 19.994 4 40,00 € 160,00 €
Contenido en Yesos NLT'115/99 1 5.000 m3 19.994 4 29,00 € 116,00 €
Densidad y humedad in situ de la mezcla ASTM-D-3017 1 2.500 | m3 19.994 500 9,00 € 4.500,00 €
Andlisis de compactacion densimetro nuclear NLT-363/92 1 10.000 | m3 19.994 250 9,00 € 2.250,00 €
1.2.- Control de aceros en hormigon
Comprobacidn caracteristicas geométricas UNE 7474-1:92 2 Tipo | Tipo 4 35,00 € 70,00 €
Ensayos a traccidn y doblado-desdoblad UNE 7474-1:92 2 Tipo | Tipo 4 55,00 € 110,00 €
1.3.- Control de hormigones
1.3.1.- Caracteristicas del homigon
2a
) 3 4 .720,
Resistencia compresion UNE-83300,1,3,4 6 8| m 150 8 80,00 € 6.720,00 €
3
Consistencia en Cono de Abrams UNE-83313 2 8|m 150 84 15,00 € 1.260,00 €
1.4.- Camino coronacion
1.4.1.- Control de la explanada
Granulometria UNE-EN 933-2 1 Tipo | Tipo 1 1 24,00 € 24,00 €
Limites de Atterberg NLT-105-106 1 5.000 | m3 718 1 29,00 € 29,00 €
Ensayos Proctor UNE 103-501 1 5.000 | m3 718 1 47,00 € 47,00 €
indice CBR UNE 103-502 1 10.000 | m3 718 1 80,00 € 80,00 €
Densidad y humedad in situ de la mezcla ASTM-D-3017 1 m3 718 10 9,00 € 90,00 €
1.5.- Geotextil
E. peso total unitario UNE-EN ISO 9864 1 20.000 | m? 31.794 2 15,00 € 30,00 €
E. traccién y alargamiento (Ly T) UNE-EN 1SO 10319 1 20.000 | m? 31.794 2 95,00 € 190,00 €
E. resistencia al punzonado estatico (CBR) UNE-EN ISO 12236 1 20.000 | m? 31.794 2 40,00 € 80,00 €
E. perforacién dindmica por caida de cono UNE-EN 918 1 20.000 | m? 31.794 2 35,00 € 70,00 €
E. espesor bajo carga de 2 kN/m 1 20.000 | m? 31.794 2 20,00 € 40,00 €
E. determinacion de la materia prima (DSC) 1 20.000 | m? 31.794 2 95,00 € 190,00 €
1.6.- Lamina de PEAD
E. densidad UNE-EN-ISO 1183-1-2-3:2005 1 20.000 | m? 31.794 2 30,00 € 60,00 €
E. espesor UNE 53213-2 1 20.000 | m? 31.794 2 15,00 € 30,00 €
E. resistencia al desgarro UNE 104302 1 20.000 | m? 31.794 2 80,00 € 160,00 €
E. traccion y alargamiento (Ly T) UNE-EN ISO 527-1 1 20.000 | m? 31.794 2 95,00 € 190,00 €
E. indice de fluidez UNE-EN I1SO 1133 1 20.000 | m? 31.794 2 50,00 € 100,00 €
E. contenido de negro de carbono UNE 53375 1 20.000 | m? 31.794 2 95,00 € 190,00 €
E. dispersion del negro de carbono UNE 53131 1 20.000 | m? 31.794 2 85,00 € 170,00 €
E. resistencia al punzonado estético (CBR) UNE-EN ISO 12236 1 20.000 | m? 31.794 2 40,00 € 80,00 €
E. tiempo de induccidn oxidativa (tiempo de ensayo 2
maximo 120 min, > 100 min) UNE-EN ISO 13438:2005 1 20.000 | m 31.794 2 120,00€ 240,00€
E. resistencia a la fisuracion bajo tension en un
tensoactivo sentido transversal, Stress Cracking 300 h 1 20.000 | m? 31.794 2 225,00 € 450,00 €
(NCTL)
1.7.-Ensayos in situ de soldaduras y ejecucion
Comprobaciones/Ensayos UNE 104-481-94 20.000 | dia 31.794 450,00 € 2.250,00 €
Informe Final UNE 104.304 20.000 | ud 31.794 250,00 € 500,00 €
1.8.-Valvulas
Certificado de materiales para cuerpo, lenteja y ejes EN 10204-3,1
1 Tipo | Tipo 3 3 100,00 € 300,00 €
Certificado de mando hidraulico o eléctrico EN 10204-2,1 Tipo | Tipo 100,00 € 300,00 €
Limpieza de superficies, tipo de pintura, espesor UNE-EN ISO 2409:2007 Tipo | Tipo 300,00 € 900,00 €
adherencia y corrosiéon UNE-EN ISO 2808:2007 Tipo | Tipo 50,00 € 150,00 €
- - - v
Funcionamiento apertura/cierre al 10% finales EN 12266-2 1 Equipo | Equipo 3 3 3500 € 105,00 €
carrera
Ensayo hidrostaticos de cuerpo y cierre EN 12266-1 1 Equipo | Equipo 3 3 35,00 € 105,00 €
EN 1074 1 Equipo | Equipo 3 3 35,00 € 105,00 €
2.- CONDUCCIONES: DESAGUE DE LA BALSA
2.1.- Control de cama de tuberias
Analisis granulométricos. UNE-EN 933-2 1 Tipo | Tipo 1 1 24,00 € 24,00 €
Limites de Atterberg NLT-105-106 1 5.000 | m3 1.003 0 29,00 € - €
Ensayos Proctor UNE 103-501 1 5.000 | m3 1.003 0 47,00 € - €
Analisis de materia organica UNE 103-104 1 10.000 | m3 1.003 1 23,00 € 23,00 €
Andlisis de compactacion densimetro nuclear NLT-363/92 1 10.000 | m3 4,536 2 9,00 € 18,00 €
2.2.- Andlisis de compactacion de zanjas
Ensayo Proctor UNE 103-501 1 5.000 | m3 - 2 47,00 € 94,00 €
Granulometria en suelos por tamizado UNE 103-101 1 5.000 | m3 - 2 24,00 € 48,00 €
Limites de Atterberg NLT-105-106 1 5.000 | m3 - 2 29,00 € 58,00 €
indice C.B.R. UNE 103-502 1 10.000 | m3 - 2 80,00 € 160,00 €
Contenido en materia organica UNE 103-104 1 10.000 | m3 - 2 23,00 € 46,00 €
Contenido en sales solubles UNE-103202 1 10.000 | m3 - 2 27,00 € 54,00 €
Ensayo de hinchamiento Lambe UNE-103600 1 10.000 | m3 - 2 35,00 € 70,00 €
Andlisis de compactacion densimetro nuclear NLT-363/92 1 10.000 | m3 - 2 9,00 € 18,00 €
2.3.- Tuberia de PVC-O
Aspecto y dimensiones UNE-ISO 16422 1 2.000 m 1.320 1
Traccion mecanica UNE-ISO 6259-2 1 2.000 m 1.320 1
Resistencia al impacto UNE-ISO 3127 1 2.000 m 1.320 1
Resistencia a presion interna UNE-ISO 1167-1 1 2.000 m 1.320 1
R R . 650,00 € 650,00 €
Resistencia a presidn interna a C.P. de embocaduras UNE-ISO 13845 1 2.000 m 1.320 1
DSC 1SO 18373-1:2008 1 2.000 m 1.320 1
Presion interior UNE-ISO 1167-1 1 500 m 1.320 3
Estanqueidad UNE-ISO 13846 1 500 m 1.320 3
TOTAL PLAN DE CONTROL BALSA DE REGULACION (a) 24.936,00 €
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CONTROL DE CALIDAD: VALORACION ECONOMICA

PROYECTO DE MODERNIZACION DEL REGADIO EN LA COMUNIDAD DE REGANTES DEL CANAL DE VELILLA (LEON)

ENSAYOS PROYECTO VALORACION PLAN AUTOCONTROL
ENSAYO NORMA O PROCEDIMIENTO TAMANO < N2 PRECIO
o
N LOTE UNIDAD | MEDICION ENSAYOS | UNITARIO IMPORTE (€)
2.- CONDUCCIONES
2.1.- Control de cama de tuberias
Analisis granulométricos UNE-EN 933-2 1 7.000 | m? 13.554 2 24,00
g : : ' € 48,00 €
Andlisis de materia organica UNE 103-104 1 10.000 | m3 13.554 2 23,00
’ ) € 46,00 €
Supervision de Prueba de Carga y Estabilidad de 3
taludes, incluyendo informe ! >0.000| m 13.554 2 450,00 € 900,00 €
2.2.- Analisis de compactacion de zanjas
47,00
- 3 ’
Ensayo Proctor UNE 103-501 1 5.000 | m 13.554 3 € 141,00 €
, . 3 24,00
Granulometria en suelos por tamizado UNE 103-101 1 5.000 | m 13.554 3
€ 72,00 €
Limites de Atterber. NLT-105-106 1 5.000 | m3 13.554 3 29,00
g : ' € 87,00 €
indice C.B.R UNE 103-502 1 10.000 | m3 13.554 2 80,00
T ’ ) € 160,00 €
Contenido en materia organica UNE 103-104 1 10.000 | m3 13.554 2 23,00
g : ' € 46,00 €
Contenido en sales solubles UNE-103202 1 10.000 | m3 13.554 2 27,00
’ ) € 54,00 €
Ensayo de hinchamiento Libre UNE-103600 1 10.000 | m3 13.554 2 35,00
Y : ' € 70,00 €
s ., , 3 9,00
Analisis de compactacién densimetro nuclear NLT-363/92 1 10.000 | m 13.554 2 € 18.00 €
2.3.- Tuberias de Hormigén Postesado Camisa de Chapa
30,00
Tolerancias dimensionales UNE-EN 639,641y 642:1995 1 DN | DN 3.856 6 € 180,00 €
] . 60,00
Prueba de carga UNE-EN 639,641 y 642:1995 1 Tipo | Tipo 3.856 ®le 360,00 €
] . 60,00
Rigidez circunferencial UNE-EN 639,641y 642:1995 | Tipo | Tipo 3.856 ®le 360,00 €
L . ) 75,00
Presion interior UNE-EN 639,641y 642:1995 1 500 | m 3.856 8 € 600,00 €
Estanqueidad UNE-EN 639,641y 642:1995 1 500 [m 3.856 8 75,00
q PELY RS ' € 600,00 €
2.4.- Tuberia de Fundicion
30,00
Tolerancias dimensionales EN-645 ! DN | DN 2 ! € 30,00 €
60,00
Rectitud de tubo EN-645 ! DN | DN 2 ! € 60,00 €
Ensayos de traccion de los componentes de 60,00
fundicién ductil EN-645 1 DN | DN 2 ! € 60,00 €
Masa de recubrimiento de cinc 1 500 | m 550 2 30,00
EN-645 € 60,00 €
Ensayos espesores de pinturas 1 500 | m 550 2 18,00
yos esp P EN-645 € 36,00 €
Ensayos de espesores de mortero de cemento 1 500 | m 550 2 30,00
Y P EN-645 € 60,00 €
Resistencia a la compresion del revestimiento 60,00
de mortero de cemento EN 196-1 ! DN | DN >0 2 € 120,00 €
Estanqueidad de las uniones flexibles EN 681-1 1 DN | DN 550 2 375,00 € | 750,00 €
Presidn interior UNE-EN 545:1995 1 500 | m 550 2 75,00
: € 150,00 €
Estanqueidad UNE-EN 545:1995 1 500 | m 550 2 75,00
9 ' € 150,00 €
2.5.- Tuberia de PVC-O
Aspecto y dimensiones 1 2000 m 25.915 13 30,00
pectoy UNE-ISO 16422 ' €]390,00€
Traccion mecanica UNE-ISO 6259-2 1 2000 m 25.915 13 225,00 € 2.925,00 €
Resistencia al impacto UNE-ISO 3127 1 2000 m 25.915 13 125,00 € 1.625,00 €
Resistencia a presion interna UNE-ISO 1167-1 1 2000 m 25.915 13 225,00 € 2.925,00 €
Resistencia a presién interna a C.P. de
embocaduras UNE-ISO 13845 1 2000 m 25.915 13 175,00¢€ 2.275,00 €
DSC 1SO 18373-1:2008 1 2000 m 25.915 13 175,00 € 2.275,00 €
S . 60,00
Presion interior UNE-ISO 1167-1 1 500 m 25.915 52 € 3.120,00 €
. 60,00
Estanqueidad UNE-ISO 13846 1 500 m 25.915 52 € 3.120,00 €
2.6.- Caracteristicas del homigon
2a 3 80,00
Resistencia compresion UNE-83300,1,3,4 6 24| m 300 13 € 1.040,00 €
15,00
3 ’
Consistencia en Cono de Abrams UNE-83313 2 24|m 300 13 € 195,00 €
2.7.- Control de aceros en hormigén
. . 35,00
Comprobacion caracteristicas geométricas UNE 7474-1:92 2 Tipo | Tipo 2 2 € 70,00 €
., ] . 55,00
Ensayos a traccién y doblado desdoblado UNE 7474-1:92 2 Tipo | Tipo 2 2 € 110,00 €
2.8.- VALVULERIA Y PIEZAS ESPECIALES
Inspeccion dimensional al 100% piezas .
UNE-EN 558-1:96 1 Fab t d
especiales acero abricante ) 450 450 18,00 € 8.100,00 €
Inspeccion soldaduras por liquidos penetrantes ) .
% piezas especiales UNE-EN 571-1:97 1 | Fabricante ud 450 90 35,00 € 3.150,00 €
Ensayos espesores de pinturas UNE-EN ISO 2808:2007 2 5 ud 450 90 23,00 € 2.070,00 €
Ensayos en fabrica valvulas mariposa >=400 mm | UNE-EN 1074:2001 1 Fabricante ud 13 5 185,00 € 1.110,00 €
Ensayos en fabrica valvulas mariposa <200 mm | UNE-EN 1074;2001 1 Fabricante ud 151 10 135,00 € 1.485,00 €
Ensayos en fabrica valvulas compuerta <400 mm | UNE-EN 1074:2001 1 Fabricante ud 185 5 115,00 € 575,00 €
Ensayos en fabrica ventosas UNE-EN 1074:2001 1 Fabricante ud 111 8 205,00 € 1.640,00 €
Ensayos en fabrica valvulas hidraulicas UNE-EN 1074:2001 1 Fabricante ud 153 18 125,00 € 2.375,00 €
Ensayos en fabrica contadores DIRECTIVA 75/33/CEE 1 Fabricante ud 151 18 125,00 € 2.250,00 €
TOTAL PLAN DE CONTROL RED DE RIEGO (b) 48.043,00 €
TOTAL PLAN DE CONTROL DE CALIDAD (a+b) 72.979,00 €
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8 FICHAS

A continuacién, se recoge en fichas resumen, para cada uno de los elementos y unidades de
la obra, las comprobaciones o ensayos a realizar, indicando a su vez la documentacién de referencia
para su realizacidn, asi como la frecuencia y el tipo de ensayo o inspeccidn a realizar. En una columna
final se expresan los criterios de aceptacion o rechazo que se establecen para cada uno de los
controles.

