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1. INTRODUCCION

Conforme al articulo 2 de Decreto 83/1991, de 22 de abril, de la Consejeria de Fomento
sobre Control de Calidad en la construccién (BOCYL n®79 de 26/04/1991), todos los proyectos
de obras deben incluir un programa de control de calidad valorado que especifique las minimas
actuaciones de control necesarias para conseguir el nivel de calidad previsto. Este anejo se
redacta con el fin de especificar y valorar las minimas actuaciones de control de calidad que se
llevaran a cabo, durante la ejecucién de las obras para garantizar que se cumplen todos los
requisitos de calidad del “Proyecto de Modernizacién del Regadio del Sector | de la zona
regable del Canal de San José (Zamora)”, en base a la normativa vigente y la experiencia de la
buena practica constructiva.

La responsabilidad del control de calidad de la obra recae sobre el contratista y debe
incluir el control de los materiales, control de calidad de equipos en taller y fabrica, control de
ejecucién en obra y pruebas de funcionamiento de las instalaciones; siempre que el
presupuesto del plan de control de calidad es inferior al 1% del P.E.M. de la obra es obligacién
del contratista su realizacion dentro del presupuesto de la obra (Clausula 38, Decreto
3854/1970).

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

1. Formacion y experiencia de los medios personales tales como Jefe de Obra, Jefe de
Produccion, Encargados, Capataces, Maquinistas, etc.

2. Capacidad y calidad de los medios materiales tales como maquinaria de movimiento
y compactacion de tierras, instalaciones de fabricacion y colocacién de materiales
(hormigon, aglomerado, etc.).

3. Personal y medios utilizados por el Contratista para el Control de Calidad de los
materiales en origen (tuberias, valvuleria, etc.) mediante la comprobacion de la
documentacion de Calidad minima exigida en este anejo y en el Pliego de
Prescripciones Técnicas particulares del proyecto o mediante la realizacién de los
ensayos que considere oportunos.

4. Analogamente, personal y medios utilizados por el Contratista para el Control de
Calidad de la Ejecucion, en la comprobacion de la idoneidad de los procedimientos
de construccién, de tolerancias, replanteo, pruebas de presion, etc.

5. El contratista debe poner a disposicién de la Direccién de Obra todos los medios
necesarios para realizar las inspecciones que considere necesarias a los distintos
materiales, tanto en fabrica como en obra, como a las unidades de obra una vez
ejecutadas. La Direccion facultativa realizara las inspecciones de la calidad de los
materiales, de la ejecucién de las unidades de obra y de las obras terminadas, que
incluira las comprobaciones, ensayos de materiales, y cualquier prueba necesaria
para asegurar que la calidad de las obras que ejecuta la Contrata se ajuste a las
especificaciones de Proyecto y a la Normativa vigente.

2. OBJETIVOS Y AMBITO DEL CONTROL DE CALIDAD.

El objeto del programa de control de calidad es garantizar la verificacién y el
cumplimiento de la normativa vigente, creando el mecanismo necesario para realizar el Control
de Calidad que avale la idoneidad de los materiales instalados, unidades de obra e
instalaciones empleadas en la ejecucién y la correcta ejecucion de las mismas, conforme a los
documentos del proyecto.

El Programa de Control de Calidad abarca tres aspectos de control:

— Control de materiales
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— Control de calidad en taller y fabrica (Documental y pruebas en fabrica)
— Control de ejecucion de la obra (Documental y en obra)
— Control de la obra terminada (pruebas de funcionamiento de las instalaciones)

En este anejo se incluye un nimero minimo de ensayos y analisis de los principales
materiales y unidades de obra, para garantizar el cumplimiento de las prescripciones técnicas
exigidas en los demas documentos de este proyecto. La Direccién facultativa podra ordenar
gue se realicen otros ensayos y analisis complementarios, que se consideren oportunos.

Antes del inicio de la obra, el contratista presentara un plan de control de calidad para
su aprobacion por la direccién facultativa.

Todos los analisis, pruebas y ensayos estaran realizados por un Laboratorio de Control
de Calidad debidamente acreditado para la realizacion de los mismos. Este Laboratorio debe
ser independiente garantizando la fiabilidad de los resultados obtenidos. En caso de que se
registren modificaciones de calidades respecto del proyecto deben ser comunicadas de forma
justificada e inmediata a la Direccién de obra que debe decidir al respecto de la tolerancia de
dichas modificaciones.

3. NORMATIVA DE APLICACION PARA EL CONTROL DE CALIDAD

Para la redaccion del presente anejo se ha tenido en cuenta las instrucciones y normas
actualmente vigentes, tanto las citadas directamente a continuacién, como aquéllas de superior
rango a las que las mismas remiten, asi como las orientadas a mejorar la eficacia del control y
alcance de las actuaciones de asesoramiento y ayuda:

— Pliego de Prescripciones Técnicas Particulares del proyecto.
— Instruccién de Hormigdn Estructural (EHE-08).

— Instruccion de Acero Estructural (EAE).

— Cdbdigo Técnico de la Edificacién (CTE).

— Instruccién para la recepciéon de cementos (RC-08).

En cuanto a ensayos de materiales, de equipos y de unidades de obra ejecutadas,
éstos se realizaran de acuerdo a normas reconocidas en Espafa o mediante procedimientos
homologados en laboratorios acreditados. En particular, se pueden citar las siguientes:

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

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

— Pliego de Prescripciones Técnicas Generales para Obras de Carreteras y Puentes
PG83 y sus modificaciones Orden Ministerial FOM 891/2004.

— Reglamento electrotécnico para baja tensién (Decreto 842/2002 de 2 de Agosto) e
instrucciones técnicas complementarias (ITC) BT 01 a BT 51.

— Reglamento de lineas eléctricas aéreas de alta tension R.D. 223/2008 de 15 de
febrero. Correccion de errores B.O.E. n°174 de 19 de julio de 2008 y B.O.E. n®120
de 17 de mayo 2008.

— Normas ASME
— Normas ATV
— Normas NLT
- Normas DIN

— Normas BS



PROYECTO DE’MODERNIZACI()N DEL REGADIO DEL SECTOR | DE LA ZONA REGABLE DEL CANAL
DE SAN JOSE (ZAMORA). FASE Il (OBRA DE TOMA, ESTACION DE BOMBEO, ALTA TENSION).

ANEJO 15: PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD

— Normas DVS
- Normas F

— Normas ISO

- Normas MR

- Normas AWWA

4. NIVELES DE CONTROL DE CALIDAD

Durante la ejecucion de las obras contenidas en este proyecto, la Direccion facultativa y
el Contratista realizaran, segun sus respectivas competencias, los controles siguientes:

— Control de los materiales y equipos (en fabrica y recepcion en obra).
— Control de ejecucion de la obra.

— Control de la obra terminada y puesta en marcha de las instalaciones.

4.1. CONTROL DE MATERIALES Y EQUIPOS

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

— Control de la documentacion de los suministros
— Control mediante distintivos de calidad

— Control mediante ensayos

4.1.1. CONTROL DE LA DOCUMENTACION DE LOS SUMINISTROS

Los suministradores entregaran al Contratista los documentos de identificacién del
producto exigidos por la normativa de obligado cumplimiento y, en su caso, por el Pliego de
Prescripciones Técnicas del Proyecto o por la Direccién facultativa. Esta documentacion
comprenderd, al menos, los siguientes documentos:

— Los documentos de origen, hoja de suministro y etiquetado.
— El certificado de garantia del fabricante, firmado por persona fisica.

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

— Certificados de materiales que se han empleado para la fabricacion de los diferentes
suministros. Segun la normativa establecida por el Pliego de Prescripciones écnicas
del Proyecto o por la Direccién facultativa en su defecto.

4.1.2. CONTROL DE RECEPCION MEDIANTE DISTINTIVOS DE CALIDAD

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

4.1.3. CONTROL DE RECEPCION MEDIANTE ENSAYOS

Para verificar el cumplimiento de las exigencias basicas puede ser necesario, en
determinados casos, realizar ensayos y pruebas sobre algunos productos, segun lo establecido
en la reglamentacion vigente, o bien segun lo especificado en el proyecto u ordenados por la
Direccién facultativa.
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La realizacion de este control se efectuara de acuerdo con los criterios establecidos en
el proyecto o indicados por la direccion facultativa sobre el muestreo del producto, los ensayos
a realizar, los criterios de aceptacién y rechazo y las acciones a adoptar.

4.2. CONTROL Y VIGILANCIA DE LA EJECUCION DE LA OBRA

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

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

Durante todo el periodo de ejecucion de la obra, se realizaran labores de vigilancia,
comprobacioén, control y medicion de la obra mediante la presencia en obra de una persona
cualificada que realice las prestaciones que a continuacion se indica:

— Un Ingeniero o Técnico especializado en este tipo de obras realizando todo tipo de
labores, ya sean mediciones con el medio que esté disponible o controles o
comprobaciones, con aparatos topograficos (GPS), de la buena ejecuciéon de la
obra, asi como todos los requerimientos que la direccién de obra le imponga.

Las labores que debera realizar este técnico seran las siguientes:
— Comprobacion del replanteo de la obra con un aparato topogréfico (GPS).

— Comprobacion de la colocacion de las obras de fébrica, estacion de bombeo,
tuberias, etc, es decir de todas las unidades de obra que requieran de esta
comprobacion tanto en posicién como en profundidad.

— Control visual y comprobacién de la ejecucion de los terraplenes, desmontes y
planos de fundacién.

— Control visual y comprobacién de los materiales que se recepcionan en obra:
tuberias, aridos, equipos, ...

— Control visual del material procedente de la propia excavacion empleado para
ejecucién de terraplenes, extendido de las capas y humectacién entre tongadas
para evitar la segregacion y contaminacién del material, asi como el lavado del
mismo por exceso de agua.

— Comprobacion de los espesores de la cama de tuberias, anchuras de zanjas y
correcta ejecucion de los rellenos granulares de la tuberia segun planos.

- Vigilancia durante la puesta en obra de los hormigones, inspeccionando tanto el
vertido como su correcto vibrado.

- Se solicitaran los albaranes de hora de salida de planta, tipo de hormigén,
dosificacion, etc, previo al vertido de los hormigones.

— Se exigiran certificados de garantia, asi como de las caracteristicas técnicas para
los distintos materiales, equipos y productos ya sea prefabricados o no, que se
suministren en obra, tales como hormigones, pavimentos, tubos, perfiles de acero,
valvulas, ventosas, caudalimetros, etc.

— Presencia y comprobacion de buena elaboracion y resultados de ensayos de
instrumentos, equipos o materiales suministrados y colocados en la obra. Ya sea en
la propia fébrica de elaboracién, en un organismo certificado o en la propia obra.
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— Realizara las mediciones de las unidades de la obra.
— Todo aquello que la direccién de obra ordene para la buena ejecucién de la obra.
Mensualmente se emitira un informe resumen de los trabajos realizados.

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

4. 3. CONTROL DE LA OBRA TERMINADA

Una vez terminada la ejecucion de las diferentes unidades de obra, un laboratorio
debidamente acreditado realizar4 las verificaciones y demas controles a realizar para
comprobar su conformidad con lo indicado en el proyecto, la legislacion aplicable, las normas
de buena préctica constructiva y las instrucciones de la Direccién facultativa.

4. 4. DOCUMENTACION DEL CONTROL DE LA OBRA

El control de calidad de las obras realizado incluirda el control de recepcion de
productos, los controles de la ejecucién y de la obra terminada.

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

Se realizara un dossier final de Control de Calidad de la obra que incluird toda la
documentacion recabada a lo largo de la ejecucién de la misma:

— Control de los materiales y equipos (en fabrica y recepcion en obra).
— Control de ejecucion de la obra.

— Control de la obra terminada y puesta en marcha de las instalaciones.

5. PRINCIPALES UNIDADES DE OBRA SOMETIDAS A CONTROL DE CALIDAD

Con el fin de determinar el programa de control de calidad y los ensayos a realizar en
los diferentes elementos (materiales y constructivos) que componen la totalidad de la obra, a
continuacion, se enumeran las principales unidades de obra objeto de ensayos de control de
calidad ordenadas segun los diferentes capitulos de actuacion.

En este apartado se hace referencia a la normativa de aplicacion para el control de
calidad en cada caso, se complementara con las fichas técnicas que se realizaran por unidad
de obra y que indicaran los ensayos minimos que se contemplan para garantizar que la calidad
de la obra es conforme a la calidad establecida en este proyecto.

Si durante la ejecucion de las obras surge la necesidad de realizar ensayos de calidad
a otras unidades de obra no incluidas en este anejo o es necesario realizar ensayos
complementarios a estas unidades de obra el contratista debera asumir la ejecucion de estos
ensayos dentro del presupuesto establecido por la legislacion en vigor, teniendo en cuenta en
todos los casos las prescripciones establecidas en el Pliego de Prescripciones técnicas de la
obra.

5.1. OBRA DE TOMA
5.1.1. MOVIMIENTO DE TIERRAS

El control del movimiento de tierras a realizar en la ejecucién de la obra de toma, se
contemplan varias unidades:

A.) DESMONTE Y EXCAVACIONES

Se comprobaran por tramos definidos por la Direccion de obra, la geometria de las
secciones descritas y recogidas en los planos de proyecto.
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B.) MATERIAL PARA TERRAPLENES

Se deben realizar los controles de los siguientes elementos, atendiendo a las
especificaciones expuestas en el Pliego de Prescripciones Técnicas:

- Andlisis granulométrico (1 cada 1000 m?)

- Limites de Atterberg (1 cada 1000 m?3)

- Contenido en Materia orgéanica (1 cada 1000 m?3)
- Préctor Modificado (1 cada 1000 m?3)

- indice CBR (1 cada 1000 m3)

- Sales solubles (1 cada 1000 m?3)

- Colapso (1 cada 1000 m3)

- Hinchamiento libre (1 cada 1000 m?3)

- Contenido en yesos (1 cada 1000 m?3)

- Préctor Normal (1 cada 1000 m3)

C.) PLANO DE FUNDACION Y TERRAPLENES

Se controlara la densidad de compactacion segun la UNE 103503 y la geometria segin
las indicaciones de los planos de proyecto.

D.) EXCAVACION Y EJECUCION DE ZANJAS

Se realizarédn los controles recogidos en las fichas de excavacion y ejecucion de
zanjas.

5.1.2. OBRA CIVIL

A.) ACERO EN REDONDOS PARA ARMADOS

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

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

Tanto las barras como las mallas deberan cumplir con las especificaciones de la EHE-
08, asi como las especificaciones que se recojan en el Pliego de Prescripciones Técnicas.

B.) HORMIGON

La planta de hormigdn poseera Certificado de Calidad de Producto del cemento, en
vigor y emitido por Organismo Autorizado, conforme la norma UNE-EN 197-1, Certificado de
Calidad de Producto de los aditivos empleados conforme la norma UNE-EN 934-2 asi como
marcado CE de los mismos, marcado CE de los aridos empleados y realizar& como minimo
anualmente mediante una empresa autorizada la comprobacién de todas las basculas y
dosificadores de sus plantas de hormigén.

En el caso de no poseer marcado CE de los aditivos, la planta de hormigdn tendra que
aportar un certificado de ensayo, con antigledad inferior a 6 meses, realizado por un
laboratorio de control segiin la EHE-08, que demuestre la conformidad del aditivo con la EHE-
08 con un nivel de garantia estadistica equivalente al exigido para los aditivos con Marcado CE
en la norma UNE-EN 934.
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En el caso de no poseer Marcado CE de los aridos, la planta de hormigdn tendra que
aportar un certificado de ensayo, con antigledad inferior a 3 meses, realizado por un
laboratorio de control segun la EHE-08, que demuestre la conformidad de los aridos con la
EHE-08 con un nivel de garantia estadistica equivalente al exigido para los aridos con Marcado
CE en la norma UNE-EN 12620.

En el caso de que el suministrador de hormigén posea Certificado de Calidad ISO 9001
en vigor emitido por Organismo Autorizado o Administracién Competente, para la elaboracién
de hormigén y sus componentes cumplan lo especificado en el Pliego de Prescripciones
Técnicas, sera suficiente con aportar la documentacion que lo acredite. En caso contrario, el
laboratorio representante de la empresa ejecutora tomara las muestras que considere
oportunas de las plantas de hormigén del adjudicatario para realizar dicho control.

Por cada 100 m3 o fraccion de hormigén a colocar en la obra se determinara la
resistencia a compresion de N = 2 amasadas diferentes, tomando sendas muestras para la
fabricacion de 4 (cuatro) probetas cilindricas (15 x 30 cm), conservacion de acuerdo con la
Norma UNE-EN 12390 y rotura a compresion a edades de 7 y 28 dias, segun la Norma UNE-
EN 12390-3.

