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1. CONDICIONES GENERALES

1. 1. OBJETO DE ESTE PLIEGO

El presente Pliego tiene por objeto definir las obras, fijar las condiciones técnicas y
economicas de los materiales a emplear, las caracteri;ticas de ejecuci,c'm, mediciones generales
que han de regir el "PROYECTO DE MODERNIZACION DEL REGADIO DEL SECTOR I DE LA
ZONA REGABLE DEL CANAL DE SAN JOSE (ZAMORA).FASE II (OBRA DE TOMA, ESTACION DE
BOMBEOQ, ALTA TENSION)".

Las obras se ajustaran a los planos, estados de mediciones y cuadros de precios,
resolviéndose cualquier discrepancia que pudiera existir mediante el Ingeniero Director. Si fuese
preciso a juicio de éste, de darse alguna variacion, se redactara el correspondiente proyecto
reformado; el cudl se considerara desde el dia de la fecha de su aprobacion, parte integrante
del proyecto primitivo, y por tanto, sujeto a las mismas especificaciones de todos los
documentos de éste, en cuanto no se le opongan especificamente.

1. 2. CONTRADICCIONES Y OMISIONES

En caso de contradiccion entre los planos del Proyecto y el Pliego de Prescripciones
Técnicas, prevalecera lo escrito en este ultimo.

Lo mencionado en el Pliego de Prescripciones Técnicas y omitido en los planos del
proyecto, o viceversa, deberd ser ejecutado como si estuviese contenido en ambos
documentos, siempre que, a juicio del Director de la Obra, quede definida la unidad de obra
correspondiente.

1.3. SITUACION DE LAS OBRAS

Las obras incluidas en el proyecto estan situadas en la Comunidad Auténoma de Castilla
y Leon, en la provincia de Zamora, en los términos municipales de Villaralbo y Zamora.

1. 4. OBRAS QUE COMPRENDE

El Proyecto engloba la segunda fase de las obras necesarias para la mejora y
modernizacion del regadio del Sector I de la Comunidad de Regantes del Canal de San José,
comprendiendo los siguientes capitulos principales:

¢ Obras de toma

* Estacién de bombeo

« Instalaciones en alta tensién

* Obras de correccién del medio

» Seguimiento arqueoldgico

« Gestion de Residuos de Construccion y Demolicién
» Seguridad y Salud

* Puesta en marcha de la instalacion

Se consideraran sujetas a las condiciones de este Pliego todas las obras e instalaciones
especificadas en los distintos documentos de este Proyecto, asi como las obras accesorias
necesarias para dejar completamente terminadas las redes e instalaciones, con arreglo a los
planos y documentos del proyecto.
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1. 5. DOCUMENTOS QUE DEFINEN LAS OBRAS

Los documentos que definen las obras objeto del Proyecto son, enumeradas por orden
de prioridad: Cuadro de Precios, Pliego de Condiciones, Planos, Pliego de Clausulas
Administrativas Particulares, Mediciones y Memoria.

A estos documentos iniciales hay que anadir:

e Los planos de obra complementarios o sustitutivos de los planos que hayan sido
debidamente aprobados por la Direccion Facultativa.

e Las ordenes escritas emanadas de la Direccién Facultativa y reflejadas en el Libro de
ordenes, que debe existir obligatoriamente en la obra.

¢ Lo mencionado en el Pliego y omitido en los Planos o viceversa, habra de ser ejecutado
como si estuviese expuesto en ambos documentos. En caso de contradiccion entre los
Planos y el Pliego de Condiciones, prevalecera lo previsto en este ultimo.

¢ Las omisiones en Planos y Pliego de Condiciones, o las descripciones erroneas de los
detalles de la obra que sean manifiestamente indispensables para llevar a cabo el espiritu o
intencidn expuestos en ellos, o0 que por su uso y costumbre deban ser realizados, no sélo no
exime al Contratista de la obligacion de ejecutar estos detalles, sino que, por el contrario,
deberan ser ejecutados como si hubieran sido completa y correctamente especificados en
los Planos y Pliego de Condiciones. Dicho incremento de obra no supondra modificacion
alguna en el Presupuesto ofertado por el Contratista en su oferta.

¢ Ante cualquier ausencia en la definicion serd la Direccion Facultativa la que completara y
sera de obligado cumplimiento.

Se entiende por obras accesorias, aquellas de importancia secundaria; o que por su
naturaleza no pueden ser previstas en todos sus detalles, sino a medida que avancen los
trabajos. Las obras accesorias se construirdn con arreglo a los proyectos particulares que se
redacten durante la construccion, segun se vaya conociendo su necesidad, y quedaran sujetas a
las mismas condiciones que rigen para las analogas que figuran en el Proyecto definitivo.

1. 6. NORMAS DE APLICACION

Ademas del Presente Pliego de Condiciones, serdn de aplicacion las normas y
disposiciones vigentes. A continuacion, se incluye un listado de las principales normas de
aplicacion:

1.6.1. NORMATIVA COMUNITARIA

e Directiva 2014/52/UE del Parlamento Europeo y del Consejo, de 16 de abril de 2014, por la
gue se modifica la Directiva 2011/92/UE, relativa a la evaluacion de las repercusiones de
determinados proyectos publicos y privados sobre el medio ambiente Texto pertinente a
efectos del EEE

e Directiva 97/62/CE del Consejo, de 27 de octubre de 1997, por la que se adapta al proceso
cientifico y técnico la Directiva 92/43/CEE, relativa a la conservacion de los habitats
naturales y de la fauna y flora silvestres.

* Directiva 92/43/CEE del Consejo, de 21 mayo de 1992, relativa a la conservacion de los
habitats naturales y de la fauna y flora silvestres.

e Directiva 2009/147/CE del Parlamento Europeo y del Consejo, de 30 de noviembre de
2009, relativa a la conservacion de las aves silvestres.

@ 15



PROYECTO DE MODI,ERNIZACIC')N DEL REGADIO DEL SECTOR I DE LA ZONA REGABLE DEL
CANAL DE SAN JOSE (ZAMORA). FASE II (OBRA DE TOMA, ESTACION DE BOMBEO, ALTA
TENSION).

DOCUMENTO lII: PLIEGO DE CONDICIONES

¢ Directiva marco y directivas especificas sobre seguridad y salud en el trabajo vigentes
(Base juridica: art. 137.2 del Tratado CE).

= 89/391/CEE Directiva Marco.
= 91/383/CEE Seguridad y Salud de los Trabajadores Temporales.

= 2003/134/CE Recomendacion sobre Seguridad y Salud de los
trabajadores autbnomos (1).

= 89/654/CEE Lugares de Trabajo.

= 92/57/CEE Seguridad y Salud en las Obras de Construccion.
= 92/58/CEE Sefalizacion de Seguridad y Salud en el Trabajo.
= 89/655/CEE Utilizacién de Equipos de Trabajo.

= Todas las directivas especificas establecidas en el Pliego de condiciones
del Estudio de seguridad y salud.

1.6.2. NORMATIVA NACIONAL

¢ Ley 9/2017, de 8 de noviembre, de Contratos del Sector Publico, por la que se transponen
al ordenamiento juridico espafiol las Directivas del Parlamento Europeo y del Consejo
2014/23/UE y 2014/24/UE de 26 de febrero de 2014 (BOE numero 272 de 9 de noviembre
de 2017).

¢ Real Decreto 1098/2001, de 12 de octubre, por el que se aprueba el Reglamento General
de la Ley de Contratos de las Administraciones Publicas.

¢ Real Decreto 773/2015, de 28 de agosto, por el que se modifican determinados preceptos
del Reglamento General de la Ley de Contratos de las Administraciones Publicas, aprobado
por el Real Decreto 1098/2001, de 12 de octubre.

e Orden MARM 1312/2009 de 20 de mayo, por la que se regulan los sistemas para realizar el
control efectivo de los volimenes de agua utilizados por los aprovechamientos de agua del
dominio publico hidraulico, de los retornos al citado dominio publico hidraulico y de los
vertidos al mismo.

e Ley 9/2018, de 5 de diciembre, de evaluacion ambiental se dicta con la finalidad
fundamental de modificar la Ley 21/2013, de Evaluacion Ambiental, con el fin de completar
la incorporacion a nuestro ordenamiento de la Directiva 2014/52/UE, del Parlamento
Europeo y del Consejo, de 16 de abril, por la que se modificd la Directiva sobre evaluacion
de impacto ambiental de proyectos (Directiva 2011/92/UE).

e Ley 21/2013, de 9 de diciembre, de evaluacién ambiental, en la que se unifican en una
sola norma dos disposiciones: la Ley 9/2006, de 28 de abril, sobre evaluacion de los efectos
de determinados planes y programas en el medio ambiente y el Real Decreto Legislativo
1/2008, de 11 de enero, por el que se aprueba el texto refundido de la Ley de Evaluacion
de Impacto Ambiental de proyectos y modificaciones posteriores al citado texto refundido.

e R. D. Legislativo 1/2001, de 20 de julio, por el que se aprueba el Texto Refundido de la
Ley de Aguas (B.O.E. de 24 de julio), por el que se regula el uso de los recursos
hidroldgicos, tanto superficiales como subterraneos.

e Ley 22/2011, de 28 de julio, de residuos y suelos contaminados

* Real Decreto 105/2008, de 1 de febrero, por el que se regula la produccion y gestién de
los residuos de construccion y demolicion.
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e ORDEN MAM/304/2002, de 8 de febrero, por la que se publican las operaciones de
valorizacion y eliminacion de residuos v la lista europea de residuos.

e Ley 31/1995, de 8 de noviembre, de Prevencion de Riesgos Laborales.

e LEY 54/2003 de 12 de diciembre, de reforma del marco normativo de la prevencion de
riesgos laborales.

¢ Real Decreto 1627/97 de 24 de octubre de 1997 por el que se establecen las Disposiciones
Minimas de Seguridad y de Salud en las Obras de Construccién. Complementado por
Resolucion de 8 de abril de 1999 sobre Delegacion de Facultades en materia de Seguridad y
Salud en las Obras de Construccion y Real decreto 604/2006 de 19 de mayo por el que se
modifican el Real Decreto 1627/1997 de 24 de octubre, por el que se establecen las
disposiciones minimas de seguridad y salud en las obras de construccion.

¢ REAL DECRETO 171/2004 de 30 de enero por el que se desarrolla el articulo 24 de la Ley
31/1995 de 8 de noviembre de Prevencion de Riesgos Laborales, en materia de
coordinacién de actividades empresariales.

e RESOLUCION 11 de abril de 2006 sobre el libro de visitas.
e Ley 12/2001 de 9 de Julio Estatuto de los trabajadores.

e RD 1273/2003 de 10 de octubre, por el que se regula la cobertura de las contingencias
profesionales de los trabajadores incluidos en el Régimen Especial de la Seguridad Social,
de los Trabajadores por Cuenta Propia o auténomos.

e RECOMENDACION DEL CONSEJO de 18 de febrero de 2003 sobre la mejora de la
proteccién de la salud y seguridad en el trabajo de los trabajadores auténomos.

e LEY 14/2000, DE 29 de diciembre, de medidas fiscales, administrativas y de orden social.

e REAL DECRETO 216/1999, de 5 de febrero, sobre disposiciones minimas de seguridad y
salud en el trabajo en el ambito de las empresas de trabajo temporal.

e REAL DECRETO 1561/1995, de 21 de septiembre, sobre jornadas especiales de trabajo.

e REAL DECRETO 1299/2006, de 10 de noviembre, que aprueba el cuadro de las
enfermedades profesionales en el sistema de la seguridad social y se establecen criterios
para su notificacién y registro.

¢ R.D. 773/1.997 de 30 de mayo, sobre disposiciones minimas de seguridad y salud relativas
a la utilizacion por trabajadores de equipos de proteccion individual.

e REAL DECRETO 1407/1992, de 20 de noviembre, por el que se regulan las condiciones
para la comercializacion y libre circulacidon intracomunitaria de los equipos de proteccion
individual. (Todas sus modificaciones posteriores).

e R.D. 485/97, de 14 de abril. Disposiciones minimas en materia de sefializacién de
seguridad y salud en el trabajo.

e Instruccion de Sefalizacion Provisional 8.3.IC.

¢ R.D. 1215/1.997. Disposiciones minimas de seguridad y salud para la utilizacién por los
trabajadores de los equipos de trabajo.

¢ REAL DECRETO 487/97, de 14 de Abril, sobre disposiciones minimas de seguridad y salud
relativas a la manipulacion manual de cargas que entrafie riesgos, en particular
dorsolumbares, para los trabajadores.
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¢ Reglamento electrotécnico para baja tension (Decreto 842/2002 de 2 de Agosto) e
instrucciones técnicas complementarias (ITC) BT 01 a BT 51. Se anula inciso 4.2.c.2 de la
ITC-BT-03 anexa al reglamento por sentencia de la Sala Tercera del Tribunal Supremo de
17 de febrero de 2004.

e Real Decreto 337/2014, de 9 de mayo, por el que se aprueba el Reglamento sobre
condiciones técnicas y garantias de seguridad en instalaciones eléctricas de alta tension y
sus Instrucciones Técnicas Complementarias ITC-RAT 01 a 23.

e Real Decreto 223/2008, de 15 de febrero, por el que se aprueba el Reglamento sobre
condiciones técnicas y garantias de seguridad en lineas eléctricas de alta tension y sus
instrucciones técnicas complementarias ITC-LAT 01 a 09 y su correccion de errores B.O.E.
n° 120 de 19 de mayo de 2008 y B.O.E. n® 174 de 19 de julio de 2008.

¢ Cadigo técnico de edificacion, R.D. 314/2006, de 17 de Marzo (B.O.E. 28-03-06). Se
modifica por R.D. 1371/2007, de 19 de octubre, correccion de errores (BOE 25/01/2008). y
Orden VIV/984/2009, de 15 de abril.

e Instruccion del Hormigdon Estructural EHE 2008, Real Decreto 1247/2008 de 18 de Julio
(B.0O.E.203 del 22-08-2008).

e Instruccion para la recepcién de cementos (RC-08), R.D. 956/2008, de 6 de junio.
Correccion de errores B.O.E n° 220 de 11 de septiembre de 2008.