El Director facultativo podra efectuar al comienzo de la obra, o durante el desarrollo de las

mismas, los ajustes oportunos segln los modelos de fichas.
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HOJA CONTENIDO
1 ACERO EN REDONDOS PARA ARMADURAS
3 ACTUADORES
4 ARQUETAS PREFABRICADAS
5 BANDAS DE NEOPRENO
6 BANDAS PARA ESTANQUEIDAD DE JUNTAS DE DILATACION
8 CAMA DE TUBERIA Y RELLENO SELECCIONADO DE ZANJAS DE TUBERIAS
9 CARRETES DE ENTRADA Y DE SALIDA DE HIDRANTES
11 CERRAMIENTO EXTERIOR
12 COLECTORES
13 COMPUERTAS
14 CONTADOR
15 CUBIERTA Y CERRAMIENTO INTERIOR
16 DESMULTIPLICADORES
17 ELEMENTOS RANURADOS DE HIDRANTE
18 ENLUCIDO
20 ESTRUCTURA METALICA
22 FILTROS CAZAPIEDRAS
23 FILTRO DE CADENAS
24 GEOTEXTIL
25 HINCA
26 HORMIGON
27 IMPERMEABILIZANTE PARA MUROS ENTERRADOS
28 JUNTAS DE EPDM
29 JUNTAS DE ESTIRENO-BUTADIENO
30 JUNTAS DE NEOPRENO
31 JUNTAS DE PERFIL HIDROEXPANSIVO
32 LAMINA DE POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD
33 LAMINA GEODRENANTE
35 PASAMUROS METALICOS
36 PIEZAS DE CALDERERIA METALICAS
38 PIEZAS ESPECIALES METALICAS
39 PILOTOS REGULADORES DE PRESION Y LIMITADORES DE CAUDAL
40 MARCOS, PASOS EN LOSA Y LOSAS PREFABRICADOS DE HORMIGON ARMADO
41 PROTECCION DE VENTANAS
42 PUENTE GRUA
43 PUERTAS METALICAS
44 PURGADORES DE HIDRANTE
45 REJAS PARA VENTILACION
46 TAPAS DE ARQUETAS PREFABRICADAS
47 TERRAPLEN DE LA BALSA
48 TORNILLERIA
49 TUBERIA ACERO HELICOIDAL
50 TUBERIA METALICA DE SALIDA DE LA BALSA
52 TUBERIA DE HORMIGON ARMADO
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HOJA CONTENIDO
56 TUBERIA DE PVC
57 TUBERIA METALICA PARA RANURAR
77 TUBERIA HORMIGON POSTESADO CAMISA DE CHAPA
58 UNIONES DE INSTALACION Y UNIONES DE REPARACION
59 UNIONES GIBAULT
61 VALLADO
63 VALVULAS DE COMPUERTA
64 VALVULAS DE ESFERA
65 VALVULAS DE MARIPOSA EMBRIDADAS
66 VALVULAS DE MARIPOSA RANURADAS
68 VALVULAS HIDRAULICAS
73 ANCLAJES
74 LAMINA DE EPDM
75 MARCOS PREFABRICADOS DE HORMIGON ARMADO
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ACERO EN REDONDOS PARA ARMADURAS

Documentacion de

Elemento Comprobacién o ensayo Referencia Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
UNE 36065 EX:2000
e . N UNE 36099:96 . . - . T
1 |Certificado de Calidad Siderurgica de AENOR UNE 36731:96 Existencia de Certificado de Calidad Siderurgica de AENOR
UNE 36092:96
Certificado de UNE 36065 EX:2000
Producto: B UNE 36099:96 Cada fabricante, diametro
roducto: barras UNE 36731:96 Documental y tipo de acero
No existencia de Certificado de UNE 3609296 suministrado Existencia de los Certificados de Calidad de Producto y de los
2 [Certificado de Calidad Producto: Mallas ) Certificados de Homologacion de Adherencia conforme las
Siderargica de AENOR  [Certificado de normas correspondientes
Adherencia: Barras UNE 36740:98
Certificado de UNE-EN 10080:2006
Adherencia: Mallas
Certificado de Calidad
Siderurgica de AENOR o . . . e g e
e . . o e Coindencia de la identificacion obtenida "in situ", con la
Identificacion del fabricante y del tipo de acero Cemﬂcadp,de Comprobacion " in situ 3 barras y/o mallas de  |especificada en los certificados correspondientes
Homologacm_n de cada suministro,
Adherencia fabricante, diametro y tipo
Certificado de Combrobacién “in situ” de acero suministrado  [Coincidencia entre las lecturas realizadas “in situ” sobre los
Certificado de Inspeccion - p y aceros suministrados y las indicadas en los Certificados de
Inspeccién documental L f
Inspeccion correspondientes
Armaduras
Grado de oxidacion Cumplimiento de las especificaciones del pliego
nepeccion visual Pliego de Condiciones | Comprobacion " in situ Todas las unidades No presentan ningan tipo de danos y tienen todos los elementos que
lo componen
Caracteristicas geométricas
1 Seccion quivalente
Y Ensayo de doblado-desdoblado
2| arras —————
Limite elastico
Carga de rotura
Alargamiento de rotura 2 unidades de cada
Caracteristicas geométricas EHE-08 Ensayos de laboratorio | fabricante, diametro y tipo Cumpl|m|eqto de las especificaciones de las normas
de acero correspondientes
Seccién quivalente
Ensayo de doblado-desdoblado
Mallas |Limite elastico
Carga de rotura
Alargamiento de rotura
Arrancamiento del nudo
Certificado de cualificacién del Procedimiento de UNE-EN ISO 15614- Una vez al inicio del ) . B ) )
Soldadura |Soldadura 1:2005 o Existencia de los Certificados en vigor, conforme la normativa
resistente Documental suministro y cuando correspondiente
Certificados de Homologacion de los Soldadores UNE-EN 287-1:2011 cambie la procedencia P
Albaranes |Informacién minima Pliego de Condiciones Comprobacién " in situ" Todas las unidades Cumplimiento de las especificaciones del pliego
— - -
Garantia |Certificado de garantia final de suministro Anejo n° 21 de la EHE Documental Una vez al final del Cumplimiento de las especificaciones de la norma EHE-08

08

suministro




ACTUADORES

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de
Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Actuadores 2

Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

UNE-EN 10204:2006

Revestido

ISO 9001

Certificado de Calidad de Empresa

ISO 9001

Control de calidad del revestido

No existencia

de certificado 3.1, materiales metalicos

Pliego de Condiciones

Documental

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Una vez al inicio del
suministro y cuando
cambie la
procedencia

Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor
emitido por Organismo Autorizado o Autoridad
Competente

Cada suministro

Revestido

Espesor UNE-EN ISO 2808:2007
Adherencia UNE-EN ISO 2409:2007
Corrosion UNE-EN ISO 9227:2007

Ensayos de laboratorio

3 unidades o
probetas de cada tipo
de actuador

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Espesor final medio no sera < 80 micras

La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-
EN I1SO 2409:2007

1 unidad o probeta de
cada tipo de actuador

Clasificaciéon 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas
UNE-EN ISO 4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.

=

Especificaciones
dimensionales

Par de salida

Pliego de Condiciones

actuador

Pletina para el
acoplamiento del

UNE EN ISO 5211:2001

Inspeccién visual

Pliego de Condiciones

Comprobacién "in situ"

3 unidades de cada
tipo de actuador

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Cumplimiento de las especificaciones de la norma
correspondiente

Todas las unidades

No presentan ningln tipo de dafios y tienen todos los elementos
que lo componen




ARQUETAS PREFABRICADAS

Documentacion de

Elemento Comprobacién o ensayo . Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia
Hormigén |Especificaciones
EHE-08 Una vez al inicio del Cumplimiento de las especificaciones de la EHE-08
Acero Especificaciones Documental suministro y cuando
Certificado de Calidad de Empresa ISO 1SO 9001 cambie la procedencia Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido
9001 por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Marcado . M_arcado visible y duradero, conforme las especificaciones del
Todas las unidades  [Pliego
Aspecto
Dimensiones de las arquetas Comprobacion "in situ
Arquetas |Pistancia minima entre la tapa y los Pliego de condiciones 3 unidades de cada tipo [Cumplimiento de las especificaciones del pliego

elementos alojados

Disefio: especificaciones arquetas y rejillas

Inspeccion visual

Comprobacion "in situ" y
documental

de arqueta

Colocacion

Planos del proyecto

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los elementos que lo
componen

Cumplimiento de las especificaciones de los planos correspondientes del
proyecto




BANDAS DE NEOPRENO

Documentacion de

Elemento Comprobacién o ensayo Referencia Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
. Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en
Certificado de Calidad 1ISO 9001 ISO 9001 Una.v.ez al inicio del vigor emitido por Organismo Autorizado o Autoridad
1 Documental suministro y cuando Competente
- cambie la procedencia
Control de calidad de las bandas
Bandas de No existencia del Certificado |Especificaciones Ensavo de laboratorio 3 unidades o probetas
neopreno de Calidad ISO 9001 técnicas Pliego de Condiciones Y de cada tipo de banda

N B

Disefio: especificaciones dimensionales

Inspeccion visual

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ"

3 unidades de cada tipo
de banda

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Todas las unidades

No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los

elementos que lo componen




BANDAS PARA ESTANQUEIDAD DE JUNTAS DE DILATACION

Documentacién de

Elemento Comprobacién o ensayo Referencia Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Una vez al inicio del
1|Control de calidad de las bandas Documental suministro y cuando
Pliego de Condiciones cambie la procedencia|  cymplimiento de las especificaciones del pliego
5 No existencia de Control de |Especificaciones Ensavo de laboratorio 3 unidades o probetas
calidad de las bandas técnicas y de cada tipo de banda
Bandas Una vez al inicio del

N <

Certificado de Calidad ISO 9001

ISO 9001

Documental

suministro y cuando
cambie la procedencia

Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en
vigor emitido por Organismo Autorizado o Autoridad
Competente

Colocacion

Inspeccion visual

Pliego de Condiciones

Inspeccion visual

Comprobacion "in situ”

Todas las unidades

Se realizara segun los esquemas indicados en el
pliego.

No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los
elementos que lo componen




CAMA DE TUBERIA Y RELLENO SELECCIONADO DE ZANJAS DE TUBERIAS

Documentacion de

Elemento Comprobacion o ensayo Referencia Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Una vez al inicio del
1{Marcado CE Marcado CE Documental suministro y cuando |Existencia del Marcado CE
cambie la procedencia
Cama de
tuberia | 2|Granulometria Ensayo de laboratorio Cada zona de extraccién
1 Pliego de Condiciones Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Espesor Comprobacion " in situ " Continua

N <




CARRETES DE ENTRADA Y DE SALIDA DE HIDRANTES

Documentacion de

Elemento Comprobacién o ensayo . Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia
Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos UNE-EN 10204:2006 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
- . Una vez al inicio del Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor
Certificado de Calidad de Empresa ISO _ . - ) .
1 ) 9001| ! ! P 1ISO 9001 Documental suministro y cuando  |emitido por Organismo Autorizado o Autoridad
Revestido cambie la procedencia [Competente
Control de calidad del revestido Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Pliego de Condiciones i P
No existencia de certificado 3.1, materiales metélicos Cumpl|m|en_to de las especificaciones de la norma
correspondiente
3 unidades o probetas de
Espesor UNE-EN ISO 2808:2007 ) cada tipo de carrete  [Espesor > 20 micras
2 Ensayos de laboratorio — ' — _
Revestido Adherencia UNE-EN ISO 2409:2007 Ié:’a\lcllsagf;:jg;?go%b?temda sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-
. 1 unidad o probeta de [Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas
Corrosion - : ¢ ,
Carretes UNE-EN ISO 9227:2007 cada tipo de elemento [UNE-EN ISO 4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.
dz:r;t;ﬁgz Certificado de cualificacion del U Linicio del
y Procedimiento de Soldadura UNE-EN 473:2009 na vez alINiclo del e istencia de los Certificados en vigor, a un nivel
— —— - Documental suministro y cuando . - . : -
Certificados de cualificacion de los 0 equivalente . . |apropiado y en el sector industrial pertinente y vigente.
cambie la procedencia
Soldadores
Soldaduras - - — — - —
Ensayo de exéamen visual UNE-EN 970:97 vagl de calidad minimo emg@o y nivel de aceptacion B,
) segun las normas correspondientes.
1 Ensayos de laboratorio | 10 % de las soldaduras [— g idad nivel d — i
y Ensayo mediante liquidos penetrantes UNE-EN 571-1:97 Nivel de calidad B y el nivel de aceptacion 2X segun las
2 normas correspondientes.
Ranurado

Disefio: especificaciones de los carretes de entrada

Disefio: especificaciones de los carretes de salida

Inspeccioén visual

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ"

3 unidades de cada tipo
de carrete

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Todas las unidades

No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los elementos
que lo componen




CERRAMIENTO EXTERIOR

i Documentaci| Tipo de ) Criterio de aceptacion-
Elemento Comprobacién o ensayo . - Frecuencia
on de Inspeccién rechazo
Cumplimiento de las
Hormigén Especificaciones EHE-08 especificaciones de la EHE-
Unavez al (08
inicio del  |Existencia de Certificado de
Documental suministro y |Calidad de Empresa en vigor
Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 1ISO 9001 cuando |emitido por Organismo
cambie la |Autorizado o Autoridad
procedencia [Competente
Disefio: especificaciones paneles
. Disefio: especificaciones desmoldeo
Cerramiento -
: 3 unidades
exterior o . )
Disefio: dimensiones de cada tipo
Pliego de de elemento |Cumplimiento de las
Aspecto: inspeccion visual condiciones e especificaciones del pliego
probacién "in
Marcado
— Todas las
Recepcion de paneles :
— unidades
Colocacion
Ejecucién de juntas




COLECTORES

Documentacion de

Elemento Comprobacién o ensayo . Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacién-rechazo
Referencia
Existencia de certificado 3.1, materiales metélicos UNE-EN 10204:2006 Cada suministro
Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Certificado de Calidad de Producto, materiales no metalicos Pliego de Condiciones S
Una vez al inicio del
Certificado de Calidad de Empresa 1SO 9001 Documental sun;!mlstro y cu(;ando_ Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor
Revestido ISO 9001 cambie la procedencia | o mitigo por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Control de calidad del revestido Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
No existencia de certificado 3.1, materiales metéalicos Pliego de Condiciones cumplimiento de las especificaciones de la norma
No existencia de Certificado de Calidad de Producto, materiales correspondiente
no metalicos 3 unidades o probetas
Espesor UNE-EN ISO 2808:2007 | Epsayos de laboratorio de cada tipo Espesor exterior e interior > 120 micras
. La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-
Revestido Adherencia UNE-EN ISO 2409:2007 .
Colectores 1 unidad o probeta d EP Ii'o = 962(')017t 168 h forme |
i unidad o probeta de |Clasificaciéon 0 6 1 tras oras, conforme las normas
C - : .
orrosion UNE-EN ISO 9227:2007 cada tipo UNE-EN SO 4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.
Ranurado Pliego de Condiciones Comprobacion "in situ” | Todas las unidades |[Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Certificado de cualificacion del U linicio del
Procedimiento de Soldadura UNE-EN ISO 9712:2012 na vez alinicio del e iotencia de los Certificados en vigor, a un nivel
— — . Documental suministro y cuando . . . ; -
Certificados de cualificacion de los 0 equivalente cambie la procedencia apropiado y en el sector industrial pertinente y vigente.
Soldadores
Soldaduras

Ensayo de exadmen visual

UNE-EN ISO 17637:2011

Ensayo mediante liquidos penetrantes

UNE-EN 571-1:97

Comprobacion en
fébrica

30 % de las soldaduras

Nivel de calidad minimo exigido y nivel de aceptacion B,
segun las normas correspondientes.

Nivel de calidad By el nivel de aceptacién 2X segun las
normas correspondientes.

Inspeccién visual

Pliego de Condiciones

Comprobacioén "in situ”

Todas las unidades

No presentan ningln tipo de dafios y tienen todos los elementos
que lo componen




COMPUERTAS

Documentacion de

Elemento Comprobacién o ensayo . Tipo de Inspeccién Frecuencia Criterio de aceptacién-rechazo
Referencia
Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos UNE-EN 10204:2006 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
1 Documental Una vez al inicio del Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido por
Certificado de Calidad de Producto, materiales no metalicos suministro y cuando cambie [Organismo Autorizado o Administracién Competente, conforme la
la procedencia norma correspondiente
- - - - . Pliego de condciones
No existencia de certificado 3.1, materiales metélicos .
de lab . 3 unidades o probetas de c imi del ificaci del dient
2 INo existencia de Certificado de Calidad de Producto, materiales Ensayos de laboratorio cada tipo de elemento umplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
no metalicos
Una vez al inicio del ] . - . . .
Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 1SO 9001 Documental suministro y cuando cambie EX|StenC|a_de Certlflc_ado de Cahda_ld de Empresa en vigor emitido
. por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Compuertas la procedencia
Disefio: especificaciones Pliego de condciones Comsrggf&ﬁgn; situ Todas las unidades Cumplimiento de las especificaciones del pliego
1 Certificado de cualificacion del L
y Procedimiento de Soldadura UNE'EN 1SO Wa vez al inicio del . |Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel apropiado y en el
2 — — 9712:2012 o Documental suministro y cuando cambie sector industrial pertinente v vigente
Certificados de cualificacion de los equivalente la procedencia p yvig .
Soldad Soldadores
oldaduras - - — — - — -
. . UNE-EN ISO Nivel de calidad minimo exigido y nivel de aceptacion B, segun las
Ensayo de examen visual > .
17637:2011 Comprobacion en normas correspondientes.
- — - 10 % de las soldaduras - - - -
Ensayo mediante liquidos UNE-EN 571-1:07 fabrica Nivel de calidad By el nivel de aceptacion 2X segln las normas
penetrantes . . correspondientes.
Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos UNE-EN 10204:2006 Cada suministro
Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Certificado de Calidad de Producto, materiales no metalicos Pliego de condciones Una vez al inicio del
! Documental suministro y cuando cambie
Certificado de Calidad de Empresa 1SO 9001 la procedencia Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido
Revestido 1SO 9001 por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Control de calidad del revestido Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos Pliego de Condiciones
No existencia de Certificado de Calidad de Producto, materiales Cumplimiento de las especificaciones de la horma correspondiente
no metalicos 3 unidades o probetas de
Espesor UNE-EN ISO . cada tipo de elemento Cumplimiento de las especificaciones del fabricante
2 2808:2007 Ensayos de laboratorio
. UNE-EN ISO La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO
i Adh
Revestido dherencia 2409:2007 2409:2007
o Corrosién UNE-EN ISO 1 unidad o probeta de cada |Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN
Desmultiplicador 9227:2007 tipo de elemento 1SO 4628-2:2004 a UNE-EN 1SO 4628-5:2004.
Una vez al inicio del . . . . . -
Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 1SO 9001 Documental suministro y cuando cambie EX|stenC|alde Cemflclado de Cal|da}d de Empresa en vigor emitido
B por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
la procedencia
Disefio: especificaciones Pliego de condciones Comsg)sjjggmg situ Todas las unidades Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Certificado de cualificacion del Una vez al inicio del
Procedimiento de Soldadura UNE-EN 473:2009 - . |Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel apropiado y en el
1 — —— . Documental suministro y cuando cambie . . ) .
Certificados de cualificacion de los 0 equivalente } sector industrial pertinente y vigente.
y la procedencia
2 Soldadores

Soldaduras ]
Ensayo de exdmen visual

UNE-EN ISO
17637:2011

Ensayo mediante liquidos
penetrantes

UNE-EN 571-1:97

Comprobacién en
fabrica

10 % de las soldaduras

Nivel de calidad minimo exigido y nivel de aceptacion B, segun las
normas correspondientes.