C.) ANCLAIJES

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

D.) ESTRUCTURA METALICAY TRAMEX

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204 de todos los elementos metélicos conforme lo especificado en el 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 poseera el Certificado de
Calidad de Empresa ISO 9001, y aportara en el primer envio 3 probetas de 15x15 cm o 3
elementos completos de cada uno de los materiales de los que no posea Certificado 3.1, para
que la empresa ejecutora pueda realizar los ensayos que considere necesarios para garantizar
el cumplimiento del Pliego.

Se controlara el 10% de las soldaduras mediante ensayos no destructivos, como
liquidos penetrantes, siendo un 3% de los ensayos mediante otras técnicas que puedan
apreciar defectos internos como ultrasonidos o radiografias, segun norma UNE-EN ISO 10893-
11 y UNE-EN ISO 10893-6.

5.1.3. INSTALACIONES

A.) REJA DE DESBASTE

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204 de todos los elementos metdlicos y Certificado de Calidad de Producto del resto de los
materiales conforme la normativa especificada en el Pliego, no sera necesario realizar el
control de calidad de los materiales, sera suficiente con aportar documentacién que lo acredite.
En caso contrario, el fabricante con el primer envio aportar4d 3 elementos completos o 3
probetas de tamano suficiente de cada uno de los elementos de los que no aporten el
Certificado correspondiente, para que la empresa ejecutora pueda realizar los ensayos que
considere oportunos para garantizar el cumplimiento del Pliego.

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

En cuanto a las valvulas y motorreductores se cumpliran con lo indicado para valvulas
de mariposa embridadas y actuadores eléctricos.
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El fabricante poseera Certificado de Calidad ISO 9001 de empresa y demostrara
documentalmente el cumplimiento de las especificaciones de disefio del Pliego de
Prescripciones Técnicas.

Se comprobara certificados documentales de cualificacién del procedimiento de
soldadura y cualificacion seguin norma UNE-EN I1SO 9712.

Se exigira ensayos del 10% de las soldaduras segun normas UNE-EN ISO 17637 y
UNE-EN ISO 3452-1.

Se comprobara que las especificaciones de los tubos y la tela metalica cumplan con las
especificaciones recogidas en el Pliego de Prescripciones Técnicas.

B.) COMPUERTA

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

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

El control del revestido de los desmultiplicadores y de las soldaduras de las compuertas
y desmultiplicadores, se realizara conforme lo especificado en el Pliego para piezas metélicas.

5.2. ESTACION DE BOMBEO

A continuacién, se presenta un desglose de las principales unidades de obra que
forman el capitulo de la estacion de bombeo. Para todas las unidades que no aparezcan en
este desglose se atendera a lo contemplado al respecto en los diferentes documentos del
proyecto (pliego de prescripciones técnicas, planos, presupuesto...) o a lo establecido por la
Direccién de Obra durante la ejecucion de las mismas.

5.2.1. MOVIMIENTO DE TIERRAS

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

A)EXCAVACIONES

Se comprobaran por tramos definidos por la Direccion de obra, la geometria de las
secciones descritas y recogidas en los planos de proyecto. Se comprobaran de forma
continuada las pendientes establecidas en el proyecto de la obra.

B.) DESMONTES

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

C.)MATERIAL PARA TERRAPLENES Y RELLENOS

El material a emplear debera cumplir con lo establecido en el PG3. Se deben realizar
los controles de los siguientes elementos, atendiendo a las especificaciones expuestas en el
Pliego de Prescripciones Técnicas:

- Andlisis granulométrico (1 cada 1000 m?)

- Limites de Atterberg (1 cada 1000 m?3)

- Contenido en Materia organica (1 cada 1000 m?)
- Préctor Modificado (1 cada 1000 m?)
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- Indice CBR (1 cada 1000 m3)

- Sales solubles (1 cada 1000 m3)

- Colapso (1 cada 1000 m3)

- Hinchamiento libre (1 cada 1000 m3)
- Contenido en yesos (1 cada 1000 m?3)

- Préctor Normal (1 cada 1000 m3)

D.) PLANO DE FUNDACION Y TERRAPLENES

Se controlara la densidad de compactacion segun la UNE 103503 y la geometria segin
las indicaciones de los planos de proyecto.

E.)ZAHORRAS

Se deben realizar los controles necesarios establecidos en las fichas técnicas,
atendiendo a las especificaciones expuestas en el Pliego de Prescripciones Técnicas. El
material granular natural se compacta al 95% del Préctor Modificado, debera pasar los
controles fijados en la UNE 103503.

5.2.2. EDIFICACION
A)ESTRUCTURAS REALIZADAS “IN SITU” (HORMIGON Y ACERO)

A. 1) ACERO EN REDONDOS PARA ARMADOS

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

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

Tanto las barras como las mallas deberan cumplir con las especificaciones de la EHE-
08, asi como las especificaciones que se recojan en el pliego de Prescripciones Técnicas.

A. 2) HORMIGON

La planta de hormigdn poseera Certificado de Calidad de Producto del cemento, en
vigor y emitido por Organismo Autorizado, conforme la norma UNE-EN 197-1/2011, Certificado
de Calidad de Producto de los aditivos empleados conforme la norma UNE-EN 934-2 asi como
marcado CE de los mismos, marcado CE de los aridos empleados y realizara como minimo
anualmente mediante una empresa autorizada la comprobacién de todas las basculas y
dosificadores de sus plantas de hormigon.

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

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

En el caso de que el suministrador de hormigén posea Certificado de Calidad ISO 9001
en vigor emitido por Organismo Autorizado o Administracion Competente, para la elaboracién
de hormigén y sus componentes cumplan lo especificado en el Pliego de Prescripciones
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Técnicas, sera suficiente con aportar la documentacion que lo acredite. En caso contrario, el
laboratorio representante de la empresa ejecutora tomara las muestras que considere
oportunas de las plantas de hormigon del adjudicatario para realizar dicho control.

Por cada 100 m3 o fraccion de hormigdn a colocar en la obra se determinara la
resistencia a compresién de N = 3 amasadas diferentes, tomando tres muestras para la
fabricacion de 4 (cuatro) probetas cilindricas (15 x 30 cm), conservaciéon de acuerdo con la
Norma UNE-EN 12390 y rotura a compresion a edades de 7 y 28 dias, segun la Norma UNE-
EN 12390-3:09+AC:11

B.) ESTRUCTURA PREFABRICADA DE HORMIGON

En el caso de que el fabricante de los prefabricados posea Certificado de Calidad 1SO
9001 en vigor emitido por Organismo Autorizado o Administracion Competente, para la
elaboracién de elementos prefabricados de hormigon y que el proceso de fabricacién esté
garantizado y documentado segun lo especificado en la norma EHE-08, sera suficiente con
aportar la documentacién que lo acredite. En caso contrario laboratorio representante de la
empresa ejecutora tomara las muestras que considere oportunas de las plantas de hormigén
del adjudicatario para realizar dicho control y garantizara documentalmente el cumplimiento del
pliego de Prescripciones Técnicas, asi como todo lo referente a lo indicado para hormigones y
aceros en cualquier caso el fabricante cumplira con las especificaciones expuestas en la EH-08
para el hormigon.

Al finalizar el suministro a la obra de cualquier elemento de pretensado, el constructor
facilitara a la Direccién facultativa un certificado, elaborado por el suministrador y firmado por
una persona fisica, cuyo contenido sera conforme a lo establecido en el Anejo n®21 de la
Instruccion EHE-08. En el caso de sistemas de pretensado con marcado CE, el certificado sera
aquél que forma parte de la documentacién del marcado CE relativo a los elementos
pretensados suministrados a la obra.

C.) CERRAMIENTOS PREFABRICADO DE HORMIGON

El fabricante de los paneles prefabricados de hormigén instalados en el cerramiento
exterior cumplird con las especificaciones expuestas en la EH-08 para el hormigén y lo
demostrara documentalmente. Asi mismo poseera Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor,
emitido por Organismo Autorizado o Autoridad Competente y garantizara documentalmente el
cumplimiento del Pliego.

D.) CUBIERTA

En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad de Producto conforme la
norma UNE-EN 14509:2007 de los paneles y Certificado de Calidad del lucernario conforme la
norma UNE-EN 1013-4:2000, seré suficiente con aportar la documentacién que lo acredite. En
caso contrario, el fabricante aportara en el primer envio 3 probetas de 15x15¢cm o 3 elementos
completos de cada uno de los materiales de los que no posea el Certificado correspondiente,
para que la empresa ejecutora pueda realizar los ensayos que considere necesarios para
garantizar el cumplimiento del presente pliego. El control del revestido se realizard conforme lo
especificado en el presente pliego para piezas metalicas

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 las fichas técnicas incluidas en este anejo.

E.)FALSO TECHO

Si el fabricante posee Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN 10204 de todos los
elementos metalicos y Certificado de Calidad de Producto del resto de los materiales conforme
la normativa especificada en el Pliego, no serd necesario realizar el control de calidad de los
mismos, sera suficiente con aportar documentacion que lo acredite. En caso contrario, el
adjudicatario, aportara en el primer envio, de cada uno de los materiales que no aporte el
Certificado correspondiente, 3 muestras de tamano suficiente (50 cm x 50 cm) o 3 elementos
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completos, para que la empresa ejecutora pueda realizar los ensayos que considere
necesarios para garantizar el cumplimiento del Pliego.

El control del revestido de la perfileria se realizara conforme lo especificado en el
Pliego para piezas metélicas.

F)REJAS PARA VENTILACION, TRAMEX PUERTAS Y OTROS ELEMENTOS
METALICOS.

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

Se debera poseer certificados documentales de cualificacion del procedimiento de
soldadura y cualificacién segun norma UNE-EN 473:2009 o equivalente. Se exigira marcado
CE, asi como ensayos del 10% de las soldaduras segun normas UNE-EN 970:97 y UNE-EN
571-1:97.

En cualquier caso, la Direccion 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 las fichas técnicas del producto.

5.2.3. VALVULERIA, ELEMENTOS ELECTROMECANICOS Y ELEMENTOS
SINGULARES

A)VALVULAS DE MARIPOSA Y COMPUERTA

Si el fabricante posee Certificado de Calidad emitido por Organismo Autorizado o
Administracion Competente conforme con la Norma UNE-EN 1074 “Valvulas para el Suministro
de Agua” y el Certificado 3.1b conforme la norma UNE-EN 10204 de todos los elementos
metalicos, no serd necesario realizar un control de calidad de materiales de las valvulas, 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, realizara los
ensayos, conforme la norma UNE-EN 1074 y cumplira con las especificaciones recogidos en el
pliego de Prescripciones Técnicas, justificandolo documentalmente.

En cualquier caso, la Direccion de Obra puede solicitar la realizaciéon de los ensayos
y/o comprobaciones que considere necesarias para garantizar el cumplimiento del presente
pliego, como minimo se consideran las establecidas en las fichas técnicas incluidas en este
anejo.

B.)DESMULTIPLICADORES

El fabricante poseera Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor emitido por Organismo
Autorizado. En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204 de todos los elementos metdlicos y Certificado de Calidad de Producto del resto de los
materiales conforme la normativa especificada en el Pliego, no sera necesario realizar el
control de calidad de los materiales, sera suficiente con aportar documentacién que lo acredite.
Si no posee dicho certificado, debera cumplir con las especificaciones del Pliego de
Prescripciones Técnicas.

En cualquier caso la Direccion 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 las fichas técnicas incluidas en este anejo.
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C.)ACTUADORES

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 segun norma UNE-EN 10204,
para materiales metélicos, garantizando el material conforme con la legislacién vigente y lo
especificado en el Pliego de Prescripciones Técnicas, no serd necesario realizar el control de
calidad de los materiales metalicos. El fabricante poseera Certificado de Calidad 1ISO 9001 en
vigor emitido por Organismo Autorizado o Autoridad competente y realizard los ensayos
expuestos en el Pliego de Prescripciones Técnicas.

En cualquier caso, la Direccion de Obra puede solicitar la realizacion los ensayos y/o
comprobaciones que considere necesarias para garantizar el cumplimiento del presente pliego,
como minimo se consideran las establecidas en las fichas técnicas incluidas en este anejo.

D.) VALVULAS DE RETENCION

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204 de todos los elementos metdlicos y Certificado de Calidad de Producto del resto de los
materiales conforme la normativa especificada en el Pliego, no sera necesario realizar el
control de calidad de los materiales, seréa suficiente con aportar documentacion que lo acredite.
En caso contrario el fabricante aportara con el primer envio 3 unidades completas o 3 probetas
de tamafo suficiente de cada uno de los materiales de los que no aporte el Certificado
correspondiente, para que la empresa ejecutora pueda realizar los ensayos que considere
necesarios para garantizar el cumplimiento del Pliego.

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-EN 1074-
3:2001:” Valvulas para el suministro de agua. Requisitos de aptitud al uso y ensayos de
verificacion apropiados. Parte 3: Valvulas antirretorno”, sera suficiente con aportar
documentacion que lo acredite para garantizar la calidad de los materiales. En caso contrario el
fabricante realizaré los ensayos y el marcado segun lo dispuesto en el Pliego para valvulas de
retencion. El control del revestido y de ranurado se realizara conforme lo expuesto en el Pliego
para piezas metalicas.

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 las fichas técnicas incluidas en este anejo.

E.) VALVULAS DE ALIVIO

En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad de Producto conforme la
norma UNE-EN 1074 sera suficiente con la documentacién acreditativa del mismo para
garantizar el control de calidad de materiales, en caso contrario realizara los ensayos segun lo
dispuesto en el Pliego para valvulas de mariposa.

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204 de todos los elementos metalicos conforme la normativa especificada en el presente
Pliego, no sera necesario realizar el control de calidad de los materiales, en caso contrario con
cada envio el fabricante aportara las probetas o elementos completos necesarios para realizar
dicho control por parte del Contratista. El control del revestido se realizara conforme lo
especificado para piezas metalicas.

En cualquier caso, la Direccion de Obra puede solicitar la realizacion los ensayos y/o
comprobaciones que considere necesarias para garantizar el cumplimiento del presente pliego,
como minimo se consideran las establecidas en las fichas técnicas incluidas en este anejo.

F.) VENTOSAS TRIFUNCIONALES, DE POZO PROFUNDO Y PURGADORES
AUTOMATICOS

En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad emitido por Organismo
Autorizado o Administracion Competente conforme con la Norma UNE-EN 1074, no sera
necesario realizar un control de calidad de los materiales de las ventosas. En caso contrario el
fabricante poseera Certificado de Calidad 1ISO 9001, realizard los ensayos recogidos en el
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Pliego de Prescripciones Técnicas. El control del revestido se realizara conforme lo
especificado para piezas metalicas.

En cualquier caso, la Direccion de Obra puede solicitar la realizacion los ensayos y/o
comprobaciones que considere necesarias para garantizar el cumplimiento del presente pliego,
como minimo se consideran las establecidas en las fichas técnicas incluidas en este anejo.

G.) CARRETES DE DESMONTAIJE

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

En cualquier caso, la Direccion 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 las fichas técnicas incluidas en este anejo.

H)CAUDALIMETROS

El fabricante poseera Certificado de Calidad ISO 9001 de empresa y demostrara
documentalmente el cumplimiento de las especificaciones de disefio del Pliego. Si el fabricante
posee Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN 10204 de todos los elementos metalicos y
Certificado de Calidad de Producto del resto de los materiales conforme la normativa
especificada en el Pliego, no sera necesario realizar el control de calidad de los materiales,
serd suficiente con aportar documentacion que lo acredite. En caso contrario, el adjudicatario
aportara en el primer envio 3 probetas de tamano suficiente o 3 elementos completos de cada
uno de los materiales que no posea el Certificado correspondiente, para que la empresa
ejecutora pueda realizar los ensayos que considere necesarios para garantizar el cumplimiento
del Pliego. El control del revestido se realizara conforme lo expuesto en el Pliego para piezas
metdlicas.

En cualquier caso, la Direccion 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 las fichas técnicas incluidas en este anejo.

) TORNILLO SINFIN

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

Se exigirda ensayos del 10% de las soldaduras segin normas UNE-EN ISO 17637 Y
UNE-EN ISO 3452-1.

Se comprobara certificados documentales de cualificacion del procedimiento de
soldadura y cualificacion seguin norma UNE-EN I1SO 9712.
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J)FILTRO DE CADENAS

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1b segun norma EN 10204
garantizando que las pletinas son de acero inoxidable AISI 304 conforme la norma EN
10088:1996 y los cuerpos del filiro son de acero S 275 JR conforme con la norma EN
10025:1990, no sera necesario realizar el control de calidad de la chapa de acero. En caso
contrario se realizard el control del acero segun las especificaciones del pliego de
Prescripciones Técnicas.

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

Se exigira ensayos del 10% de las soldaduras segin normas UNE-EN ISO 17637 Y
UNE-EN ISO 3452-1.

Se comprobard certificados documentales de cualificacion del procedimiento de
soldadura y cualificacion segiin norma UNE-EN 1SO 9712.

El fabricante poseera Certificado de Calidad ISO 9001 de empresa y demostrara
documentalmente el cumplimiento de las especificaciones de disefio del pliego de
Prescripciones Técnicas. El control del revestido se realizara conforme lo expuesto en el Pliego
para piezas metalicas.