» Certificacion de conformidad a normas en la homologacién de cementos, Orden de 17 de
enero de 1989 (B.O.E. 25 de enero de 1989).

* Homologacién obligatoria de los cementos para la fabricacion de hormigones y morteros
para todo tipo de obras y productos prefabricados, R.D. 1313/1988 de 28 de Octubre.
Modificado por la orden PRE/2829/2002, de 11 de Noviembre (B.O.E. 17-12-02), Orden
PRE/3796/2006 de 11 de Diciembre (B.O.E. n°298 14/12/06).

¢ Real Decreto 1630/1992, de 29 de diciembre, por el que se dictan disposiciones para la
libre circulacion de productos de construccion.

e Real Decreto 1371/2007 de 19 de octubre, por el que se aprueba el documento basico
“DB-HR Proteccion frente al ruido” del Cédigo Técnico de la Edificacion y se modifica el Real
Decreto 314/2006 de 17 de marzo.

e Real Decreto 751/2011, de 27 de mayo, por el que se aprueba la Instruccion de Acero
Estructural (EAE).

e Real Decreto 2200/1995 de 28 de diciembre. Modificado por R.D. 411/1997 de 21 de
marzo, certificados de conformidad de los alambres trefilados lisos y corrugados empleados
en la fabricacion de mallas electrosoldadas y viguetas semirresistentes de hormigon
armado,

* Homologacién de armaduras activas. Real Decreto 2365/1985 de 20 de Noviembre.

¢ Pliego de Prescripciones Técnicas Generales para Obras de Carreteras y Puentes PG3,
Orden de 2 de Julio de 1976. Modificaciones de la Orden Ministerial FOM 891/2004, Orden
FOM/3818/2007 y B.O.E. 27 de diciembre de 2007.

1.6.3. NORMATIVA AUTONOMICA

e Decreto legislativo 1/2015, de 12 de noviembre por el que se aprueba el texto refundido
de la Ley de Prevencion ambiental de Castilla y Ledn.
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¢ Recomendaciones de proyecto y construccion de firmes y pavimentos. Junta de Castilla y
Ledn revision 2004. Correccion de errores B.O.E. n°126 de 25 de mayo de 2004 y Orden
FOM/891/2004

e Ley 12/2002 de 11 julio de Patrimonio Cultural de Castilla y Leon

Dado el gran volumen de legislacién aplicable en este Pliego se citan las principales
normas generales de aplicacion a las obras, si bien en los distintos Documentos del Proyecto
aparecen normas especificas e instrucciones técnicas y guias técnicas que también seran de
obligado cumplimiento para garantizar la correcta ejecucion y calidad de las obras:

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

— NLT. Normas del Centro de Experimentacién de Obras Publicas (CEDEX)
— ASTM. American Society for Testing and Materials.
— ANSI (American National Standards Institute)

— Normas ASME

— Normas ATV

— Normas NLT

— Normas DIN

- Normas BS

- Normas DVS

- Normas F

- Normas ISO

- Normas MR

— Normas AWWA

- Disposiciones legales de aplicacion contenidas en el apartado n%2 del Pliego de
Prescripciones del Estudio de Seguridad y Salud.

— Guia Técnica sobre tuberias para el transporte de agua a presiéon. CEDEX 2002.

El Contratista esta obligado al cumplimiento de todas las instrucciones, pliegos o
normas promulgadas por la administracién del estado, de la autonomia, el ayuntamiento y otros
organismos competentes, que tengan aplicacion a los términos del contrato, y modificaciones
de las anteriores que se produzcan durante el periodo de ejecucién de la obra proyectada o
que guarden relacion con las mismas, sus instalaciones auxiliares o con los trabajos para
ejecutarlos, tanto si son mencionados como si no lo son en la relacion anterior, quedando a
decisién del director de la obra resolver cualquier discrepancia que pueda haber respecto del
que dispone este pliego. Sera responsabilidad del Contratista conocerlas y cumplirlas sin poder
alegar en ninglin caso que no se haya hecho comunicacion explicita.

De todos los pliegos, normas e instrucciones que se han citado, o en los que se citen
mas adelante en este Pliego, la versién aplicable sera la vigente en el momento de ejecutar la
obra. Para la aplicacion y cumplimiento de estas normas, asi como para la interpretacion de
errores u omisiones contenidos en las mismas, se seguira tanto por parte de la Contrata
adjudicataria, como por la de la Direccién de las Obras, por el orden de mayor a menor rango
legal de las disposiciones que hayan servido para su aplicacion con el siguiente orden de
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preferencia: Leyes, Decretos, Ordenes Ministeriales, Reglamentos, Normas y Pliegos de
Prescripciones diversos.

Si de la aplicacién conjunta de los Pliegos y Disposiciones anteriormente citados aln
surgiesen discrepancias para el cumplimiento de determinadas condiciones o conceptos
inherentes a la ejecucion de las obras, el Contratista se atendrd a las que determine la
Direccién de Obra siempre que no se modifiquen las bases economicas establecidas en el
Contrato. En cualquier caso, éste podra determinar condiciones que modifiquen, completen o
supriman las establecidas en los Pliegos y Normas antes citados, incluidas las especificadas en
el presente Pliego.

2. PLIEGO DE PRESCRIPCIONES TECNICAS: MATERIALES
2. 1. PROCEDENCIA DE LOS MATERIALES

En los anejos a la Memoria y articulos que siguen se indica la procedencia de los
materiales. Dicha procedencia sera de orientacion para el Contratista, quien no esta obligado a
utilizarla.

Su utilizaciéon no liberara, en ninguin caso, al Contratista de la obligacién de que los
materiales cumplan las condiciones que se especifican en este Pliego, condiciones que habran
de comprobarse siempre mediante los ensayos correspondientes.

La Administracion no asume la responsabilidad de asegurar que el Contratista
encuentre, en los lugares de procedencia indicados, los materiales adecuados en cantidad
suficiente para las obras, en el momento de la ejecucion.

Los materiales procederan, exclusivamente, de los lugares, fabricas o marcas
propuestas por el Contratista y que hayan sido previamente aprobadas por la Direccion de
Obra. Para ello, el Contratista presentarda como minimo para cada uno de los elementos a
colocar en la obra objeto del presente proyecto, una terna de materiales que cumplan con el
presente pliego para su posterior eleccion y aprobacion por la Direccion de Obra.

Los materiales y elementos que formen parte de la obra objeto del presente proyecto
deberan transportarse y almacenarse protegidos contra los posibles dafios mecanicos vy la
entrada de sustancias extrafias que pudieran producirse.

Si se produjera la compra y/o instalaciéon en obra de algin elemento sin previa
presentacion o aceptacion por parte de la Direccion de Obra., estas circunstancias no otorgaran
derecho alguno al contratista a que dicho elemento permanezca instalado, y correra a cuenta
del mismo su desinstalacion.

2. 2. EXAMEN Y PRUEBA DE LOS MATERIALES
2.2.1. PRESENTACION PREVIA DE MUESTRAS

No se procederd a realizar el acopio ni empleo de ninguna clase de materiales ni
elementos, sin que previamente se haya presentado por el Contratista a la Direccion de Obra
para su aceptacion, lo especificado a continuacion:

- Las especificaciones y muestras necesarias para garantizar el cumplimiento del presente
pliego.

- Las pruebas y ensayos necesarios para garantizar el cumplimiento del presente pliego, o
que sean solicitados por la Direccion de Obra.

- Los manuales de puesta en marcha, mantenimiento y seguridad correspondientes.
Antes de colocar cualquier elemento en obra se comprobara visualmente para
garantizar que no presentan ningun tipo de dafios, asi como que tienen todos los elementos
que lo componen y que cumplen con los requisitos del pedido y del presente pliego.
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2.2.2. ENSAYOS

Las pruebas y ensayos ordenados se llevaran a cabo bajo el control de la Direccién de
Obra, o persona en quién ésta delegue.

Se utilizaran para los ensayos las normas que en los diversos articulos de este Pliego se
fijan.
El nimero de ensayos a realizar sera fijado por la Direccion de Obra.

Se deberd presentar a la Direccion de Obra una terna de laboratorios de calidad
homologados. La Direccion de Obra indicara al contratista, si fuere el caso, la o las empresas
gue realizaran una labor de inspeccion en la obra, y aquellos materiales y/o equipos que seran
objeto de la misma. El coste de las labores de inspeccion correrd a cuenta del contratista, y a
cargo del 1% de calidad asignado en el Prepuesto de Ejecucion Material del presupuesto del
proyecto.

2.2.3. GASTOS DE LOS ENSAYOS

Todos los gastos de pruebas y ensayos no incluidos en el Presupuesto, necesarios para
definir las cualidades de los materiales de este Pliego, seran por cuenta del Contratista y se
consideran incluidos en los precios de las unidades de obra, siempre y cuando no se supere el 1
% del P.E.M. destinado a control de calidad.

2. 3. COMPONENTES DE HORMIGONES
2.3.1. ARIDOS

Los aridos a emplear en los hormigones seran productos obtenidos por la clasificacion
de arenas y gravas existentes en yacimientos naturales, rocas suficientemente trituradas,
mezclas de ambos materiales u otros productos que, por su naturaleza, resistencia y tamafio
cumplan las condiciones exigidas en este articulo y en la norma EHE-08. En todo caso el arido
se compondra de elementos limpios, sdlidos, resistentes, de uniformidad razonable, sin exceso
de piezas planas, alargadas, blandas o facilmente desintegrables, polvo suciedad, arcilla u otras
materias extrafas.

Los aridos se designaran por su tamafio minimo “d” y maximo “D” en mm, de acuerdo
con la siguiente expresion: arido d/D.

CONDICIONES FiSICO-QUIMICAS

La cantidad de sustancias perjudiciales que pueden presentar los aridos no excedera de
los limites indicados en la siguiente tabla y cumpliran en todos los casos lo indicado en la norma
EHE-08. Estos ensayos se realizaran con una periodicidad semestral.

Sustancias perjudiciales Cantidad maxima en % del peso
Arido fino Arido grueso
Terrones de arcilla UNE 7133:58 1,00 0,25
Particulas de bajo peso especifico UNE-EN 1744-1:2010 0,50 1,00
Compuestos de azufre UNE EN 1744-1:2010 1,00 1,00
Sulfatos solubles en acidos UNE EN 1744-1:2010 0,80 0,80
Cloruros UNE EN 1744-1:2010 HA'y HM = 0,05 HA'y HM = 0,05
HP = 0,03 HP = 0,03
Materia organica UNE EN 1744-1:2010 masclaro |-
Diferencia entre compuestos de azufre y sulfatos solubles &cidos | < 0,25 % <0,25%
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CONDICIONES FISICO-MECANICAS

Los aridos cumpliran las limitaciones de la siguiente tabla y de la norma EHE-08. Se
ensayaran como minimo una vez al afio.

Condiciones Arido fino Arido grueso
Friabilidad de la arena UNE 83115:1989 EX <=40 @ |-
Resistencia al desgaste (Desgaste de los Angeles) | <= 40

UNE EN 1097-2:99

Absorcion de agua UNE EN 1097-6:2001 <=5% <= 5%

GRANULOMETRIA Y FORMA DEL ARIDO

La cantidad de finos que pasan por el tamiz 0.063 UNE EN 933-1, expresada en
porcentaje del peso total de la muestra, no excedera de los valores indicados en la tabla
siguiente, este analisis se realizara semanalmente.

Arido % maximo que pasa por el | Tipo de &ridos
tamiz 0,063 mm
Grueso 1,5 Cualquiera
Fino 6 Aridos redondeados.
Aridos de machaqueo no calizos, clases III, IV, Q, E, Hy F.
10 Aridos de machaqueo calizos, clases I1I, IV, Q, E, Hy F
Aridos de machaqueo no calizos, clases I y II.
16 Aridos de machaqueo calizos, clases I y II.

La curva granulométrica del arido fino debera estar comprendida dentro del huso
definido en la siguiente tabla, este ensayo se realizara semestralmente.

Limites Material retenido en % en peso

4 mm 2 mm 1 mm 0,5 mm 0,25 mm 0,125 mm 0,063 mm
Superior 0 4 16 40 70 77 1)
Inferior 15 38 60 82 94 100 100

(1) Este valor sera 100 menos el correspondiente de acuerdo con la tabla citada
anteriormente (94,90 6 84 %).

El equivalente de arena del arido fino se comprobarda como minimo anualmente,
conforme la norma UNE-EN 933-8, sera inferior a 70 para las clases de exposicion I, Ila y IIb e
inferior a 75 en el resto de los casos

La forma del arido grueso se expresara mediante su indice de lajas, de acuerdo con la
norma UNE-EN 933-3 y sera inferior a 35. Este ensayo se realizarda como minimo una vez al
afo.

2.3.2. AGUA

El agua empleada para la fabricacion del hormigon debera cumplir las especificaciones
contenidas en la tabla siguiente y en las contenidas en la norma EHE-08.

Condiciones Norma Valor
Exponente de hidrégeno pH UNE 7234 >=5
Sulfatos UNE 7131 <=1g¢/l
16n cloruro UNE 7178 HP <=1 g/l
HA <=3 g/l
HM <= 3 g/l
Hidratos de carbono UNE 7132 No presencia
Sustancias organicas solubles en éter UNE 7235 <=15g/l
Sustancias disueltas UNE 7130 <= 15 Q/I

La toma de muestras para la realizacién de los ensayos se realizara seglin la norma
UNE 7236.
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2.3.3. ADITIVOS

Los aditivos no estaran en una proporcion superior al 5% del peso de cemento y seran
conformes con la norma UNE-EN 934-2:2012 y la norma EHE-08.

En los hormigones armados o pretensados no podran utilizarse como aditivos el cloruro
de calcio ni en general productos en cuya composicion intervengan cloruros, sulfuros, sulfitos u
otros componentes quimicos que puedan ocasionar o favorecer la corrosion de las armaduras.