Nivel de calidad By el nivel de aceptacién 2X segln las normas
correspondientes.

Inspeccion visual

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

No presentan ningdn tipo de dafios y tienen todos los elementos que lo
componen




CONTADOR

Documentacién de

Elemento Comprobacion o ensayo . Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia
Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos UNE-EN 10204:2006 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor
Certificado de Calidad de Producto, materiales no metalicos Pliego de Condiciones o emitido por Organismo Autorizado o Administracion
Una vez al inicio del  [Competente, conforme la norma correspondiente
suministro y cuando - = d ficado d lidad d )
Certificado de Calidad de Empresa cambie la procedencia |EXistencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor
R fido 1SO 9001 1ISO 9001 Documental emitido por Organismo Autorizado o Autoridad
eves Competente
Control de calidad del revestido Pliego de Condiciones Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Certificado de Calidad de Una_vgz al inicio del EX|_sFenC|a de Cert_lflcado de Calldad de Empresa en vigor
) ) - Empresa ISO 9001 1ISO 9001 suministro y cuando  |emitido por Organismo Autorizado o Autoridad
No existencia de certificado 3.1, cambie la procedencia |Competente
materiales metélicos
Especificaciones Pliego de Condiciones Ensayos de laboratorio 3 unldad_es o probetas de Cumpllmleqto de las especificaciones de la norma
cada tipo de contador |correspondiente
o . Una vez al inicio del  |Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor
. . - Certificado de Calidad de - o - : .
No existencia de Certificado de 1ISO 9001 Documental suministro y cuando  |emitido por Organismo Autorizado o Autoridad
. : Empresa ISO 9001 . ;
Calidad de Producto, materiales no cambie la procedencia [Competente
Contador | |metalicos I . . Cumplimiento de las especificaciones de la norma
Especificaciones Pliego de Condiciones .
correspondiente
3 unidades o probetas de|Espesor minimo > 200 micras, excepto las partes internas
Espesor - : ; - Lo .
P UNE-EN IS0 2808:2007 cada tipo de contador  [mecanizadas espesor minimo > 50 micras.
Ensayos de laboratorio La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-
: Adh i - :
Revestido dherencia UNE-EN ISO 2409:2007 EN ISO 2409:2007
L 1 unidad o probeta de [Clasificacién 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas
Corrosion - : - )
UNE-EN IS0 9227:2007 cada tipo de contador |UNE-EN ISO 4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.
Ranurado Comprobacion "in situ"

Disefio: especificaciones

Disefio: dimensiones y pesos

Certificado de Aprobacion de Modelo para la Clase Metrol6gica B

Prueba del contador y del emisor de pulsos

Aspecto

Inspeccién visual Marcado

Precinto

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ" y

3 unidades de cada tipo,
presion y diametro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

documental
Documental Todos los tipos de 1y 4oy Ministerial de 28 de diciembre de 1988
contador
Ensayo 4 contadores por lote Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Comprobacioén "in situ”

Todas las unidades

No presentan ningun tipo de dafios, tienen todos los elementos
gue lo componen, estan precintados y tienen el marcado
correspondiente.




CUBIERTA Y CERRAMIENTO INTERIOR

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentaci
6n de

Tipo de
Inspeccion

Frecuencia

Criterio de
aceptacion-

Cubierta 'y
cerramiento
interior

Certificado de calidad del producto de los

paneles

UNE-EN
14509:2007

Certificado de calidad del lucernario

UNE-EN
1013-4:2000

Revestido

Certificado de Calidad de
Empresa ISO 9001

ISO 9001

Control de calidad del
revestido

No existencia de Certificado de calidad

No existencia de Certificado de calidad

Pliego de
Condiciones

Documental

Unavez al
inicio del
suministro y
cuando
cambie la
procedencia

Existencia de
Certificado
de Calidad
de Producto

Existencia de
Certificado
de Calidad
de Empresa
en vigor
emitido por
Organismo
Autorizado o
Autoridad
Competente

Cada
suministro

Cumplimient
o de las
especificacio
nes del
pliego

Revestido

Espesor

UNE-EN ISO
2808:2007

Adherencia

UNE-EN ISO
2409:2007

Corrosién

UNE-EN ISO
9227:2007

Ensayos de
laboratorio

3 unidades o

probetas de

cada tipo de
elemento

Cumplimient
o de las

Cumplimient
o de las
especificacio
nes del
pliego para
cada
elemento

La
clasificacion
obtenida
seratipo 06
1 conforme
la UNE-EN
ISO
2409:2007

1 unidad o
probeta de
cada tipo de
elemento

Clasificacion
06 1tras
168 horas,
conforme las
normas UNE-
EN ISO 4628
2:2004 a
UNE-EN ISO
4628-5:2004.

ly2

Disefio:

cubierta

Disefio:

cerramiento interior

Disefio:

remates

Disefio:

lucernario

Disefio:

canalones

Inspeccién visual

Pliego de
Condiciones

Comprobacio
n"in situ" y
documental

3 unidades
de cada tipo
de elemento

Cumplimient
o de las
especificacio
nes del
pliego

Comprobacion
"in situ"

Todas las
unidades

No presentan
ningun tipo de
dafios y tienen
todos los
elementos que
lo componen




DESMULTIPLICADORES

Elemento

Comprobacién o ensayo

Documentacién de
Referencia

Tipo de Inspeccién

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Desmultiplicadores

Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

UNE-EN 10204:2006

Certificado de Calidad de Producto, materiales no metdlicos

Pliego de Condiciones

Certificado de Calidad de Empresa ISO

Revestido 9001

ISO 9001

Control de calidad del revestido

No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

No existencia de Certificado de Calidad de Producto, materiales no
metalicos

Pliego de Condiciones

Documental

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Una vez al inicio del
suministro y cuando
cambie la procedencia

Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor
emitido por Organismo Autorizado o Administracion
Competente, conforme la norma correspondiente

Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor
emitido por Organismo Autorizado o Autoridad
Competente

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

3 unidades o probetas
de cada tipo de

Cumplimiento de las especificaciones de la norma
correspondiente

2 Espesor UNE-EN ISO 2808:2007 Ensayos de laboratorio elemento Espesor medio > 105 micras
) . La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-
Revestido Adherencia UNE-EN ISO 2409:2007 EN ISO 2409:2007
L . 1 unidad o probeta de |Clasificaciéon 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas
Corrosion UNE-EN ISO 9227:2007 cada tipo de elemento |UNE-EN 1SO 4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.
1

N <

Inspeccion visual

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los elementos
que lo componen




ELEMENTOS RANURADOS DE HIDRANTE

Documentacion de

Elemento Comprobacién o ensayo ) Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacién-rechazo
Referencia
Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos UNE-EN 10204:2006 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor
Certificado de Calidad de Producto, materiales no metalicos Pliego de Condiciones emitido por Organismo Autorizado o Administracion
- . Competente, conforme la norma correspondiente
1 Una vez al inicio del suministro y
cuando cambie la procedencia i i ifi i i
Certificado de Calidad de Empresa ISO p Exys?enma de Cert_lflcado de Qalldad de Empresa en vigor
id 9001 ISO 9001 Documental emitido por Organismo Autorizado o Autoridad
Revestido Competente
Control de calidad del revestido Pliego de Condiciones Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Certificado de Calidad de Una vez al inicio del suministro y Exys;enma de Cert_|f|cado de (_:ahdad de Er_npresa en vigor
. . - ISO 9001 . -7 |emitido por Organismo Autorizado o Autoridad
No existencia de certificado 3.1, Empresa ISO 9001 cuando cambie la procedencia
) e Competente
materiales metalicos
3 acoplamientos flexibles
Especificaciones Pliego de Condiciones Ensayos de laboratorio 3 acoplamientos rigidos Cumpllmlen_to de las especificaciones de la norma
1 codo correspondiente
1 adaptador a brida
Elementos Certificado de Calidad de Una vez al inicio del suministro y Existencia de Cert_|f|cado de (_:ahdad de Empresa en vigor
ISO 9001 Documental . -7 |emitido por Organismo Autorizado o Autoridad
ranurados Empresa ISO 9001 cuando cambie la procedencia

Competente

No existencia de Certificado de Calidad
de Producto, materiales no metalicos

Especificaciones

Pliego de Condiciones

3 acoplamientos flexibles
3 acoplamientos rigidos
1 codo
1 adaptador a brida

Cumplimiento de las especificaciones de la horma
correspondiente

) . Espesor medio > 90 micras y espesor minimo conforme la
Espesor UNE-EN ISO 2808:2007 | Ensayos de laboratorio 3 unidades o probetas de cada |norma UNE-EN ISO 1461:99
. ) tipo La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-
Revestido Adh - :
dherencia UNE-EN ISO 2409:2007 EN 1SO 2409:2007
L ) . ) Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas
Corrosion UNE-EN ISO 9227:2007 1 unidad o probeta de cada tipo UNE-EN 1SO 4628-2:2004 a UNE-EN 1SO 4628-5:2004.
Ranurado Comprobacién “in situ"
1 8 unidades ddeigr?qo(leatlrgpc” presiony Cumplimiento de las especificaciones del pliego
y | Disefio: especificaciones Pliego de Condiciones Comprobacién "in situ" y
2 documental

Disefio: dimensiones y pesos

Inspeccion visual

Comprobacioén "in situ"

Todas las unidades

No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los elementos
gue lo componen




ENLUCIDO

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentaci
6n de

Tipo de
Inspeccién

Frecuencia

Criterio de
aceptacion-

Enlucido

Preparacion de la superficie

Ejecucion

Inspeccion visual

Pliego de
condiciones

Comprobacio
n "in situ”

Continua

Cumplimient
o de las

Todas las
unidades

No
presentan
ningun tipo
de dafios y
tienen todos
los
elementos
que lo
componen




ESTRUCTURA METALICA

Documentacién de

Elemento Comprobacion o ensayo ) Tipo de Inspeccién Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia
Existencia de certificado 3.1, elementos metalicos UNE-EN 10204:2006 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
- . Una vez al inicio del  |Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en
Certificado de Calidad de Empresa . . o ) . .
1 1SO 9001 ISO 9001 Documental suministro y cuando  [vigor emitido por Organismo Autorizado o Autoridad
Revestido cambie la procedencia [Competente
Control de calidad del revestido UNE-EN ISO Cada suministro Cumpllmleqto de las especificaciones de la norma
10025:2006 correspondiente
No existencia de ceriificado 3.1, elementos ) - o o .
metalicos Pliego de Condiciones Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Espesor UNE-EN ISO 2808:2007 3 unidades o probetas de |Espesor > 80 micras
cada tipo de elemento 5 clasificacion obterid 1h0 06 1 . I
2 Adh . i ) Ensayo de laboratorio a clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la
Revestido erencia UNE-EN ISO 2409:2007 UNE-EN 1SO 2409:2007
1 unidad o probeta de Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las
Corrosion UNE-EN ISO 9227:2007 cada tino dg clemento  |mormas UNE-EN ISO 4628-2:2004 a UNE-EN ISO
P 4628-5:2004.
Fabricacién Especificaciones de fabricacion Pliego de Condiciones | Comprobacion " in situ " Todas las unidades Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Estructura
metélica Certificado de cualificacion del .
Procedimiento de Soldadura UNE-EN ISO 9712:2012 Una.vgz al inicio del Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel
— ——— . Documental suministro y cuando : : ) : .
Certificados de cualificacion de los 0 equivalente . . |apropiado y en el sector industrial pertinente y vigente.
cambie la procedencia
Soldadores
Soldaduras i i ini igi i i6
Ensayo de examen visual UNE-EN 1SO 17637:2011 Nivel dfe calidad minimo exigido y nivel de aceptacion
B, segun las normas correspondientes.
- — Ensayo de laboratorio | 30 % de las soldaduras
1 Ensayo mediante liquidos . Nivel de calidad By el nivel de aceptacion 2X seguin
UNE-EN 571-1:97 .
;’ penetrantes las normas correspondientes.

Recepcién de perfiles y materiales

Disefio: especificaciones de las tirantillas

Par de apriete de los tornillos

Inspeccion visual

Pliego de Condiciones

Comprobacién " in situ "

Todas las unidades

50% de los tornillos

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Todas las unidades

No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los
elementos que lo componen



http://www.aenor.es/aenor/normas/normas/fichanorma.asp?tipo=N&codigo=N0048333&pdf=

FILTROS CAZAPIEDRAS

Documentacién de

Elemento Comprobacién o ensayo . Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia
Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos UNE-EN 10204:2006 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
. . Una vez al inicio del Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor
Certificado de Calidad de Empresa - o ] - .
1 ) 1SO |9|001 ! P 1ISO 9001 Documental suministro y cuando  |emitido por Organismo Autorizado o Autoridad
Revestido cambie la procedencia |Competente
Control de calidad del revestido Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Pliego de Condiciones T LS
No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos Cumpl|m|ento de las especificaciones de la norma
correspondiente
3 unidades o probetas de
Espesor UNE-EN ISO 2808:2007 ) cada tipo de elemento |Espesor > 20 micras
2 Ensayos de laboratorio — i — _
Revestido Adherencia UNE-EN ISO 2409:2007 Eiﬁggfgjgéggo%b?temda sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-
L 1 unidad o probeta de |Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas
Corrosion - : . '
! UNE-EN IS0 9227:2007 cada tipo de elemento [UNE-EN ISO 4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.
F|It_ros Ranurado Pliego de Condiciones Comprobacion "in situ" 3 unidades (?Ie cada tipo Cumplimiento de las especificaciones del pliego
cazapiedras de filtro
Certificado de cualificacion del U linicio del
Procedimiento de Soldadura UNE-EN ISO 9712:2012 na vez al INiclo el e ictencia de los Certificados en vigor, a un nivel
Certificados de cualificacién de los 0 equivalente Documental suministro y cuando apropiado y en el sector industrial pertinente y vigente
cambie la procedencia '
Soldad Soldadores
oldaduras - - — — - —
1 Ensayo de examen visual UNE-EN 1SO 17637:2011 vagl de calidad minimo eX|g|(_io y nivel de aceptacion B,
E de laboratori 10 % de | dad segun las normas correspondientes.
- P nsayos de laboratorio e las soldadura: - - . — 3
32/ Ensayo mediante liquidos . say ! ° S uras Nivel de calidad By el nivel de aceptacion 2X segun las
UNE-EN 571-1:97 ;
penetrantes normas correspondientes.