En cualquier caso, la Direccion de Obra puede solicitar la realizacion los ensayos y/o
comprobaciones que considere necesarias para garantizar el cumplimiento del presente pliego,
como minimo se consideran las establecidas en las fichas técnicas incluidas en este anejo.

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 las fichas técnicas incluidas en este anejo.

K)ELECTROBOMBAS
K. 1) BOMBAS

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

Se exigira ensayos del 10% de las soldaduras segun normas UNE-EN ISO 17637 Y
UNE-EN ISO 3452-1.

Se comprobara certificados documentales de cualificacién del procedimiento de
soldadura y cualificacion seguin norma UNE-EN I1SO 9712.

Los ensayos de las bombas se realizaran conforme la norma EN 9905 6 9906, I1ISO
10816 e 1ISO5199 y a la tensién de funcionamiento de las mismas. Se realizara a cada bomba
como minimo, el ensayo hidrostatico, de funcionamiento, NPSH, vibraciones y temperatura de
los rodamientos. Los ensayos en fabrica presenciales se realizaran como minimo, sobre una
bomba de cada uno de los tipos de bombas y motores de la obra, entendiéndose por tipo la
misma potencia y el mismo tipo de funcionamiento (variador o arrancador). Antes de realizar los
ensayos presenciales, el fabricante tendra una lista detallada y completa de todos los ensayos
realizados durante la fabricacién a cada bomba, incluyendo las curvas y los datos de ensayo,
certificados como correctos de todas y cada una de las bombas. La empresa responsable del
control de calidad asistira a la prueba en fébrica de todos los equipos redactando un informe
por equipo con los resultados de los ensayos marcando la conformidad de los mismos.
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El transporte y almacenamiento se realizara conforme lo indicado en el Pliego para
bombas.

En cualquier caso, la Direccion de Obra puede solicitar la realizacion los ensayos y/o
comprobaciones que considere necesarias para garantizar el cumplimiento del presente pliego,
como minimo se consideran las establecidas en las fichas técnicas incluidas en este anejo.

K. 2) MOTORES

El motor seguird las mismas especificaciones que para la bomba, si el fabricante posee
Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN 10204, de todos los elementos de los motores y
Certificado de Calidad de Producto del resto de los materiales conforme la normativa
especificada en el pliego de Prescripciones Técnicas particulares, no sera necesario realizar el
control de calidad de los materiales, seréa suficiente con aportar documentacion que lo acredite.
En caso contrario, el fabricante poseera Certificado de Calidad 1ISO 9001 en vigor, emitido por
Organismo Autorizado, la empresa ejecutora debera seleccionar 3 unidades o probetas de
cada tipo de elemento y se realizaran los ensayos de laboratorio pertinentes, conforme a las
especificaciones recogidas en el pliego de Prescripciones Técnicas. La placa de caracteristicas
del motor sera conforme a la norma EN 60034-1.

Se comprobaran en el banco de pruebas con la bomba, de acuerdo con un protocolo
de pruebas establecido por la norma IEC 60034, estableciendo el cumplimiento de la curva de
funcionamiento y certificado del fabricante, a indicaciones y visto bueno de la Direccion de
Obra. La empresa responsable del control de calidad asistira a la prueba en fabrica de todos
los equipos redactando un informe por equipo con los resultados de los ensayos marcando la
conformidad de los mismos.

En cualquier caso la Direccion 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 las fichas técnicas incluidas en este anejo.

L.)PUENTE GRUA

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

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

Se exigira ensayos del 10% de las soldaduras segin normas UNE-EN ISO 17637 Y
UNE-EN ISO 3452-1. Se comprobara certificados documentales de cualificacion del
procedimiento de soldadura y cualificacién segin norma UNE-EN ISO 9712.

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 las fichas técnicas incluidas en este anejo.

M.) TORNILLERIA

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 segin la norma UNE-EN 10204,
de todos los tipos de tornillos, tuercas, arandelas y varillas roscadas conforme la normativa
especificada en el Pliego de Prescripciones Técnicas, no sera necesario realizar un control de
calidad de los materiales, sera suficiente con aportar documentacion que lo acredite. En caso
contrario se realizaran los ensayos especificados en el Pliego del presente proyecto.
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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 las fichas técnicas incluidas en este anejo.

N.)JUNTAS DE EPDM

En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad de Producto conforme la
norma UNE-EN 681-1, no sera necesario realizar un control de calidad de las juntas. En caso
contrario el fabricante aportara en el primer envio las probetas necesarias para que la empresa
ejecutora realice los controles oportunos y garantice el cumplimiento de la norma UNE-EN 681-
1 para dureza 70 IRHD.

En cualquier caso, la Direccion de Obra puede solicitar la realizacion los ensayos y/o
comprobaciones que considere necesarias para garantizar el cumplimiento del presente pliego,
como minimo se consideran las establecidas en las fichas técnicas incluidas en este anejo.

5.2.4. CONDUCCIONES
A) TUBERIA DE ACERO HELICOIDAL EN COLECTORES

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

El revestido de galvanizado cumplira con lo especificado en la norma UNE-EN1461 y el
revestido de epoxi, cumplird con la norma UNE-EN 10289, o en su defecto tanto el revestido,
como las soldaduras, deberd cumplir con lo especificado en el Pliego dentro del punto de
piezas especiales metélicas. El control del revestido, soldaduras y ranurado se realizara
conforme lo especificado en el Pliego para piezas metalicas y en las fichas técnicas de control
de calidad.

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 las fichas técnicas incluidas en este anejo.

B.) TUBERIA DE PVC CORRUGADO

Las tuberias de policloruro de vinilo (PVC) corrugado para saneamiento cumpliran las
especificaciones de las Normas UNE-EN 1401 y/o UNE-EN 13476. En el caso de que el
fabricante posea Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido por Organismo Autorizado
o Administracion Competente conforme con las normas anteriormente expuestas, no sera
necesario realizar un control de calidad de la tuberia, sera suficiente con aportar
documentacion que lo acredite. En caso contrario el fabricante poseera Cerificado de Calidad
ISO 9001 en vigor, emitido por Organismo Autorizado, realizarda el control expuesto en el

pliego.

En cualquier caso, la Direccion de Obra puede solicitar la realizacion los ensayos y/o
comprobaciones que considere necesarias para garantizar el cumplimiento del presente pliego,
como minimo se consideran las establecidas en las fichas técnicas incluidas en este anejo.

C.)PIEZAS ESPECIALES

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

El revestido de galvanizado cumplira con lo especificado en la norma UNE-EN1461 y el
revestido de epoxi, cumplird con la norma UNE-EN 10289, o en su defecto tanto el revestido,
como las soldaduras, deberd cumplir con lo especificado en el Pliego dentro del punto de
piezas especiales metdlicas.

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

En cualquier caso la Direccion 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 las fichas técnicas incluidas en este anejo.

5.2.5. SISTEMA DE AUTOMATIZACION DE LA ESTACION DE BOMBEO

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

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

Antes de la puesta en marcha se comprobara que todas y cada una de las unidades
funciona tal y como se especifica en el Pliego de Prescripciones Técnicas. En cualquier caso,
la Direccion de Obra puede solicitar la realizacion los ensayos y/o comprobaciones que
considere necesarias para garantizar el cumplimiento del presente pliego, como minimo se
consideran las establecidas en las fichas técnicas incluidas en este anejo.

Cumplido todo lo anterior se comprobara el funcionamiento correcto de toda la
instalacién en su conjunto.

5.2.6. URBANIZACION
A)PLANO DE FUNDACION

Se controlara la densidad de compactacion segun la UNE 103501 y la geometria segin
las indicaciones de los planos de proyecto.

B.)BASE Y SUBBASE

Tanto la subbase como la base de los caminos, cumplira con lo especificado en el
pliego de Prescripciones Técnicas, tanto en lo referente al capitulo de materiales, zahorras,
como en lo especificado en la ejecucién, y los planos de proyecto.

C.) VIALES ASFALTADOS

Se realizaran los controles en el plano de fundacién, subbase y base conforme a la
normativa PG3 y UNE 103501:1994

El aglomerado en caliente se controlard conforme al Pliego de Prescripciones Técnicas
y PG3, ademas de contar con el marcado CE. (Ver ficha correspondiente).

D.) CERRAMIENTO METALICO

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

Se correspondera con lo indicado en los planos de la obra y deberan cumplir con las
especificaciones de bordillos, baldosas y juntas de dilatacion expuestas en el pliego de
condiciones. En la ejecucion se comprobara la ejecucion de todas las unidades con arreglo a
los planos y el pliego de Prescripciones Técnicas.

5. 3. INSTALACION DE TUBERIAS, DESAGUES Y MARCOS

A continuacién, se presenta un desglose de las principales unidades de obra que
forman el capitulo de la instalaciéon de tuberias y marcos. Para todas las unidades que no
aparezcan en este desglose se atenderd a lo contemplado al respecto en los diferentes
documentos del proyecto (pliego, planos, presupuesto...) 0 a lo establecido por la Direccién de
Obra durante la ejecucion de las mismas.

5.3.1. MOVIMIENTO DE TIERRAS
A)EXCAVACION DE ZANJAS

Las excavaciones se ejecutaran con arreglo a los planos de zanja tipo y perfiles
longitudinales aprobados y revisados por la Direccion de Obra.
B.) CAMA DE TUBERIA

En el caso de que el arido de cada una de las zonas de extraccion, posea marcado CE
conforme la Directiva 93/68/CE no 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 extraccion, un control granulométrico que garantice el cumplimiento Pliego de
Prescripciones Técnicas.

En cualquier caso, la Direccion 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 las fichas técnicas incluidas en este anejo.

C)RELLENO DE ZANJAS

El material seleccionado cumplira las caracteristicas establecidas en el pliego de
prescripciones técnicas (no debera contener particulas de tamafo superior a veinte milimetros
(20mm), ni su contenido en finos (material que pasa por el tamiz n? 200 ASTM), sera superior
al 10 % en peso, y el 60 % en peso de las particulas sera de tamafo inferior a 3/8” (d60 > 3/8”).
El relleno seleccionado que se compacta al 95% del Proctor Modificado, debera pasar los
controles fijados en la UNE 103503 o ASTM D-2922). La empresa ejecutora realizara, en
laboratorio debidamente acreditado, los controles de los siguientes elementos, atendiendo a las
especificaciones expuestas en el Pliego de Prescripciones Técnicas:

— Andlisis granulométrico (1 cada 500 m?)

— Limites de Atterberg (1 cada 500 m?3)

— Contenido en Materia organica (1 cada 500 m?)
— Préctor Modificado (1 cada 500 m3)

— Indice CBR (1 cada 500 m?3)

— Sales solubles (1 cada 500 m3)

— Colapso (1 cada 500 m3)

— Hinchamiento libre (1 cada 500 m?3)

— Contenido en yesos (1 cada 500 m3)

— Préctor Normal (1 cada 500 m3)
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5.3.2. CONDUCCIONES
A.) TUBERIA DE PVC

Los tubos realizados en PVC-U cumpliran con los requisitos especificados en la norma
UNE-EN ISO 1452:2011 “Sistemas de canalizacién en materiales plasticos para conduccién de
agua y para saneamiento enterrado o aéreo con presion. Policloruro de vinilo no plastificado
(PVC-U)”. En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad emitido por Organismo
Autorizado o Administracion Competente conforme con la Norma UNE-EN ISO 1452, no sera
necesario realizar un control de calidad de los tubos. En caso contrario se realizara el control
de calidad utilizando como procedimiento de muestreo la norma UNE-EN ISO 1452, asi como
las caracteristicas particulares recogidas en los planos y en el Pliego de Condiciones del
proyecto.

En cualquier caso la Direccion de Obra puede solicitar la realizacién los ensayos y/o
comprobaciones que considere necesarias para garantizar el cumplimiento del presente pliego,
como minimo se consideran las establecidas en las fichas técnicas incluidas en este anejo.

B.) TUBERIA DE PVC ORIENTADO

Los tubos realizados en PVC-orientado cumpliran con los requisitos especificados en la
norma UNE- ISO 16422:2015 “tubos y uniones de poli (cloruro de vinilo) orientado (PVC-O)
para conduccién de agua a presién. Especificaciones”. En el caso de que el fabricante posea
Certificado de Calidad emitido por Organismo Autorizado o Administracién Competente
conforme con la Norma UNE- ISO 16422:2015, no sera necesario realizar un control de calidad
de los tubos. En caso contrario se realizara el control de calidad utilizando como procedimiento
de muestreo la norma UNE- ISO 16422:2015, asi como las caracteristicas particulares
recogidas en los planos y en el Pliego de Condiciones del proyecto.

En cualquier caso la Direccion 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 las fichas técnicas incluidas en este anejo.

C.) TUBERIA Y ACCESORIOS DE PE

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

En cualquier caso la Direccion de Obra puede solicitar la realizacién los ensayos y/o
comprobaciones que considere necesarias para garantizar el cumplimiento del presente pliego,
como minimo se consideran las establecidas en las fichas técnicas incluidas en este anejo.

D.)PIEZAS ESPECIALES DE CALDERERIA

El fabricante poseera Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor emitido por Organismo
Autorizado. Si el fabricante posee Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN 10204 de todos
los elementos metélicos y Certificado de Calidad de Producto del resto de los materiales
conforme la normativa especificada en el Pliego de Prescripciones Técnicas particulares, no
serd necesario realizar el control de calidad de los materiales, serd suficiente con aportar
documentacién que lo acredite, en caso contrario la empresa ejecutora seleccionara del primer
envio 3 piezas especiales diferentes para realizar el control de los materiales. El revestido
galvanizado cumplird con lo especificado en la norma UNE-EN1461 y el revestido de epoxi,
cumplira con la norma UNE-EN 10289, o en su defecto tanto el revestido, como las soldaduras,
deberd cumplir con lo especificado en el Pliego dentro del punto de piezas especiales
metalicas.
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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 las fichas técnicas incluidas en este anejo.

5.3.3. VALVULERIA, EQUIPOS Y JUNTAS
A)VALVULAS DE SECCIONAMIENTO (COMPUERTA Y MARIPOSA)

Si el fabricante posee Certificado de Calidad emitido por Organismo Autorizado o
Administracion Competente conforme con la Norma UNE-EN 1074 y el Certificado 3.1b
conforme la norma UNE-EN 10204 de todos los elementos metdlicos, no serd necesario
realizar un control de calidad de materiales de las valvulas, 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, y se realizaran los ensayos, conforme la
norma UNE-EN 1074-1 y 1074-2, cumplira con las especificaciones recogidos en el Pliego de
Prescripciones Técnicas. El control del revestido y del ranurado se realizara conforme lo
expuesto en el Pliego.

En cualquier caso, la Direccion de Obra puede solicitar la realizacion los ensayos y/o
comprobaciones que considere necesarias para garantizar el cumplimiento del presente pliego,
como minimo se consideran las establecidas en las fichas técnicas incluidas en este anejo.

B.)DESMULTIPLICADORES

El fabricante poseera Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor emitido por Organismo
Autorizado. En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204 de todos los elementos metdlicos y Certificado de Calidad de Producto del resto de los
materiales conforme la normativa especificada en el Pliego, no sera necesario realizar el
control de calidad de los materiales, sera suficiente con aportar documentacién que lo acredite.
Si no posee dicho certificado, debera cumplir con las especificaciones del Pliego de
Prescripciones Técnicas.

En cualquier caso, la Direccion 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 las fichas técnicas incluidas en este anejo.

C.)ACTUADORES

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 segin norma UNE-EN 10204,
para materiales metélicos, garantizando el material conforme con la legislacién vigente y lo
especificado en el Pliego de Prescripciones Técnicas, no sera necesario realizar el control de
calidad de los materiales metalicos. El fabricante poseera Certificado de Calidad 1ISO 9001 en
vigor emitido por Organismo Autorizado o Autoridad competente y realizara los ensayos
expuestos en el Pliego de Prescripciones Técnicas.

En cualquier caso, la Direccion 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 las fichas técnicas incluidas en este anejo.

D.) VENTOSAS TRIFUNCIONALES

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 segin norma UNE-EN 10204,
para materiales metalicos, garantizando el material conforme con la legislacion vigente y lo
especificado en el Pliego de Prescripciones Técnicas, no sera necesario realizar el control de
calidad de los materiales metalicos. En caso contrario el fabricante poseerd Certificado de
Calidad ISO 9001 en vigor emitido por Organismo Autorizado o Autoridad competente y
realizara los ensayos expuestos en el Pliego de Prescripciones Técnicas.

En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad emitido por Organismo
Autorizado o Administracion Competente conforme con la Norma UNE-EN 1074-4:2001
“Véalvulas para el suministro de agua. Requisitos de aptitud al uso y ensayos de verificacion.
Parte 4: Purgadores y ventosas”, no sera necesario realizar un control de calidad de las
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ventosas. En caso contrario el fabricante poseera Certificado de Calidad ISO 9001, y se
realizaran los ensayos recogidos en el Pliego de Prescripciones Técnicas.