En los documentos de origen, figurara la designacion del aditivo de acuerdo con lo
indicado en la norma UNE-EN 934-2:2012, asi como el certificado de garantia del fabricante de
que las caracteristicas y especialmente el comportamiento del aditivo, agregado en las
proporciones y condiciones previstas, son tales que produce la funcion principal deseada sin
perturbar excesivamente las restantes caracteristicas del hormigon, ni presentar peligro para las
armaduras.

El fabricante suministrara el aditivo correctamente etiquetado, segln la norma UNE-EN
934-6:2002.

2.3.4. ADICIONES
No se emplearan adiciones en la fabricacion del hormigon.
2.3.5. CEMENTO

El cemento a emplear en el presente proyecto, cualquiera que fuere la unidad de obra
en que se emplee, cumplirda con las especificaciones del Pliego RC-08 de Prescripciones
Técnicas Generales para la Recepcion de cementos, de la norma UNE-EN 197-1:2010 y de la
norma EHE-08.

La cantidad minima de contenido de cemento por m3 de hormigdn sera el especificado
en la tabla 37.3.2.a de la EHE-08.

El Contratista debera poner en conocimiento de la Direccién de Obra con antelacién de
al menos una (1) semana, la denominacion, tipo, clase y caracteristica especial que se vaya a
emplear, y/o cuando pretenda efectuar cualquier cambio de denominacion, tipo, clase y/o
caracteristica especial.

El costo de adquisicion del cemento, su transporte, carga y descarga, ensilado, empleo,
manipulacion y puesta en obra se considera incluido en cada una de las unidades de obra en
que se emplee, como hormigones, morteros, etc., por lo que no es de abono como unidad
independiente.

2.3.6. HORMIGON

No estd permitida la adicidn de agua, aditivos ni cualquier otro elemento fuera de la
planta de hormigdn.

La relacion agua/cemento maximo permitida en el hormigén sera 0,45 en todos los
casos. Para calcular la relacion agua/cemento se tiene que tener en cuenta el agua aportada
por los aridos.

El idn cloruro total no excedera los siguientes limites:

- Hormigdén armado y en masa: 0,4% del peso de cemento.

- Hormigon pretensado: 0,2% del peso de cemento.
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La cantidad total de finos en el hormigon, resultante de sumar el contenido de
particulas del arido grueso y del arido fino que pasan por el tamiz UNE 0,063 y la componente
caliza, en su caso, del cemento, debera ser inferior a 175 kg/m3.

CONDICIONES FISICO-MECANICAS

Documentacion a aportar

El cemento a emplear poseera Certificado de Calidad de Producto en vigor, emitido por
Organismo Autorizado, conforme la norma UNE-EN 197-1:2010. Los aditivos a emplear
poseeran Certificado de Calidad de Producto o Marcado CE conforme la norma UNE-EN 934-
2:2012. Los aridos a emplear poseeran Marcado CE conforme la Directiva 89/106/CEE.

La planta o plantas de hormigon que se utilicen para la ejecucion de las obras
realizaran como minimo anualmente mediante una empresa autorizada la comprobacion de
todas sus basculas y dosificadores.

No se podran emplear hormigones fabricados con cemento y/o aditivos que no tengan
el correspondiente Certificado de Calidad de Producto o Marcado CE.

En el caso de no poseer los aridos el correspondiente Marcado CE, la empresa ejecutora
realizara en laboratorio acreditado, los ensayos indicados en el presente pliego para garantizar
el cumplimiento del mismo.

El agua empleada para la fabricacion del hormigon debera ensayarse, conforme lo
especificado en el presente pliego, como minimo una vez al ano.

2. 4. ACERO EN REDONDOS PARA ARMAR
2.4.1. CALIDAD DE LOS MATERIALES

BARRAS

El acero a emplear en redondos para armaduras sera del tipo B-500-SD y cumplira las
siguientes prescripciones contenidas en la Instruccion para el hormigon estructural EHE-08
ensayadas conforme la norma UNE-EN 10002-1:

ESPECIFICACION B-500-SD

Limite elastico fy (N/mm?2) >= 500

Carga unitaria de rotura fs (N/mm2) >=575

Alargamiento de rotura (%) >=16

Alargamiento  total bajo | Acero suministrado en barra >=7,5

carga maxima (%) Acero suministrado en rollo >=10,0

Relacién fs / fy 1,15 <=fs/fy <=1,35

Relacién fy real / fy nominal <=1,25

Aptitud al doblado-desdoblado UNE-EN ISO 15630-1 Ausencia de grietas visibles a simple vista tras el
ensayo.

Ensayo de fatiga UNE-EN ISO 15630-1:

-N© de ciclos que debe soportar la probeta sin romperse >= 2 millones

- Tension maxima = 0,6 x fy nominal (N/mm?2) 300

- Amplitud = tensién maxima-tensién minima (N/mm2) 150

- Frecuencia f (Hz) 1<=f<=200

- Longitud libre entre mordazas (mm) >=14d >=140 mm

El acero a emplear también tendra que cumplir el ensayo de deformacion alternativa
conforme la norma UNE 36065 EX y lo especificado a continuacion, siendo “d” el diametro
nominal:
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Didmetro nominal | Longitud libre | Deformaciones maéximas de | N°© de ciclos completos | Frecuencia f
(mm) entre mordazas traccion y compresion (%) simétricos de histéresis (H2)
d<=16 5d +-4

16 <d<=25 10d +-2,5 3 1<=f<=3
d> 25 15d +-1,5

Para garantizar la adherencia del acero a emplear, los valores de separacion, altura e
inclinacion de la corruga se encontraran dentro de los intervalos que se especifican a
continuacién, siendo “d” el didametro nominal. Ademas, las corrugas transversales tendran
forma de media luna y se fundiran suavemente con el ntcleo del producto, la proyeccion de las
corrugas transversales se extendera sobre al menos el 75% de la circunferencia del producto, la
inclinacion de los flancos de las corrugas transversales (a) sera >= 45° y la transicion entre
corruga y nucleo sera redondeada.

En el caso de existir aletas longitudinales, su altura no superara a 0,15 d.

Altura de la corruga h Separacion entre corrugas c Inclinacidn de las corrugas B
0,03da0,15d 04dalz2d 350 a 750

Las secciones y las masas nominales por metro de los aceros empleados seran las
especificadas en la tabla 6 de la norma UNE-EN 10080. La seccidon equivalente no sera inferior
al 95,5 % de la seccion nominal.

La composicién quimica de los aceros empleados cumplird los siguientes porcentajes
maximos en masa:

C S P N Cu Ceq
0,24 0,055 0,055 0,014 0,85 0,52

MALLAS

El acero a emplear en las mallas sera del tipo B-500-T y cumplird las siguientes
prescripciones contenidas en la Instruccion para el hormigdn estructural EHE-08:

Limite elastico fy | Ensayo de traccién Ensayo de doblado-
(N/mm2) Carga unitaria  de | Alargamiento de rotura | Relacidn desdoblado UNE-EN  ISO
rotura fs (N/mm2) sobre base de 5 @ (%) fs / fy 15630-1

500 550 8 1,03 5d

Para garantizar la adherencia de las mallas de acero a emplear, los valores de
separacion, altura e inclinacion de la corruga se encontraran dentro de los intervalos que se
especifican a continuacion, siendo “d” el diametro nominal. Ademas, las corrugas transversales
tendran forma de media luna y se fundiran suavemente con el nicleo del producto, la
proyeccion de las corrugas transversales se extendera sobre al menos el 75% de la
circunferencia del producto, la inclinacion de los flancos de las corrugas transversales (a) sera
>= 450 y |a transicion entre corruga y nucleo sera redondeada.

En el caso de existir aletas longitudinales, su altura no superara a 0,15 d.

Altura de la corruga h Separacién entre corrugas ¢ Inclinacién de las corrugas B
0,03da0,15d 04dalz2d 350 a 750

La composicién quimica de las mallas empleadas cumplira los siguientes porcentajes
maximos en masa:

C S P N Cu Ceq
0,24 0,055 0,055 0,014 0,85 0,52
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Las mallas empleadas cumpliran el ensayo de doblado-desdoblado conforme la norma
UNE-EN ISO 15630-1, no presentando grietas a simple vista tras el mismo, asi como el ensayo
de carga de despegue (Fs) de las uniones conforme la EHE-08.

Fs min = 0,25 x fy x An

Siendo fy el valor del limite elastico especificado y An la seccion transversal nominal del
mayor de los elementos de la unién o de uno de los elementos pareados, segun se trate de
mallas simples o dobles respectivamente.

2.4.2. CONTROL DE CALIDAD

Grado de oxidacidon excesivo

No se colocaran en la obra, las armaduras que presenten un grado de oxidacion que
pueda afectar a sus condiciones de adherencia. Se entendera como excesivo el grado de
oxidacion cuando, una vez procedido al cepillado mediante cepillo de plas de alambre, se
compruebe que la pérdida de peso de la probeta de barra es superior al 1%. Asimismo, se
debera de comprobar también, que, una vez eliminado el oxido, la altura de la corruga cumple
los limites establecidos para la adherencia en la EHE-08.

Control del acero

El nimero y tipo de ensayos a realizar sobre el acero colocado en obra serd el
especificado en la norma EHE-08, asi como los criterios de aceptacion y rechazo del mismo.

Como minimo se realizaran 2 ensayos completos por cada tipo de barra y malla
colocada en obra.

2. 5. BANDAS PARA LA ESTANQUEIDAD DE JUNTAS DE DILATACION

Las bandas para la estanqueidad de las juntas de dilatacion estaran constituidas por un
material flexible termoplastico a base de cloruro de polivinilo.

Diseiio

Cintas de tipo central para colocar en el centro de la seccién del elemento a
hormigonar. Las caracteristicas deben ser las siguientes:

Barrera fisica al paso del agua.

Proporcionan una superficie de agarre al hormigon.
Provocan una pérdida de carga al agua.

Elevada durabilidad.

Facilidad de colocacion, existencia de lengiietas.
Grapas de sujecion a las armaduras.

Resistencia permanente al agua dulce.

Especificaciones técnicas

Dilatacién maxima: 10 mm.

Movimiento de cizalladura maximo: 5 mm.

Presion hidrostatica admisible: 0,5 atm.

Densidad: 1,27 kg/I conforme la norma UNE 53020.
Temperatura de servicio: -35 a +55°C.

Dureza Shore A: 70-75 conforme la norma UNE 53130.
Resistencia a traccién: > 130 kg/cm2.

Alargamiento a rotura: > 250%, conforme la norma UNE 53510.
Ancho: 15 cm.
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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 presente pliego, 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
documentacion 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 del presente pliego.

2. 6. JUNTAS DE PERFIL HIDROEXPANSIVO

Las juntas se realizaran con un perfil hidroexpansivo para el sellado y un adhesivo para
el pegado de las mismas. La calidad de ambos elementos sera como minimo la especificada a
continuacion.

Perfiles hidrexpansivos

Los perfiles hidroexpansivos estaran fabricados con una combinacién de resinas
hidroexpansivas y caucho.

Disefo

Facil aplicacion.

Expande en contacto con el agua.
Gran capacidad de hinchamiento.
Resistente al agua.

No quiere tiempo de endurecimiento.
No requiere soldaduras.

Adaptable a multiples formas.

Especificaciones técnicas:

CARACTERISTICAS REQUISITOS METODO DE ENSAYO

Cambio de volumen 7 dias inmerso en agua >= 100% DIN 53521
14 dias inmerso en agua >= 150%
10 ciclos seco-himedo >= 100%

Presion de hinchamiento 15 bares después de 7 dias sumergido en agua | -

Resistencia a traccion >= 2,5 N/mm2 DIN 53504

Dureza Shore A 75 +-5 DIN 53505

Alargamiento a rotura >= 250% DIN 53504
Adhesivo

El adhesivo empleado para el pegado de los perfiles sera un adhesivo de contacto a
base de cloropreno, resinas sintéticas y disolventes organicos.

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 presente pliego, mediante ensayos realizados
en laboratorios autorizados con antigiiedad inferior a un afio, no sera necesario realizar un
control de calidad de los mismos, sera suficiente con aportar documentacion que lo 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 del presente pliego.

@ 27




PROYECTO DE MODI,ERNIZACIC')N DEL REGADIO DEL SECTOR I DE LA ZONA REGABLE DEL
CANAL DE SAN JOSE (ZAMORA). FASE II (OBRA DE TOMA, ESTACION DE BOMBEO, ALTA
TENSION).

DOCUMENTO lII: PLIEGO DE CONDICIONES

2. 7. IMPERMEABILIZANTE PARA MUROS ENTERRADOS

Todos los muros enterrados se impermeabilizaran por su cara interna con dos capas de
impermeabilizante de emulsion bituminosa que cumpla las especificaciones detalladas a
continuacion.

Disefo

El impermeabilizante serda emulsion bituminosa de consistencia viscosa y aplicacion en
frio. Cumplira las especificaciones de la norma UNE 104231:99 asi como las que se indican a
continuacion:

Facil aplicacion.

Resistencia quimica.

Estabilidad térmica.

Resistencia al agua.

Durable.

Exento de disolventes.

Consistencia pastosa.

Gran adherencia a soportes porosos.

Especificaciones técnicas

Viscosidad a 20°C: 10-30 poises.

Densidad a 20°C: 0,9 — 1,1 g/cm3.

Contenido en agua: 50%.

Color: pardo oscuro.

Toxicidad: nula.

Inflamabilidad: nula.

Tiempo de secado a 20-25 °C y 50% de humedad relativa: 24 horas.
Temperatura de aplicacion: >= 5°C.

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 presente pliego, no sera necesario realizar un control de
calidad del mismo, sera suficiente con aportar documentacion que lo 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
del presente pliego.

2. 8. LAMINA GEODRENANTE

La lamina geodrenante que se colocara en la estacion de bombeo estara formada por
una lamina de Polietileno de Alta Densidad y un geotextil de polipropileno.