Disefio: especificaciones de la malla y del cuerpo

Dimensiones de la malla y el cuerpo

Inspeccién visual

Pliego de Condiciones

Comprobacioén "in situ" y
documental

Comprobacioén "in situ”

3 unidades de cada tipo
de filtro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Todas las unidades

No presentan ningln tipo de dafios y tienen todos los elementos
gue lo componen



http://www.aenor.es/aenor/normas/normas/fichanorma.asp?tipo=N&codigo=N0048333&pdf=

FILTRO DE CADENAS

Elemento

Comprobacién o ensayo

Documentacion de
Referencia

Tipo de Inspeccién

Frecuencia

Criterio de aceptacién-rechazo

Filtro de cadenas

Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

UNE-EN 10204:2006

Certificado de Calidad de Producto, materiales no metalicos

Pliego de Condiciones

Revestido 9001

Certificado de Calidad de Empresa ISO

ISO 9001

Control de calidad del revestido

No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

No existencia de Certificado de Calidad de Producto, materiales no

Pliego de Condiciones

Documental

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Una vez al inicio del
suministro y cuando
cambie la procedencia

Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor
emitido por Organismo Autorizado o Administracion
Competente, conforme la norma correspondiente

Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor
emitido por Organismo Autorizado o Autoridad
Competente

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Cumplimiento de las especificaciones de la norma
correspondiente

metalicos 3 unidades de cada
5 Espesor UNE-EN ISO 2808:2007 | £psayos de laboratorio tipo de elemento  {cymplimiento de las especificaciones del pliego
. ] La clasificacién obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-
Revestido Adherencia UNE-EN I1SO 2409:2007 EN 1SO 2409:2007
L 1 unidad de cada tipo |Clasificacién 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas
C - : ’
orrosion UNE-EN ISO 9227:2007 de elemento UNE-EN ISO 4628-2:2004 a UNE-EN 1SO 4628-5:2004.
Marcado Pliego de Condiciones | Comprobacién "in situ” | Todas las unidades g/:;rgcgdo indeleble, conforme las especificaciones del
Certificado de cualificacion del Una vez al inicio del
Procedimiento de Soldadura UNE-EN ISO 9712:2012 o Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel
ifi ificacio 0 equivalente Documental suministro y cuando apropiado y en el sector industrial pertinente y vigente
Certificados de cualificacion de los cambie la procedencia .
1|Soldaduras Soldadores : : __ _ : _
y Ensayo de examen visual UNE-EN ISO 17637:2011 ls\lévglnd; g?\lg,?:a?g?gse)sg&?gnﬁgvel de aceptacion B,
2 Ensayos de laboratorio |10 % de las soldaduras N'gul a idad By el p Td .t G oX i
Ensayo mediante liquidos penetrantes UNE-EN 571-1:97 Ivel de calida y € nivel de aceptacion segun fas
normas correspondientes.

Disefio: especificaciones de los tubos y la tela metalica

Inspeccioén visual

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ"
y documental

3 unidades de cada
tipo de filtro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

No presentan ningin tipo de dafios y tienen todos los elementos
que lo componen



http://www.aenor.es/aenor/normas/normas/fichanorma.asp?tipo=N&codigo=N0048333&pdf=

GEOTEXTIL

Documentacién de

Elemento Comprobacion o ensayo Referencia Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
UNE-EN Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor
1|Certificado de Calidad de Producto . emitido por Organismo Autorizado o Administracion
13254:2001/A1:2005 Una vez al inicio del c P g
S ompetente.
Documental suministro y cuando e = de Cortificado de Calidad do E -
Certificado de Calidad de cambie la procedencia X|_sFenC|a e ert_l icado de Calidad de Empresa en vigor
. ) » 1ISO 9001 emitido por Organismo Autorizado o Autoridad
No existencia de Certificado de Empresa ISO 9001
2 . Competente
. Calidad de Producto - — —
Geotextil 3 probetas de cada tipo |Cumplimiento de las especificaciones de la norma

Especificaciones

Pliego de Condiciones

Ensayos de laboratorio

de geotextil

correspondiente

N < B

Marcado

UNE-EN ISO 10320:99 y
Pliego de condiciones

Inspeccién visual

Pliego de Condiciones

Comprobacién "in situ"

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-
EN 1SO 10320:99 y del pliego

No presentan ningln tipo de dafios y tienen todos los elementos
gue lo componen




HINCA

Documentaciéon de

Elemento Comprobacion o ensayo .
Referencia

Tipo de Inspeccién Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo

. . - . . Una vez antes de - e .
Memoria de calculo mecéanico Pliego de Condiciones Documental . .. |Cumplimiento de las especificaciones del pliego
comenzar la ejecucion

Cumplimiento de la ficha de "Banda de neopreno con

Banda de neopreno con tacos Ficha correspondiente - - tacos"

Hinca

Holgura: comprobacion

Pliego de Condiciones | Comprobacion " in situ " | Todas las unidades |[Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Ejecucion




HORMIGON

Documentacion de

Elemento Comprobacién o ensayo ) Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacién-rechazo
Referencia
1 |Marcado CE Directiva 89/106/CEE Documental Una vez al inicio del sumlnlstrp EX|stc-z.nC|a del Marcado CE y cumplimiento de la norma UNE-EN
y cuando cambie la procedencia|934-2:2001
o Condiciones fisico-quimicas Semestralmente
Aridos
o Condiciones fisico-
2| Especificaciones | mecanicas ) Anualmente o o
_ EHE-08 Ensayo de laboratorio Cumplimiento de las especificaciones de la EHE-08
Granulometria y forma del s | N
arido emanalmente
Agua |Especificaciones Anualmente
1| certificado de Calidad de Producto EX|stenC|a_ del Certlflgado de Calld_ad de Producto en vigor, emitido
UNE-EN 934- por Organismo Autorizado o Autoridad Competente.
2:2002/A1/A2:2006 Existencia del Marcado CE y cumplimiento de la norma UNE-EN
Aditivos | 2|Marcado CE 934-2:2001
1 Una vez al inicio del suministro
v |Etiquetado UNE-EN 934-6:2002 y cuando cambie la procedencia Qumpllmlento de las especificaciones de la norma UNE-EN 934-
5 6:2002
Cemento |Certificado de Calidad de Producto UNE-EN 197-1:2000 EX'StenC'a. del Certlflgado de Ca“d?d de Producto en vigor, emitido
Documental por Organismo Autorizado o Autoridad Competente.
Una vez al inicio del suministro, Existencia de la comprobacion anual de todas las basculas
Comprobacion de basculas y dosificadores Pliego de Condiciones cuando cambie la procedencia y e P y
Planta de docisificadores
N anualmente
fabricacion — — ——
Certificado de garantia final de suministro Una vez al final del suministro Certlflcgdo emitido por la planta o plantas de fabricacién conforme
en anejo n° 21 de la EHE-08
16n cloruro total L L
EHE-08 Una vez al nicio def suministro Cumplimiento de las especificaciones de la EHE-08
Cantidad total de finos y cuando cambie la procedencia
Cumplimentado del albaran Cumplimentado correcto y completo
Contenido minimo de cemento Cumplimiento de la tabla 37.3.2 de la EHE-08
Relacion agua/cemento Pliego de Condiciones Albaran Relacién agua/cemento <= 0,45

Hormigén

Contenido de aditivos

EHE-08

Contenido de adiciones

Transporte Especificaciones

Tiempo limite de empleo

Adiciones de agua y/o aditivos en obra

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

Aditivos < 5% del peso del cemento

No existencia de adiciones

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

No realizacion de adiciones de agua y/o aditivos en obra

indice de consistencia
Ensayos

Resistencia a compresion

L Hormigonado: tiempo frio
Limitaciones de la

ejecucion . )
Hormigonado: tiempo caluroso

Vibrado del hormigén

Curado del hormigén

EHE-08

Ensayo de laboratorio
"in situ"

Ensayo de laboratorio

Indicado en la EHE-08

Encofrados y cimbras

Piezas especiales: dimensiones del hormigonado

Pliego de Condiciones

Comprobacién " in situ”

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones de la EHE-08

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego




IMPERMEABILIZANTE PARA MUROS ENTERRADOS

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de
Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Impermeabilizante

Una vez al inicio del

Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor

1 [Certificado de Calidad de Producto UNE 104231:99 Documental suministro y cuando cambie |emitido por Organismo Autorizado o Administracion
la procedencia Competente.
No existencia de Certificado Especificaciones UNE 104231:99 Ensavos de laboratorio 3 muestras Cumplimiento de las especificaciones de la norma
de Calidad de Producto P Pliego de Condiciones 4 correspondiente y del Pliego de Condiciones
1 Aplicacion: capas
y [Manipulacion, almacenaje y conservacion Pliego de Condiciones Comprobacién " in situ " Todas las unidades Cumplimiento de las especificaciones del pliego
2

Modo de empleo




JUNTAS DE EPDM

Documentacion de

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Elemento Comprobacion o ensayo Referencia
Una vez al inicio del [Existencia de Certificado de Calidad de Producto
. . . . UNE-EN 681- .. . . . .
Existencia de certificado de Calidad de Producto ) i Documental suministro y cuando |en vigor emitido por Organismo Autorizado o
1:96/A1/A2/A3: 2006 . . 2 -
cambie la procedencia |Administracion Competente.
Juntas No existencia de Certificado de Calidad de Producto Ensayos de laboratorio 3 unidades o probetas Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Inspeccion visual

Pliego de Condiciones

de cada tipo de junta

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los
elementos que lo componen




JUNTAS DE ESTIRENO-BUTADIENO

Documentacion de

Elemento Comprobacién o ensayo Referencia Tipo de Inspeccién Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
o Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en
Certificado de Calidad 1SO 9001 ISO 9001 Una vez al inicio del  |yigor emitido por Organismo Autorizado o Autoridad
1 Documental suministro y cuando  [competente
cambie la procedencia
Control de calidad de las juntas
No existencia del Certificado
de Calidad 1SO 9001 ificaci i
Juntas (2 Especificaciones Ensayo de laboratorio 3 unidades o probetas

No existencia del control de [técnicas
calidad de las juntas

N <

Disefio: especificaciones de las juntas

Inspeccion visual

Pliego de Condiciones

de cada tipo de junta

Comprobacion " in situ" y
documental

3 unidades de cada tipo
de junta

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los
elementos que lo componen




JUNTAS DE NEOPRENO

Documentacion de

Elemento Comprobacion o ensayo Referencia Tipo de Inspeccién Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
UNE-EN 681- Existencia de Certificado de Calidad de Producto en
1 |Existencia de certificado de Calidad de Producto 1:96/A1/A2/A3:2006 vigor emitido por Organismo Autorizado o Autoridad
: : Una vez al inicio del |Competente
Documental suministro y cuando
Certificado de Calidad de cambie la procedencia |Existencia de Certificado de Calidad en vigor emitido
No existencia de Empresa ISO 9001 ISO 9001 por Organismo Autorizado o Administracion
2 |Certificado de Calidad Competente
Juntas de Producto : _ P
UNE-EN 681- 3 unidades o probetas [Cumplimiento de las especificaciones de la norma

Especificaciones

1:96/A1/A2/A3:2006

Ensayos de laboratorio

de cada tipo de junta

UNE-EN 681-1:96/A1/A2/A3:2006

N<

Dimensiones

Inspeccion visual

Pliego de condiciones

Comprobacién "in situ"

3 unidades de cada
diametro y presion

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Todas las unidades

No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los
elementos que lo componen




JUNTAS DE PERFIL HIDROEXPANSIVO

Elemento Comprobacién o ensayo Documentacpn Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
de Referencia
Garantia del fabricante del cumplimiento de las Una.vgz al inicio del Informe de laboratorio con antigiiedad inferior a un afio,
1 A . . Documental suministro y cuando . L e .
especificaciones del pliego Pliego de . . |garantizando el cumplimiento de las especificaciones del pliego
condicones cambie la procedencia
No existencia de la garantia del fabricante del cumplimiento Ensayo de 3 unidades de cada tipo - T .
2 e : : . Cumplimiento de las especificaciones del pliego
de las especificaciones del pliego laboratorio de junta
Juntas Una vez al inicio del . . o . . .
Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 1SO 9001 Documental suministro y cuando | 2AStencia de Certificado de Calidad en vigor emitido por
1 . . |Organismo Autorizado o Administracion Competente
cambie la procedencia
y
2 S Pliego de Compromacion "in . No presentan ningln tipo de dafios y tienen todos los elementos
Inspeccion visual ; - Todas las unidades
condicones situ gue lo componen
Garantia del fabricante del cumplimiento de las Una_v_ez al inicio del Informe de laboratorio con antigiiedad inferior a un afio,
1 e . . Documental suministro y cuando ) . e .
especificaciones del pliego Pliego de . . |garantizando el cumplimiento de las especificaciones del pliego
condicones cambie la procedencia
No existencia de la garantia del fabricante del cumplimiento Ensayo de 3 probetas de cada tipo - T .
2 e . . . Cumplimiento de las especificaciones del pliego
de las especificaciones del pliego laboratorio de adhesivo
Adhesivo Una vez al inicio del . . s . . .
Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 ISO 9001 Documental suministro y cuando Exmtepma de Ce_rtn‘lcado de Qa_lldad _?n vigor emitido por
1 . . |Organismo Autorizado o Administracion Competente
cambie la procedencia
y
2 o Pliego de Compromacion "in . No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los elementos
Inspeccién visual ; o Todas las unidades
condicones situ gue lo componen




LAMINA DE POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD

Documentacién de

Elemento Comprobacion o ensayo Referencia Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor
1|Certificado de Calidad de Producto UNE-EN 13361:2005/A1:2007 o emitido por Organismo Autorizado o Administracion
Una vez al inicio del  |competente.
Documental suministro y cuando Existencia de Certificado de Calidad de £ -
Certificado de Calidad de cambie la procedencia xistencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor
. . . ISO 9001 emitido por Organismo Autorizado o Autoridad
No existencia de Certificado de [Empresa ISO 9001
2 . Competente
Calidad de Producto - — —
Especificaciones Pliego de Condiciones Ensayos de laboratorio 3 probetas ’de'cada tipo Cumpl|m|eqto de las especificaciones de la norma
de lAmina correspondiente
. . Marcado indeleble, conforme las especificaciones de la
Marcado UNE-EN 13361:2005/A1:2007 norma UNE-EN 13361:2005/A1:2007
Anclaje en coronacion
Lamina de| [Tipos de anclaje Anclaje en pie de talud
polietileno Anclaje a fabricas de hormigén Todas las unidades
de alta
i Soldadura por termofusién Pliego de Condiciones
densidad Soldaduras
Soldadura por extrusion
1 — - — Comprobacion " in situ"
y Instalacién y manipulacién o o ]
5 Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Comprobacion visual

Comprobacion diaria de

Comprobacioén y ensayos .
P y 4 estanaueidad

UNE-EN 104481-3-2:94

Ensayo de rotura

Fases de realizacion

Documentacion a aportar

por el instalador Planos de detalle

Ficha diaria

Inspeccion visual

Pliego de Condiciones

Diariamente

Cada 400 m de union

Continua

Diariamente

Comprobacioén "in situ”

Todas las unidades

No presentan ningln tipo de dafios y tienen todos los elementos
gue lo componen




LAMINA GEODRENANTE

Elemento Comprobacion o ensayo Documentacpn Tipo d.e, Frecuencia Criterio de aceptacién-rechazo
de Referencia Inspecciéon
Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor
Certificado de Calidad 1SO 9001 ISO 9001 Una vez al inicio del |emitido por Organismo Autorizado o Autoridad
1 Documental suministro y cuando [Competente
cambie |a Existencia de informe de laboratori n antigiiedad
Garantia documental del cumplimiento de las procedencia =xisiencia de Informe de faboratorio con antigeda
e inferior a un afio y conforme con las especificaciones del
especificaciones .
pliego
Ensavo de 3 unidades o
Lamina |2[No existencia del Certificado de Calidad ISO 9001 Iabor;/torio probetas de cada |Cumplimiento de las especificaciones del pliego
geodrenante tipo de elemento
Pliego de Una vez al inicio del
Disefio:especificaciones de la lamina Condiciones Documental suministro y cuando Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Marcado

Inspeccion visual

cambie la
procedencia

Comprobacion
"in situ"

Todas las unidades

Marcado indeleble, conforme las especificaciones del
pliego

No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los
elementos que lo componen




PASAMUROS METALICOS

Documentacion de

Elemento Comprobacion o ensayo Referencia Tipo de Inspeccién Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Existencia de certificado 3.1, materiales metélicos UNE-EN 10204:2006 Cada suministro EXBt(?nC'a de Cert|_f|cado de Calidad de Empresa en vigor emitido por Organismo
Autorizado o Autoridad Competente
Certificado de cualificacion del
Soldad Procedimiento de Soldadura UNE-EN 473:2009 o Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel apropiado y en el sector industrial
oldadura Icertificados de cualificacion de los o equivalente Una vez al inicio del | sertinente y vigente.
1 Soldadores Documental suministro y cuando_
Certificado de Calidad de Empresa ISO 1SO 9001 cambie [a procedencia Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por Organismo
Revestido 9001 Autorizado o Autoridad Competente
Control de calidad del revestido Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Pliego de Condiciones .
No existencia de certificado 3.1, materiales metélicos Ensayos de laboratorio s umdagles 0 probetas de Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
cada tipo de elemento
gemflgadp dte ijualéﬂclgcz)n - UNE-EN 473:2009 Una vez al inicio del Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel apropiado y en el sector industrial
Pasamuros roc.vfs. |r3|endo ° I‘[;' a _u,rad I oe uivaleﬁte Documental suministro y cuando artinente v vigente 9or, prop y
Certificados de cualificacion de los q cambie la procedencia p y vig .
Soldadura Soldadores
Ensayo de examen visual UNE-EN 970:97 Nivel de ca!|dad minimo exigido y nivel de aceptacién B, segln las normas
2 correspondientes.
10 % de las soldaduras
Ensayo mediante liquidos penetrantes UNE-EN 571-1:97 Nivel de calidad By el nivel de aceptacion 2X segun las normas correspondientes.
Espesor UNE-EN ISO 2808:2007 | Ensayo de laboratorio | 3 ynidades o probetas de |Espesor final medio > 200 micras
revestido | Adnerencia UNE-EN SO 2409:2007 cada tipo de elemento | 4 lasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO 2409:2007
evestido
” . 1 unidad o probeta de |Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO 4628-2:2004 a
Corrosion UNE-EN ISO 9227:2007 cada tipo de elemento  |UNE-EN 1SO 4628-5:2004.
1