En cualquier caso la Direccion de Obra puede solicitar la realizacién los ensayos y/o
comprobaciones que considere necesarias para garantizar el cumplimiento del presente pliego,
como minimo se consideran las establecidas en las fichas técnicas incluidas en este anejo.

E.) CARRETES DE DESMONTAIJE

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

En cualquier caso la Direccion 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 las fichas técnicas incluidas en este anejo.

F)JUNTAS DE EPDM

En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad de Producto conforme la
norma UNE-EN 681-1, no sera necesario realizar un control de calidad de las juntas. En caso
contrario el fabricante aportara en el primer envio las probetas necesarias para que la empresa
ejecutora realice los controles oportunos y garantice el cumplimiento de la norma UNE-EN 681-
1 para dureza 70 IRHD.

En cualquier caso la Direccion de Obra puede solicitar la realizacién los ensayos y/o
comprobaciones que considere necesarias para garantizar el cumplimiento del presente pliego,
como minimo se consideran las establecidas en las fichas técnicas incluidas en este anejo.

G)ELEMENTOS RANURADOS

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

En cualquier caso la Direccion 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 las fichas técnicas incluidas en este anejo.

H.) UNIONES DE INSTALACION Y UNIONES DE REPARACION

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204:2006 de todos los elementos metalicos y Certificado de Calidad de Producto del resto de
los materiales conforme la normativa especificada en el pliego de Prescripciones Técnicas, no
serd necesario realizar el control de calidad de los materiales, serd suficiente con aportar
documentacion que lo acredite. En caso contrario, el fabricante poseera Certificado de Calidad
ISO 9001 en vigor, emitido por Organismo Autorizado o Autoridad Competente y cumplira las
especificaciones recogidas en el pliego.
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En cualquier caso la Direccion 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 las fichas técnicas incluidas en este anejo.

L) TORNILLERIA

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

En cualquier caso, la Direccion de Obra puede solicitar la realizacion los ensayos y/o
comprobaciones que considere necesarias para garantizar el cumplimiento del presente pliego,
como minimo se consideran las establecidas en las fichas técnicas incluidas en este anejo.

5.3.4. ELEMENTOS PREFABRICADOS
A))MARCOS PREFABRICADOS

En el caso de que el fabricante de los prefabricados posea Certificado de Calidad 1SO
9001 en vigor emitido por Organismo Autorizado o Administracion Competente, para la
elaboracién de elementos prefabricados de hormigon y que el proceso de fabricacién esté
garantizado y documentado segun lo especificado en la norma EHE-08, sera suficiente con
aportar la documentacion que lo acredite. En caso contrario laboratorio representante de la
empresa ejecutora tomara las muestras que considere oportunas de las plantas de hormigén
del adjudicatario para realizar dicho control y garantizara documentalmente el cumplimiento del
pliego de Prescripciones Técnicas, asi como todo lo referente a lo indicado para hormigones y
aceros en cualquier caso el fabricante cumplird con las especificaciones expuestas en la EH-08
para el hormigén

En cualquier caso, la Direccion de Obra puede solicitar la realizacion los ensayos y/o
comprobaciones que considere necesarias para garantizar el cumplimiento del presente pliego,
como minimo se consideran las establecidas en las fichas técnicas incluidas en este anejo.

B.) ARQUETAS PREFABRICADAS

El fabricante poseera Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor y aportara con el primer
envio 3 unidades, para que la empresa ejecutora pueda realizar las comprobaciones de
dimensiones y diseno, que considere necesarios para garantizar el cumplimiento del Pliego de
Prescripciones Técnicas. En cuanto al hormigdn y acero, cumpliran con lo especificado en la
EHE-08, y en el Pliego.

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 las fichas técnicas incluidas en este anejo.

C.) TAPA METALICA PARA ARQUETA PREFABRICADA

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

Si el fabricante realiza el control de la soldadura y de revestido conforme lo expuesto a
continuacion y posee Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor emitido por Organismo
Autorizado, sera suficiente con aportar la documentacién que lo acredite, en caso contrario, el
adjudicatario avisard como minimo con 10 dias de antelacion a comenzar el proceso de
pintado, para que la empresa ejecutora pueda realizar los controles de la soldadura que
considere oportunos. Y aportar4 con el primer envio las probetas necesarias o elementos
completos para realizar el control del revestido que se expone en el Pliego de Prescripciones
Técnicas.
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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 las fichas técnicas incluidas en este anejo.

5.3.5. OBRAS DE FABRICA “IN SITU”
A)ARQUETAS Y ANCLAIJES

A. 1) ACERO EN REDONDOS PARA ARMADOS

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

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

Tanto las barras como las mallas deberan cumplir con las especificaciones de la EHE-
08, asi como las especificaciones que se recojan en el pliego de Prescripciones Técnicas.

En cualquier caso, la Direccion de Obra puede solicitar la realizacion los ensayos y/o
comprobaciones que considere necesarias para garantizar el cumplimiento del presente pliego,
como minimo se consideran las establecidas en las fichas técnicas incluidas en este anejo.

A. 2) HORMIGON

La planta de hormigon poseera Certificado de Calidad de Producto del cemento, en
vigor y emitido por Organismo Autorizado, conforme la norma UNE-EN 197-1, Certificado de
Calidad de Producto de los aditivos empleados conforme la norma UNE-EN 934-2 asi como
marcado CE de los mismos, marcado CE de los aridos empleados y realizara como minimo
anualmente mediante una empresa autorizada la comprobacién de todas las basculas y
dosificadores de sus plantas de hormigon.

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

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

En el caso de que el suministrador de hormigén posea Certificado de Calidad ISO 9001
en vigor emitido por Organismo Autorizado o Administracién Competente, para la elaboracién
de hormigén y sus componentes cumplan lo especificado en el Pliego de Prescripciones
Técnicas, serd suficiente con aportar la documentacion que lo acredite. En caso contrario, el
laboratorio representante de la empresa ejecutora tomara las muestras que considere
oportunas de las plantas de hormigén del adjudicatario para realizar dicho control.

Por cada 100 m3 o fraccion de hormigén a colocar en la obra se determinara la
resistencia a compresion de N = 2 amasadas diferentes, tomando sendas muestras para la
fabricacion de 4 (cuatro) probetas cilindricas (15 x 30 cm), conservacion de acuerdo con la
Norma UNE-EN 12390 y rotura a compresion a edades de 7 y 28 dias, segun la Norma UNE-
EN 12390-3.

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 las fichas técnicas incluidas en este anejo.
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5. 4. INSTALACIONES ELECTRICAS
5.4.1. INSTALACIONES DE ALTA TENSION

La empresa instaladora debera estar inscrita en el Registro de empresas instaladoras
autorizadas en el érgano competente de la Comunidad Auténoma donde radique su sede
social, con categoria acorde a la requerida segun el tipo de instalacion a ejecutar.

Se comprobaran las especificaciones técnicas de todos los elementos incluidos dentro
de la instalacion eléctrica en alta tensién, la verificacién del funcionamiento de la instalacion y
el cumplimiento de la normativa R.T.L.AAA.T. M.LE-R.A.T. y las normas que la compafia
suministradora determine.

En cualquier caso, la Direccion de Obra puede solicitar la realizacion los ensayos y/o
comprobaciones que considere necesarias para garantizar el cumplimiento del presente pliego,
como minimo se consideran las establecidas en las fichas técnicas incluidas en este anejo.

Se realizara una comprobacién final del funcionamiento de toda la instalacion al
finalizar la ejecucién.

5.5. MEDIDAS CORRECTORAS DE IMPACTO AMBIENTAL

Los ensayos consistiran en la verificacién del material vegetal que se va a utilizar para
las plantaciones a realizar.

- Comprobacion de las condiciones fitosanitarias del material vegetal.

- Comprobacion del estado general del material a efectuar (desarrollo radicular,
espesor de los tallos de plantones y demés condiciones que puedan apreciarse en
andlisis pericial visual).

5. 6. SEGURIDAD Y SALUD

En lo referente a controles y ensayos de verificacién en materia de Seguridad y Salud,
regiré lo expuesto en el Documento n®5: “Estudio de Seguridad y Salud”.

5.7. OTRAS INSTALACIONES

Para todas las instalaciones, equipos y unidades de obra que no estén incluidas en
este Anejo, la Direccion de Obra puede solicitar la realizacion los ensayos y/o comprobaciones
que considere necesarias para garantizar el cumplimiento del pliego de prescripciones técnicas
del proyecto.

6. PRESUPUESTO DEL CONTROL DE CALIDAD

Se adjunta en este apartado la relacion valorada de los ensayos, inspeccién y vigilancia
a realizar en la obra proyectada durante la ejecucion de la misma con el fin de asegurar la
calidad de éstas y siguiendo las especificaciones al respecto del Pliego de Prescripciones
Técnicas Particulares.

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

Para elaborar dicha relacién valorada se parte de los materiales y las unidades de obra
mas importantes que se quieren controlar. Con las mediciones correspondientes a dichos
materiales y unidades de obra, y con la frecuencia de ejecucién de su control, se obtiene el
nuamero total de ensayos de esos materiales y unidades de obra seleccionadas.

El presupuesto destinado a control de calidad es inferior al 1% del Presupuesto de
Ejecucion Material, por lo que, si las obras son de ejecucion por contrata, este importe sera
integramente a cargo del Contratista.
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APENDICE 1: PRESUPUESTO DEL
CONTROL DE CALIDAD
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PRESUPUESTO DEL PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD

ESTACION DE BOMBEO Y OBRA DE TOMA

CAPITULO: MOVIMIENTO DE TIERRAS

Fondo de excavacion o Explanada o Terraplén con suelo seleccionado (tierras propias o naturales)

CAPITU

LO: EDIFICACION

Hormigon HA-30

Fabricacion, conservacion, refrentado y rotura de 4 probetas cilindricas. Medicion de la consistencia por el método del Cono de Abrams.
Determinacion de resistencia a compresion a los 7 dias y a los 28 dias.

Hormigon HA-15

Fabricacion, conservacion, refrentado y rotura de 4 probetas cilindricas. Medicion de la consistencia por el método del Cono de Abrams.
Determinacion de resistencia a compresion a los 7 dias y a los 28 dias.

Acero corrugado

UNE EN 12350-1:09
UNE EN 12350-2:09
UNE EN 12390-2:09
UNE EN 12390-3:09+AC:11

UNE EN 12350-1:09
UNE EN 12350-2:09
UNE EN 12390-2:09
UNE EN 12390-3:09+AC:11

100

100

m3

m3

906,96

170,73

27 25,00 €

6 25,00 €

Analisis granulométrico UNE 103101/95 5.000 m3 5.953,00 1 20,00 € 20,00 €
Comprobacion de no plasticidad/ Limite plastico. Limite de Atterberg UNE 103104/93 5.000 m3 5.953,00 1 20,00 € 20,00 €
Materia Organica UNE 103204/93 5.000 m3 5.953,00 1 20,00 € 20,00 €
Contenido en Sales Solubles en agua, inc. el Yeso. UNE 103202/95 5.000 m3 5.953,00 1 15,00 € 15,00 €
Proctor Normal UNE 103500/04 5.000 m3 5.953,00 1 25,00 € 25,00 €
Proctor Modificado UNE 103501/04 5.000 m4 5.953,00 1 30,00 € 30,00 €
C.B.R. UNE 103502/95 5.000 m3 5.953,00 1 60,00 € 60,00 €
Densidad y humedad in situ ASTM D-3017- ASTM D-7698 5.000 m2 2.200,00 5 20,00 € 100,00 €

675,00 €

150,00 €

Caracteristicas geométricas: seccion equivalente, diametro equivalente, desviacion de la masa UNE-36065/11 20 Tm. 69,00 8 15,00 € 120,00 €
Doblado y desdoblado y doblado simple a 180° de barras corrugadas UNE-36065/11 20 Tm. 69,00 8 15,00 € 120,00 €
Ensayo de traccion determinando: limite elastico, tension de rotura y alargamiento de rotura en barras corrugadas UNE-36065/11 1 V] 8,00 8 15,00 € 120,00 €

Hormigon HA-25 en Soleras

Fabricacion, conservacion, refrentado y rotura de 4 probetas cilindricas. Medicion de la consistencia por el método del Cono de Abrams.
Determinacion de resistencia a compresion a los 7 dias y a los 28 dias.

Pavimento continuo

UNE EN 12350-1:09
UNE EN 12350-2:09
UNE EN 12390-2:09
UNE EN 12390-3:09+AC:11

200

m2

310,00

6 25,00 €

Revestido: Espesor 1SO 2178/2016 500 m2 393,34 2 10,00 € 20,00 €
Revestido: Adherencia UNE-EN 1SO 2409:2007 500 m2 393,34 2 10,00 € 20,00 €
Espesor de la chapa UNE-EN 1396:2008 500 m2 393,34 2 10,00 € 20,00 €
Espesor del aislante UNE-EN 823 500 m2 393,34 1 10,00 € 10,00 €
Densidad aparente del aislante UNE-92-235 500 m3 393,34 1 10,00 € 10,00 €

150,00 €

Espesor de capa 200 m2 310,00 2 20,00 € 40,00 €
Determinacion de la resistencia al desgaste por abrasion. 200 m2 310,00 2 15,00 € 30,00 €
Determinacion de la resistencia al deslizamiento/resbalamiento mediante péndulo de friccion. 200 m2 310,00 2 18,00 € 36,00 €
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PROYECTO DE MODERNIZACION DEL REGADIO DEL SECTOR | DE LA ZONA REGABLE DEL CANAL DE SAN JOSE (ZAMORA). FASE Il (OBRA DE TOMA, ESTACION DE BOMBEO, ALTA TENSION).

PRESUPUESTO DEL PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD

CAPITULO: VALVULERIA, ELEMENTOS ELECTROMECANICOS Y ELEMENTOS SINGULARES

VALVUL,

ANEJO 15.- PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD

AS DE MARIPOSA
Identificacion e inspeccion visual de todos los componentes TODAS 7 7 3,00 € 21,00 €
UNE-EN 1074-1/1074-2
Medida y tolerancia TODAS 7 7 3,00 € 21,00 €
Lo . . . . L 1SO 2178/UNE-EN 1SO 2409/ UNE-EN ISO
Ensayos de revestimiento: espesor, adherencia, resistencia a corrosion 9227:2012/UNE-EN 10289 [0} 2 2 45,00 € 90,00 €
Prueba hidraulica del cuerpo y accionamiento de las valvulas en fabrica todas. Presencial 1/diametro (prueba hidraulica del cuerpo EN 12266-2/2002/ UNE-EN 1074-1/1074-2 ® 2 2 150,00 € 300,00 €

1,5xPN, prueba hidraulica del cierre (parte superior e inferior) 1,1 Xpn)

VALVUL,

prueba hidraulica del cierre (parte superior e inferior) 1,1 Xpn)

AS ANTIRRETORNO

1SO 2178/UNE-EN 1SO 2409/ UNE-EN ISO

VALVULAS DE COMPUERTA
Identificacion e inspeccion visual de todos los componentes TODAS 14 14 3,00 € 42,00 €
UNE-EN 1074-1/1074-2
Medida y tolerancia TODAS 14 14 3,00 € 42,00 €
- . . . .. 1SO 2178/UNE-EN 1SO 2409/ UNE-EN ISO
Ensayos de revestimiento: espesor, adherencia, resistencia a corrosion 9227:2012/UNE-EN 10289 [0} 5 5 45,00 € 225,00 €
Prueba hidraulica del cuerpo y cierre de las valvulas en fabrica todas. Presencial 1/didametro (prueba hidraulica del cuerpo 1,5xPN, EN 12266-2/2002/ UNE-EN 1074-1/1074-2 ® 5 5 150,00 € 750,00 €

VALVUL,

Presencial 1/diametro

AS DE ALIVIO

1SO 2178/UNE-EN ISO 2409/ UNE-EN ISO

Ensayos de revestimiento: espesor, adherencia, resistencia a corrosion 9227:2012/UNE-EN 10289 [0} 2 2 45,00 € 90,00 €

Identificacion y aspecto TODAS 7 7 6,00 € 42,00 €

Medida y tolerancia TODAS 7 7 6,00 € 42,00 €
UNE-EN- 1074-1/ UNE-EN 1074-3

Prueba de Presion y estanqueidad en fabrica todas, comprobacion de estanqueidad en diferentes condiciones de diferencial de presion. ® 2 2 150,00 € 300,00 €

Ensayos de revestimiento: espesor, adherencia, resistencia a corrosion 9227:2012/UNE-EN 10289 [0} 1 1 45,00 € 45,00 €
Identificacion y aspecto TODAS 1 1 6,00 € 6,00 €
Medida y tolerancia UNE-EN- 1074-1/ UNE-EN 1074-5 TODAS 1 1 6,00 € 6,00 €
Prueba de Presion y estanqueidad en fabrica todas, comprobacion del funcionamiento del reductor de presion,. Presencial 1/diametro 0] 1 1 150,00 € 150,00 €

real de las ventosas

VENTOSAS Y PURGADORES
Identificacion e inspeccion visual de todos los componentes TODAS 12 12 4,00 € 48,00 €
- . . . ‘. 1SO 2178/UNE-EN 1SO 2409/ UNE-EN ISO
Ensayos de revestimiento: espesor, adherencia, resistencia a corrosion 9227:2012/UNE-EN 10289 [0} 3 9 45,00 € 405,00 €
Pruebas en fabrica (presencial/ 3 por tipo) en condiciones reales de admision y expulsion de aire de ventosa, comprobando la capacidad UNE-EN 1074-1/4 :2001 ® 3 9 150,00 € 1.350,00 €
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PROYECTO DE MODERNIZACION DEL REGADIO DEL SECTOR | DE LA ZONA REGABLE DEL CANAL DE SAN JOSE (ZAMORA). FASE Il (OBRA DE TOMA, ESTACION DE BOMBEO, ALTA TENSION).