La calidad de los materiales que se instalen debe ser de igual o superior a lo
especificado a continuacion:

Diseno

Funcionamiento como drenaje de agua y proteccion de la impermeabilizacion del muro.

Drenaje estable, fiable, imputrescible y resistente a las raices y a los hongos.

Buena resistencia a la compresion, cada nodulo de la estructura esta unido
directamente al geotextil.

Facil de transportar e instalar.
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Color: verde.
Peso: 620 g/m2.
Altura del nédulo: 8 mm.

Lamina de Polietileno de Alta Densidad

Lamina de Polietileno de Alta Densidad tendra resaltes por una de sus caras y cumplira
las siguientes especificaciones.

Altura 8 mm

Peso 520 g/m?2
Resistencia a compresion 200 kN/m2
Tension de rotura > 250 N/5 cm
Volumen de aire entre nddulos 5,7 |/m2

Geotextil de polipropileno:

El geotextil sera de polipropileno y cumplira las siguientes especificaciones.

Espesor 0,85 mm
Peso 100 g/m2
Tension de rotura 300 N/5 cm
Alargamiento de rotura > 60%
Permeabilidad al agua 15 1/m2.s

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 presente pliego mediante ensayos con
menos de un afio de antigliedad, no sera necesario realizar un control de calidad de la lamina
geodrenante, sera suficiente con aportar documentacion 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 del presente pliego.

Todos los rollos de lamina geodrenante estaran marcados de forma indeleble,
permitiendo garantizar la trazabilidad de cada uno de ellos.

2.9. MATERIAL GRANULAR PARA CAMA, ASIENTO Y RELLENO DE TUBERIAS

El material empleado para formar la cama de asiento de tuberias y para el relleno con
material granular de las zanjas, estara formado por material granular lavado y libre de finos,
seleccionado de tamafio 6/12 en didmetros a partir de 315mm y cama de material granular
lavado y libre de finos, seleccionado de tamafio 6/12 para diametros inferiores. El espesor sera
variable en funcion del material y del diametro de la tuberia:

DN<315 MM (PVCO Y PEAD):

—Cama de 10 cm de espesor material granular lavado y libre de finos, seleccionado de
tamafio 6/12

315MM<DN<630MM (PVCO Y PEAD):

—Cama de 15 cm de espesor con gravilla 6/12mm (material granular lavado vy libre de
finos).

—Hasta Rinones de tuberia (180%): Relleno con gravilla 6/12mm (material granular
lavado y libre de finos).
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HORMIGON POSTESADO CON CAMISA DE CHAPA DN >600 MM

—Cama de 15 cm de espesor con gravilla 6/12mm (material granular lavado vy libre de
finos).

—Asiento de la tuberia (909): Relleno con gravilla 6/12mm, (material granular lavado y
libre de finos).

2.9.1. CONTROL DE CALIDAD

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 seréd 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 &rido suministrado de cada
zona de extraccién, un control granulométrico que garantice el cumplimiento del presente
pliego, mediante ensayo de laboratorio, marcado por la norma UNE-EN 933.

En cualquier caso, la Direccidon de Obra puede solicitar la realizaciéon los ensayos y/o
comprobaciones que considere necesarias para garantizar el cumplimiento del presente pliego,
como minimo se consideran las establecidas en el Anejo de Control de Calidad.

2.9.2. IDENTIFICACION Y MARCADO

La identificacién de cada envio se recogerda de manera adecuada mediante los
albaranes entregados por el proveedor, donde debe recoger correctamente la procedencia del
material.

El fabricante es el responsable del estampado del Marcado CE. El simbolo del Marcado
CE se debe de estampar conforme a lo previsto en la Directiva 93/68/CE y se debe de mostrar:

—En la etiqueta acompanante.
—En el embalaje.

—En los documentos mercantiles que acomparen al producto (por ejemplo: albaran de
entrega).

2.9.3. ACOPIO, MANIPULACION Y TRANSPORTE

El material en obra se dejara en acopios. Los acopios que se formen deberan tener
forma regular, con superficies lisas que favorezcan la escorrentia de las aguas y taludes
estables que eviten cualquier derrumbamiento, se cuidara evitar arrastres hacia el camino o las
obras de desaglie y se evitara obstaculizar la circulacién por los caminos que haya
establecidos, asi como el curso de los rios, arroyos o acequias que haya en las inmediaciones
de la explanacién.

El material vertido en acopios no se podra colocar de forma que represente un peligro
para construcciones existentes por presion directa o por sobrecarga sobre el terreno.

En su manipulacion se evitara la contaminacion del arido, no aceptando arido mezclado
con ningun otro material.

2. 10. MATERIAL SELECCIONADO Y ORDINARIO PARA RELLENO DE ZANJAS DE
TUBERIAS PROCEDENTE DE LA PROPIA EXCAVACION

El material de relleno seleccionado y ordinario de las zanjas se colocara a continuacion
del asiento de tuberia relleno con arido y procedera de la propia excavacion, estara exento de
raices, tocones y piedras. El espesor sera el indicado en los perfiles longitudinales
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correspondientes del presente proyecto y como minimo sera, de forma general, de 1,2 m para
todas las tuberias.

DN<315 MM (PVCO Y PEAD):

—Hasta 30 cm por encima de la clave de la tuberia: Relleno de zanjas con material
seleccionado procedente de la excavacién, material fino, sin piedras y compactado
al 95% PM con medios mecanicos (tamano maximo 20mm).

—Resto: Relleno ordinario procedente de excavacién con tamafio maximo de 100mm.

315MM<DN<630MM (PVCO Y PEAD):

—Hasta 30 cm por encima de la clave de la tuberia: Relleno de zanjas con material
seleccionado procedente de la excavacién, material fino, sin piedras y compactado
al 95% P.M. con medios mecanicos (tamano maximo 20mm).

—Resto: Relleno ordinario procedente de excavacion con tamafio maximo de 100mm.

HORMIGON POSTESADO CON CAMISA DE CHAPA DN >600 MM

—Hasta 30 cm por encima de la clave de la tuberia: Relleno de zanjas con material
seleccionado procedente de la excavacién, material fino, sin piedras y compactado
al 95% P.M. con medios mecanicos (tamano maximo 20mm).

—Resto: Relleno ordinario procedente de excavacién con tamafio maximo de 100mm.

2.11. MATERIAL PARA DOTAR AL TERRENO DE CAPACIDAD PORTANTE

En caso de aparicion de blandones durante de la ejecucion de las zanjas de tuberia, se
conformara una base de bolo de tamafio adecuado y de espesor suficiente capaz de asentar el
terreno para la correcta instalacion de la tuberia.

2. 12. TUBERIAS DE PVC-O

Las tuberias de policloruro de vinilo orientado (PVC-O) cumpliran las especificaciones de
la Norma UNE-ISO 16422 (Enero 2015), si bien en el presente pliego se incluyen restricciones
mayores respecto algunos apartados de la citada norma.

El fabricante de la tuberia debera poseer Certificado de Calidad de Producto en vigor
emitido por Organismo Autorizado o Administracion Competente conforme con la norma UNE
ISO 16422 (Enero 2015) para los didmetros y presiones del proyecto de la factoria en la que
seran fabricados los tubos a instalar en la obra.

El fabricante de la tuberia debe poseer Certificado de cumplimiento de la ISO 9001 en
vigor emitido por Organismo Autorizado o Administracion Competente del proceso de
fabricacion de la tuberia de PVC-O.

El fabricante de la tuberia debe poseer Certificado de cumplimiento de la ISO 14001 en
vigor emitido por Organismo Autorizado o Administracion Competente del proceso de
fabricacion de la tuberia de PVC-O.

El producto final sera controlado a través de una empresa acreditada externa de control
de calidad contratada por el Contratista a tal efecto.

Ademas, sera necesario realizar ensayos adicionales de la tuberia de PVC-O acabada en
un laboratorio acreditado externo con el fin de garantizar el cumplimiento de los requerimientos
del presente pliego. Los ensayos a realizar se especifican igualmente en el presente pliego.
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2.12.1. CARACTERISTICAS GENERALES

Son tubos de plastico rigidos fabricados a partir de una materia prima compuesta
esencialmente de resina sintética de PVC técnico, mezclada con la proporcion minima
indispensable de aditivos colorantes, estabilizantes y lubrificantes.

Aspecto

Las superficies internas y externas de los tubos deben ser lisas, limpias, exentas de
ranuras, burbujas, cavidades, rechupes y otros defectos superficiales.

La seccidn transversal de los tubos ante un corte no debe presentar grietas ni burbujas.
Cada extremo del tubo debe cortarse limpiamente y perpendicular a su eje.

El color de los tubos debe ser azul y uniforme en todo el espesor de la pared, con
tonalidad opaca que evite la penetracion de la luz exterior.

Sistema de unién

El sistema de union entre tubos de PVC-O serd entre el extremo liso de un tubo y la
embocadura integrada (copa) del siguiente. La estanqueidad debera quedar asegurada
mediante la junta flexible de enchufe alojada en el interior de la copa.

No se admitiran uniones encoladas ni el uso de adhesivos o pegamentos.
Juntas

Las juntas seran elastomeros de polipropileno integrado autoblocante de dureza minima
IHRD 60+5 conforme la norma UNE-EN 681-1:96, UNE-EN 681-1/A1:99, UNE-EN 681-
1/A2:2002 y UNE-EN 681-1:1996/A3:2006.

El timbraje minimo exigido en las uniones es el mismo que para el resto del tubo
definido como su presién nominal.

El suministro de tubos debera salir de fabrica con la junta instalada.

Ademas, las juntas elastoméricas deberan cumplir las especificaciones del material en la
Norma ISO 4633 y no deberan contener agentes quimicos que podrian causar un efecto
negativo en los tubos o accesorios en la calidad del agua.

Lubrificante

El lubrificante que se utilice para facilitar la insercion del extremo liso de un tubo en la
copa del siguiente estara exento de aceites o de grasas minerales.

Presion nominal (PN)

La clasificacion de los tubos en funcion de su presion nominal sera: 12,5 — 16,0 — 20,0
— 25,0 kg/cm2.

Densidad

La densidad del tubo acabado, medida de acuerdo con la ISO 1183-1-2-3:2005, debe
estar comprendida entre los siguientes limites:

1370 kg/m3 - 1430 kg/m3

Opacidad

La pared del tubo sera opaca y no transmitira mas del 0,2 % de la luz visible medida de
acuerdo al método descrito en la Norma UNE-EN ISO 7686:2006.
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2.12.2. CARACTERISTICAS GEOMETRICAS
Los tubos deberan cumplir con los siguientes requerimientos geométricos:
Longitud de los tubos

La longitud de los tubos se medira de acuerdo con la Norma UNE-EN ISO 3126:2005
ERRATUM: 2007 y tendran una longitud total aproximada de 6 metros. Se permite una
tolerancia de = 20 mm.

Diametro y espesor de la pared

El diametro exterior nominal del tubo (D), de acuerdo con la Norma ISO 161-1:2018, y
el correspondiente espesor de la pared, seran conformes a lo indicado en la tabla 2 de la norma
UNE-ISO 16422 (Enero 2015).

Las tolerancias de diametro exterior medio deben ser conformes con el grado C de la
Norma ISO 11922-1.

Extremos lisos

Los extremos lisos de los tubos para las uniones conforme norma UNE-ISO 16422
(Enero 2015) deben tener un chaflan con angulo 12°<a<15° seglin muestra la figura:

Profundidad minima de acoplamiento de las embocaduras integradas (copas)

La profundidad minima del acoplamiento entre tubos de PVC-O debe ser conforme a la
norma ISO 1452-2.

Ovalizacion

Es la diferencia expresada en milimetros entre los diametros exteriores maximo y
minimo medios en una longitud de tubo de cuatro (4) metros y, por lo menos, a veinte (20)
milimetros de distancia entre los extremos del tubo.

Las tolerancias de la ovalizacion deber ser conformes con el grado M de la Norma ISO-
11922-1.

2.12.3. CARACTERISTICAS MECANICAS
Los tubos deberan cumplir con los siguientes requerimientos mecanicos:

Resistencia a la presion interna de los tubos

Los tubos resistiran sin reventar ni fuga el esfuerzo hidrostatico inducido por la presion
hidrostatica interna durante 10 horas y a 20 °C y a 1000 h a 20 °C, conforme a la norma UNE-
ISO 16422 (Enero 2015) y en base al ensayo de las Normas UNE-EN ISO 1167-1:2006 y UNE-
EN ISO 1167-2:2006.

Resistencia a la presion interna de los tubos con embocadura integrada

Los tubos con embocadura integrada resistiran sin reventar ni fuga el esfuerzo
hidrostatico inducido por la presion hidrostatica interna durante 10 horas y a 20 °C, y a 1000 h
a 20 °C conforme a la norma UNE-ISO 16422 (Enero 2015) y en base al ensayo de las Normas
UNE-EN ISO 1167-1:2006 y UNE-EN ISO 1167-4:2006.

Resistencia minima requerida (MRS)

La resistencia minima queda definida por el nivel de orientacion de la estructura
polimérica del PVC, tanto en direccion tangencial como en direccion axial.
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La resistencia minima requerida (MRS) debe ser igual o mayor de 50 MPa conforme a la
Tabla 1 del apartado 7.3 de la norma UNE-ISO 16422 (Enero 2015).

Relacionada con la resistencia esta la presion de rotura (Pr), que es la presion hidraulica
interior que provoca la rotura del tubo.

La presion de rotura de tubo a 20 °C, ensayado a continuacion de la prueba de presion
interna de acuerdo con la Norma UNE-EN ISO 1167-1:2006, para las diferentes presiones de
disefio de los tubos debera ser superior a los valores de la siguiente tabla:

PRESION NOMINAL
PRESION ROTURA

25 bar
60 bar

16 bar
38 bar

20 bar
48 bar

12,5 bar
32 bar

Resistencia al impacto externo a 0°C

Los tubos ensayados a impacto 0°C de acuerdo con la Norma ISO 3127, tendran un
porcentaje real de roturas (TIR) no superior al 10% cuando se utilicen las masas indicadas en
la tabla 3 de la norma UNE-ISO 16422 (Enero 2015). El procedimiento de muestreo en todos los
casos sera conforme a la Norma ENV 1452-7.