N <

Inspeccién visual

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

No presentan ningln tipo de dafios y tienen todos los elementos que lo componen




PIEZAS DE CALDERERIA METALICAS

Documentacion de

Elemento Comprobacién o ensayo Referencia Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacién-rechazo
Existencia de certificado 3.1, materiales metdlicos UNE-EN 10204:2006 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Certificado de Calidad de Producto, materiales no metalicos Pliego de Condiciones ’Iixlstgncclia deA((Zjertllfllc?do_Qe gahdadtdetProdu;:to enlwgor emitido por O(;gar?smo
. Decumental Una vez al inicio del suministro [Autorizado o Administracion Competente, conforme la norma correspondiente
Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 1SO 9001 y cuando cambie la procedencia|Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por Organismo
Revestido Autorizado o Autoridad Competente
Control de calidad del revestido Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
No existencia de certificado 3.1, materiales metélicos Pliego de Condiciones .
- - — - 3 unidades o probetas de cada L . .
No existencia de Certificado de Calidad de Producto, tipo de elemento Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
materiales no metalicos
Espesor - : - . i i i
2 P UNE-EN ISO 2808:2007 Ensayos de laboratorio | 3 unidades o probetas de cada Espesor final medio > 200 micras
Revestido |Adherencia UNE-EN ISO 2409:2007 tipo de elemento La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN 1SO 2409:2007
” 1 unidad o probeta de cada tipo | Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO 4628-2:2004 a
Corrosion - : '
pi d UNE-EN IS0 9227:2007 de elemento UNE-EN ISO 4628-5:2004.
iezas de
caldereria Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 Una vez al inicio del suministro |Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por Organismo
1SO 9001 y cuando cambie la procedencia|Autorizado o Autoridad Competente
Certificado de cualificacion del Procedimiento de Dcoumental
Soldadura UNE-EN SO 9712:2012 Una vez al inicio del suministro |Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel apropiado y en el sector industrial
Certificados d lficacion de os Soldad ' y cuando cambie la procedencia|pertinente y vigente.
ertificados de cualificacion de los Soldadores
Soldadura
1 Ensayo de examen visual UNE-EN ISO 17637:2011 Nivel de calidad minimo exigido y nivel de aceptacion B, segun las normas
y : Ensayo de laboratorio 10 % de las soldaduras correspondientes.
2 Ensayo mediante liquidos penetrantes UNE-EN 571-1:97 Nivel de calidad By el nivel de aceptacion 2X segin las normas correspondientes.
Ranurado |Especificaciones 8 piezas de;g&aeilrzo, presiony Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Marcado Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego

Inspeccion visual

Disefio: especificaciones de las bridas

Disefio: especificaciones de los tubos

Pliego de condiciones

Comprobacién "in situ"

Todas las unidades

No presentan ningln tipo de dafios y tienen todos los elementos que lo componen

3 piezas de cada tipo, presion y
didametro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego




PIEZAS ESPECIALES METALICAS

Documentacién de

Elemento Comprobacién o ensayo Referencia Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Existencia de certificado 3.1, materiales metdlicos UNE-EN 10204:2006 Cada suministro . . .
Certificado de Calidad de Producto, materiales no metélicos Pliego de Condiciones Cumplimiento de las especificaciones def pliego
. 9 Una vez al inicio del suministro y - md fcado d Tdadd - o -
1 Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 1SO 9001 Documental cuando cambie la procedencia EX|ste_nC|a e Certl_ icado de Calidad de Empresa en vigor emitido por Organismo
. Autorizado o Autoridad Competente
Revestido
Control de calidad del revestido Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
No existencia de certificado 3.1, materiales metélicos Pliego de Condiciones
No existencia de Certificado de Calidad de Producto, materiales Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
no metalicos 3 unidades o probetas de cada
) Espesor UNE-EN 1SO 2808:2007 Ensayos de tipo de elemento Espesor final medio > 200 micras
laboratorio
Revestido Adherencia UNE-EN ISO 2409:2007 La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO 2409:2007
L 1 unidad o probeta de cada tipo |Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO 4628-
Corrosion - : ’
UNE-EN1S0 9227:2007 de elemento 2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.
Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 Unavez al |n|c!o del sum|n|str9 y Exstgnma de Certlflcado de Calidad de Empresa en vigor emitido por Organismo
1SO 9001 cuando cambie la procedencia |Autorizado o Autoridad Competente
Certificado de cualificacién del Procedimiento Dcoumental
de Soldadura UNE-EN 473:2009 Una vez al inicio del suministro y |Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel apropiado y en el sector
; N L 0 equivalente cuando cambie la procedencia |industrial pertinente y vigente.
Plez_as Certificados de cualificacién de los Soldadores
especiales Soldadura . : . — y .
Ensayo de examen visual UNE-EN 970:97 Encavo de Nivel de czpdatd minimo exigido y nivel de aceptacion B, segun las normas
Iabor;torio 10 % de las soldaduras Lgrr(els;jpon :Zn gsé el d BIX T
Ensayo mediante liquidos penetrantes UNE-EN 571-1:97 \vel de calida y el nivel de aceptacion 2X segtin las normas
correspondientes.
1 Ranurado Especificaciones 3 piezas dedﬁgg]i:'rgo’ presiony Cumplimiento de las especificaciones del pliego
;’ Marcado Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego
Inspeccion visual No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los elementos que lo
componen
Disefio: especificaciones de las bridas
Disefio: especificaciones de los tubos
Disefio: especificaciones de las juntas elasticas . . Comprobacion "in
Disefio: especificaciones de las garras Pliego de condiciones situ”
Disefio: diametro exterior de la zona de alojamiento de la junta Todas las unidades
elastica Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Disefio: longitudes minimas
Transporte a obra
Suministro y almacenamiento
Manipulacion
Colocacion
Hormigén Ficha de "Hormigén" - - Cumplimiento de las especificaciones de la ficha "Hormigén*
Acero Ficha de "Acero" - - Cumplimiento de las especificaciones de la ficha "Acero"
Tuberia de PVC corrugado Ficha de Tuberla"de pve - - Cumplimiento de las especificaciones de la ficha "Tuberia de PVC corrugado”
Anclajes corrugado'

Comprobaciones
previas

Replanteo y nivelacion de la pieza

Drenaje

Pliego de Condiciones

Dimensiones minimas y especificaciones de ejecucion

Pliego de Condiciones y
planos

Comprobacion "in
situ”

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Cumplimiento de las especificaciones del pliego y de los planos correspondientes




PILOTOS REGULADORES DE PRESION Y LIMITADORES DE CAUDAL

Documentacién de

Elemento Comprobacién o ensayo . Tipo de Inspeccién Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia
Existencia de certificado 3.1, materiales metéalicos UNE-EN 10204:2006 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido
Certificado de Calidad de Producto, materiales no metélicos Pliego de Condiciones Documental Una vez al inicio del  |Por Organismo Autorizado o Administracion Competente,
suministro y cuando conforme la norma correspondiente
Certificado de Calidad de 1SO 9001 cambie la procedencia |Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido
No existencia de certificado 3.1, Empresa ISO 9001 por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
materiales metalicos : — P
Especificaciones Pliego de Condiciones Ensayos de laboratorio 3 pilotos completos de Cumpllmleqto de las especificaciones de la norma
pil cada tipo correspondiente
ilotos

No existencia de Certificado de
Calidad de Producto, materiales
no metalicos

Certificado de Calidad de
Empresa ISO 9001

ISO 9001

Documental

Una vez al inicio del
suministro y cuando
cambie la procedencia

Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido
por Organismo Autorizado o Autoridad Competente

Especificaciones

Disefio: especificaciones pilotos reguladores de presion

Disefio: especificaciones pilotos reguladores de caudal

Inspeccion visual

Pliego de Condiciones

Ensayos de laboratorio

3 pilotos completos de
cada tipo

Cumplimiento de las especificaciones de la norma
correspondiente

Comprobacion "in situ"
y documental

3 pilotos de cada tipo y
presion

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Comprobacién "in situ"

Todas las unidades

No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los elementos que lo
componen




MARCOS, PASOS EN LOSA Y LOSAS PREFABRICADOS DE HORMIGON ARMADO

Elemento Comprobacién o ensayo Docgr:fzrr\;a::z;n de Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Hormigén
Especificaciones EHE-08 Una vez al inicio del Cumplimiento de las especificaciones de la EHE-08
Acero Documental suministro y cuando
cambie la procedencia X X — - -
Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 ISO 9001 EX|_s_tenC|a de Cert_lflcado de F:alldad de Empresa en vigor
emitido por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Aspecto Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Marcos, Todas | idad isi ificaci
pasos en losa |Varcado odas las unidades  Imarcado visible y duradero, conforme las especificaciones
y losas Pliego de Comprobacion "in situ” del pliego
condiciones _ ]
Disefio: dimensiones 8 unidades de cada_ tipo de Cumplimiento de las especificaciones del pliego
elemento prefabricado




PROTECCION DE VENTANAS

” Documentaci| Tipo de . Criterio de aceptacion-
Elemento Comprobacioén o ensayo . - Frecuencia
o6n de Inspeccién rechazo
Existencia de certificado 3.1, materiales UNE-EN Cada g;n;g:gz;:?;%gs (Ijaesl
metalicos 10204:2006 suministro [P
pliego
Unavez al |Existencia de
inicio del [Certificado de Calidad
Certificado de Calidad de suministro y |de Empresa en vigor
1 D tal - >
Empresa ISO 9001 1S© 9001 ocumenta! cuando [emitido por Organismo
Revestido cambie la |Autorizado o Autoridad
procedencia | Competente
Control de calidad del Cada g:;?;ﬁ::‘ﬁ;:?;%gse (;aesl
revestido Pliego de suministro pliego
No existencia de certificado 3.1, Condiciones Cump!|f|_*n|er_1to de cl'asl
materiales metalicos especilicaciones ce 1a
norma correspondiente
UNE-EN 1SO 8unidades 0| oo minimo > 40
Espesor 2808:2007 probetas de |
) cada tipo de micras
elemento |La clasificacion obtenida
. UNE-EN ISO| Ensayos de sera tipo 0 6 1 conforme
2 Adherencia 2409:2007 | laboratorio la UNE-EN 1SO
Revestido 2409:2007
Proteccion de . Clasificacion 0 6 1 tras
ventanas 1 unidad o 168 horas, conforme las
L UNE-EN ISO probeta de .
Corrosion 9227:2007 cada tino de |1OMas UNE-EN ISO
' elemgnto 4628-2:2004 a UNE-EN
I1SO 4628-5:2004.
Certificado de cualificacion UNE-EN Documental Unavez al |Existencia de los
Certificados de 473:2009 inicio del |Certificados en vigor, a
Nivel de calidad minimo
. exigido y nivel de
Ensayo de examen visual Ug'\;lé_ 9E7N aceptacion B, segun las
Soldadura Ensayo de | 10 % de las gg:gzzondientes
laboratori Idad - - -
aboratorio | soldaduras Nivel de calidad By el
Ensayo mediante liquidos |UNE-EN 5711 nivel de aceptacion 2X
ly2 penetrantes 1:97 segun las normas
correspondientes.
Comprobaci [ 3 unidades [Cumplimiento de las
Disefio: especificaciones de las rejillas 6n "in situ" y | de cada tipo |especificaciones del
Pliego de documental de rejilla  |pliego
Condiciones No presentan ningtn tipo
Inspeccion visual ‘E:omlpr‘(.)bacic’)n Togas las |de dafios y tienen todos los
in situ unidades |elementos que lo

componen




PUENTE GRUA

Documentaci

Tipo de

Criterio de aceptacion-

Elemento Comprobacion o ensayo 6n de Inspeccion Frecuencia rechazo
Ex’lste'nma de certificado 3.1, elevador UNE-EN Cada Cump!lmlento de las
eléctrico, motor, cables de acero, s especificaciones de la

. 10204:2006 suministro )
polipasto y gancho norma correspondiente
Una vez al |Existencia de
inicio del |Certificado de Calidad
1 Certificado de Calidad de 1SO 9001 Documental | suministro y [de Empresa en vigor
Empresa ISO 9001 cuando |emitido por Organismo
Revestido cambie la |Autorizado o Autoridad
procedencia [Competente
Control de calidad del Cada C“mp!'m'e’.“o de las
. o especificaciones del
revestido suministro lieao
Pliego de PIeg
No existencia de certificado 3.1, Condiciones Cump!lmleqto de las
) P especificaciones de la
materiales metalicos )
norma correspondiente
8 unidades o Cumplimiento de las
Espesor UNE-EN ISO probetas de u pifi € i ?\ del
P 2808:2007 cada tipo de eéspeciiicaciones
fabricante
elemento La clasificacion
Ensayos de . P .
2 Adherencia UNE-EN ISO Iabor)faltorio obtenida sera tipo 06 1
2409:2007 conforme la UNE-EN
Revestido 1SO 2409:2007
Clasificacion 0 6 1 tras
1 unidad o |168 horas, conforme
Corrosién UNE-EN ISO probeta de |las normas UNE-EN
Puente gria 9227:2007 cada tipo de |ISO 4628-2:2004 a
elemento |UNE-EN ISO 4628-
5:2004.
Existencia de
Certificado de Calidad
Certificado de Calidad de Empresa ISO 1SO 9001 Unavez al (de Empresa en vigor
9001 inicio del  |emitido por Organismo
Documental | SUMINIStroy | Autorizado o Autoridad
cuando [Competente
cambie la
Marcado CE Marcado CE procedencia (Ej)éStenma del Marcado
Certificado de cualificacion |UNE-EN 1SO Existencia de los
Certificados de 9712:2012 Certificados en vigor, a
Nivel de calidad
1y2 ) _ UNE-EN ISO minimo eX|g]do y nivel
Ensayo de examen visual de aceptacion B,
Soldaduras 17637:2011 segun las normas
Ensayo de | 10 % de las correspondientes
laboratori | ras — - -
aboratorio | soldadu Nivel de calidad By el
Ensayo mediante liquidos UNE-EN 571- nivel de aceptacion 2X
penetrantes 1:.97 segun las normas
correspondientes.
Comprobacién Cumplimiento de las
Disefio: especificaciones del puente gria "in situ" y especificaciones del
Pliego de documental Todas las |Pli€90 —
Condiciones unidades |NO presentan ningln tipo

Inspecci6n visual

Comprobacién
"in situ”

de dafios y tienen todos
los elementos que lo
componen




PUERTAS METALICAS

L Documentaci Tipo de . Criterio de aceptacion-
Elemento Comprobacién o ensayo . - Frecuencia
on de Inspeccion rechazo
Existencia de certificado 3.1, materiales UNE-EN Cada Cump!lfrnler}to de (Ijasl
metélicos 10204:2006 suministro | ESPecticaciones de
pliego
Existencia de Certificado
de Calidad de Producto
Existencia de certificado de calidad del Pliego de (e)n vigor em::dto pord
producto del panel sandwich Condiciones Unavez al rganismo _’u orizado o
L Administracion
inicio del
L Competente, conforme la
suministro y -
1 Documental norma correspondiente
cuando
cambie la
procedencia |Existencia de Certificado
Certificado de Calidad de | de Calldad de Empresa
Empresa ISO 9001 en wgpr emitido por
" Organismo Autorizado o
Revestido A
Autoridad Competente
Control de calidad del Cada S;ggg:ggfg;?]gg (lziisl
revestido Pliego de suministro pliego
No existencia de certificado 3.1, Condiciones Cumplimiento de las
No existencia de Especificacio especificaciones de la
certificado de calidad del |nes norma correspondiente
UNE-EN 1SO 3 unidades o Cump!mer?to de las
Espesor 28082007 probetas de |especificaciones del
) cada tipo de |pliego
elemento |La clasificaciéon obtenida
En . .
2 Adherencia UNE-EN ISO lasgﬁzr?: seratipo 06 1 conforme
Puertas Revestido 2409:2007 la UNE-EN ISO
2409:2007
. Clasificacion 0 6 1 tras
1 unidad o 168 horas, conforme las
Corrosion UE;\IZEZ7E2|OIOS70 cgg:‘;taod;e normas UNE-EN ISO
’ eIemSnto 4628-2:2004 a UNE-EN
ISO 4628-5:2004.
Marcado CE Marcado CE L:rr:ii\éedze?l (E:>I<:_|stenC|a del Marcado
Certificado de cualificaciéon |UNE-EN I1SO Documental suministro y [Existencia de los
Certificados de 9712:2012 cuando Certificados en vigor, a
Nivel de calidad minimo
: exigido y nivel de
Ensayo de examen visual Li';leE;Nz(Elo aceptacion B, segun las
Soldadura Ensayo de | 10 % de las Zg:rrzg;ondientes
laboratorio | soldaduras [— - -
Nivel de calidad By el
Ensayo mediante liquidos [UNE-EN 571 nivel de aceptacion 2X
ly2 penetrantes 1:97 segun las normas
correspondientes.
Comprobaci | 3 unidades
Disefio: especificaciones del panel sandw on "in situ" y | de cada tipo | Cumplimiento de las
documental de panel |especificaciones del
Instalacion Pliego de pliego
Disefio: especificaciones de las cerradural Condiciones
Comprobaci [ Todas las o
6n "in situ” unidades | INO Presentan ningdn tipo de