PRESUPUESTO DEL PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD

CARRETES DE DESMONTAJE

Identificacion e inspeccion visual de todos los componentes

TODAS

ANEJO 15.- PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD

14

4,00 €

56,00 €

Ensayos de revestimiento: espesor, adherencia, resistencia a corrosion

1SO 2178/UNE-EN 1SO 2409/ UNE-EN ISO
9227:2012/UNE-EN 10289

45,00 €

270,00 €

FILTROS

DE CADENAS

CAUDALIMETROS
Identificacion e inspeccion visual de todos los componentes 1 TODAS 7 7 4,00 € 28,00 €
Lo . . . . L 1SO 2178/UNE-EN 1SO 2409/ UNE-EN ISO
Ensayos de revestimiento: espesor, adherencia, resistencia a corrosion 9227:2012/UNE-EN 10289 3 [0} 2 6 45,00 € 270,00 €
Prueba de Presion, estanqueidad y medida en fabrica (1 por tipo de CAUDALIMETRO) 1 0] 2 2 150,00 € 300,00 €

Identificacion e inspeccion visual de todos los componentes 1 TODAS 1 1 4,00 € 4,00 €
- . . . .. 1SO 2178/UNE-EN 1SO 2409/ UNE-EN ISO

Ensayos de revestimiento: espesor, adherencia, resistencia a corrosion 9227:2012/UNE-EN 10289 3 [0} 1 3 45,00 € 135,00 €

Prueba de Presion, capacidad de filtrado y funcionamiento en fabrica (1 por tipo de FILTRO) s/pliego de prescripciones técnicas 1 P 1 1 150,00 € 150,00 €

REJA AUTOLIMPIANTE Y TORNILLO SINFiN

PUENTE

Identificacion e inspeccion visual de todos los componentes 1 TODAS 1,00 1 25,00 € 25,00 €
Lo . . . . L 1SO 2178/UNE-EN 1SO 2409/ UNE-EN ISO

Ensayos de revestimiento: espesor, adherencia, resistencia a corrosion 9227:2012/UNE-EN 10289 2 ub 1 2 45,00 € 90,00 €

Prueba de Presion, capacidad de filtrado y funcionamiento en fabrica (1 por tipo de FILTRO) s/pliego de prescripciones técnicas 1 ub 1 1 50,00 € 50,00 €

GRUA

Inspeccion visual para comprobacion de preparacion de bordes y cordones de soldadura, control geométrico de cordones de soldadura

L UNE-EN 14612/03-UNE-EN ISO 3452-1:2013 25 uD. 1,00 25 25,00 € 625,00 €
por liquidos penetrantes en taller
. . . . .. 1SO 2178/UNE-EN SO 2409/ UNE-EN ISO
Ensayos de revestimiento: espesor, adherencia, resistencia a corrosion 9227:2012/UNE-EN 10289 1 ub 3 3 45,00 € 135,00 €
Prueba de funcionamiento en instalacion a plena carga. s/pliego de prescripciones técnicas 1 ub. 1 1 50,00 € 50,00 €
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PROYECTO DE MODERNIZACION DEL REGADIO DEL SECTOR | DE LA ZONA REGABLE DEL CANAL DE SAN JOSE (ZAMORA). FASE Il (OBRA DE TOMA, ESTACION DE BOMBEO, ALTA TENSION).

PRESUPUESTO DEL PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD

CAPITULO: BOMBAS

ANEJO 15.- PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD

BOMBAS
Identificacion materiales y aspecto: Placa de caracteristicas EN 10204 3.1 1 1 TODAS 7 7 6,00 € 42,00 €
Medida y tolerancia Tolerancias s/150 9906 1 1 TODAS 7 7 6,00 € 42,00 €
- . . . ‘. 1SO 2178/UNE-EN SO 2409/ UNE-EN ISO

Ensayos de revestimiento: espesor, adherencia, resistencia a corrosion 9227:2012/UNE-EN 10289 1 1 TODAS 7 7 45,00 € 315,00 €
Prueba en fabrica de equilibrado de rodetes del impulsor, excentricidad de ejes del impulsor, equilibrado de anillos con rodetes IS0 1940 grado G 6.3 1 1 TODAS 7 7 150,00 € 1.050,00 €
montados

Prueba en fabrica de todas las bombas (presencia de personal técnico de un laboratorio acreditado y de la direccion de obra): Ensayo|UNE-EN 1SO 9905:99/2006 o 1 1 TODAS 7 7 200,00 € 1.400,00 €

hidrostatico, Ensayo de NPSH,Ensayo de vibraciones,Ensayo de temperatura de los rodamientos, velocidad de giro,...

UNE-EN 1SO 9906:2000/ ISO 10816-e/ 1SO 5199

MOTORES

Identificacion materiales y aspecto: Placa de caracteristicas EN 10204 3.2/EN 60034-1 1 1 TODAS 7 7 6,00 € 42,00 €
- . . . .. 1SO 2178/UNE-EN 1SO 2409/ UNE-EN ISO

Ensayos de revestimiento: espesor, adherencia, resistencia a corrosion 9227:2012/UNE-EN 10289 1 1 TODAS 7 7 45,00 € 315,00 €

Prueba en fabrica de todos los motores (presencia de personal técnico de un laboratorio acreditado y de la direccion de obra):

:Cortocircuito,vacio, calentamiento,Rendimiento y factor de potencia (50%,75%,100% carga), curva caracteristica de carga, Perdidas 3 o el 1

totales, Deslizamiento, Par maximo, par y corriente de arranque, aislamiento, Temperaturas en devanados y cojinetes, nivel ruidos, IEC60034-1/IEC 60034-2-1/IEC 60034-18-42/IEC 60034 1 1 TODAS 7 7 200,00 € 1.400,00 €

vibraciones axiales y radiales en vacio y plena carga,resistencia devanados a temperatura ambiente, rigidez dieléctrica, aislamiento,
control del sentido de giro, p

30

4de7



PROYECTO DE MODERNIZACION DEL REGADIO DEL SECTOR | DE LA ZONA REGABLE DEL CANAL DE SAN JOSE (ZAMORA). FASE Il (OBRA DE TOMA, ESTACION DE BOMBEO, ALTA TENSION). ANEJO 15.- PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD

PRESUPUESTO DEL PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD

CAPITULO: CONDUCCIONES

Tuberia de acero helicoidal en colectores

Comprobacion en taller del galvanizado: preparacion de superficie (granallado y limpieza), espesor del galvanizado

Tubo PVC corrugado

UNE-EN 1461

10

27,00

20,00 €

180,00 €

Identificacion y aspecto. Ensayos en laboratorio acreditado. 3 1 V] 2 6 4,00 € 24,00 €
UNE-EN 13476
Medida y tolerancia. Ensayos en laboratorio acreditado. 3 1 V] 2 6 5,00 € 30,00 €
Temperatura de reblandecimiento Vicat.Ensayos en laboratorio acreditado. UNE-EN 727/95 3 1 [0} 2 6 10,00 € 60,00 €
Densidad de los materiales plasticos.Ensayos en laboratorio acreditado. UNE-EN ISO 1183-1/04 3 1 V] 2 6 10,00 € 60,00 €
Traccion y alargamiento. Ensayos en laboratorio acreditado. UNE-EN 1SO 527-1/96 3 1 V] 2 6 15,00 € 90,00 €
Flexibilidad anular. Ensayo en laboratorio acreditado. UNE EN ISO 13968 3 1 [0} 2 2 15,00 € 30,00 €
Rigidez Anular. Ensayo en laboratorio acreditado UNE-EN 1SO 9969 3 1 V] 2 6 15,00 € 90,00 €
Resistencia a Impacto.Ensayos en laboratorio acreditado. UNE-EN 744/96 3 1 (0] 2 6 15,00 € 90,00 €
Estanqueidad con junta elastomérica. Ensayos en laboratorio acreditado UNE-EN 1277 3 1 (0] 2 6 15,00 € 90,00 €

Inspeccion visual para comprobacion de preparacion de bordes y cordones de soldadura, control geométrico de cordones de soldadura
por liquidos penetrantes en taller

UNE-EN 14612/03-UNE-EN 1SO 3452-1:2013

Tm.

10,00

25,00 €

Piezas especiales de caldereria

50,00 €

Comprobacion en taller del galvanizado: preparacion de superficie (granallado y limpieza), espesor del galvanizado

UNE-EN 1461

10,00

20,00 €

40,00 €
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PROYECTO DE MODERNIZACION DEL REGADIO DEL SECTOR | DE LA ZONA REGABLE DEL CANAL DE SAN JOSE (ZAMORA). FASE Il (OBRA DE TOMA, ESTACION DE BOMBEO, ALTA TENSION). ANEJO 15.- PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD

PRESUPUESTO DEL PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD

CAPITULO: URBANIZACION

Bordillos

UNE-EN 1340/04

Forma, medida y designacion 5,00 € 5,00 €
Resistencia a la flexion de bordillos UNE-EN 1340/04 1 1 Tipo 1 1 21,00 € 21,00 €

Resistencia a compresion UNE-EN 1340/04 1 1 Tipo 1 1 21,00 € 21,00 €
Absorcion de agua UNE-EN 1340/04 1 1 Tipo 1 1 10,00 € 10,00 €

Fondo de excavacion o Explanada o Terraplén con suelo seleccionado (tierras propias o naturales)

| |pensidad y humedad in situ ASTM D-3017 | 5 [1000| m2 [ 27900 | 15 | 200¢€ 300,00 €

Zahorra natural

Analisis granulométrico UNE-EN 933-1/98 1 500 m3 758,00 2 20,00 € 40,00 €
Comprobacion de no plasticidad/ Limite plastico. Limite de Atterberg UNE 103104/93 1 500 m3 758,00 2 20,00 € 40,00 €
Equivalente de arena UNE-EN 933-8/00 1 500 m3 758,00 2 15,00 € 30,00 €
Desgaste de los Angeles UNE-EN 1097-2/99 1 500 m3 758,00 2 15,00 € 30,00 €
Materia Organica UNE 103204/93 1 500 m3 758,00 2 20,00 € 40,00 €
Contenido en Sales Solubles en agua, inc. el Yeso. UNE 103202/95 1 500 m3 758,00 2 15,00 € 30,00 €
Proctor Modificado UNE 103501/04 1 500 m3 758,00 2 30,00 € 60,00 €
Densidad y humedad in situ ASTM D-3017 5 200 m2 2.790,00 70 20,00 € 1.400,00 €

Hormigon HA-25 en Soleras

UNE EN 12350-1:09
Fabricacion, conservacion, refrentado y rotura de 4 probetas cilindricas. Medicion de la consistencia por el método del Cono de Abrams. [UNE EN 12350-2:09
Determinacion de resistencia a compresion a los 7 dias y a los 28 dias. UNE EN 12390-2:09
UNE EN 12390-3:09+AC:11

Pavimento continuo

3 200 m2 1.200,00 18 25,00 € 450,00 €

Espesor de capa 1 200 m2 1.200,00 6 20,00 € 120,00 €
Determinacion de la resistencia al desgaste por abrasion. 1 200 m2 1.200,00 6 15,00 € 90,00 €
Determinacion de la resistencia al deslizamiento/resbalamiento mediante péndulo de friccion. 1 200 m2 1.200,00 6 18,00 € 108,00 €
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PROYECTO DE MODERNIZACION DEL REGADIO DEL SECTOR | DE LA ZONA REGABLE DEL CANAL DE SAN JOSE (ZAMORA). FASE Il (OBRA DE TOMA, ESTACION DE BOMBEO, ALTA TENSION). ANEJO 15.- PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD

PRESUPUESTO DEL PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD

INSTALACIONES ELECTRICAS

CAPITULO: INSTALACIONES ELECTRICAS DE ALTA TENSION

Verificacion del Funcionamiento de la instalacion y del cumplimiento del RAT. Debe ser realizado por una empresa especializada o
laboratorio acreditado segiin UNE-EN-ISO/IEC 17025 ! ! ub 1,00
S R.T.L.A.A.T., MIE-RAT y Compafia Suministradora/
GUIA RAT 23/2016 1 3.200,00 € 3.200,00 €
Inspeccion inicial y durante ejecucion : 1 1 up 1,00
Prueba final de funcionamiento de la instalacion 1 1 ud 1,00

IMPORTE TOTAL.

IVA NO INCLUIDO! 19.409,00 €
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PROYECTO DE MODERNIZACION DEL REGADIO DEL SECTOR I DE LA ZONA REGABLE DEL CANAL DE SAN JOSE (ZAMORA). FASE Il (OBRA DE TOMA, ESTACION DE BOMBEO, ALTA TENSION)

ANEJO 15 : PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD
FICHAS DE CONTROL DE CALIDAD

EXCAVACIONES

Elemento

Comprobacioén o ensayo

Documentacion de Referencia

Tipo de inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Excavacion de
Zanja.

Alineacién de la zanja

Planos y pliego de condiciones.

Control geométrico

Por tramos a definir. En
cambios de direccién y cada
100 m.

Trazas proyectadas.

Anchura de la base de la zanja

Planos y pliego de condiciones.

Control geométrico

Por tramos a definir. En
cambios de direccién y cada
100 m.

Anchura proyectada + 10%

Taludes de la zanja

Planos y pliego de condiciones.

Control geométrico.

Por tramos a definir. En
cambios de direccién y cada
100 m.

Angulo proyectado * 5°

Pendiente de la zanja

Planos y pliego de condiciones.

Control geométrico

Por tramos a definir. En
cambios de direccién y cada
100 m.

Diferencia entre cotas consecutivas + 5%

Regularizacion de la

Superficie de apoyo Estado de la superficie de apoyo de la tuberia Comprobacién "in situ". |Continua Superficie de asiento uniforme, sin elementos gruesos ni agua
' Planos y pliego de condiciones.
CAMA DE TUBERIAS
Elemento Comprobacioén o ensayo Documentacion de Referencia Tipo de inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo

Cama de tuberia

Una vez al inicio del

Marcado CE Marcado CE Documental suministro y cuando cambie |Existencia del Marcado CE del suministrador
la procedencia
Granulometria UNE 103101 Ensayo de laboratorio Una determinacion cada 500

m3

Comprobacion de no plasticidad/ Limite plastico. Limite de
Atterberg

UNE 103104/93

Ensayo de laboratorio

Una determinacién cada 500
m3

Materia Orgéanica

UNE 103204/93

Ensayo de laboratorio

Una determinacién cada 500
m3

Contenido en Sales Solubles en agua, inc. el Yeso.

UNE 103202/95

Ensayo de laboratorio

Una determinacién cada 500
m3

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Espesor Planos y pliego de condiciones. Comprobacion "in situ " |CONTINUA
RELLENO DE ZANJAS Y ZAHORRAS
Elemento Comprobacion o ensayo Documentacion de Referencia Tipo de inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo

Una determinacién cada 500

seleccionado

Material de relleno.

condiciones.

Comprobacién " in situ "

Limites de Atterberg Laboratorio Cumplimiento de las especificaciones del pliego
UNE 103103/UNE103104 m3
. . Una determinacién cada 500 I P .
Granulometria UNE 103101/95 Laboratorio m3 Cumplimiento de las especificaciones del pliego
. . - . Una determinacién cada 500 - P .
Contenido de materia organica UNE 103204/93 Laboratorio m3 Cumplimiento de las especificaciones del pliego
. . Una determinacién cada 500 - . .
Ensayo CBR en laboratorio UNE 103502/95 Laboratorio m3 Cumplimiento de las especificaciones del pliego
. . . Una determinacién cada 500 - . .
Contenido en Sales Solubles en agua, inc. el Yeso. UNE 103202/95 Laboratorio m3 Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Material seleccionado y|Proctor Normal UNE 103500/04 Laboratorio rLTJ1r:13a determinacion cada 500 Cumplimiento de las especificaciones del pliego
compactado Una determinacion cada 500
Ensayo de compactacion Proctor Modificado UNE 103501/04 Laboratorio m3 Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Laboratorio Una determinacion cada 500 Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Colapso NLT 254 m3
. . . . Una determinacién cada 500 - I .
Hinchamiento libre UNE 103601 Laboratorio m3 Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Determinacion de la densidad y humedad alcanzada en la : Una determinaciones om0 § -
compactacién ASTM D/3017 Laboratorio cada200 m2 Compactacion >= 95% del Proctor Modificado
Todas las zanjas durante la
Tamafio méximo del material de relleno Planos de proye_cto y Pliego de Comprobacién " in situ " ejecucion del reIIeno_y los Cumpll_mlento con las especificaiones recogidas en planos y Pliego de
condiciones. terraplenes en estacion de Condiciones.
bombeo
Todas las zanjas durante la
Material no Planos de proyecto y Pliego de ejecucion del relleno y los Cumplimiento con las especificaiones recogidas en planos y Pliego de

terraplenes en estacién de
bombeo

Condiciones.