Rigidez anular

La rigidez anular inicial minima de los tubos determinada conforme a la Norma ISO
9969 debera ser superior a los valores de la siguiente tabla:

PRESION NOMINAL 12,5 bar
RIGIDEZ ANULAR 4 kN/m2

25 bar
20 kN/m2

16 bar
7 kN/m2

20 bar
11 kN/m2

Capacidad de presion negativa

La capacidad inicial minima requerida a la presion negativa para los diferentes rangos
de presidon nominal debera ser superior a los valores de la siguiente tabla:

PRESION NOMINAL
CAPACIDAD A PRESION NEGATIVA

2.12.4. CARACTERISTICAS FISICO-QUIMICAS

20 bar
306 kPa

25 bar
598 kPa

16 bar
157 kPa

12,5 bar
75 kPa

Respecto a las caracteristicas fisicas de los materiales la resina de PVC debera tener un
valor K = 64 conforme a la Norma ISO 1628-2.

Respecto a las caracteristicas fisicas del tubo se deberan cumplir las especificadas en la
siguiente tabla:

CARACTERISTICAS
Temperatura Vicat

METODO DE ENSAYO
1SO 2507-1 e ISO 2507-2

REQUISITOS
> 80 °C

Ensayo de traccion axial

Esfuerzo minimo 48 MPa

IS0 6259-2

Resistencia al diclorometano Sin ataque a cualquier parte de la | ISO 9852

superficie de la probeta
Calorimetria diferencial de barrido (DSC) Temperatura de partida B>185°C | ISO 18373-1
Conductividad térmica 0,14-0,18 Kcal / m. h. °C UNE EN 12667
Coeficiente de dilatacion lineal 8 x 105 m/m °C UNE 53126
Rugosidad absoluta (ka) 0,007 mm
Flexibilidad anual sin deterioro 100 % UNE-EN ISO 13968
Resistencia a la acetona Sin ataque Segun Norma BS 3.505
Resistencia al acido sulfurico Sin ataque Seglin Norma BS 3.505

2.12.5. UNIONES

Las uniones de tubos se realizaran mediante junta

esfuerzos axiales.

q

elastomérica no resistente a
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Se solicitara un informe de resultados favorable emitido por el fabricante de los ensayos
respecto a los requerimientos de los montajes con uniones con junta de estanqueidad
elastomérica expuestos en la norma UNE-EN ISO 1452-5:2011, incluyendo los ensayos de
estanqueidad a largo plazo conforme a la norma ISO 13846.

2.12.6. MARCADO

Los tubos deberan marcarse conforme a la norma UNE-ISO 16422 (Enero 2015) que
dicta:

Los tubos deben marcarse permanentemente a intervalos no superiores a 1 metro. El
marcado sobre los tubos debe incluir, como minimo, la siguiente informacion:

a) el nombre del fabricante y/o marca comercial

b) el material del tubo y su clasificacion

c) el diametro exterior nominal dn y el espesor nominal de pared en
d) la referencia a la norma UNE-ISO 16422

e) la presion nominal PN

f) el coeficiente C

g) centro de produccion

h) fecha de produccion y cddigo del lote de produccion

El marcado estard impreso de forma que sea legible después del almacenamiento,
exposicion a la intemperie e instalacion, la legibilidad se ha de mantener durante la vida util de
los productos. El marcado no debe producir fisuras u otro tipo de defectos.

El color del marcado debe ser diferente del color base del tubo. El tamano del marcado
debe ser tal que sea facilmente legible sin aumento.

2.12.7. ENSAYOS DE CONTROL DE CALIDAD

El fabricante dispondra de laboratorios y de un banco de pruebas debidamente
equipados para la determinacion de las caracteristicas fisicas y quimicas de la materia prima y
de los productos acabados. En ellos se realizaran los siguientes ensayos y controles:

1-De la materia prima.
2-Del proceso de fabricacion
3-De los productos acabados

Los ensayos y controles se realizaran con la periodicidad que se demande y los
resultados se conservaran en los correspondientes registros.

Ensayos de las materias primas

El fabricante debera asegurarse que tanto las materias primas como los compuestos y
mezclas que intervienen en la fabricacion, poseen caracteristicas constantes y sirven para
cumplir las especificaciones requeridas a los productos acabados conforme al presente Pliego.
En este caso se efectuaran las siguientes determinaciones en la resina de PVC:

-Contenido de agua
-Densidad aparente

-Componentes volatiles
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-Granulometria
-fndice de polimerizacién
-Viscosidad especifica segiin norma UNE 53.093

En principio, los ensayos de recepcion se dejan al libre criterio del fabricante. Por parte
de la Administracion no se prevé efectuar ensayos contradictorios de las materias primas, salvo
gue existan discrepancias con el Contratista sobre su calidad.

Los ensayos que sea preciso efectuar en laboratorios designados por la Administracion
como consecuencia de interpretaciones dudosas de los resultados de los ensayos en fabrica o
en obra, seran abonados por el Contratista.

Ensayos del proceso de fabricacion

El fabricante se encargara de realizar sobre muestras obtenidas a lo largo del proceso
de produccion de los tubos los siguientes ensayos:

-Cada 2 horas y a la salida del tubo de cada extrusora se efectuaran las
determinaciones siguientes:

a)Examen visual del aspecto general (acabado exterior e interior de la pared del tubo).

b)Pruebas dimensionales (didametro exterior medio, concentricidad, ovalizacion vy
espesor).

-Sobre cada extrusora, y una vez minimo por turno de trabajo (8 horas):
a)Determinacion del comportamiento al calor.

Ensayos del producto acabado

El fabricante se encargara de realizar en su propio laboratorio el protocolo de ensayos
establecido en la Norma UNE ISO 16422 (Enero 2015) por cada lote de fabricacion. Se entiende
por lote de fabricacion la cantidad de tuberia de un mismo tipo (mismo diametro y presion
nominal) fabricada a lo largo de una semana de produccion. El contratista comunicara con
quince (15) dias de antelacion, de manera escrita y expresa, a la Direccion de Obra la fecha en
gue pueden comenzarse las pruebas.

Previamente el contratista comunicara con treinta (30) dias de antelacién, de manera
escrita y expresa, a la Direccion de Obra el Programa de Puntos de Inspeccion (PPI)
correspondiente al control de los ensayos a realizar en el laboratorio del propio fabricante a los
tubos acabados de PVC-O por lote de fabricacion, contratando para ello los servicios de una
empresa acreditada de control de calidad externa que serd la encargada de realizar dichas
labores. Asi mismo la Direccion de Obra estara autorizada a presenciar dichas pruebas.

El PPI por cada lote de fabricacion debera incluir como minimo los ensayos incluidos en
el siguiente cuadro:

ENSAYOS CONFORME UNE-ISO 16422 (Enero 2015) SEGUIMIENTO
Aspecto 100% de los tubos por lote
Didmetro exterior medio 10% tubos
Espesor de la pared 10% tubos
Longitud de la embocadura 10% tubos
Longitud del tubo 10% tubos
Resistencia al impacto 2 ensayos/semana
Rigidez anular 2 ensayos/semana
Resistencia a la traccién axial 2 ensayos/semana
Temperatura VICAT 2 ensayos/semana
Resistencia a la presion interna 10 h 20 °C 1 ensayo/semana
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Resistencia a la presion con embocadura integrada
Presion de rotura a 20 °C

1 ensayo/semana
1 ensayo/semana

Adicionalmente se establece una serie de comprobaciones adicionales como control de
calidad del producto acabado (tuberia) a realizar en laboratorio externo. Los ensayos seran los
siguientes:

ENSAYOS

REQUERIMIENTO DEL PLIEGO

Didmetro exterior medio

UNE-ISO 16422 (Enero 2015)

Espesor de la pared

UNE-ISO 16422 (Enero 2015)

Longitud de la embocadura

ISO 1452-2

Densidad 1,37-1,43 kg/cm3
Resistencia al impacto TIR < 10% segun ensayo ISO 3127
ENSAYOS REQUERIMIENTO DEL PLIEGO

Conforme a pliego segun ensayo ISO 9969

Esfuerzo minimo 48 MPa segln ensayo ISO 6259-2
> 80 °C seguin ensayo ISO 2507-1 e ISO 2507-2

Sin fallo segun ensayo UNE-EN ISO 1167-1:2006 y
UNE-EN ISO 1167-2:2006

Sin fallo segiin ensayo UNE-EN ISO 1167-1:2006 y
UNE-EN ISO 1167-4:2006
IHRD>60+-5 segln
1:96/A1/A2/A3: 2006

Rigidez anular

Resistencia al traccion axial

Temperatura VICAT

Resistencia a la presion interna 10 h 20 °C

Resistencia a la presién con embocadura integrada

Dureza de la junta ensayo UNE-EN  681-

Los ensayos del cuadro anterior se realizaran para cada didmetro fabricado conforme al
siguiente plan de muestreo:

ENSAYOS

Didmetro exterior medio

Espesor de la pared

Longitud de la embocadura

Densidad

Resistencia al impacto

Rigidez anular

Resistencia a la traccién axial
Temperatura VICAT

Resistencia a la presion interna 10 h 20 °C
Resistencia a la presién con embocadura integrada
Dureza de la junta (*)

N° DE PROBETAS POR DIAMETRO

WWWW W W wlWw|(—lw w

(*) Este ensayo al ser propio de la junta no afecta al lote de tuberia fabricada

En caso de fallo de alguno de los ensayos realizados en laboratorio externo se permitira
su repeticion especifica en el banco de ensayos del fabricante a muestras escogidas por el
Director de la Obra del mismo o de diferente lote de fabricacion. En caso de volver a
constatarse el fallo se desecharan los lotes de fabricacion correspondientes a ambas muestras
ensayadas y se volvera a repetir el proceso desde el inicio. En caso de resultado satisfactorio se
volvera a repetir especificamente ese ensayo de nuevo en laboratorio externo para confirmar su
validez.

El coste de los citados ensayos sera abonado por el Contratista conforme al porcentaje
de control de calidad firmado en el contrato de ejecucién de las obras.

2.12.8. DOCUMENTACIQN A APORTAR ANTES DE RECIBIR EN
OBRA LA TUBERIA

Antes de recibir en la obra el pedido el contratista aportara la siguiente documentacién:

-Informe de resultados favorable emitido por el fabricante de los ensayos a las materias
primas, conforme a lo especificado en el apartado 8.
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-Informe de resultados favorable de las comprobaciones y ensayos realizados por
empresa de control de calidad externa a los ensayos en fabrica de las tuberias de PVC para
cada uno de los lotes suministrados, conforme a lo especificado en el apartado 8.

-Informe de resultados favorable de las comprobaciones y ensayos realizados en
laboratorio externo a las tuberias de PVC, conforme a lo especificado en el apartado 8.

-Informe de resultados favorable emitido por el fabricante de los ensayos respecto a los
requerimientos de los montajes con uniones con junta de estanqueidad elastomérica expuestos
en la norma UNE-EN ISO 1452-5:2011, incluyendo los ensayos de estanqueidad a largo plazo
conforme a la norma ISO 13846.

2.12.9. EMBALAIJE

Todos los tubos se entregaran en obra paletizados y protegidos con un plastico opaco
fijado con los flejes del paletizado de forma tal que el plastico de proteccion no se vuele, para
evitar la incidencia directa de la luz solar sobre los mismos. Los flejes empleados en el
embalaje, seran de poliéster reforzado, en ningln caso se admitiran flejes metalicos.

No se admitirdan suministros a obra de tubos anidados (tubos de menor didmetro
introducidos dentro de otros de diametro superior).

El embalaje y transporte serd realizado de acuerdo con las recomendaciones del
fabricante, previamente aprobadas por SEIASA. Cada entrega ird acompanada de un albaran
donde se indique el nimero y tipo de tuberias, manguitos, juntas y piezas especiales que
componen el suministro.

2. 13. TUBERIAS DE PEAD CORRUGADO PARA SANEAMIENTO

Las tuberias de polietileno de alta densidad (PEAD) corrugado para saneamiento
cumpliran las especificaciones de las normas UNE-EN 13476-1-3:2007 asi como su reglamento
particular RP 01.45.

En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad de Producto en vigor
emitido por Organismo Autorizado o Administracion Competente conforme con las normas UNE-
EN 13476-1-3:2007 y el reglamento RP 01.45 para los didmetros del proyecto, no sera
necesario realizar un control de calidad de la tuberia, sera suficiente con aportar documentacién
que lo acredite. En caso contrario, el fabricante poseera Cerificado de Calidad ISO 9001 en
vigor, emitido por Organismo Autorizado, realizara el control expuesto en el presente pliego,
garantizard documentalmente el cumplimiento de las normas UNE-EN 13476-1-3:2007 y del
reglamento RP 01.45, asi como aportara con el primer envio 3 unidades completas o 3 probetas
de tamario suficiente de cada tipo de tuberia que no aporte el Certificado correspondiente, para
que la empresa ejecutora pueda realizar los ensayos que considere oportunos para garantizar el
cumplimiento del presente pliego.

Disefo

Formadas por 2 capas, perfectamente soldadas, una capa exterior corrugada estable a
la luz solar y una capa interior lisa.

Capa exterior anillada de seccion troncoconica.

Unidn entre tubos mediante embocadura integrada, tubos machihembrados.

Bajo peso.

Resistencia quimica, permanecen inalterables a las sustancias quimicas del suelo.

Resistencia a la abrasion.
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Juntas

Elastomeros conforme la norma UNE-EN 681-1, UNE-EN 681-2 o UNE-EN 681-4.

Aspecto

Las superficies visibles de los tubos seran lisas, limpias, sin estrias, ampollas, impurezas
ni poros visibles, ni cualquier otra irregularidad en la superficie.

Los extremos de los tubos estaran cortados limpiamente y perpendicularmente al eje

del tubo y dentro de la zona de corte recomendada por el fabricante.