Inspeccion visual

dafios y tienen todos los
elementos que lo componen




PURGADORES DE HIDRANTE

Elemento

Comprobacién o ensayo

Documentacion de
Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacién-rechazo

Purgadores de
hidrante

Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

UNE-EN 10204:2006

Certificado de Calidad de Producto, materiales no

metalicos

Pliego de Condiciones

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Una vez al inicio del

Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido por
Organismo Autorizado o Administracion Competente, conforme la

1 Documental n norma correspondiente
suministro y cuando
cambie la . . . . . .
Certificado de Calidad de los purgadores de hidrante UNE-EN 1074:2001 procedencia Emstenma de Celjt|f|cado de Cfahdad de Producto en vigor emitido por
Organismo Autorizado o Autoridad Competente
No existencia de certificado 3.1, materiales metélicos 3 unidades o
No existencia de Certificado de Calidad de Producto, Pliego de Condiciones | Ensayos de laboratorio [probetas de cada tipo|Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
materiales no metélicos de purgador
Una vez al inicio del
Certificado de Calidad de 1SO 9001 Documental suministro y cuando |Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por
Empresa ISO 9001 cambie la Organismo Autorizado o Autoridad Competente
2|No existencia de procedencia
Certificado de calidad  |resistencia mecanica
de los purgadores de -
hidrante Estanqueidad | 3 unidades de cada |Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN
Caracteristicas neumaticas Ensayos de laboratorio tipo de purgador |1074:2001
UNE-EN 1074:2001 ’
Resistencia a la fatiga
Marcado Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego
Comprobacion "in situ” | Todas las unidades
L . . No presentan ningin tipo de dafios y tienen todos los elementos que lo
Inspeccién visual Pliego de Condiciones
componen
1| pisefio: especificaciones Comprobacién "in situ" y[ 3 unidades de cada
y -esp documental tipo de purgador
2 Recepcion ) o o o )
Transporte y Transporte Pliego de Condiciones Cumplimiento de las especificaciones del pliego
manipulacion Embalaje Comprobacion "in situ" | Todas las unidades
Manipulaciéon

Comprobacién del estado y del funcionamiento




REJAS PARA VENTILACION

Documentacio

Tipo de

Criterio de

Elemento Comprobacion o ensayo - Frecuencia -
n de Inspeccion aceptacion-rechazo
Existencia de certificado 3.1, materiales UNE-EN Cada g:rzg:gz;?é?]g:(ﬁ
metalicos 10204:2006 suministro P
pliego
Existencia de
Una vez al |Certificado de
inicio del |Calidad de Empresa
Certificado de Calidad de suministro y |en vigor emitido por
1 Empresa ISO 9001 ISO 9001 Documental cuando  |Organismo
Revestido cambie la |Autorizado o
procedencia [Autoridad
Competente
Control de calidad del Cada g:ngg:lf?;;?é?]:secljﬁ
revestido suministro P
pliego
Pliego de
Condiciones Cumplimiento de las
No existencia de certificado 3.1, especificaciones de
materiales metélicos la norma
correspondiente
8 unidades o isiﬁfrrslgrc?ri‘glromye lo
UNE-EN ISO probetas de o
Espesor 2808:2007 cada tipo de |SSPecificado en la
elemento |norma UNE-EN ISO
1461:99
Ensayos de e
2 Iabor):a\torio La clasificacion
. UNE-EN ISO obtenida seré tipo 0
Adherencia - .
_ Revestido 2409:2007 6 1 conforme la UNE;
Rejas EN ISO 2409:2007
Clasificacion 0 6 1
L undad 1165 Tore>
Corrosién Us;\leﬂE'Z\IOIOS?O ng:itaod;e normas UNE-EN
: elemgmo ISO 4628-2:2004 a
UNE-EN ISO 4628-
5:2004.
Certificado de cualificacion UNE-EN Documental Unavez al |Existencia de los
Certificados de 473:2009 inicio del [Certificados en
Nivel de calidad
) ' UNE-EN minimo exigido y
Ensayo de exdmen visual 970:97 nivel de aceptacion
' B, segun las normas
Soldadura Ensayo de | 10 % de las |correspondientes.
| i |
aboratorio | soldaduras Nivel de calidad By
Ensayo mediante liquidos | UNE-EN 571- el nlvtel de ox
penetrantes 1:97 aceptacion
ly?2 segun las normas
correspondientes.
Cumplimiento de las
Disefio: especificaciones de las rejas especificaciones del
pliego
Pliego de Comprobaci| Todas la N t L
Condiciones | 6n "in situ" unidades 0 presentan ningun

Inspeccion visual

tipo de dafios y
tienen todos los
elementos que lo
componen




TAPAS DE ARQUETAS PREFABRICADAS

Documentacion de

Elemento Comprobacién o ensayo . Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia
Existencia de certificado 3.1, materiales - - e .
m)((eltélicols " ! UNE-EN 10204:2006 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
1 Certificado de Calidad de Documental Una_vz_ez al inicio del Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido
ISO 9001 suministro y cuando ; . .
.. |Empresa ISO 9001 . . |por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Revestido cambie la procedencia
Control de calidad del revestido Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
. . . . Pliego de Condiciones o o
No existencia de certificado 3.1, materiales Cumplimiento de las especificaciones de la norma
metéalicos correspondiente
3 unidades o probetas de
cada tipo de arqueta - -
2 Espesor UNE-EN ISO Ensayos de laboratorio Espesor del cmc_:f';\do >5 micras
2808:2007 Espesor del poliéster > 45 micras
Adh . UNE-EN ISO La clasificacion obtenida ser4 tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO
Revestido |~dnerencia 2409:2007 2409:2007
Corrosion UNE-EN ISO 1 unidad o probeta de |Clasificacién 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN
Tapas 9227:2007 cada tipo de arqueta  |ISO 4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.
Certificado de cualificacion del S
- UNE-EN ISO Una vez al inicio del . . - . . .
Procedimiento de Soldadura 9712:2012 o Documental suministro y cuando Exstenug de Io_s Certlf_lcados en vigor, a un nivel apropiado y en
- . . |el sector industrial pertinente y vigente.
— — equivalente cambie la procedencia
Certificados de cualificacion de
Soldadura {|os Soldadores
. . . Nivel de calidad minimo exigido y nivel de aceptacion B, segun las
Ensayo de examen visual UNE-EN ISO 17637:2011 .
) normas correspondientes.
- — Ensayo de laboratorio | 10 % de las soldaduras [— - - — -
Ensayo mediante liquidos . Nivel de calidad By el nivel de aceptacion 2X segun las normas
1 UNE-EN 571-1:97 .
y penetrantes correspondientes.
2 Una vez al inicio del

Disefio: especificaciones del revestido

Disefio: espesor de las tapas

Bisagras

Inspeccién visual

Pliego de condiciones

Documental

suministro y cuando
cambie la procedencia

Comprobacion "in situ"

3 unidades de cada tipo
de tapa

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Todas las unidades

Existencia de un corddn continuo de soldadura

No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los elementos que lo
componen.



http://www.aenor.es/aenor/normas/normas/fichanorma.asp?tipo=N&codigo=N0048333&pdf=

TERRAPLEN DE LA BALSA

Elemento Comprobacién o ensayo Documentacién de Referencia Tipo de Inspeccién Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Especificaciones del material Ensayo de laboratorio Cada 7500 m2 y capa de terraplén Cumplimiento de las especificaciones del pliego para suelos "adecuados” o "seleccionados"
c " Numero de tongadas Continua Formada por dos tongadas
oronacion P ~ -
Comprobacién "in situ . Espesor total estar4 comprendido entre 50 cmy 1 m.
Espesor Cada 30 my capa de terraplén 2o
Espesor maximo de cada tongada 25 cm.
Especificaciones del material Ensayo de laboratorio Cada 7500 m2 y capa de terraplén Cumplimiento de las especificaciones del pliego para suelos "tolerables"”, "adecuados" o "seleccionados"
¢ |TNUcCIeO Y cimiento i ici Espesor total minimo del cimiento de 1 m
Terraplén Espesor Pliego de Condiciones Comprobacion "in situ” Cada 30 my capa de terraplén P for :
Espesor maximo de cada tongada 25 cm.
» _ |Coronacién . En todos los puntos la densidad la compactacién obtenida sera superior al 100 % del Préctor Normal
Compactacion del terraplén Ensayo de laboratorio En 10 puntos de cada tongada
Ndcleo y cimiento En todos los puntos la densidad la compactacién obtenida sera superior al 95 % del Préctor modificado
Control geométrico Comprobacién "in situ” Cada 30 my capa de terraplén Cumplimiento de las especificaciones del pliego
1 [Marcado CE Marcado CE Documental L - Existencia de Certificado en vigor emitido por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
- - Una vez al inicio del suministro y cuando
2 |No existencia del Especificaciones: zahorra artificial 1" | Pliego de condiciones y PG3 cambie |a procedencia Cumplimiento de las especificaciones del pliego y del PG3
Zahorra Marcado CE .
artificial 1 553 Ensayos de laboratorio
N Compactacion: Proctor Modificado ion >= 9 5 ifi
1 P UNE 103501:1994 Cada 330 ml Compactacion >= 100% del Préctor Modificado
)2’ Control geométrico Levantamiento topogréfico Levantamiento de toda la superficie Coincidencia con las especificaciones indicadas en los planos
Espesor ) Comprobacioén "in situ” Cada 500 ml Espesor > 20 cm +/- 15 mm
Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 1SO 9001 Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por Organismo Autorizado o Autoridad
Certificado de medio ambiente de Empresa 1SO 14001 1S014001 Documental o » Competente
Marcado CE Marcado CE Una vez i!:]'gilg ge;)rsctjcn;z];t?ay cuando Existencia del Mfarca.do CE en vigor emitido por Organismo Autorizado o Autoridad Competente, de cada
tipo de mezcla bituminosa
Especificaciones Ensayos de laboratorio Cumplimiento de las especificaciones del pliego y del PG3
Ri de impri ., Dotacién Dotacién > 0,8 kg/m2
1ego de Imprimacion Preparacion de la superficie e -
- — Comprobacién "in situ Cada suministro
Equipo de aplicacién
Aplicacion Cumplimiento de las especificaciones del pliego y del PG3
T . Una vez al inicio del suministro y cuando
Especificaciones Ensayos de laboratorio 3 .
cambie la procedencia.
Adlomera Riego de adherencia Eota(:lon_ Gndel o
g reparacion de 'a superiicie Comprobacién “in situ" Cada suministro Dotacién > 0,6 kg/m2
doen Equipo de aplicacion
caliente Aplicacion Pliego de condiciones y PG3

Mezcla bituminosa en
caliente

Especificaciones: ridos

Especificaciones: filler

Especificaciones: betin

Preparacion de la superficie

Fabricacién de la mezcla

Transporte de la mezcla

Extension de la mezcla

Compactacion de la mezcla

Gestién de residuos

Temperatura de la mezcla

Ensayos Marshall

Ensayos de laboratorio

Una vez al inicio del suministro y cuando
cambie la procedencia.

Comprobacién "in situ"

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego y del PG3

Cada bafiera

Temperatura comprendida entre 150 y 180°C

Ensayos de laboratorio

Un ensayo para cada tipo de mezcla

Cumplimiento de las especificaciones del pliego y del PG3

Espesor

Anchura

Comprobacion "in situ”

Continuo

Capa base > 4 cm +/- 10%
Capa de rodadura > 4 cm +/- 10%

Cada 500 ml

Ancho previsto + 5%




TORNILLERIA

Documentacion de

Elemento Comprobacién o ensayo Referencia Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
1 |Existencia de certificado 3.1, elementos metdlicos UNE-EN 10204:2006 Documental Cada suministro
Cumplimiento de las especificaciones de la norma
No existencia de certificado 3.1, elementos . 3 unidades de cada correspondiente
. Ensayo de laboratorio -
o metalicos métrica de elemento
Tornilleria
Pliego de Condiciones -
1 |Marcado Marcado duradero e indeleble, conforme las
y Comprobacion "in situ" Todas las unidades especificaciones del pliego
2 No presentan ningln tipo de dafios y tienen todos los

Inspeccién visual

elementos que lo componen




TUBERIA ACERO HELICOIDAL

Elemento Comprobacién o ensayo Documentacpn de Tipo d.e, Frecuencia Criterio de aceptacién-rechazo
Referencia Inspeccion
. . o Cumplimiento de las especificaciones
Eﬁf;ﬁ?g;a de certificado 3.1, elementos | e £ 10204 Cada suministro |del acero S-275-JR segtin UNE-EN ISO
10025:2006
Una vez al inicio |Existencia de Certificado de Calidad de
Certificado de Calidad 1SO 9001 Documental | del suministroy [Empresa en vigor emitido por
. de Empresa ISO 9001 cuando cambie la|Organismo Autorizado o Autoridad
Revestido .
procedencia |Competente
Control de calidad del UNE-EN ISO Cada suministro
revestido 10025:2006 Cumplimiento de las especificaciones
No existencia de certificado 3.1, Pliego de de la norma correspondiente
elementos metalicos Condiciones 3 unidades o
Espesor UNE-EN ISO 2808 probetas de cada [Espesor interior y exterior > 200 micras
No existencia Adherencia UNE-EN ISO 2409 Ensayo de tipo de tuberia La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1
de control de laboratorio conforme la UNE-EN ISO 2409:2007
CR:Ztgzsdo 1 unidad o Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas,
Tuberia Corrosion UNE-EN ISO 9227 probeta de cada [conforme las normas UNE-EN ISO 4628-
tipo de tuberia [2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.
Certificado de
cualificacion del UNE-EN ISO 15609, Una vez al inicio
Procedimiento de 156011y 15614 o Existencia de los Certificados en vigor,
del suministro y . .
Soldadura Documental . a un nivel apropiado y en el sector
— cuando cambie la|. . . -
Certificados de - industrial pertinente y vigente.
e procedencia
cualificacion de los UNE-EN 287-1:2011
Soldadura |Soldadores
. Nivel de calidad minimo exigido y nivel
Ensayo de examen UNE-EN ISO L ,
visual 176372011 de aceptacioén B, segun las normas
Ensayo de 10 % delas |correspondientes.
laboratorio soldaduras Nivel de calidad By el nivel de

Ensayo mediante liquidos
penetrantes

UNE-EN 571-1:97

aceptacion 2X segun las normas
correspondientes.

Inspeccion visual

Pliego de Condiciones

Comprobacion
"in situ"

Todas las unidades

No presentan ningun tipo de dafos y tienen
todos los elementos que lo componen




TUBERIA METALICA DE SALIDA DE LA BALSA

Documentacion de

Elemento Comprobacion o ensayo . Tipo de Inspeccién Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia
. . . . ) - Cumplimiento de las especificaciones del acero S-275-
Existencia de certificado 3.1, elementos metalicos UNE-EN 10204:2006 Cada suministro JR seglin UNE-EN ISO 10025:2006
- . Una vez al inicio del  [Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en
Certificado de Calidad de Empresa o . o . . :
1 1SO 9001 ISO 9001 Documental suministro y cuando  |vigor emitido por Organismo Autorizado o Autoridad
Revestido cambie la procedencia |Competente
. . UNE-EN ISO .
Control de calidad del revestido 10025:2006 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones de la norma
No existencia de certificado 3.1, elementos . N correspondiente
. Pliego de Condiciones
metalicos
Espesor UNE-EN ISO 2808:2007 3 unidades o probetas de [Espesor interior y exterior > 200 micras
cada tipo de tuberia —— _ -
2 Adh . i . Ensayo de laboratorio La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la
Revestido dherencia UNE-EN 150 2409:2007 UNE-EN ISO 2409:2007
Tuberia . Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las
c L . 1 unidad o probeta de .
orrosion UNE-EN ISO 9227:2007 cada tino de tuberia normas UNE-EN I1SO 4628-2:2004 a UNE-EN ISO
P 4628-5:2004.
Certificado de cualificacion del U | inicio del
Procedimiento de Soldadura UNE-EN 473:2009 na vez alIniclo del |- istencia de los Certificados en vigor, a un nivel
ifi ificacio 0 equivalente Documental suministro y cuando apropiado y en el sector industrial pertinente y vigente
Certificados de cualificacion de los q cambie la procedencia prop y p y vig .
Soldadores
1| Soldaduras . . - - - —
y Ensayo de exdmen visual UNE-EN 970:97 Nivel dfz calidad minimo exigido y nivel de aceptacion
5 B, segln las normas correspondientes.