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)

OBRA CIVIL EN ESTACION DE BOMBEO

ANEJO 15 : PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAI
FICHAS DE CONTROL DE CALIDAIL

ESTRUCTURA PREFABRICADA

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Documental

Una vez al inicio del suministro y cuando cambie
la procedencia

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

Comprobacion "in situ" y documental

3 unidades de cada tipo de elemento

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Cerramiento exterior

Elemento Comprobacion o ensayo Documentacion de Referencia
Hormigén Espec!f!cac!ones EHE-08
Acero Especificaciones

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 1ISO 9001

Marcado
Estructura Aspecto Pliego de condiciones y planos de

prefabricada Dimensiones de las arquetas proyecto.
Disefio: especificaciones arquetas y rejillas
Inspeccién visual Pliego de Condiciones
CERRAMIENTO EXTERIOR
Elemento Comprobacion o ensayo Documentacion de Referencia Tipo de Inspeccion
Hormigén Especificaciones EHE-08
Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 ISO 9001 Documental

Disefo: especificaciones paneles

Disefo: especificaciones desmoldeo

Disefio: dimensiones

Aspecto: inspeccién visual

Marcado

Recepcién de paneles

Colocacion

Ejecucion de juntas

Pliego de condiciones

Una vez al inicio del suministro y
cuando cambie la procedencia

Cumplimiento de las especificaciones de la EHE-|
08

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

Comprobacion "in situ"

3 unidades de cada tipo de elemento

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

CUBIERTA Y CERRAMIENTO INTERIOR

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Cubierta y
cerramiento interior

Certificado de calidad del producto de los paneles

UNE-EN 14509:2007

Certificado de calidad del lucernario

UNE-EN 1013-4:2000

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

Inspeccion visual

linici | .
U(faxgz aca':]lg;g ld:pf::;:;t;?ay Existencia de Certificado de Calidad de Empresa
Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 ISO 9001 Documental en vigor emitido por Organismo Autorizado o
Revestido Autoridad Competente
Control de calidad del revestido Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
No existencia de Ceriificado de_calidad del producto de los Pliego de Condiciones Cumplimiento de las especificaciones de la
No existencia de Certificado de calidad del lucernario norma correspondiente
Espesor UNE-EN 1SO 2178/2016 3 unidades o probetas de cada tipo de|Cumplimiento de las especificaciones del pliego
elemento para cada elemento
) . La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1
Revestido Adherencia UNE-EN ISO 2409:2007 conforme la UNE-EN ISO 2409:2007
1 unidad o orobeta de cada tino de Clasificaciéon 0 6 1 tras 168 horas, conforme las
Corrosién UNE-EN ISO 9227:2007 Ensayos de laboratorio pelememo P normas UNE-EN ISO 4628-2:2004 a UNE-EN
1SO 4628-5:2004.
Espesor UNE-EN 823 1 unidad o probeta de cada tipo de |Cumplimiento de las especificaciones del pliego
. elemento para cada elemento
Aislante 1unidad o probeta de cada tipo de |Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Densidad aparente del aislante UNE-92-235 u P P ump P plieg
elemento para cada elemento
Chapa Espesor UNE-EN 1396:2008 1 unidad o probeta de cada tipo de |Cumplimiento de las especificaciones del pliego
elemento para cada elemento
Disefo: cubierta
Disefo: cerramiento interior
Disefo: remates Comprobacion "in situ" y documental | 3 unidades de cada tipo de elemento | Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Disefio: lucernario Pliego de Condiciones
Disefo: canalones

Comprobacién "in situ”

Todas las unidades

No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los

elementos que lo componen




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)

ANEJO 15 : PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAI
FICHAS DE CONTROL DE CALIDAIL

PUENTE GRUA

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Puente grda

Existencia de certificado 3.1, elevador eléctrico, motor, cables de

acero, polipasto y

ancho

UNE-EN 10204:2006

Revestido

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001

ISO 9001

Control de calidad del revestido

No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

Pliego de Condiciones

Documental

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones de la
norma correspondiente

Una vez al inicio del suministro y
cuando cambie la procedencia

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

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Revestido

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

Ensayos de laboratorio

3 unidades o probetas de cada tipo de
elemento

Cumplimiento de las especificaciones de la
norma correspondiente

Cumplimiento de las especificaciones del
fabricante

La clasificacién obtenida seré tipo 0 6 1
conforme la UNE-EN ISO 2409:2007

1 unidad o probeta de cada tipo de
elemento

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

Documental

Una vez al inicio del suministro y
cuando cambie la procedencia

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

Existencia del Marcado CE

Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel
apropiado y en el sector industrial pertinente y
vigente.

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 ISO 9001
Marcado CE Marcado CE
Certificado de cualificacién del Procedimiento UNE-EN ISO 15609, 156011 y
de Soldadura 156014
Certificados de cualificacién de los Soldadores UNE-EN 287
Soldaduras

Ensayo de exdmen visual

UNE-EN 970:97

Ensayo mediante liquidos penetrantes

UNE-EN 571-1:97

Ensayo de laboratorio

10 % de las soldaduras

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

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

Disefo: especificaciones del puente gria

Inspeccion visual

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ" y documental

Comprobacién "in situ"

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

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

COLECTORES

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Colectores

Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

UNE-EN 10204:2006

Certificado de Calidad de Producto, materiales no metalicos

Pliego de Condiciones

Revestido

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001

ISO 9001

Control de calidad del revestido

No existencia de certificado 3.1, materiales metdlicos

No existencia de C

ertificado de Calidad de Producto, materiales

Pliego de Condiciones

Documental

Cada suministro

Una vez al inicio del suministro y
cuando cambie la procedencia

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

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

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Espesor

UNE-EN ISO 2808:2007

Adherencia

UNE-EN ISO 2409:2007

Revestido

Corrosion

UNE-EN ISO 9227:2007

Ensayos de laboratorio

3 unidades o probetas de cada tipo

Cumplimiento de las especificaciones de la
norma correspondiente

Espesor exterior e interior > 120 micras

La clasificacién obtenida sera tipo 0 6 1
conforme la UNE-EN ISO 2409:2007

1 unidad o probeta de cada tipo

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

Uniones: Ranurado / brida

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ”

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Certificado de cualificacion del Procedimiento
de Soldadura

UNE-EN ISO 15609, 156011y
156014

Certificados de cualificacién de los Soldadores

UNE-EN 287

Documental

Una vez al inicio del suministro y
cuando cambie la procedencia

Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel
apropiado y en el sector industrial pertinente y
vigente.

Soldaduras

Ensayo de exdmen visual

UNE-EN 970:97

Ensayo mediante liquidos penetrantes

UNE-EN 571-1:97

Comprobacion en fabrica

30 % de las soldaduras

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

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

Inspeccion visual

Pliego de Condiciones

Comprobacién "in situ"

Todas las unidades

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




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)

ANEJO 15 : PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAI
FICHAS DE CONTROL DE CALIDAIL

ESCALERAS Y ACCESOS

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Escaleras y accesos

Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

UNE-EN 10204:2006

Revestido

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001

ISO 9001

Control de calidad del revestido

No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

Pliego de Condiciones

Documental

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Una vez al inicio del suministro y
cuando cambie la procedencia

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

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Revestido

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

Ensayos de laboratorio

3 unidades o probetas de cada tipo de
elemento

Cumplimiento de las especificaciones de la
norma correspondiente

Espesor perfiles, chapas de anclajes y pletinas
>= 125 micras

Espesor medio y local del tramex >= tabla 2 de
la norma UNE-EN ISO 1461:99

La clasificacién obtenida seré tipo 0 6 1
conforme la UNE-EN ISO 2409:2007

1 unidad o probeta de cada tipo de
elemento

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

Soldadura

Certificado de cualificacién del Procedimiento
de Soldadura

UNE-EN ISO 15609, 156011 y
156014

Certificados de cualificacién de los Soldadores

UNE-EN 287

Documental

Una vez al inicio del suministro y
cuando cambie la procedencia

Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel
apropiado y en el sector industrial pertinente y
vigente.

Ensayo de exdmen visual

UNE-EN 970:97

Ensayo mediante liquidos penetrantes

UNE-EN 571-1:97

Ensayo de laboratorio

10 % de las soldaduras

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

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

Disefo: especificaciones de perfiles y tornilleria

Inspeccion visual

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ" y documental

3 unidades de cada tipo de elemento

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Comprobacién "in situ"

Todas las unidades

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

PROTECCION DE VENTANAS

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Proteccién de
ventanas

Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

UNE-EN 10204:2006

Revestido

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001

ISO 9001

Control de calidad del revestido

No existencia de certificado 3.1, materiales metdlicos

Pliego de Condiciones

Documental

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Una vez al inicio del suministro y
cuando cambie la procedencia

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

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

3 unidades o probetas de cada tipo de

Cumplimiento de las especificaciones de la
norma correspondiente

Espesor UNE-EN ISO 2808:2007 Espesor minimo > 40 micras
elemento La clasificacién obtenida seré tipo 0 6 1
. Adherencia UNE-EN ISO 2409:2007 Ensayos de laboratorio conforme la UNE-EN 1SO 2409:2007
Revestido PPr— Z
1 unidad o probeta de cada tino de Clasificaciéon 0 6 1 tras 168 horas, conforme las
Corrosion UNE-EN ISO 9227:2007 pelememo P normas UNE-EN ISO 4628-2:2004 a UNE-EN
1SO 4628-5:2004.
Certificado de cualificacién del Procedimiento UNE-EN ISO 15609, 156011 y . ) " . .
L - Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel
de Soldadura 156014 Una vez al inicio del suministro y : ) . ;
Documental cuando cambie la procedencia apropiado y en el sector industrial pertinente y
Certificados de cualificacién de los Soldadores UNE-EN 287 P vigente.
Soldadura Nivel de calidad minimo exigido y nivel de

Ensayo de exdmen visual

UNE-EN 970:97

Ensayo mediante liquidos penetrantes

UNE-EN 571-1:97

Ensayo de laboratorio

10 % de las soldaduras

aceptacion B, segln las normas
correspondientes.

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

Disefo: especificaciones de las rejillas

Inspeccion visual

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ" y documental

3 unidades de cada tipo de rejilla

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Comprobacién "in situ”

Todas las unidades

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




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)

ANEJO 15 : PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAI
FICHAS DE CONTROL DE CALIDAIL

PUERTAS METALICAS

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Puertas

Existencia de certificado 3.1, materiales metélicos

UNE-EN 10204:2006

Existencia de certificado de calidad del producto del panel

sandwich

Pliego de Condiciones

Revestido

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001

ISO 9001

Control de calidad del revestido

No existencia de certificado 3.1, materiales metdlicos

Pliego de Condiciones

Documental

Cada suministro

Una vez al inicio del suministro y
cuando cambie la procedencia

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

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

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Cumplimiento de las especificaciones de la

No existencia de certificado de calidad |Especificaciones norma correspondiente
Espesor UNE-EN ISO 2808:2007 3 unidades o p;?::]f;ge cadatipo de Cumplimiento de las especificaciones del pliego
) i Ensayos de laboratorio La clasificacién obtenida sera tipo 0 6 1
Revestido Adnerencia UNE-EN IS0 2409:2007 conforme la UNE-EN ISO 2409:2007
1 unidad o orobeta de cada tino de Clasificaciéon 0 6 1 tras 168 horas, conforme las
Corrosion UNE-EN ISO 9227:2007 u pelemento P normas UNE-EN ISO 4628-2:2004 a UNE-EN
ISO 4628-5:2004.
Marcado CE Marcado CE Existencia del Marcado CE
Certificado de cualificacién del Procedimiento UNE-EN ISO 15609, 156011 y . . . ) ” . .
de Soldadura 156014 Documental Unavez al inicio del sumlnlstrp y EX|ste_n0|a de los Cemflc_ados en vigor, a un nivel
cuando cambie la procedencia apropiado y en el sector industrial pertinente y
Certificados de cualificacion de los Soldadores UNE-EN 287 vigente.
Soldadura

Ensayo de exdmen visual

UNE-EN 970:97

Ensayo mediante liquidos penetrantes

UNE-EN 571-1:97

Ensayo de laboratorio

10 % de las soldaduras

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

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

Disefo: especificaciones del panel sandwich

Instalacion

Disefo: especificaciones de las cerraduras y llaves

Inspeccion visual

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ" y documental

3 unidades de cada tipo de panel

Comprobacioén "in situ”

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

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

REJAS PARA VENTILACION

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Rejas

Existencia de certificado 3.1, materiales metélicos

UNE-EN 10204:2006

Revestido

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001

ISO 9001

Control de calidad del revestido

No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

Pliego de Condiciones

Documental

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Una vez al inicio del suministro y
cuando cambie la procedencia

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

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

3 unidades o probetas de cada tipo de

Cumplimiento de las especificaciones de la
norma correspondiente

Espesor medio y minimo conforme lo

Espesor UNE-EN 1SO 2808:2007 elemento especificado en la norma UNE-EN ISO 1461:99
Ensayos de laboratorio La clasificacién obtenida sera tipo 0 6 1
Revestido Adherencia UNE-EN ISO 2409:2007 conforme la UNE-EN ISO 2409:2007
1 unidad o orobeta de cada tino de Clasificaciéon 0 6 1 tras 168 horas, conforme las
Corrosion UNE-EN ISO 9227:2007 u pelemento P normas UNE-EN ISO 4628-2:2004 a UNE-EN
ISO 4628-5:2004.
Certificado de cualificacién del Procedimiento UNE-EN ISO 15609, 156011 y . . - . .
L - Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel
de Soldadura 156014 Una vez al inicio del suministro y : ) ) ;
Documental cuando cambie [a procedencia apropiado y en el sector industrial pertinente y
Certificados de cualificacién de los Soldadores UNE-EN 287 P vigente.
Soldadura

Ensayo de examen visual

UNE-EN 970:97

Ensayo mediante liquidos penetrantes

UNE-EN 571-1:97

Ensayo de laboratorio

10 % de las soldaduras

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

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

Disefo: especificaciones de las rejas

Inspeccién visual

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ"

Todas la unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

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




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)

ANEJO 15 : PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAI
FICHAS DE CONTROL DE CALIDAIL

VENTILACION ESTATICA DE CUBIERTA

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Ventilaciéon

Existencia de certificado 3.1

UNE-EN 10204:2006

Revestido

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001

ISO 9001

Control de calidad del revestido

No existencia de certificado 3.1

Pliego de Condiciones

Documental

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Una vez al inicio del suministro y
cuando cambie la procedencia

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

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Cumplimiento de las especificaciones de la
norma correspondiente

Espesor UNE-EN ISO 2808:2007 3 probetas de cada tipo de elemento |Espesor parte superior >= 25 micras
. . ) La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1
. Adherencia UNE-EN ISO 2409:2007 Ensayos de laboratorio conforme la UNE-EN I1SO 2409:2007
Revestido PPr— Z
Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las
Corrosion UNE-EN ISO 9227:2007 1 probeta de cada tipo de elemento |normas UNE-EN ISO 4628-2:2004 a UNE-EN
ISO 4628-5:2004.
Certificado de cualificacion del Procedimiento UNE-EN ISO 15609, 156011 y . ) - . .
L - Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel
de Soldadura 156014 Una vez al inicio del suministro y : ) ) ;
Documental cuando cambie |a procedencia apropiado y en el sector industrial pertinente y
Certificados de cualificacién de los Soldadores UNE-EN 287 P vigente.
Soldadura Nivel de calidad minimo exigido y nivel de

Ensayo de exdmen visual

UNE-EN 970:97

Ensayo mediante liquidos penetrantes

UNE-EN 571-1:97

Ensayo de laboratorio

10 % de las soldaduras

aceptacion B, segln las normas
correspondientes.

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

Disefo: especificaciones

Inspeccion visual

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ”

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

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

VIDRIO DE LA ESTACION DE BOMBEO

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Vidrio

Certificados

Orden de 13/03/86
UNE 14449:2006

Disefo: especificaciones del intercalario

Disefo: especificaciones del vidrio

Pliego de condiciones

Documental

Una vez al inicio del suministro y
cuando cambie la procedencia

Existencia de Certificado conforme la norma
correspondiente

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Inspeccién visual

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

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

PASAMUROS

METALICOS

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Pasamuros

Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

UNE-EN 10204:2006

Certificado de cualificacién del Procedimiento

UNE-EN ISO 15609, 156011y

de Soldadura 156014
Soldadura
Certificados de cualificacién de los Soldadores UNE-EN 287
Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001
Revestido

Control de calidad del revestido

No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

Pliego de Condiciones

Documental

Cada suministro

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

Una vez al inicio del suministro y
cuando cambie la procedencia

Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel
apropiado y en el sector industrial pertinente y
vigente.