Los bordes de los tubos estaran redondeados.

Caracteristicas técnicas

Todos los tubos cumpliran lo especificado a continuacion.

CARACTERISTICAS REQUISITOS METODO DE ENSAYO
Mddulo de elasticidad >= 800 MPa
Densidad >= 930 kg/m3 EN ISO 1183-1

Indice de Fluidez de Masa

< 1,6 g/10 min

EN ISO 1133

Resistencia a la presion interna
165 horas 4MPa
1000 horas 4 MPa

Sin fallo, durante el ensayo

EN ISO 11671-1-2

Rigidez circunferencial especifica > 8 kN/m2 EN ISO 9969

Estabilidad térmica >= 20 min EN 728

Resistencia al impacto a 0°C T.I.R <= 10% EN 744

Flexibilidad anular 30 Apartado 9.1.2 de la norma UNE-EN 13476- | EN 1446
3:2007

Coeficiente de fluencia PE <=4 EN ISO 9967

Resistencia a traccion >= 1020 N EN 1979

Resistencia al calor No mostrar fisuras, delaminaciones ni | UNE-EN 12091
ampollas

Estanqueidad de las uniones Sin fuga UNE-EN 1277

Estanqueidad al agua Sin fuga EN 1053

Resistencia al ciclo combinado de | Tabla 17 de la norma UNE-EN 13476- | EN 1437

temperatura y carga externa 3:2007

Ciclos de temperatura elevada Sin fuga EN 1055

Marcado

Todos los tubos estaran marcados cada 2 metros directamente o sobre una etiqueta de
forma tal que se mantenga la legibilidad tras el almacenamiento, la manipulacién y la

instalacion.

Como minimo todos los tubos estaran marcados con la siguiente informacion:
Numero de la norma que cumplen.

Serie, diametro y dimension nominal.
Nombre del fabricante y/o marca comercial.

Clase de rigidez.
Flexibilidad anular.
Material.

Periodo de fabricacion, afio y mes. Lugar de fabricacion si existen varias fabricas.

2. 14. TUBERIAS DE PE

Las tuberias de polietileno (PE) seran del tipo PE 100.

q
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La calidad del polietileno, tanto para las tuberias como para los accesorios, debe ser de
igual o superior a lo especificado en la siguiente tabla:

CARACTERISTICAS

REQUISITOS

METODO DE ENSAYO

Resistencia a la traccion en uniones por fusion a
tope

Tipo de rotura: ductil

ISO 13953:2001

Resistencia a la propagacion lenta de fisuras

Sin fallo durante el ensayo

UNE-EN ISO 13479:98

Resistencia a la intemperie:
-Tiempo de induccion a la oxidacion

>= 20 minutos

UNE-EN 728:97

-Alargamiento en la rotura >= 350% UNE-EN ISO 6259-1:2002
-Resistencia hidrostatica a 80°C Sin fallo UNE-EN ISO 1167-1-2:2006
Resistencia a la propagacion rapida de fisuras Parada 1SO 13477:97

En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad de Producto emitido por

Organismo Autorizado o Administracion Competente conforme las norma UNE-EN 12201-
1:2012, en el caso de los tubos, y conforme las normas UNE-EN 12201-1:2012 y UNE-EN
12201-3:2012, en el caso de los accesorios, no sera necesario realizar un control de calidad de
los mismos.

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
elementos completos o probetas de tamafio suficiente para que la empresa ejecutora realice los
ensayos necesarios para garantizar el cumplimiento del presente pliego.

Aspecto

Se examinaran todos los tubos y accesorios visualmente sin aumentos, las superficies
interna y externa de los tubos y accesorios, presentando un aspecto liso, limpio, libre de
grietas, cavidades u otros defectos superficiales.

Los extremos de los tubos estaran cortados limpia y perpendicularmente al eje del tubo.

El color de los tubos y accesorios sera azul o negro, lo tubos presentaran ademas
bandas azules.

Caracteristicas geométricas

El diametro exterior medio, ovalacion y espesor de los tubos se mediran de acuerdo con
la norma UNE-EN ISO 3126:2005 y cumpliran lo especificado en las tablas 1 y 2 de la norma
UNE-EN 12201-2:2012.

Las caracteristicas geométricas de los tubos se mediran de acuerdo con la norma UNE-
EN ISO 3126:2005 y cumpliran lo especificado en el apartado 6 de la norma UNE-EN 12201-
3:2012.

Caracteristicas mecanicas Y fisicas

Los tubos cumpliran los requisitos especificados a continuacion.

ENSAYOS REQUISITOS METODO DE ENSAYO

Resistencia hidrostatica a 80°C Sin fallo UNE-EN ISO 1167-1-2:2006

Alargamiento en la rotura >= 350% UNE-EN ISO 6259-1:2002

Indice de fluidez en masa MFR Cambio  del MFR tras la | UNE-EN ISO 1133:2006
transformacién del +- 20%

Tiempo de induccion a la oxidacion <= 20 min UNE-EN 728:97
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Marcado

Todos los tubos estaran marcados de forma permanente y legible, de modo tal que el
marcado no produzca puntos de iniciacion de fisuras u otros tipos de fallo y que el
almacenamiento, exposicion a la intemperie, manipulacion, instalacion y uso normales no
afecten la legibilidad de dicho marcado.

La frecuencia de marcado de los tubos sera como minimo de una vez por metro lineal,
y contendra la siguiente informacion:

Numero de la norma de aplicacion
Identificacion del fabricante
Dimensiones

Serie SDR

Material y designacion

Presion en bares

Periodo de produccion

Uniones:

Las uniones de las tuberias de PEAD se realizaran siempre mediante -soldadura a tope-, por
soldador homologado para ello.

2.14.1. ACCESORIOS DE PE

Para ejecutar los pasos de camino de hidrante se emplearan manguitos y codos
electrosoldables de PE 100, portabridas de PE 100 de soldadura a tope y bridas locas de acero.

Los manguitos, codos y portabridas de PE 100 cumpliran lo especificado en el presente
pliego para tuberias de PE, salvo lo especificado en el apartado anterior de uniones del
apartado 3.15

Los manguitos soportaran 25 atm de presion nominal y los codos soportaran 16 atm de
presion.

Los portabridas y las bridas locas de acero cumpliran las especificaciones de la norma
UNE-EN 1092-1-2:2008.

2. 15. TUBERIAS DE HORMIGON ARMADO

Las tuberias de hormigén 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
dimensién nominal o del ancho nominal del elemento.

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, sera suficiente con
aportar la documentacion que lo acredite. En caso contrario, el fabricante poseera Certificado
de Calidad ISO 9001 en vigor emitido por Organismo Autorizado o Administracion Competente y
realizara el siguiente control de calidad conforme a lo especificado en la norma UNE-EN
1916:2008.

2.15.1. MATERIALES
Hormigon

Todos los componentes del hormigon cumpliran lo especificado en el presente pliego
para hormigon:
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eContenido en i6n cloro: El contenido de ion cloro, determinado por cdlculo y
expresado en porcentaje de cemento, no podra superar los valores de la tabla
n%4 de la norma UNE-EN 1916:2008.

*Relacion agua/cemento:La relacion entre el agua y el cemento mas las adiciones
no debe sobrepasar 0,45 para el hormigon perfectamente compactado.

eAbsorcion de agua del hormigdn:La absorcion de agua del hormigon debe ser <=
6% de la masa, ensayada conforme el apartado 6.7 de la norma UNE-EN
1916:2008.

Juntas de estanqueidad

Las juntas empleadas en las uniones de los tubos cumpliran con la norma UNE-EN 681-
1:96/A1/A2/A3: 2006.

Acero
Cumplira lo especificado para acero en redondos para armaduras en el presente pliego.

El porcentaje minimo de armadura relativo a la seccion longitudinal del fuste sera del 0,25%
para los aceros corrugados y del 0,4% para los aceros lisos.

El recubrimiento minimo de las armaduras cumplira las condiciones de uso definidas en
el apartado 4.3.8 de la norma UNE-EN 1916:2008.

2.15.2. CARACTERISTICAS GEOMETRICAS Y ASPECTO
Acabado
Las superficies funcionales de las uniones deben estar exentas de irregularidades que
impidan la realizacion de una unién estanca de forma duradera.
La maxima apertura permitida en superficie de las fisuras sera de 0,15 mm.

Caracteristicas geométricas

Los tubos cumpliran las especificaciones de los apartados correspondientes de la norma
UNE-EN 1916:2008.

Uniones

La union de tubos cumplira las especificaciones de los apartados correspondientes de la
norma UNE-EN 1916:2008.

Marcado

Todos los tubos tienen que estar marcados de forma indeleble, durable e inequivoca
como minimo con los siguientes datos:

Nombre fabricante o marca comercial.

Lugar de fabricacion.

Norma que cumplen.

Fecha de fabricacion.

Identificacion del material constituyente del elemento.

Identificacion de cualquier entidad de certificacion por tercera parte.
Clase resistente.

Identificacion de las condiciones de uso distintas de las normales.
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Didmetro nominal
Numero y lote de fabricacion al que pertenece el tubo.

2.15.3. CARACTERISTICAS MECANICAS

Resistencia al aplastamiento

Los tubos de hormigén armado resistirdan como minimo una carga de 0,67 veces la
carga minima del ensayo de aplastamiento, realizando el ensayo conforme la norma UNE-EN
1916:2008 y sin que aparezcan en las zonas de tension del hormigdn, fisuras estabilizadas de
mas de 0,3 mm sobre una longitud continua de 300 mm o mas.

Resistencia a la flexion longitudinal

Debera ser conforme con lo especificado en los apartados correspondientes de la norma
UNE-EN 1916:2008.

Estanqueidad

La estanqueidad frente al agua de los elementos individuales y de las uniones cumplira
los apartados correspondientes de la norma UNE-EN 1916:2008.

2. 16. TUBERIAS METALICAS PARA RANURAR

La calidad de los materiales que se instalen debe ser de igual o superior a lo
especificado a continuacion:

Diseno

Cumpliran con lo especificado en la norma UNE-EN 10220:2004.

Tuberia

Acero al carbono-manganeso tipo S-235-JR y S-275-JR conforme la norma UNE-EN
10025:2006.

Proteccién

Galvanizado en caliente realizado conforme la norma UNE-EN ISO 1461:2010 de

espesor medio superior a 120 micras y espesor minimo conforme lo indicado en la tabla 2 de la
norma UNE-EN ISO 1461:2010.

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

Tuberia galvanizada

En el caso de que el fabricante realice un control de calidad del revestido similar a lo
especificado a continuacién, posea Certificado 3.1 segin norma UNE-EN 10204:2006 de la
tuberia, garantizando el material conforme con la legislacion vigente y lo especificado en el
presente pliego y garantice las especificaciones dimensionales indicadas en el presente
pliego, no sera necesario realizar el control de calidad de los materiales metalicos ni del
revestido, sera suficiente con aportar documentacion que lo acredite. En caso contrario, el
fabricante aportara, con el primer envio 3 probetas de 20 cm de longitud o 3 elementos
completos, de cada tipo de tuberia, para la realizacion de los ensayos que la empresa
ejecutora considere necesarios para garantizar el cumplimiento del presente pliego.
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La tuberia galvanizada cumplira los ensayos del revestido y las especificaciones del
ranurado que se exponen en el presente pliego para piezas metalicas.

Tuberia en negro

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 segin norma UNE-EN
10204:2006 de la tuberia, garantizando el material conforme con la legislacion vigente y
garantice las especificaciones dimensionales indicadas en el presente pliego, no sera
necesario realizar el control de calidad de los materiales metalicos, sera suficiente con
aportar documentacion que lo acredite. En caso contrario el fabricante aportara, con el
primer envio 3 probetas de 20cm de longitud o 3 elementos completos, de cada tipo de
tuberia, para la realizacion de los ensayos que la empresa ejecutora considere necesarios
para garantizar el cumplimiento del presente pliego.

La tuberia en negro esta exenta de restos de pintura, sustancias aceitosas y
cualquier otro tipo de sustancia en toda su superficie.

La tuberia en negro cumplira las especificaciones del ranurado que se exponen en el
presente pliego para piezas metalicas.

2.17. TUBERIAS ACERO HELICOSOLDADO

La calidad de los materiales que se instalen debe ser de igual o superior a lo
especificado a continuacion:

Tuberias:

Acero al carbono tipo S-275-JR (calidad acero segin EN 10025:2004) con soldadura
helicoidal y extremo abocardado cilindrico (segin norma AWWA C200/05) con junta
termoresistente, fabricados segin Norma Europea.forme la norma UNE-EN 10025-1-2:2006.
Las dimensiones y masas de los tubos cumpliran la norma UNE-EN 10220:2004.

Uniodn soldada con electrodo celuldsico rellenando la costura mediante un sistema de
pasadas multiples y finalizando de peinado o método similar.

Revestido:

El revestimiento interiormente con poliuretano o similar segin AWWA C-222 y
exteriormente con polietileno multicapa o similar de al menos 3 mm, con tolerancia menor de -
1 mm en el corddn de soldadura, incluyendo tratamiento previo de imprimacion anticorrosivo
extruido en caliente (DIN 30670/91), previa preparacion de las superficies mediante granallado
hasta rugosidad a grado SA 2 2, conforme a la norma UNE-EN ISO 8501-1:2008.

Marcado:
Marcado de tubo segin norma y trazabilidad.
Suministro:

Podran ser suministrados en tubos de 6 m, 8 m, 13,5 m o 16 m, en funcién del
replanteo y del juicio técnico de la Direccién Facultativa.

Certificado de producto:

Norma fabricacion AWWA y revestimiento interior segiin norma AWWA C200/05

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204:2006 de todos los elementos metdlicos, conforme la normativa especificada en el
presente pliego, no sera necesario realizar el control de calidad de los materiales, sera
suficiente con aportar documentacion que lo acredite. En caso contrario el fabricante, aportara
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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 el control
que considere necesario para garantizar el cumplimiento del presente pliego.