Ensayo mediante liquidos penetrantes

UNE-EN 571-1:97

Ensayo de laboratorio

10 % de las soldaduras

Nivel de calidad By el nivel de aceptacion 2X segun
las normas correspondientes.

Inspeccion visual

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los
elementos que lo componen




TUBERIA DE HORMIGON ARMADO

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacién de
Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Tuberia de hormigén
armado

=

Certificado de Calidad de Producto de la tuberia

UNE-EN 1916:2008

No existencia de certificado
de Calidad de la tuberia

Certificado de Calidad de Empresa

Documental

Una vez al inicio del
suministro y cuando

Existencia de Certificado de Calidad de Producto
en vigor emitido por Organismo Autorizado o

Caracteristicas
geométricas y
aspecto

Caracteristicas
geomeétricas

UNE-EN 1916:2008

Uniones

Caracteristicas
mecanicas

Resistencia al
aplastamiento

Resistencia a la
flexion longitudinal

Estanqueidad

1SO 9001 ISO 9001 cambie la procedencia |Autoridad Competente
Hormigén
: Juntas de . - Cumplimiento de las especificaciones de la
Materiales estanqueidad Ensayo de laboratorio Cada suministro norma UNE-EN 1916-2008
Acero
Acabado Comprobacion " in situ" Todas las unidades |Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Ensayo de laboratorio

3 unidades de cada
tipo de tubo

Cumplimiento de las especificaciones de la
norma UNE-EN 1916:2008

Marcado

=

N <

Inspeccion visual

Pliego de Condiciones

Comprobacién "in situ"

Todas las unidades

Marcado visible y duradero, conforme las
especificaciones del pliego

No presentan ningln tipo de dafios y tienen todos los
elementos que lo componen




TUBERIA DE PVC

Documentaciéon de

Elemento Comprobacién o ensayo Referencia Tipo de Inspeccién Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Existencia de Certificado de Calidad de Producto
1 |Certificado de Calidad de Producto de la tuberia UNE-EN ISO 1452-2:2010 Una vez al inicio del en vigor emitido por Organismo Autorizado o
- Administracion Competente
Documental suministro y cuando Existencia de Certificado de Calidad -
Certificado de Calidad de Empresa cambie la procedencia xistencla de Lertificado de falidad en vigor
1SO 9001 1ISO 9001 emitido por Organismo Autorizado o
Administracion Competente
Aspecto Comprobacién " in situ” [ Todas las unidades |Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Juntas
Caracteristicas |Resistencia minima
generales requerida
Densidad
No existencia de certificado Opacidad
2 |de Calidad de Producto de [Caracteristicas |Diametros
la tuberia geomeétricas Espesor pared UNE-EN ISO 1452-2:2010 3 unidades de cada Cumplimiento de las especificaciones de las
Resistencia al Ensayo de laboratorio tino de tubo normas UNE-EN 1452-1:2000 y UNE-EN 1452-
Caracteristicas |impacto P u 2:2000/2004
mecanicas Resistencia a la
) presion interna
Tuberia Caracteristicas fisicas
de PVC
Caracteristicas quimicas
Uniones
Marcado Marcado impreso o directo sobre tubo, conforme
Comprobacién "in situ" Todas las unidades las espeC|f|ca(_:|0r,1es_ del p"e‘{"’ -
Inspeccion visual No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los
elementos que lo componen
Una vez antes de
Justificacién del calculo mecénico de las tuberias Documental comenzar la ejecucion
1 Pliego de Condiciones de las obras
y
2 Transporte a obra Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Suministro y almacenamiento
- - Comprobacién " in situ” | Todas las unidades
Manipulacion
Colocacion
Pruebas de las tuberias UNE-EN 805:2000 Ensayqlde I_abuoratorlo Todas las tuberias, por|Cumplimiento de Ias. especificaciones del pliego y de la
in situ tramos norma UNE-EN 805:2000
Alineacién Levantarpl_ento En cambios de rasante Alineacion correcta
Ei . topografico y cada 100m
ecucién — — : - - -
Jde la Regularizacion de la superficie de apoyo Planos y pliego de Uniforme sin restos de elementos gruesos ni agua
) condiciones
zanja |Dimensiones de la zanja Comprobacioén "in situ" Continua Cumplimiento de los planos correspondientes

Maquinaria empleada

Retroexcavadoras con nivelacién laser




TUBERIA METALICA PARA RANURAR

Documentacion de

Elemento Comprobacioén o ensayo . Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacién-rechazo
Referencia
. . o . Cumplimiento de las especificaciones del acero S-235-JR segln
Existencia de certificado 3.1 UNE-EN 10204:2006 UNE-EN ISO 10025:2006
1{Control de calidad del revestido Pliego de Condiciones Documental Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego.
Cumplimiento de las especificaciones dimensionales UNE-EN 10220:2004 Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN
10220:2004
No existencia de certificado 3.1 Pliego de Condiciones Cumplimiento de las especificaciones del acero S-235- JR
] Espesor medio > 120 micras.
Espesor UNE-EN ISO 2808:2007 3 unidades o probeta§ de |Espesor minimo conforme la tabla 2 de la norma UNE-EN 1SO
cada tipo de tuberia  |1461:99.
No realice control de calidad del Ensayos de laboratorio ificacio - At z -
) o Adherencia UNE-EN 1SO 2409:2007 La clasmclacmn obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN
Tuberia o |revestido 1ISO 2409:2007
galvanizada . 1 unidad o probeta de |Clasificacién 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN
Corrosion UNE-EN ISO 9227:2007 cada tipo de tuberia  |ISO 4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.
No garantice las especificaciones dimensionales UNE-EN 10220:2004 Ensayos"(_ie Igb?ratorlo 3 unldadgs o] probeta§ de [Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN
0 "in situ cada tipo de tuberia 10220:2004
Una vez al inicio del Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor
Certificado de Calidad de Empresa 1ISO 9001 Documental suministro y cuando . . . np 9
. . emitido por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
1 cambie la procedencia
g Ranurado 3 un:ciz%ens dsigade?rgpo’ Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Pliego de Condiciones | Comprobacion "in situ" p Yy N e daT - P |
Inspeccion visual Todas las unidades 0 presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los elementos que lo
componen
Existencia de certificado 3.1 UNE-EN 10204:2006 Cumplimiento de las especificaciones del acero S-235-JR segln
. UNE-EN 1SO 10025:2006
1 Documental Cada suministro
Cumplimiento de las especificaciones dimensionales UNE-EN 10220:2004 Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN
10220:2004
. . - UNE-EN ISO . _— .
No existencia de certificado 3.1 } Ensayos de laboratorio Cumplimiento de las especificaciones del acero S-235- JR
10025:2006 ;
3 unidades o probetas de
Tuberfaen |2 e | ficaci . onal Ensayos de laboratorio | ~ ¢ada tipo de tuberia  |cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN
negro No garantice las especificaciones dimensionales UNE-EN 10220:2004 o "in situ" 10220:2004
Una vez al inicio del o . . .
Certificado de Calidad de Empresa 1ISO 9001 Documental suministro y cuando Poseer Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por

N <

cambie la procedencia

Organismo Autorizado o Autoridad Competente

Aspecto exterior

Ranurado

Pliego de Condiciones | Comprobacién "in situ"

3 unidades de cada tipo,
presion y diametro

Exenta de restos de pintura, sustancias aceitosas y cualquier
otro tipo de sustancia en toda su superficie. Exenta de dafios

Cumplimiento de las especificaciones del pliego




UNIONES DE INSTALACION Y UNIONES DE REPARACION

Documentacion de

Elemento Comprobacién o ensayo Referencia Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacién-rechazo
Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos UNE-EN 10204:2006 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
1 Documental Una vez al inicio del Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor
Certificado de Calidad de Producto, materiales no metalicos suministro y cuando emitido por Organismo Autorizado o Administracion
cambie la procedencia |[Competente, conforme la norma correspondiente
- - . - " Pliego de condciones
No existencia de certificado 3.1, materiales metélicos . . .
2 i i _ i i Ensavos de laboratorio 3 unidades o probetas de [Cumplimiento de las especificaciones de la norma
No existencia de Certificado de Calidad de Producto, materiales Y cada tipo de elemento  |correspondiente
no metélicos
Uniones Una vez al inicio del

N <

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001

ISO 9001

Documental

suministro y cuando
cambie la procedencia

Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor
emitido por Organismo Autorizado o Autoridad Competente

Disefio: especificaciones

Marcado

Pliego de condciones

Inspeccion visual

Comprobacion "in situ" y
documental

3 unidades de cada tipo,
diametro y presion

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los elementos que
lo componen




UNIONES GIBAULT

Elemento Comprobacién o ensayo Documentacion de Referencia Tipo de Inspeccién Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Existencia de certificado 3.1, materiales metdlicos UNE-EN 10204:2006 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Certificado de Calidad de Producto, materiales no metalicos Pliego de condciones Una vez al inicio del Emstgnua de Certllfl'cado't!e Calidad de Producto en vigor emitido por Organlsmo
- ._|Autorizado o Administracién Competente, conforme la norma correspondiente
1 — - Documental suministro y cuando cambie [— - — - - — -
Certificado de Calidad de 1SO 9001 la procedencia Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por Organismo
Revestido Empresa ISO 9001 Autorizado o Autoridad Competente
Control de calidad del revestido UNE-EN ISO 10025:2006 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos . . o . .
Pliego de condciones 3 unidad b d Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
No existencia de Certificado de Calidad de Producto, materiales unidades o probetas de
. 2 Espesor UNE-EN ISO 2808:2007 Ensayos de laboratorio cada tipo de elemento Espesor interior y exterior > 250 micras
Uniones Revestido Adherencia UNE-EN ISO 2409:2007 La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO 2409:2007
L . 1 unidad o probeta de cada |Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO 4628-2:2004 a
corrosion UNE-EN IS0 9227:2007 tipo de union UNE-EN ISO 4628-5:2004.
Una vez al inicio del . . . ) . . .
Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 1SO 9001 Documental suministro y cuando cambie EX|st§nC|a de Certl_flcado de Calidad de Empresa en vigor emitido por Organismo
; Autorizado o Autoridad Competente
1 la procedencia
Y | Disefio: dimensiones méximas y nimero de tornillos minimos Comprobacién "in situ" 3 un_lc'iades de cad‘_’:l’tlpo, Cumplimiento de las especificaciones del pliego
2 diametro y presion

Inspeccioén visual

Pliego de condciones

Comprobacién "in situ"

Todas las unidades

No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los elementos que lo componen




VALLADO

Documentacién de

Elemento Comprobacién o ensayo ) Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacién-rechazo
Referencia
Existencia de certificado 3.1, materiales metdlicos UNE-EN 10204:2006 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Certificado de Calidad de Empresa ISO 1SO 9001 | sumliiri]:tr\(/)ez :L;r:gg)gae#bie Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por Organismo Autorizado o
1 . 9001 Documental y R’ Autoridad Competente
Revestido la procedencia
Control de calidad del revestido Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Pliego de Condiciones 3 uridad b 3
No existencia de certificado 3.1, materiales metéalicos unidades o pro etas de Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
cada tipo de elemento
Malla, postes y puertas: espesor minimo > 140 micras.
Espesor UNE-EN ISO 2808:2007 : Tornapuntas , abrazaderas y tensores: espesor minimo > 60 micras.
3 unidades o probetas de
2 Ensayos de laboratorio cada ?ipo Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN ISO 1461:99
Vallado i . P . - .
Revestido Adherencia UNE-EN ISO 2409:2007 La clasificacion obtenida seré tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO 2409:2007
Corrosién UNE-EN I1SO 9227:2007 1 umdgd o probeta de cada CIaS|f|caC|o.n 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO 4628-2:2004 a UNE-EN
tipo de elemento ISO 4628-5:2004.
Especificaciones de las mallas
Especificaciones de los postes L )
1 |Disefio Especificaciones de los tornapuntas Comprobacion " in situ”y |3 umdat_ies 0 probetas de Cumplimiento de las especificaciones del pliego
— Pliego de Condiciones documental cada tipo de elemento
;’ Especificaciones de las grapas

Especificaciones de las puertas

Inspeccion visual

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los elementos que lo componen




VALVULAS DE COMPUERTA

Documentacion de

Elemento Comprobacion o ensayo ) Tipo de Inspeccién Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia
Existencia de certificado 3.1, materiales metélicos UNE-EN 10204:2006 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido
Certificado de Calidad de Producto, materiales no metalicos Pliego de Condiciones por Organismo Autorizado o Administracion Competente, conforme
L Socumental Una vez al inicio del la norma correspondiente
Certificado de Calidad de las valvulas UNE-EN 1074:2001 sum!nlstro y cuandq EX|stenC|a' de Cemﬂcgdo de Calldgd de Producto en vigor emitido
cambie la procedencia |por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
‘ Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 1SO 9001 EX|stenC|a_ de Cemflc_ado de Cahde_ld de Empresa en vigor emitido
Revestido por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Control de calidad del revestido Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
No existencia de certificado 3.1, materiales metélicos : - .
Pliego de Condiciones i 3 unidades o probetas de . I .
No existencia de Certificado de Calidad de Producto, materiales no Ensayos de laboratorio cada tipo de valvula Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
metélicos
Certificado de Calidad de Unalvgz al inicio del Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido
1ISO 9001 Documental suministro y cuando ] ) -
Empresa ISO 9001 . . por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
cambie la procedencia
No existencia de Certificado de calidad |Resistencia mecanica
2 de las valvulas 3 unidades de cada tipo de|Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN
Estanqueidad UNE-EN 1074:2001 . "
. vélvula 1074:2001
Valvulas — —
Caracteristicas hidraulicas y
neumaticas Ensayos de laboratorio
Espesor UNE-EN ISO 2808:2007 . Espesor minimo > 150 micras.
3 unidades o probetas de S _ _
Revestido Adherencia UNE-EN 1SO 2409:2007 cada tipo de valvula Iiiocglfzsg(l)c:aon obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO
. . 1 unidad o probeta de [Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN
Corrosion UNE-EN ISO 9227:2007 cada tipo de valvula__|ISO 4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.
Marcado UNE-EN 1074:2001 Todas las unidades Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego
. . . . UNE-EN 1092-1-2:2008 - e .
Especificaciones dimensionales Bridas UNE-EN 558:2008 3 unidades de cada tipo de Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
vélvula
1 Pares méaximos de maniobra
i0 Comprobacion "in situ" . . '
Z ?ecep(:lotn P Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Transporte y manipulacién rans;Iqu €
Embalaje — Pliego de Condiciones
Manipulacion Todas las unidades — - _
Inspeccién visual No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los elementos que
lo componen
Comprobacion del estado y del funcionamiento Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Hormigén Ficha de "Hormigén" - - Cumplimiento de las especificaciones de la ficha "Hormigén"
Acero Ficha de "Acero" - - Cumplimiento de las especificaciones de la ficha "Acero"
Tuberia de PVC corrugado Ficha de Tuberla"de PVC : } Cumpl|m|e“nto de las especificaciones de la ficha "Tuberia de PVC
. corrugado' corrugado
Anclajes

Comprobaciones
previas

Replanteo y nivelacion de la pieza

Drenaje

Pliego de Condiciones

Dimensiones minimas y especificaciones de ejecucion

Pliego de Condiciones y
planos

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Cumplimiento de las especificaciones del pliego y de los planos
correspondientes