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

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Ensayos de laboratorio

3 unidades o probetas de cada tipo de
elemento

Cumplimiento de las especificaciones de la
norma correspondiente

de Soldadura

Certificado de cualificacién del Procedimiento

UNE-EN ISO 15609, 156011 y
156014

Certificados de cualificacién de los Soldadores

UNE-EN 287

Documental

Una vez al inicio del suministro y
cuando cambie la procedencia

Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel
apropiado y en el sector industrial pertinente y
vigente.

Soldadura Nivel de calidad minimo exigido y nivel de
Ensayo de examen visual UNE-EN 970:97 aceptacion B, segln las normas
10 % de las soldaduras correspondientes.
Ensayo mediante liquidos penetrantes UNE-EN 571-1:97 vae'I de calidad By el nivel d.e aceptacion 2X
segun las normas correspondientes.
Espesor UNE-EN ISO 2808:2007 Ensayo de laboratorio . . Espesor final medio > 200 micras
8 unidades o probetas de cada tipo de La clasificacién obtenida sera tipo 0 6 1
. Adherencia UNE-EN ISO 2409:2007 elemento conforme la UNE-EN I1SO 2409:2007
Revestido ————— -
1 unidad o orobeta de cada tino de Clasificaciéon 0 6 1 tras 168 horas, conforme las
Corrosion UNE-EN ISO 9227:2007 u P P normas UNE-EN ISO 4628-2:2004 a UNE-EN

elemento

ISO 4628-5:2004.

Inspeccién visual

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ”

Todas las unidades

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




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)

ANEJO 15 : PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAI
FICHAS DE CONTROL DE CALIDAIL

VALLADO

Elemento

Comprobacién o ensayo

Documentacion de Referencia

Tipo de Inspeccién

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Vallado

Existencia de certificado 3.1, materiales metélicos

UNE-EN 10204

Revestido

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001

ISO 9001

Control de calidad del revestido

No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

Pliego de Condiciones

Documental

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Una vez al inicio del suministro y
cuando cambie la procedencia

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

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

No existencia de
Controlde Calidad
del Revestido

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

Ensayos de laboratorio

3 unidades o probetas de cada tipo de
elemento

Cumplimiento de las especificaciones de la
norma correspondiente

3 unidades o probetas de cada tipo

Malla, postes y puertas: espesor minimo > 140
micras.

Tornapuntas , abrazaderas y tensores: espesor
minimo > 60 micras.

Cumplimiento de las especificaciones de la
norma UNE-EN ISO 1461:99

La clasificacién obtenida seré tipo 0 6 1
conforme la UNE-EN ISO 2409:2007

1 unidad o probeta de cada tipo de
elemento

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

Disefio

Especificaciones de las mallas

Especificaciones de los postes

Especificaciones de los tornapuntas

Especificaciones de las grapas

Especificaciones de las puertas

Inspeccién visual

Pliego de Condiciones

Comprobacion " in situ" y documental

3 unidades o probetas de cada tipo de
elemento

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

No presentan ningun tipo de dafos y tienen

todos los elementos que lo componen




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

EQUIPOS ELECTROMECANICOS Y VALVULERIA DE LA ESTACION DE BOMBEO

ANEJO 15 : PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD
FICHAS DE CONTROL DE CALIDAD

VALVULAS DE COMPUERTA

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de
Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Valvulas

Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

UNE-EN 10204,

Certificado de Calidad de Producto, materiales no metalicos

Pliego de Condiciones

Certificado de Calidad de las valvulas

UNE-EN 1074-1/1074-2

. Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001
Revestido

1SO 9001

Control de calidad del revestido

No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

Pliego de Condiciones

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

Documental

Cada suministro

Una vez al inicio del suministro y
cuando cambie la procedencia

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

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

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

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Ensayos de laboratorio

3 unidades o probetas de cada
tipo de valvula

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001
No existencia de Certificado de calidad de las valvulas (100% ud) y siempre

1SO 9001

Documental

Una vez al inicio del suministro y
cuando cambie la procedencia

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

lo solicite la Direccion ra. - - —
que lo solicite la Direccion de Obra Resistencia mecanica

UNE-EN 1074-1/1074-2/ EN

Estanqueidad

Caracteristicas hidratlicas y neumaticas

12266-2/2002

3 unidades de cada tipo de
valvula

Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN 1074-1/1074-2/
EN 12266-2/2002

Espesor UNE-EN 1SO 2808, Ensayos de laboratorio 3 unidades o probetas de cada Espesor minimo > 200 micras.
. . ' . tipo de valvula — - — ~

No existencia de control de calidad del Revestido . La clasificacion obtenida seré tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO

Adherencia UNE-EN ISO 2409,

2409:2007
" 1 unidad o probeta de cada tipo [Clasificacién 0 ¢ 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO 4628-

Corrosién UNE-EN SO 9227, de valvula 2:2004 a UNE-EN 1SO 4628-5:2004.
Marcado UNE-EN 1074, Todas las unidades Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego
Especificaciones dimensionales Bridas UNE-EN 1092. Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

UNE-EN 558. 3 unidades de cada tipo de P P P
Pares méaximos de maniobra vélvula
— Comprobacion "in situ”

Recepcion
Transporte y manipulacién Transpgrte Pliego de Condiciones Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Embalaje .

- — Todas las unidades
Manipulacién

Comprobacién del estado y del funcionamiento

VALVULAS DE MARIPOSA

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de
Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Valvulas

Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

UNE-EN 10204

Certificado de Calidad de Producto, materiales no metalicos

Pliego de Condiciones

Certificado de Calidad de las valvulas

UNE-EN 1074

. Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001
Revestido

1SO 9001

Control de calidad del revestido

No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

Pliego de Condiciones

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

Documental

Cada suministro

Una vez al inicio del suministro y|

cuando cambie la procedencia

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

TXTSTETTCIE UE GETITAUU UE Galluau Ue T TOUUTTO T VIgUT S0 poT
idad O

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

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Ensayos de laboratorio

3 unidades o probetas de cada
tipo de valvula

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001

1SO 9001

Documental

Una vez al inicio del suministro y
cuando cambie la procedencia

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

No existencia de Certificado de calidad de las valvulas (100% ud) y siempre Resistencia mecanica

que lo solicite la Direccién de Obra. Estanqueidad

UNE-EN 1074-1/1074-2/ EN

Caracteristicas hidratlicas y neumaticas

12266-2/2002

Ensayos de laboratorio

3 unidades de cada tipo de
valvula

Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN 1074:2001

3 unidades o probetas de cada
tipo de valvula

Espesor final medio >200 micras

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

1 unidad o probeta de cada tipo
de valvula

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

Espesor UNE-EN ISO 2808
No existencia de control de .
calidad del Revestido Adherencia UNE-EN 1SO 2409
Corrosién UNE-EN ISO 9227
Marcado UNE-EN 1074
Bridas UNE-EN 1092
Especificaciones dimensionales UNE-EN 558

Pletina para el acoplamiento del actuador

UNE EN ISO 5211

Recepcion

Transporte

Transporte y manipulacién Embalaje

Manipulacién

Pliego de Condiciones

Comprobacién del estado y del funcionamiento

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego

3 unidades de cada tipo de
valvula

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego




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

ANEJO 15 : PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD
FICHAS DE CONTROL DE CALIDAD

DESMULTIPLICADORES

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de
Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Desmultiplicadores

Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

UNE-EN 10204

Certificado de Calidad de Producto, materiales no metdlicos

Pliego de Condiciones

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001

1SO 9001

Revestido
Control de calidad del revestido

No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

Pliego de Condiciones

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

Documental

Cada suministro

Una vez al inicio del suministro y
cuando cambie la procedencia

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

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

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Espesor

UNE-EN ISO 2808

No existencia de control de -
calidad del Revestido (100% [Adherencia

UNE-EN ISO 2409

ud) y siempre que lo solicite

la Direccion de Obra. Corrosién

UNE-EN ISO 9227

Ensayos de laboratorio

3 unidades o probetas de cada
tipo de elemento

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Espesor medio > 105 micras

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

1 unidad o probeta de cada tipo
de elemento

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

Inspeccién visual

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

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

Ensayos de laboratorio

ACTUADORES
Elemento Comprobacion o ensayo Doc;r:::::::';;n de Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos UNE-EN 10204
Certificado de Calidad de Producto, materiales no metalicos Pliego de Condiciones Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Documental u I inicio del suministro y|Existencia de Certificado de Calidad de E igor emitid
. Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 Pliego de Condiciones na vez atiniclo gel suministro y | Existencia de Lertilicado de Lalldad de =mpresa en vigor emitido por
Revestido cuando cambie la procedencia |Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Control de calidad del revestido Cada suministro
No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos Pliego de Condiciones Cumplimiento de las especificaciones del pliego
3 unidades o probetas de cada - - - n
Actuadores No existencia de control de Espesor UNE-EN ISO 2808 Encavos de laboratorio tipo de actuador Espzlesq;'flnglrmets)l:) n% sera '<t'80 rr(;ucfe:s . —NEENTSS
calidad del Revestido(100% |Adherencia UNE-EN ISO 2409 Y 23(;’9?25(')?7""”°” obtenida sera tipo 0 0 1 contorme fa
ud) y siempre que lo solicite :
a )D?Irecciéz derbra Corrosion UNE-EN ISO 9227 1 unidad o probeta de cada tipo [Clasificacién 0 ¢ 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO 4628-
i de actuador 2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.
. UNE-EN 15714-2:2010 - e "
o ) ) Par de salida Pliego de Condiciones 3 unidades de cada tipo de Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Especificaciones dimensionales actuador
Pletina para el acoplamiento del actuador UNE EN ISO 5211 Comprobacion "in situ” Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
Inspeccién visual Pliego de Condiciones Todas las unidades ’c\‘z?nf;;ziz:tan ning(in tipo de dafios y tienen todos los elementos que lo
VENTOSAS TRIFUNCIONALES
Elemento Comprobacion o ensayo Doc::izr::(z;n de Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos UNE-EN 10204 Cada suministro
Certificado de Calidad de Producto, materiales no metalicos Pliego de Condiciones Cumplimiento de las especificaciones def pliego
Documental Una vez al inicio del suministro y
Certificado de Calidad de las ventosas UNE-EN 1074-1/4 cuando cambie la procedencia [T o o1 7 o ate IS SRR SE TTORREIT ST VGO ST Por
" . Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por
Revestido Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 1SO 9001 Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Control de calidad del revestido Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos Pliego de Condiciones . 3 unidades o probetas de cada - o _
No existencia de Certificado de Calidad de Producto, materiales no metalicos Ensayos de laboratorio tipo de ventosa Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 1SO 9001 Documental Unavez al |n|cyo del sumlnlstrc_) y E><|ste_nC|a de Ceﬁlflcado de C_alldad de Empresa en vigor emitido por
cuando cambie la procedencia |Organismo Autorizado o Autoridad Competente
No existencia de Certificado de calidad de las ventosas(100% ud) y siempre Resistencia mecénica
que lo solicite la Direccién de Obra. Estanqueidad 3 unidades de cada tioo de
Caracteristicas neumaticas UNE-EN 1074-1/4 :2001 ventosa P Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN 1074-1/4 :2001
Resistencia a la fatiga
Ventosas

No existencia de control de Espesor Ventosas UNE-EN ISO 2808 3 unidades o probetas de cada |Espesor medio > 200 micras
calidad del Revestido(100% Purgadores tipo de ventosa
ud) y siempre que lo solicite [Adherencia UNE-EN 1SO 2409 Ta CIESTICACIoTT U0TETIUE SETa P0 U U T COTOTTE Ta ONE- TN ToO
la Direccion de Obra. - 1 unidad o probeta de cada tipo a;snif-i’::'z\;t‘:ién 06 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO 4628-
Corrosién UNE-EN IS0 9227 de ventosa 2:2004 a UNE-EN SO 4628-5:2004.
Marcado UNE-EN 1074 Comprobacion "in situ" Todas las unidades Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego
Disefio de purgadores: especificaciones Pliego de Condiciones Comprobacién "in situ" y documental 5 . .. _|Cumplimiento de las especificaciones del pliego
3 unidades de cada tipo, presién
Disefo de ventosas: especificaciones y diametro
Bridas UNE-EN 1092 Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
Recepcion
Transporte y manipulacién Transporte Comprobacion "in situ”
P y putact Embalaje Pliego de Condiciones Todas las unidades Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Manipulacién

Comprobacién del estado y del funcionamiento




PROYECTO DE MODERNIZACION DEL REGADIO DEL SECTOR I DE LA ZONA REGABLE DEL CANAL DE SAN JOSE (ZAMORA). FASE I (OBRA DE TOMA, ESTACION DE BOMBEO , ALTA TENSION). ANEJO 15 : PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD
FICHAS DE CONTROL DE CALIDAD

CAUDALIMETRO ELECTROMAGNETICO
Elemento Comprobacioén o ensayo Doc;r:::::::';;n de Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos UNE-EN 10204 Cada suministro
Certificado de Calidad de Producto, materiales no metalicos Pliego de Condiciones — . Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Documental Una vez al inicio del suministro y
cuando cambie la procedencia n n = : n =
) Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 1SO 9001 E><|ste_nC|a de Ceﬁlflcado de C_alldad de Empresa en vigor emitido por
Revestido Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Control de calidad del revestido Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos . -
Pliego de Condiciones . - '
Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
No existencia de Certificado de Calidad de Producto, materiales no metalicos 3 unidades o probetas de cada
. tipo de elemento — — _
. ] . Espesor UNE-EN ISO 2808 Ensayos de laboratorio Cumplimiento de las especificaciones del fabricante
Caudalimetro No existencia de Control de La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO
Calidad Revestido(100% ud) [Adherencia UNE-EN 1SO 2409 23(;’9?25057"’1° on oblenida sera fipo D 0 1 contorme 'a
siempre que lo solicite la -
)I;)irecci%n ge Obra Corrosién UNE-EN ISO 9227 1 unidad o probeta de cada tipo [Clasificacién 0 ¢ 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO 4628-
i de elemento 2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.
Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 1SO 9001 Documental Una vez al |n|cyo del sumlnlstrc_) y E><|ste_nC|a de Ceﬁlflcado de C_alldad de Empresa en vigor emitido por
cuando cambie la procedencia |Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Disefio: especificaciones del caudalimetro . . "
——— — — e 3 unidades de cada tipo, presién . T .
Disefio: especificaciones del sensor electromagnético Comprobacién "in situ" y documental diametro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Disefio: especificaciones del convertidor Pliego de Condiciones Y
Inspeccién visual Comprobacion "in situ" Todas las unidades ’c\‘z?nf;;ziz:tan ning(in tipo de dafios y tienen todos los elementos que lo
CARRETES DE DESMONTAJE
Elemento Comprobacioén o ensayo Doc;r:i:::::';;n de Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos UNE-EN 10204 Cada suministro
Certificado de Calidad de Producto, materiales no metalicos Pliego de Condiciones — . Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Documental Una vez al inicio del suministro y
cuando cambie la procedencia i i ifi i i iti
) Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 1SO 9001 p E><|ste_nC|a de Ceﬁlflcado de C_alldad de Empresa en vigor emitido por
Revestido Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Control de calidad del revestido Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos . s
Pliego de Condiciones . - i
Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
No existencia de Certificado de Calidad de Producto, materiales no metalicos 3 unidades o probetas de cada
. . Espesor UNE-EN ISO 2808 Ensayos de laboratorio tipo de elemento Espesor final medio > 200 micras
No existencia de Control de La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO
Calidad Revestido(100% ud) [Adherencia UNE-EN 1SO 2409 23(;’9?25057"’1° on oblenida sera fipo D 0 1 contorme 'a
siempre que lo solicite la -
)I;)irecci%n ge Obra Corrosién UNE-EN ISO 9227 1 unidad o probeta de cada tipo [Clasificacién 0 ¢ 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO 4628-
i de elemento 2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.
Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 Unavez al |n|cyo del sumlnlstrc_) y E><|ste_nC|a de Ceﬁlflcado de C_alldad de Empresa en vigor emitido por
. cuando cambie la procedencia |Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Carretes de Desmontaje. 1SO 9001
Certificado de cualificacion del Procedimiento de Soldadura UNE-EN ISO 15609, 156011 Documental . - . . - . . )
y 15614 Una vez al inicio del suministro y|Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel apropiado y en el sector
Certificados de cualificacién de los Soldadores UNE-EN 287 ouando cambe la procedencia lindustrial pertinente y vigente.
Soldadura Nivel de calidad minimo exigido y mivel d on B, segan|
Ensayo de examen visual UNE-EN 970 ivel de calidad minimo exigido y nivel de aceptacion B, segln las normas
N correspondientes.
Ensayo de laboratorio 10 % de las soldaduras Nivel d idad By elnveld acion 2X o
Ensayo mediante liquidos penetrantes UNE-EN ISO 3452-1:2013 \velde ca_l a y el nivel de aceplacion £ segun las normas
correspondientes.
Inspeccién visual No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los elementos que lo
componen
Disefio: especificaciones de las bridas
Disefo: especificaciones de las juntas elasticas Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Disefo: longitudes minimas/maxima/montaje. Pliego de Condiciones Comprobacion "in situ" Cada suministro
Transporte a obra
Suministro y almacenamiento - I "
- = Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Manipulacién
Colocacion




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

ANEJO 15 : PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD
FICHAS DE CONTROL DE CALIDAD

VALVULAS DE ALIVIO

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de
Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Valvula Hidraulica

Prueba en Fabrica

UNE-EN 14267- V2

Ensayo de laboratorio

Una vez al inicio del suministro y
cuando cambie la procedencia

Existencia de certificado 3.1, materiales metélicos (cuerpo, tapa, tornilleria, eje, membrana, limitadores..)