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

2.18. UNIONES DE INSTALACION Y UNIONES DE REPARACIONES

En el caso de que durante la ejecucion de la obra sea necesario el empleo de uniones
de instalacién de un solo cierre y/o uniones de reparacion de doble cierre, se emplearan
aquellas cuyo fabricante posea Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor, emitido por
Organismo Autorizado y cuyas calidades de los materiales sean las especificadas a
continuacion:

2.18.1. CALIDAD DE LOS MATERIALES
Disefio:
—Bajo peso.
-Un sdlo punto de cierre en uniones de instalacion.
-Doble cierre en uniones de reparacion.
-Absorcion de desviaciones angulares, movimientos axiales, deformaciones radiales,
superficies rugosas y vibraciones.
-La presion sobre el labio de la junta de estanqueidad es mayor cuando aumenta la presion

interna de la linea.
—Soportar una presion de prueba de 1,5 veces la presidn de trabajo.

Carcasa, ejes y acero interior:
Acero inoxidable AISI 304 L.
Tornilleria:

Acero inoxidable AISI 304.

Manguito de estanqueidad:

Silicona de color azul adecuado para temperaturas comprendidas entre -55 y +200°C.
Garantia minima de 30 afos ante la exposicién a inclemencias atmosféricas y rayos ultra
violeta.

2.18.2. CONTROL DE CALIDAD

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 metalicos y Certificado de Calidad de Producto del resto de
los materiales conforme la normativa especificada en el presente pliego, no serda necesario
realizar el control de calidad de los materiales, sera suficiente con aportar documentacion que
lo acredite. En caso contrario, el fabricante aportara con el primer envio 3 elementos completos
o 3 probetas de tamano suficiente para que la empresa ejecutora pueda realizar los ensayos
que considere oportunos para garantizar el cumplimiento del presente pliego.

2.18.3. MARCADO

Todas las uniones de instalacion y de reparacion se marcaran de manera visible y
duradera con la siguiente informacion:
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-Diametro nominal.

-Diametro exterior a colocar a cada lado de la union.
—Presion de trabajo.

—Presién de ensayo.

—Par de apriete necesario.

-Identificacion del fabricante.

2.19. UNIONES DE GIBAULT

En el caso de que durante la ejecucion de la obra sea necesario el empleo de uniones
tipo Gibault, se emplearan aquellas cuyo fabricante posea Certificado de Calidad ISO 9001 en
vigor, emitido por Organismo Autorizado y cuyo disefo y calidades de los materiales sean las
especificadas a continuacion:

Dimensiones maximas y numero de tornillos minimos

@ (mm) L1 (mm) L2 (mm) Nuamero de tornillos
63 142 137 2
75 146 149 2
90 146 164 4
110 166 184 4
125 166 199 4
140 166 214 4
160 206 234 4
180 206 254 4
200 208 274 4
250 232 341 6
315 232 406 6
400 234 495 8
500 234 596 10

Cuerpo: fundicién nodular EN-JS1050 (EN-GJS 400-17, GGG-50), conforme la norma
UNE-EN 1563:1998/A2:2006.

Tornillos: acero bicromatado de calidad 8.8 conforme la norma UNE-EN ISO 898-
1:2010.

Tuercas: acero bicromatado de calidad 8 conforme la norma UNE-EN ISO 898-2:2013.
Juntas: EPDM conforme la norma UNE-EN 681-1:96/A1/A2/A3: 2006.

Revestido: tanto interior como exteriormente con pintura epoxi en color azul, con un
espesor minimo de 250 micras.

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 metalicos 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, sera suficiente con aportar documentacion que
lo acredite. En caso contrario, el fabricante aportara con el primer envio 3 elementos completos
0 3 probetas de tamafio suficiente para que la empresa ejecutora pueda realizar los ensayos
que considere oportunos para garantizar el cumplimiento del presente pliego.
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El control de calidad del revestido se realizara conforme lo especificado en el presente
pliego para piezas metalicas.

2. 20. SOLDADURA EN PIEZAS METALICAS

El fabricante poseera Certificado de cualificacion del Procedimiento de Soldadura y
certificados de cualificacion de los Soldadores en vigor, emitidos por Organismo Autorizado
segln la norma UNE-EN 9712:2012 o equivalente a un nivel apropiado, en el sector industrial
pertinente y vigente.

El fabricante avisara, con un minimo de 10 dias de antelacion, el momento en el que
estén realizadas todas las soldaduras, sin tratar ni revestir, para que la empresa ejecutora
pueda realizar el control de calidad de las soldaduras. Dicho control de calidad se realizara
mediante un examen visual y liquidos penetrantes a través de un Laboratorio debidamente
autorizado.

Examen visual: se realizara en el 10% de las soldaduras, conforme a la norma UNE-EN
17637:2011, el nivel de calidad minimo exigido seguin la norma UNE-EN ISO 5817:2009 o UNE-
EN ISO 10042:2006 sera el B, el nivel de aceptacion sera el B. Excepto en los colectores y la
estructura metalica de la Estacion de Bombeo que se ensayaran el 30% de las soldaduras.

Examen mediante liquidos penetrantes: se realizara en el 10% de las soldaduras
conforme a la norma UNE-EN 571-1:97 el nivel de calidad minimo exigido segin la norma UNE-
EN ISO 5817:2009 o UNE-EN ISO 10042:2006 sera el B, el nivel de aceptacion segln la norma
UNE-EN 1289:98/1M/2A:2006 sera el 2X. Excepto en los colectores y la estructura metalica de
la Estacion de Bombeo que se ensayaran el 30% de las soldaduras.

2. 21. REVESTIDO EN PIEZAS METALICAS

Los tratamientos utilizados para el revestido en piezas metdlicas, tanto para la
proteccion contra la oxidacion, como las destinadas a las capas de terminacion, seran de
caracteristicas y marca de primera calidad asi como suministradas por fabricantes de reconocida
garantia.

En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor emitido
por Organismo Autorizado o Autoridad Competente, que recoja los ensayos descritos a
continuacion y sus tolerancias, no sera necesario realizar los ensayos del revestido, sera
suficiente con aportar la documentacion que lo acredite. En caso contrario el fabricante
aportara como minimo con cada envio 3 probetas de 15x15cm de cada tipo de pieza o tres
piezas completas para realizar en los ensayos que se exponen a continuacion por parte del
Contratista.

Comprobacion del espesor:

Se comprobara el espesor del revestido en los 3 elementos completos o en las 3
probetas, con un medidor de corriente de Foucault conforme lo indicado en la norma UNE-EN
ISO 2808:2007, comprobando que en todos los casos el espesor medio es superior al
especificado en el apartado correspondiente del presente pliego.

Adherencia:

Se comprobara la adherencia en los 3 elementos completos o en las 3 probetas, por el
método del corte por enrejado segin la norma UNE-EN ISO 2409:2007. La clasificacion
obtenida sera tipo 0 6 1 segun la tabla 1 de la norma UNE-EN ISO 2409:2007.

Corrosidn:
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Se ensayaran 1 de los elemento completo o 1 de las probetas, en camara de niebla
salina segin la norma UNE-EN ISO 9227:2007 durante al menos 168h. Una vez transcurrido
este tiempo no presentaran defectos evaluados de acuerdo con las normas UNE-EN ISO 4628-
2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004 diferentes a la clasificacion 0 6 1.

2. 22. RANURADO DE PIEZAS METALICAS

El ranurado sea por laminacion o por mecanizado, se realizara, en cualquier caso, antes
de realizar el revestido correspondiente, excepto en el caso de emplear en la fabricacion de los
mismos, tubos galvanizados. En este Gltimo caso, debera de garantizarse la proteccion de la
zona mecanizada, asi como la integridad de la zona circundante a la misma del tubo, seran
inadmisibles tubos en los que en el galvanizado aparezcan resquebrajamientos.

Las piezas especiales metalicas de la red de riego que tengan que ser ranuradas, solo
se podran ranurar mediante laminacion, no se aceptaran piezas especiales realizadas mediante
mecanizado.

Diametro Exterior
U= ({22 Profundidad
~ Minimo de Ranura Diametro de
Nomina T i || e |Es @ Bl
s Tolerancia £0.030 | £0.030 | +0.000 mm referencia) ) e
mm mm
mm mm
20 26.7 | +0.25 |-0.25 15.88 | 7.14 23.83-0.38 1.65 1.42 29.2
25 334 | +0.33 |-0.33 15.88 | 7.14 30.23-0.38 1.65 1.60 36.3
32 422 |+041 |-0.41 15.88 | 7.14 38.99-0.38 1.65 1.60 45.0
40 48.3 | +0.48 |-0.48 15.88 | 7.14 45.09-0.38 1.65 1.60 51.1
50 60.3 | +0.61 |-0.61 15.88 | 8.74 57.15-0.38 1.65 1.60 63.0
65 73.0 | +0.74 |-0.74 15.88 | 8.74 69.09-0.46 | 2.11 1.98 75.7
76.1 76.1 | +0.76 |-0.76 1588 [8.74 72.26-0.46 2.30 1.93 77.7
80 88.9 | +0.89 |-0.79 15.88 | 8.74 84.94-046  |2.11 1.98 91.4
90 101.6 | +1.02 |-0.79 15.88 | 8.74 97.38-0.51 2.11 2.11 104.1
100 114.3 | +1.02 |-0.79 15.88 | 8.74 110.08-0.51 | 2.11 2.11 116.8
139.7 139.7 | +1.40 |[-0.79 15.88 | 8.74 135.48-0.51  |2.90 2.11 141.7




PROYECTO DE MODI,ERNIZACIC')N DEL REGADIO DEL SECTOR I DE LA ZONA REGABLE DEL
CANAL DE SAN JOSE (ZAMORA). FASE II (OBRA DE TOMA, ESTACION DE BOMBEO, ALTA
TENSION).

DOCUMENTO lII: PLIEGO DE CONDICIONES

Diametro Exterior
Tz (DY) Profundidad
- Minimo de Ranura Diametro de
Tamano A B (o} - .
Nominal +0.76 | +0.76 | +0.00 | CAlibre Pared (dd) E!‘s?“c"a““e.“.tg
mm Tolerancia | £0.030 | £0.030| +0.000 t G LR PE i
Basico mm referencia) mm
mm mm
mm mm
125 141.3 | +1.42 |-0.79 15.88 |8.74 137.03-0.56 | 2.77 2.11 143.8
165.1 165.1 | +1.60 |-0.79 15.88 | 8.74 160.90-0.56 | 2.90 2.16 167.0
150 168.3 | +1.60 |-0.79 15.88 |8.74 163.96-0.56 | 2.77 2.16 170.9
200 219.1 | +1.60 |-0.79 19.05 |11.91 |214.40-0.64 |2.77 2.34 223.5
250 273.0 | +1.60 |-0.79 19.05 |11.91 |268.27-0.69 |3.40 2.39 277.4
300 323.9 | +1.60 |-0.79 19.05 [11.91 |318.29-0.76 |3.96 2.77 328.2
350 355.6 | +1.60 |-0.79 23.83 [11.91 |350.04-0.76 |3.96 2.77 358.1
400 406.4 | +1.60 |-0.79 23.83 [11.91 |400.84-0.76 |4.19 2.77 408.9
450 457.2 | +1.60 |-0.79 2540 [11.91 |451.64-0.76 |4.19 2.77 461.3
500 508.0 |+1.60 |-0.79 2540 |[11.91 |502.44-0.76 |4.78 2.77 512.1
550 559.0 |+1.60 |-0.79 2540 [11.91 |550.06-0.76 |4.78 4.37 563.9
600 609.6 | +1.60 |-0.79 2540 [12.70 |600.86-0.76 |4.78 4.37 614.7
Ranurado por laminacion para tuberia ISP de diametro grande:
t
A
——:’_—I—-— 5
0.D. S
d
Diametro Exterior c ;
" Tuberia (0.D.) d .. Diametro de
Tamano A B +0, - ' Minimo '
. Profundidad . Ensanchamiento
Ronind Tolerancia L | 9 de Ranura Caliers Maximo Permitido
mm Basico +0.03 | £0.03 | +0, - Pared
mm mm
mm 0.063 mm
mm | mm
650 660.4 4+2.36 |-0.79 |44.5 |159 |647.7 6.4 6.4 665.5
700 711.2 +2.36 |-0.79 [445 |159 |698.5 6.4 6.4 716.3
750 762.0 4+2.36 |-0.79 |44.5 |159 |749.3 6.4 6.4 767.1
800 812.8 +2.36 |-0.79 |445 [159 |800.1 6.4 6.4 817.9
900 914.4 +2.36 |-0.79 |445 |159 [901.7 6.4 6.4 919.5
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Diametro Exterior c ¢
o Tuberia (0.D.) d . Diametro de
Tamano A B +0, - . Minimo .
. Profundidad . Ensanchamiento
el Tolerancia SO | S — de Ranura (el Maximo Permitido
mm Basico +0.03 | £0.03 | +0, - Pared
mm mm
mm 0.063 mm
mm | mm
1000 1016.0 +2.36 |-0.79 |50.8 15.9 1003.3 |64 6.4 1026.2
1050 1066.8 +2.36 |-0.79 |50.8 15.9 1054.1 6.4 6.4 1071.9