VALVULAS DE ESFERA

Documentacioén de

Elemento Comprobacion o ensayo . Tipo de Inspeccién Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia
Existencia de certificado 3.1, materiales metélicos UNE-EN 10204:2006 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido por
Certificado de Calidad de Producto, materiales no metalicos Pliego de Condiciones Organismo Autorizado o Administracién Competente, conforme la
Una vez al inicio del norma correspondiente
1 . . . Documental suministro y cuando cambie |Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido por
Certificado de Calidad de las vélvulas - : : . . .
UNE-EN 1074:2001 la procedencia Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 1SO 9001 Emstepua de Certmcado de Cglldad de Empresa en vigor emitido por
. Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Revestido
Control de calidad del revestido Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos Pliego de Condiciones .
Ensayos de laboratorio 3 unidades o probetas de Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
No existencia de Certificado de Calidad de Producto, materiales no cada tipo de vélvula
metalicos
Certificado de Calidad de .Ur.]a vez al inicio del . |Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por
1ISO 9001 Documental suministro y cuando cambie ) - .
Empresa 1ISO 9001 . Organismo Autorizado o Autoridad Competente
la procedencia
E;igzgtgg?; ?,;Sjgglcado de Resistencia mecanica
2 Estanqueidad UNE-EN 1074:2001 3 unldadei:ﬁ (igda tipo de i:sj;r;p.)ggnéinto de las especificaciones de la norma UNE-EN
Vaélvulas Caracteristicas hidradlicas y . '
neumaticas
Espesor UNE-EN ISO 2808:2007 | Ensayos de laboratorio 3 unidades o probetas de Espesor superior al especificado por el fabricante
. Adherencia UNE-EN 1SO 2409:2007 cada tipo de vélvula La clz.a\5|f|ca<:|on obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN I1SO
Revestido 2409:2007
L 1 unidad o probeta de cada |Clasificacién 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO
Corrosion - : ) P .
! UNE-EN ISO 9227:2007 tipo de vélvula 4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.
Marcado UNE-EN 1074:2001 Todas las unidades Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego
Ranurado 3 unldaq,es de_ E:ada tipo,
presién y diametro
! Tipo de conexion
i6 Cumplimiento de las especificaciones del pliego
y Recepcion Comprobacién "in situ" P P pieg
2|Transporte y manipulacion Transporte Pliego de Condiciones
Embalaje 9

Manipulacion

Inspeccién visual

Comprobacion del estado y del funcionamiento

Todas las unidades

No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los elementos que
lo componen

Cumplimiento de las especificaciones del pliego




VALVULAS DE MARIPOSA EMBRIDADAS

Elemento Comprobacion o ensayo Documentacion de Referencia Tipo de Inspeccién Frecuencia Criterio de aceptacién-rechazo
Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos UNE-EN 10204:2006 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido
Certificado de Calidad de Producto, materiales no metélicos Pliego de Condiciones por Organismo Autorizado o Administracion Competente, conforme
la norma correspondiente
Una vez al inicio del Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido
Certificado de Calidad de las vélvulas - : i : ] ; ;
1 i : vavu UNE-EN 1074:2001 Documental suministro y cuando cambie |por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
la procedencia
Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 1SO 9001 Exlstenmalde Certlflcgdo de Cahdalld de Empresa en vigor emitido
. por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Revestido
Control de calidad del revestido Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
. . . . . Pliego de Condiciones i
No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos & . 3 unidades o probetas de . . "
Ensayos de laboratorio cada tino de valvula Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
No existencia de Certificado de Calidad de Producto, materiales no metélicos P
Certificado de Calidad de Empresa ISO L.J(‘a vez al inicio del . |Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido
1ISO 9001 Documental suministro y cuando cambie ] ) :
9001 . por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
la procedencia
No existencia de Certificado de calidad de las
Valvulas valvulas Resistencia mecanica
2 Estanqueidad UNE-EN 1074:2001 3 unidades Eie cada tipo de (Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN
valvula 1074:2001
Caracteristicas hidradlicas y neumaéticas
Espesor UNE-EN ISO 2808:2007 Ensayos de laboratorio 3 unidades o probetas de Espeso.r. fma’ medio >_130 mICr?S
Adherencia UNE-EN 1SO 2409:2007 cada tipo de valvula La cle.ismcamon obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO
Revestido 2409:2007
” 1 unidad o probeta de cada [Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN
Corrosion 5 : ) . '
UNE-EN 1SO 92272007 tipo de valvula 1ISO 4628-2:2004 a UNE-EN 1SO 4628-5:2004.
Marcado UNE-EN 1074:2001 Todas las unidades IL\)AIizrqcsdo visible y duradero, conforme las especificaciones del
Bridas UNE-EN 1092-1-2:2008 ]
I ) . UNE-EN 558:2008 3 unidades de cada tipo de - I .
Especificaciones dimensionales Pletina para el acoplamiento del valvula Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
P P UNE EN ISO 5211:2001
1 actuador
y Recepcién Comprobacién "in situ”
2 . Lo Transporte S e .
Transporte y manipulacion - Cumplimiento de las especificaciones del pliego
P y P Embalaje P s pieg
Manipulacion Pliego de Condiciones Todas las unidades : : :
Inspeccién visual No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los elementos
gue lo componen
Comprobacion del estado y del funcionamiento Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Hormigoén Ficha de "Hormigén" - - Cumplimiento de las especificaciones de la ficha "Hormigén"
Acero Ficha de "Acero” - - Cumplimiento de las especificaciones de la ficha "Acero”
Tuberfa de PVC corrugado Ficha de Tuberla"de PVC : A Cumpllmle"nto de las especificaciones de la ficha "Tuberia de PVC
corrugado’ corrugado
Anclajes

Comprobaciones previas

Replanteo y nivelacion de la pieza

Drenaje

Pliego de Condiciones

Dimensiones minimas y especificaciones de ejecucién

Pliego de Condiciones y
planos

Comprobacion "in situ”

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Cumplimiento de las especificaciones del pliego y de los planos
correspondientes




VALVULAS DE MARIPOSA RANURADAS

Documentacion de

Elemento Comprobacién o ensayo Referencia Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos UNE-EN 10204:2006 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor
Certificado de Calidad de Producto, materiales no metdlicos Pliego de Condiciones emitido por Organismo Autorizado o Administracion
Una vez al inicio del |Competente, conforme la norma correspondiente
o . j suministro y cuando |Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor
Certificado de Calidad de las valvulas - : . . - - ) .
1 UNE-EN 1074:2001 Documental cambie la procedencia |emitido por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 1ISO 9001 Em;tenma de Cert-|f|cado de Qahdad de Empresa en vigor
. emitido por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Revestido
Control de calidad del revestido Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
- . — - — Pliego de Condiciones - — S—
No existencia de certificado 3.1, materiales metélicos Ensavos de laboratorio 3 unidades o probetas |Cumplimiento de las especificaciones de la norma
No existencia de Certificado de Calidad de Producto, materiales no metélicos Y de cada tipo de correspondiente
Certificado de Calidad de Empresa Una_vn_az al inicio del Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor
ISO 9001 Documental suministro y cuando o . ) .
1ISO 9001 mbie la procedenci emitido por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
No existencia de Certificado de calidad cambié fa procedencia
de las véalvulas Resistencia mecénica
Estanqugld_ad _ UNE-EN 1074:2001 3 umdades ,de cada |Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN
2 Caracteristicas hidraulicas y tipo de valvula 1074:2001
neumaticas
Cuerpo: espesor > 20 micras.
Vélvulas Vélvulas de 4 a 12" ) Palanca: espesor medio y minimo conforme la tabla 2 de la
E NE-EN | 2 12007 | E | t .
spesor U SO 2808:200 nsayos de laboratorio 3 unidades o probetas |norma UNE-EN ISO 1461:99.
. Valvulas de 14 a 20" de cada tipo de vélvula|Espesor superior al especificado por el fabricante
Revestido La clasificacién obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN
Adherencia UNE-EN ISO 2409:2007 1SO 2409:2007
L 1 unidad o probeta de |Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-
Corrosion - : ‘ ¢ )
: UNE-EN ISO 9227:2007 cada tipo de valvula |EN ISO 4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.

N -

Especificaciones de disefio

Pliego de Condiciones

Documental

Una vez al inicio del
suministro y cuando
cambie la procedencia

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Marcado UNE-EN 1074:2001
Ranurado
Especificaciones dimensionales
Recepcion
. L. Transporte
Transporte y manipulacion Embalaje Pliego de Condiciones
Manipulacién

Inspeccion visual

Comprobacioén del estado y del funcionamiento

Comprobacién "in situ"

Todas las unidades

Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del
pliego

3 unidades de cada
tipo, presion y

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los
elementos que lo componen

Cumplimiento de las especificaciones del pliego




VALVULAS HIDRAULICAS

Documentacion de

Elemento Comprobacion o ensayo Referencia Tipo de Inspeccién Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos UNE-EN 10204:2006 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
. . ) - . . Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido por Organismo
Certificado de Calidad de Producto, materiales no metalicos L -
m : ucto, : : Pliego de Condiciones Una vez al inicio del suministroy [Autorizado o Administracion Competente, conforme la norma correspondiente
1 — - Documental . - - - — - - — -
Certificado de Calidad de Empresa 1SO 9001 cuando cambie la procedencia [Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por Organismo
Revestido 1ISO 9001 Autorizado o Autoridad Competente
Control de calidad del revestido Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos Pliego de Condiciones Ensayos de laboratorio 3 unidades de cada tipo, presiéon y Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
No existencia de Certificado de Calidad de Producto, materiales Y didmetro P p p
2 Espesor UNE-EN ISO 2808:2007 3 unidades o probetas de cada tipo | Espesor superior a 150 micras
Revestido Adherencia UNE-EN ISO 2409:2007 Ensayos de laboratorio . de vélvula _ La cl'al5|f|c'a}0|on'obten|da seré tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO 2409:2007
L . 1 unidad o probeta de cada tipo de |Clasificacién 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO 4628-2:2004 a UNE-
Corrosion UNE-EN ISO 9227:2007 . .
vélvula EN ISO 4628-5:2004.
Valvulas Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 1SO 9001 Documental Una vez al inicio del suministro y |Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por Organismo

N <

cuando cambie la procedencia

Autorizado o Autoridad Competente

Especificaciones de disefio

Pruebas de

Pruebas de fabrica

funcionamiento

Pruebas del regulador de presion

Pruebas del limitador de caudal

Pliego de Condiciones

Comprobacién "in situ"

3 unidades cada tipo de valvula

Ensayos de laboratorio

4 vélvulas de cada lote de 50
valvulas o fraccion

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Marcado UNE-EN 1074:2001 Todas las unidades Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego
Ranurado 3 unidades de cada tipo, presién y
Especificaciones dimensionales diametro

_IR_’recnep(:I(r)tn Comprobacién “in situ" Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Transporte y manipulacion ansporte Pliego de Condiciones P

Embalaje .

- — Todas las unidades
Manipulacién

Inspeccion visual

Comprobacion del estado y del funcionamiento

No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los elementos que lo componen

Cumplimiento de las especificaciones del pliego




ANCLAJES

- Documentacién de Tipo de . . .
Elemento Comprobacién o ensayo . . Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia Inspeccion
Hormigén Ficha de "Hormigon" - - Cumplimiento de las especificaciones de la ficha "Hormigon"
Acero Ficha de "Acero" - - Cumplimiento de las especificaciones de la ficha "Acero"

Anclajes

Tuberia de PVC corrugado

Ficha de "Tuberia de PVC
corrugado”

Cumplimiento de las especificaciones de la ficha "Tuberia de PVC

corrugado”

Comprobaciones
previas

TNCpPTeueoU y

nivalacidn do

Drenaje

Pliego de Condiciones

Dimensiones minimas y
especificaciones de ejecucion

Pliego de Condiciones y
planos

Comprobacién "in
situ”

Todas las
unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Cumplimiento de las especificaciones del pliego y de los planos

correspondientes




LAMINA DE EPDM

Documentacion de
Elemento Comprobacién o ensayo Referencia Tipo de inspeccién Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
- . Cumplimiento de las especificaciones de la
Certificado de Calidad de Producto -
! UNE-EN 13361 norma UNE-EN 104308
. 2 Espesor UNE 53608 Ensayo laboratorio | 1o=te 2V-UUUINE, L
Lamina [— No existencia de ensayo por obra o
EPDM. |2 e . Resistencia a la traccion UNE 53510 Ensayo laboratorio contrato, salvo si |Cumplimiento de las especificaciones de la
Certificado de Calidad . - .
[ 2 |de Producto Alargamiento en rotura UNE 53510 Ensayo laboratorio tiene Certificado de |norma correspondiente.
[ — | g. — — y - Producto, a partir de
2 Envejecimiento térmico UNE 53548 Ensayo laboratorio eca cantidad 1
Estado previo de la superficie a impermeabilizar Pliego de Condiciones Inspeccion visual superficie, antes °_'e Aus_enma de elementos punzantes, vertices
Ejecucion 1 colocar el geotextil. |0 aristas.
y |Estado de las uniones entre laminas y a obras de . . . . Continuidad de las uniones de forma que no
A Pliego de Condiciones Inspeccion visual Todas las uniones.
2 |fébrica. pueda penetrar el agua.




MARCOS PREFABRICADOS DE HORMIGON ARMADO

Elemento Comprobacién o ensayo Documentacion de Referencia InZIppeocSiec'm Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Hormigon Especificaciones EHE-08 Cumplimiento de las especificaciones
Acero Una vez al inicio [de la EHE-08
Documental del suministroy - Existencia de Certificado de Calidad de
Certificado de Calidad de Empresa ISO 1SO 9001 cuando cambie 1a |Empresa en vigor emitido por
9001 procedencia Organismo Autorizado o Autoridad
Competente
Aspecto g:ulmFllmlento de las especificaciones
Marcos Todas las unidades =
Prefabricados isi
Marcado Marcado visible y duradero, conforme

Pliego de condiciones

Disefio: dimensiones

Comprobacién "in
situ”

las especificaciones del pliego

3 unidades de cada
tipo de elemento
prefabricado

Cumplimiento de las especificaciones
del pliego




TUBERIA HORMIGON POSTESADO CAMISA DE CHAPA

L. Documenta Tipo de . Criterio de aceptacion-
Elemento Comprobacioén o ensayo L. . . Frecuencia
cion de inspeccion rechazo
1 Pliego de Inspeccién |Cada envio |Se aceptaran las que no
Aspecto externo b . ~
2 Condiciones | visual en la |ala presenten dafios o
1 Art. 58 Ensavo en Uno de cada |Si el primer tubo pasa la
Prueba estanquidad de los tubos (PP) Instruccién . Y lote de 250 [prueba se acepta el lote, en
2 ) fabrica. ] .
del Instituto tubos. Sino [su defecto si los otros dos
Para cada
suministro,
diametro y
2 Espesor del revestimiento externo P“e.gc.) de Ensayo d.e presion St-egun-(’espemﬂca(:}ones dela
Condiciones | laboratorio [nominal Direccién Facultativa
lotes de 200
ud. Y 2 ud.
Por lote
Para cada
suministro,
. |diametroy [La diferencia entre el
i Pliego de Comprobaci presion diametro mayor y menor sera
2 Ovalizacion i 6nen . 2 )
Condiciones recepcion nominal < 0,5% del diametro nominal
Tuberia de P lotes de 200
hormigoén ud. y 2 ud.
con camisa Por lote
de chapﬁ Certificado de cualificacion UNE-EN ISO gng_vez al Existencia de los
para presion L 15609, inicio del L .
del Procedimiento de e Certificados en vigor, a un
156011y suministroy |~ :
Soldadura  |Soldadura 15614 Documental cuando nivel apropiado y en el sector
— ) industrial pertinente y
Certificados de cambiela | .
e UNE-EN 287 ._ |vigente.
cualificacion de los procedencia
1 Calidad de la soldadura Liquidos Ensgy? in |Todas las Ausencia de poros y
2 penetrantes situ soldaduras |mordeduras
PPTP y ficha| PPTP y ficha|PPTP y ficha ) "
Juntas elasticas "Juntas de | "Juntas de |["Juntas de EES:/Iy ficha "Juntas de
EPDM" EPDM" EPDM"
Transporte a obra
Suministro y almacenamiento Pliego de | Comprobaci | Todas las Cumplimiento de las
Manipulacién Condiciones | 6n"insitu" [ unidades | especificaciones del pliego.
Colocacién
ly2 —
Cumplimiento de las
UNE-EN Ensayo de | Todas las especificaciones del pliego y
Pruebas de las tuberias y i i
u uber 805:2000 'aﬁr?';ttﬂ,r,'o t”btfggzspm de la norma UNE-EN
805:2000
Una vez al
inicio del | | limiento de |
Existencia de certificado de Calidad de suministro y umpimiento de fas
UNE-EN 681| Documental especificaciones de la norma
Producto cuando .
) correspondiente
cambie la
Junta procedencia
elastica 3 unidades o
No existencia de Certificado de Calidad Ensayos de | probetas de |Cumplimiento de las
de Producto Pliego de laboratorio cad_a tipo de |especificaciones del pliego
Condiciones Junta N —
-z 0 presentan ningun tipo ae
Inspeccién visual Cor"rlpro_ba"uon Toc_ﬁas las dafios y tienen todos los
in situ unidades

elementos que lo componen
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