Ranurado por laminacion para ISO/FDIS 6182-12:

l A B
D —bﬁlhri
3 etz — - t
O ........
S SIS
Tuberia o Tubo Especificaciones Dimensionales
Diametro Exterior (OD) Asiento | Diametro Ranurado C . .
. . Calibre Maximo
~ Asiento de Profundidad o
Tamano de Pared Diametro de
. o Empaque | Ranura o Panel . .
Nominal | Tamafio ; Tamano - p | Minimo T | Ensanchamiento
Tolerancia | A £0.76 B Tolerancia | Ranura D o
Actual Actual permitido F
+0.76
25 33,7 40,41/ -0,68 | 15,88 7,14 30,23 0/-0,38 |1,70 1,8 34,5
32 24 40,50 / -0,60 | 15,88 7,14 38,99 0/-0,38 |1,70 1,8 43,3
40 48,3 +0,44/-0,52 | 15,88 7,14 45,09 0/-0,38 1,60 1,8 494
50 60,3 +0,61 15,88 8,74 57,15 0/-0,38 1,60 1,8 62,2
65 73,0 +0,74 15,88 8,74 69,09 0/-0,46 1,98 2,3 75,2
65 76,1 +0,76 15,88 8,74 72,26 0/-046 |1,93 2,3 77,7
80 88,9 40,89/ -0,79 | 15,88 8,74 84,94 0/-046 |1,98 2,3 90,6
90 101,6 +1,02/-0,79 | 15,88 8,74 97,38 0/-051 |211 2,3 103,4
100 108,0 +1,07/-0,70 | 15,88 8,74 103,73 0/-0,51 2,11 2,3 109,7
100 1143 +1,14/-0,79 | 15,88 8,74 110,08 0/-0,51 2,11 2,3 116,2
125 133,9 +1,32/-0,70 | 15,88 8,74 129,13 0/-0,51 1,93 2,9 134,9
125 139,7 41,40/ -0,79 | 15,88 8,74 135,48 0/-051 |211 2,9 141,7
125 141,3 +1,42/-0,79 | 15,88 8,74 137,03 0/-0,56 |2,13 2,9 143,5
150 159,0 +1,60/-0,79 | 15,88 8,74 154,50 0/-0,56 |2,20 2,9 161,0
150 165,1 +1,60/-0,79| 15,88 8,74 160,90 0/-0,56 2,16 2,9 167,1
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Tuberia o Tubo Especificaciones Dimensionales
Diametro Exterior (OD) Asiento | Diametro Ranurado C . .
. . Calibre Maximo
~ Asiento de Profundidad .
Tamano de Pared Diametro de
. ~ Empaque | Ranura o Panel , .
Nominal | Tamafio . Tamano . » | Minimo T | Ensanchamiento
Tolerancia | A £0.76 B Tolerancia | Ranura D -
Actual Actual permitido F
+0.76
150 168,3 +1,60/-0,79 | 15,88 8,74 163,96 0/-0,56 2,16 2,9 170,7
200 219,1 +1,60/-0,79 | 19,05 11,91 214,40 0/-0,64 2,34 2,9 221,5
250 277,4 +1,60/-0,79 | 19,05 11,91 268,28 0/-0,69 2,39 3,6 275,4
300 328,2 +1,60/-0,79 | 19,05 11,91 |318,29 0/-0,76 |2,77 4,0 326,2

2. 23. TORNILLERIA

Toda la tornilleria a emplear en la obra objeto del presente proyecto, excepto la que se
describe especificamente en otros apartados del presente pliego, cumplird lo especificado a
continuacion.

Tornillos

eAcero zincado de calidad 8.8 conforme la norma UNE-EN ISO 898-1:2010.

eLos tornillos seran de cabeza hexagonal y rosca parcial conforme la norma UNE-EN
ISO 4014:2011.

Tuercas

eAcero zincado de calidad 8 conforme la norma UNE-EN ISO 898-2:2013.
el as tuercas seran hexagonales conforme la norma UNE-EN ISO 4033:2013.

Arandelas

eAcero zincado de calidad A conforme la norma UNE-EN ISO 887:2000.
eLas arandelas seran planas conforme la norma UNE-EN ISO 7089:2000.

Varillas roscadas

Acero zincado de calidad 8.8 conforme la norma UNE-EN ISO 898-1:2010.

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 segin la norma UNE-EN
10204:2006, de todos los tipos de tornillos, tuercas, arandelas y varillas roscadas conforme la
normativa especificada en el presente pliego, no sera necesario realizar un control de calidad de
los materiales, sera suficiente con aportar documentacion que lo acredite. En caso contrario el
fabricante aportara con el primer envio 3 unidades completas de cada tipo de elemento
suministrado del que no aporte el Certificado correspondiente, para que la empresa ejecutora
pueda realizar los ensayos que considere necesarios para garantizar el cumplimiento del
presente pliego.

Marcado

Todos los tornillos, arandelas, tuercas y varillas roscadas iran marcadas de forma
duradera e indeleble con la calidad indicada para cada uno de ellos en el presente pliego.
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2. 24. PIEZAS ESPECIALES METALICAS Y CALDERERIA
2.24.1. NORMAS DEL PRODUCTO

La tuberia metalica seguira la norma UNE-EN 10224:2004 “Tubos y accesorios en acero
no aleado para el transporte de liquidos acuosos, incluido agua para consumo humano”.

No se contempla una norma exclusiva que recoja las piezas metalicas para tuberias a
presion, pero los materiales cumpliran con la UNE-EN 10224:2004 y cada una de las normas
particulares descritas en el presente pliego.

Respecto a las dimensiones de las piezas, aunque no existe en Espafia una normativa
especifica sobre las dimensiones para el disefio y fabricacion de accesorios comunes de acero
en tuberias, puede seguirse de la AWWA (American Water Works Association), la normativa
C208-01 “Standard Dimensions for Fabricated Steel Water Pipe Fittings” donde se sefiala para
diametros nominales desde 6" hasta 144", medidas para tes, cruces, tes con reduccion, tes
laterales con reduccion, reducciones concéntricas y excéntricas, codos y salidas tangenciales.
En todo caso esta norma es una guia dimensional y no establece espesor de paredes, capacidad
de presion de trabajo, diseno de tipos de unién ni tolerancia en dimensiones de accesorios.
Respecto a los espesores a emplear en la caldereria, éste sera variable segun el diametro de la
pieza.

2.24.2. CALIDAD DE LOS MATERIALES

Chapas:

Acero estructural al carbono-manganeso S-235-JR (PN10 en red de riego) y S-275-JR (PN16
en estacion de bombeo) segln la norma UNE-EN 10025-1-2: 2006.

Tubos:

Acero al carbono S-235-JR y S-275-JR conforme la norma UNE-EN 10025-1-2: 2006 y UNE-
EN 10255. Las dimensiones y masas de los tubos cumpliran la norma UNE-EN 10220:2004.

Bridas:

Acero al carbono S-235-JR y S-275-JR conforme la norma UNE-EN 10025-1-2: 2006. Las
dimensiones de las bridas cumpliran la norma UNE 1092-1: 2008 (si son embridadas las
piezas).

Juntas de estanqueidad:
Dureza IHRD 60 conforme la norma UNE-EN 681-1:96/A1/A2/A3: 2006

Revestido:

Todas las piezas especiales incluidas las garras de las reducciones y de los carretes de
anclaje de las valvulas estaran revestidas tal y como se indica a continuacion:

—Granallado de la superficie hasta rugosidad SA 2'2, conforme la norma UNE-EN ISO 8501-
1: 2008.

—Polimerizado en horno a 200°C.

—Pintado: una capa de pintura en polvo epoxi-poliéster, con espesor minimo de 120 micras
y una segunda capa de pintura en polvo con espesor minimo de 80 micras en color azul
RAL 5017 para las piezas especiales de la Estacion de Bombeo y en RAL 5012 para las
piezas especiales de la red de riego. El espesor final medio no sera inferior a 200
micras.

—Polimerizado en horno a 210°C.
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2.24.3. DEFINICION DE PIEZAS ESPECIALES

Previo a la fabricacion de una pieza especial, el Contratista realizard el disefio de la
misma que sera revisado y aprobado por la Direccion Facultativa. No se admitiran piezas
especiales que no hayan seguido el siguiente procedimiento:

1.El Contratista presentara a la Direccidon Facultativa el disefo de cada pieza mediante
planos individuales, debidamente escalados, en planta y alzado, con la localizacion
de la pieza (ramal, pk..) y las caracteristicas del material utilizado para la
fabricacion de la misma.

2.La Direccion Facultativa revisara los planos y procedera a su aprobacion si procede.
En caso de no aprobacion, la Direccion Facultativa especificara sobre el mismo
plano las modificaciones a realizar en el disefio para que sea rectificado y
presentado nuevamente (llamado version 2 del anterior). El plazo minimo de
revision de cada entrega de los planos o correcciones de los mismos sera de diez
dias habiles.

3.La Direccidn Facultativa notificara al Contratista el plano aprobado, con fecha, firma y
visto bueno.

4.El Contratista realizara el pedido de la pieza especial segun plano aprobado por la
Direccién Facultativa.

Para didmetro nominal de la tuberia mayor a DN 1000 deberd haber una boca de
hombre cada 500 metros a concretar con la direccion de obra (preferiblemente en ventosas),
incluidas en el precio de la tuberia.

Para realizar el disefio de las piezas de acero se seguira lo establecido en el Awwa
Manual M11. En dicho Manual las piezas basicas mas comunes se establecen de la siguiente
manera:

TES y CRUCES

P

T .

]"} = =

!_...A._...|..._A ]

A. Tee

A=05D+f



@ AGRARID

PROYECTO DE MODERNIZACION DEL REGADIO DEL SECTOR I DE LA ZONA REGABLE DEL
CANAL DE SAN JOSE (ZAMORA). FASE II (OBRA DE TOMA, ESTACION DE BOMBEO, ALTA
TENSION).

DOCUMENTO lII: PLIEGO DE CONDICIONES

TES y CRUCES REDUCIDAS

A =05D+f,

C. Reducing Tee

B = 05D, +f,

TES LATERALES
2N "
’><‘n G, = [m] +2f,
— | ) h
Run B T C’,—- = [m]+ 2]"_

|
b—6—
Hy

D. Case | Lateral—
Equal Diameters

B
H'- a [sin 9]+3f

TES LATERALES REDUCIDAS

‘ £ 3 D
. W, Do<D _ D (7
*Gn/\ >‘ = 2tan 0 d 2sin 8 | 21,

7 A

= G.+f,

D. Case Il Lateral—
Unequal Diameters

D I){) .

= — + + 2f
0 2sin8 2(an® *°
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NsTITUT PROYECTO DE MODERNIZACION DEL REGADIO DEL SECTOR I DE LA ZONA REGABLE DEL
Lenoeeo CANAL DE SAN JOSE (ZAMORA). FASE II (OBRA DE TOMA, ESTACION DE BOMBEO, ALTA
TENSION).

DOCUMENTO lII: PLIEGO DE CONDICIONES

DERIVACION EN'Y

/

zl - sin FI;‘Q
0.51 "
(uo‘ 9;2 “.nl_l]
b tan H/___l
0.5D
_ " tan 912
D Z =6 in. Min Typ.
F = G4t
E. 90° Wye
H“ =Z,+G
REDUCCIONES
p b
__!__./—

e—iL—a

F. Reducer

m 55



CANAL DE SAN JOSE (ZAMORA). FASE 11 (OBRA DE TOMA, ESTACION DE BOMBEO, ALTA

@ NSTITUTO PROYECTO DE MODERNIZACION DEL REGAD{O DEL SECTOR I DE LA ZONA REGABLE DEL
AGRARIO ;
o con TENSION).

DOCUMENTO lII: PLIEGO DE CONDICIONES

SALIDAS TANGENCIALES

05D -D, ]

i o = arccos | ————
- _*{r];f [0.:)D+r+!,.

M= (05D+1+T) sin «

| #
- | D,
i z.; = _'{
: ‘ sin o
M Z
Ly
™ L; = .11"+Zl

CODOS 22,5 a 45°

m 56



PROYECTO DE MODI,ERNIZACIC')N DEL REGADIO DEL SECTOR I DE LA ZONA REGABLE DEL
CANAL DE SAN JOSE (ZAMORA). FASE II (OBRA DE TOMA, ESTACION DE BOMBEO, ALTA
TENSION).

DOCUMENTO lII: PLIEGO DE CONDICIONES

CODOS 45a 67,5°

Ly _ ToMa

CODOS 45a 67,5°
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PROYECTO DE MODERNIZACION DEL REGADIO DEL SECTOR I DE LA ZONA REGABLE DEL
CANAL DE SAN JOSE (ZAMORA). FASE II (OBRA DE TOMA, ESTACION DE BOMBEO, ALTA
TENSION).

DOCUMENTO lII: PLIEGO DE CONDICIONES

CODOS 67,5 a 90°
Y
]
r z’

q 55



PROYECTO DE MODI,ERNIZACIC')N DEL REGADIO DEL SECTOR I DE LA ZONA REGABLE DEL
CANAL DE SAN JOSE (ZAMORA). FASE II (OBRA DE TOMA, ESTACION DE BOMBEO, ALTA
TENSION).

DOCUMENTO lII: PLIEGO DE CONDICIONES

DIMENSIONES PARA CODOS

Radius K
Ihmension R = 25D R =1.5D R=10D
s 4D tan 8/2 2D tan 0/2 D tan 6/2
L 0.5 tan 6/2 0.50 tan 0/2 0.5D tan 0/2
T 2.6D tan A/ 2 1.50 tan A’ 2 D tan A/2
E 2.2D tan Q72 1.50 tan 0/2 [} tan 072
Zy f, Table 1 f. Table 1 f. Table 1

En todos los disefios de las piezas especiales, tanto en las piezas mas comunes
descritas en este apartado, como en otras con disefios mas particulares, las disefios indicadas
en el Awwa Manual M11 se supeditan a unas dimensiones minimas, debiéndose garantizar en
todo caso la correcta instalacion de las piezas en obra (embocaduras de tubos, conexion de
elementos, soldaduras con tubos de HPCH, etc.) asi como la correcta ejecucion de anclajes de
hormigén armado especificados en el plano y anejo correspondiente (dimensiones de anclajes;
embocaduras de tubos libres; espacio suficiente para encofrar, atornillar bridas, soldar tuberia
de HPCH, etc.).

Longitudes minimas:

En todos los disefios de las piezas especiales, tanto en las piezas mas comunes
descritas en este apartado, como en otras con disefios mas particulares, los disefios indicados
en el Awwa Manual M11 se supeditan a unas dimensiones minimas, debiéndose garantizar en
todo caso la correcta instalacion de las piezas en obra (embocaduras de tubos, conexion de
elementos, soldaduras con tubos de HPCH, etc.) 