UNE-EN 10204

Certificado de Calidad de Producto, materiales no metalicos

Pliego de Condiciones

Certificado de Calidad de las valvulas

UNE-EN 1074

Revestido

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001

1SO 9001

Control de calidad del revestido

No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

Pliego de Condiciones

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

Documental

Cada suministro

Una vez al inicio del suministro y
cuando cambie la procedencia

Cumplimiento de las especificaciones del pliego. Existencia de Certificado de
Calidad de Producto en vigor emitido por Organismo Autorizado o Autoridad
Competente

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

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

No existencia de Certificado de calidad de las valvulas (100%) y siempre que lo
solicite la Direccién Obra

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001

1SO 9001

OO AU TUTOT e, TTESTSTeTTO T THE GG s, Proeuer
hidrostatica del cuerpo y tapa. Estanqueidad (pruebas
Aa fiinae an acianta)
Pruebas de funcionamiento, apertura/cierre, finales de
carrera, regulador de presién/limitador de caudal e

indicador de posicion

ISO 7714 / UNE-EN
1074/UNE-EN 14267- V2

Ensayos de laboratorio

3 unidades o probetas de cada
tipo de elemento

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Una vez al inicio del suministro y
cuando cambie la procedencia

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

4 unidades de cada tipo de
valvula

Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN 1074:2001

Inspeccién visual

Pliego de Condiciones

tipo de junta

Cuerpo: espesor > 250 micras.
3 Palanca: espesor medio y minimo conforme la tabla 2 de la norma UNE-EN
Espesor UNE-EN SO 2808 4 unidades o probetas de cada |ISO 1461:99.
No existencia de control de tipo de valvula Espesor superior al especificado por el fabricante
i 'R : - ——— - — - -
calidad del Revestido Adherencia UNE-EN ISO 2409 La clasificacion obtenida seré tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO
2409:2007
" 1 unidad o probeta de cada tipo [Clasificacién 0 ¢ 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO 4628-
Corrosién UNE-EN1SO 9227 de valvula 2:2004 a UNE-EN SO 4628-5:2004.
Marcado Todas las unidades Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego
Ranurado 3 unidades de cada tipo, presién
Especificaciones dimensionales y didmetro
Recepcion Pliego de Condiciones Comprobacion "in situ"
Transporte y manipulacién Transporte Cumplimiento de las especificaciones del pliego
P Y P Embalaje Todas las unidades
Manipulacién
Comprobacién del estado y del funcionamiento
TORNILLERIA
Elemento Comprobacioén o ensayo Doc;r:i:::::';;n de Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Existencia de certificado 3.1, elementos metalicos UNE-EN 10204 Documental Cada suministro
No existencia de certificado 3.1, elementos metélicos Ensayo de laboratorio 3 unldadesecli:n::::g métrica de |Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
Tornilleria . . . I "
Marcado Pliego de Condiciones Marcado duradero e indeleble, conforme las especificaciones del pliego
Comprobacion "in situ" Todas las unidades N " nan oo de dar T odos 1 . n T
Inspeccién visual o presentan ningln tipo de dafios y tienen todos los elementos que lo
componen
JUNTAS DE EPDM
Elemento Comprobacioén o ensayo Doc;r:::::::';;n de Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Existencia de certificado de Calidad de Producto UNE-EN 681 Documental Una vez al |n|cyo del sumlmstrg Y Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
cuando cambie la procedencia
Juntas No existencia de Certificado de Calidad de Producto(100% ud) y siempre que lo solicite la Direccién de Obra. Ensayos de laboratorio 8 unidades o probetas de cada Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

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




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

ANEJO 15 : PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD
FICHAS DE CONTROL DE CALIDAD

MOTORES

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de
Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Motores

Existencia de certificado 3.1 y 2.2. materiales metdlicos (Ejes, chapa magnética, cobre, pernos con tuercas ..)

UNE-EN 10204:2006

Control de calidad del revestido

No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

Pliego de Condiciones

Documental

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Cumplimiento de las especificaciones del pliego.

Espesor UNE-EN ISO 2808:2007

. Adherencia UNE-EN ISO 2409:2007
Revestido

Corrosién UNE-EN ISO 9227:2007

Ensayos de laboratorio

3 unidades o probetas de cada
tipo de elemento

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Espesor: 150 micras

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

1 unidad o probeta de cada tipo

de motor

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

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001

1SO 9001

Certificado de cualificacion del Procedimiento de Soldadura

UNE-EN ISO 15609, 156011
y 156014

Certificados de cualificacion de los Soldadores

UNE-EN 287

Documental

Una vez al inicio del suministro y

cuando cambie la procedencia

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

Una vez al inicio del suministro y

cuando cambie la procedencia

Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel apropiado y en el sector
industrial pertinente y vigente.

Ensayo de examen visual

UNE-EN 970:97

Ensayo mediante liquidos penetrantes

UNE-EN 571-1:97

Comprobacién en fabrica

10 % de las soldaduras

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

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

Equilibrado del rotor

1SO-1940

Ensayos en fabrica.
Control documental.

Marcado (comprobacién de Placa de caracteristicas)

Pliego de Condiciones

Inspeccién visual

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ"

Disefio: especificaciones (Dimensiones generales, tolerancias del extremo del eje y bancada de motor, acabado de carcasa, tapas,
chavetero del eje,control de entrehierros...

Pliego de Condiciones

Comprobacién " in situ" y documental

Ensayos de funcionamiento en banco:Prueba en fabrica de todos los motores (presencia de personal técnico de un laboratorio
acreditado y de la direccién de obra): :Cortocircuito,vacio, calentamiento,Rendimiento y factor de potencia (50%,75%,100% carga), curva
caracteristica de carga, Perdidas totales, Deslizamiento, Par méaximo, par y corriente de arranque, aislamiento, Temperaturas en
devanados y cojinetes (verificacion de sondas), nivel ruidos, vibraciones axiales y radiales en vacio y plena carga,resistencia devanados
a temperatura ambiente, rigidez dieléctrica, aislamiento, control del sentido de giro, potencia.

IEC60034-1/IEC 60034-2-
1/IEC 60034-18-42/IEC
60034-30

Ensayos en fabrica.
Control documental.

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego y de la legislacién vigente

Placa de identificacion resistente a la corrosion y fijada de manera firme y
segura, conforme las especificaciones del pliego

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

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Cumplimiento de las especificaciones del pliego y de la normativa de
aplicacién en cada caso

Transporte

Especificaciones de transporte

Almacenamiento

Especificaciones de almacenamiento

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ"

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego




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

ANEJO 15 : PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD
FICHAS DE CONTROL DE CALIDAD

BOMBAS
Elemento Comprobacion o ensayo Doc::zr:;:(z;n de Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos (Cuerpo, eje, tapa y rodete) UNE-EN 10204:2006 Cada suministro
Certificado de Calidad de Producto, materiales no metalicos Pliego de Condiciones Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Certificado de Calidad de las bombas UNE-EN ISO 9905:99/2006 o Una vez al inicio del suministro y E><|ste_nC|a de Ceﬁlflcado de C_alldad de Producto en vigor emitido por
UNE-EN ISO 9906:2000 Documental cuando cambie la procedencia Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 1SO 9001 Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por
Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Control de calidad del revestido Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos Pliego de Condiciones )
Ensayos de laboratorio 8 unidades o probetas de cada Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
No existencia de Certificado de Calidad de Producto, materiales no metalicos 4 tipo de bomba P P P
Ensayo de funcionamiento (caudal, altura, rendimiento, consumos, estanqueidad cierre mecéanico)
Bombas Equilibrado del Rodete (100% Bombas) UNE-EN I1SO 9905:99/2006 o
Ensayos al 100% BOMBAS . - UNE-EN ISO 9906:2000/ ISO Todas las unidades Cumplimiento de las especificaciones de las normas correspondientes
Ensayo hidrostatico del cuerpo
yo ! uerp 10816-3/ ISO 5199 ISO 1940
Ensayo de la NPSH )
Ensayo de vibraciones Ensayos de laboratorio
Ensayo de temperatura de los rodamientos
Espesor UNE-EN ISO 2808:2007 Imprimacién: espesor minimo > 45 micras
P ) 3 unidades o probetas de cada Pintado: espesor minimo > 45 micras
uni
Adherencia UNE-EN ISO 2409:2007 tipo de bomba La clasificacién obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN 1SO
: 2409:2007
" . 1 unidad o probeta de cada tipo [Clasificacién 0 ¢ 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO 4628-
Corrosién UNE-EN ISO 9227:2007 de bomba 2:2004 a UNE-EN SO 4628-5:2004.
Marcado Placa de identificaciéon conforme las especificaciones del pliego
Uniones: Ranurado / brida Pliego de Condiciones Comprobacion "in situ” Todas las unidades Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Inspeccién visual No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los elementos que lo
componen
Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 1SO 9001 Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por
Documental Cada suministro Organismo Autorizado o Autoridad Competente
u umini
Control de calidad del revestido Pliego de Condiciones Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Espesor UNE-EN ISO 2808:2007 Imprimacién: espesor minimo > 45 micras
P ) 3 unidades o probetas de cada Pintado: espesor minimo > 45 micras
Adherencia UNE-EN 1SO 2409:2007 tipo de bancada La clasificacién obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN 1SO
: 2409:2007
Ensayo de laboratorio
L . 1 unidad o probeta de cada tipo [Clasificacién 0 ¢ 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO 4628-
Bancada Corrosién UNE-EN ISO 9227:2007 de bancada 2:2004 a UNE-EN SO 4628-5:2004.
Certificado de cualificacion del Procedimiento de Soldadura UNE-EN ISO 15609, 156011 L - . X ” ) . .
y 156014 Documental Una vez al inicio del suministro y|Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel apropiado y en el sector
Certificados de cualificacién de los Soldadores UNE-EN 287 cuando cambie la procedencia |industrial pertinente y vigente.
Ensayo de examen visual UNE-EN 970:97 Nivel de calidad minimo exigido y nivel de aceptacion B, segln las normas
4 : correspondientes.
Ensayo de laboratorio 10 % de las soldaduras
Ensayo mediante liquidos penetrantes UNE-EN 571-1:97 Nivel de calidad By el nivel de aceptacion 2X segun las normas
4 : correspondientes.
Inspeccién visual Pliego de Condiciones Todas las unidades No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los elementos que lo
componen
Transporte Especificaciones de transporte Pliego de Condiciones Comprobacién "in situ”
Almacenamiento Especificaciones de almacenamiento Pliego de Condiciones Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego




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

ANEJO 15 : PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD
FICHAS DE CONTROL DE CALIDAD

VALVULAS DE RETENCION

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Valvulas

Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

UNE-EN 10204:2006

Documental

Cada suministro

Certificado de Calidad de Producto, materiales no metalicos

Pliego de Condiciones

Una vez al inicio del suministro y cuando
cambie la procedencia

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Certificado de Calidad de las valvulas

UNE-EN- 1074-1/ UNE-EN 1074-3

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

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001

1SO 9001

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

Control de calidad del revestido

No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

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

Pliego de Condiciones

Ensayos de laboratorio

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

3 unidades o probetas de cada tipo de
valvula

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

No existencia de Certificado [Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001
de calidad de las

1SO 9001

Documental

Una vez al inicio del suministro y cuando
cambie la procedencia

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

vélvulas(100% ud) y siempre

que lo solicite la Direccion | Fiesistencia mecanica

de Obra.

UNE-EN- 1074-1/ UNE-EN 1074-3

Ensayos de laboratorio

3 unidades de cada tipo de valvula

Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN 1074:2001

Estanqueidad
Caracteristicas hidraulicas y neuméticas
Espesor g : Espesor final medio >200 micras
P UNE-EN IS0 2808:2007 3 unidades o probetas de cada tipo de P ' 0> '
Adherencia UNE-EN SO 2409:2007 vélvula La clasificacién obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO 2409:2007
Corrosion UNE-EN 1SO 9227:2007 1 unidad o prob?ta de cada tipo de Clasificacién 0 6 1 tras 168 horas, conforme las nc?rmas UNE-EN ISO 4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-
valvula 5:2004.
Marcado UNE-EN 1074:2001 Comprobacion "in situ" Todas las unidades Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego
Ranurado 3 unidades de cada tipo, presion y

Especificaciones dimensionales

Recepcién

Transporte

Transporte y manipulacién Embalaje

Manipulacién

Comprobacién del estado y del funcionamiento

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ"

didmetro

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego




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

ANEJO 15 : PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD
FICHAS DE CONTROL DE CALIDAD

COMPUERTA PLANA DESLIZANTE

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Compuerta

Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

UNE-EN 10204:2006

Certificado de Calidad de Producto, materiales no metalicos

No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

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

Pliego de condciones

Documental

Cada suministro

Una vez al inicio del suministro y cuando
cambie la procedencia

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Ensayos de laboratorio

3 unidades o probetas de cada tipo de
elemento

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001

1SO 9001

Documental

Una vez al inicio del suministro y cuando
cambie la procedencia

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

Disefio: especificaciones

Pliego de condciones

Comprobacién "in situ" y
documental

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Certificado de cualificacion del Procedimiento de Soldadura

UNE-EN ISO 15609, 156011 y 156014

Certificados de cualificacion de los Soldadores

UNE-EN 287

Documental

Una vez al inicio del suministro y cuando
cambie la procedencia

Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel apropiado y en el sector industrial pertinente y vigente.

Ensayo de examen visual

UNE-EN 970:97

Ensayo mediante liquidos penetrantes

UNE-EN 571-1:97

Comprobacién en fabrica

10 % de las soldaduras

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

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

Accionamiento

Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

UNE-EN 10204:2006

Certificado de Calidad de Producto, materiales no metdlicos

Pliego de condciones

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001

1SO 9001

Documental

Control de calidad del revestido

No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

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

Pliego de Condiciones

Cada suministro

Una vez al inicio del suministro y cuando
cambie la procedencia

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

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

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Ensayos de laboratorio

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

3 unidades o probetas de cada tipo de
elemento

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Cumplimiento de las especificaciones del fabricante

La clasificacién obtenida seré tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO 2409:2007

1 unidad o probeta de cada tipo de
elemento

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

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001

1SO 9001

Documental

Una vez al inicio del suministro y cuando
cambie la procedencia

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

Disefio: especificaciones

Pliego de condciones

Comprobacién "in situ" y
documental

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Certificado de cualificacion del Procedimiento de Soldadura

UNE-EN ISO 15609, 156011 y 156014

Certificados de cualificacion de los Soldadores

UNE-EN 287

Documental

Una vez al inicio del suministro y cuando
cambie la procedencia

Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel apropiado y en el sector industrial pertinente y vigente.

Ensayo de examen visual

UNE-EN 970:97

Ensayo mediante liquidos penetrantes

UNE-EN 571-1:97

Comprobacién en fabrica

10 % de las soldaduras

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

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

Inspeccién visual

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

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




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

ANEJO 15 : PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD
FICHAS DE CONTROL DE CALIDAD

PASAMUROS METALICOS

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Pasamuros

Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

UNE-EN 10204:2006

Certificado de cualificacion del Procedimiento de Soldadura

UNE-EN ISO 15609, 156011 y 156014

Certificados de cualificacion de los Soldadores

UNE-EN 287

Documental

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001

Control de calidad del revestido

No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

Pliego de Condiciones

Cada suministro

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

Una vez al inicio del suministro y cuando
cambie la procedencia

Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel apropiado y en el sector industrial pertinente y vigente.

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

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Ensayos de laboratorio

3 unidades o probetas de cada tipo de
elemento

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Certificado de cualificacion del Procedimiento de Soldadura

UNE-EN ISO 15609, 156011 y 156014

Documental

Certificados de cualificacion de los Soldadores

UNE-EN 287

Una vez al inicio del suministro y cuando
cambie la procedencia

Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel apropiado y en el sector industrial pertinente y vigente.

Ensayo de examen visual

UNE-EN 970:97

Ensayo mediante liquidos penetrantes

UNE-EN 571-1:97

Ensayo de laboratorio

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

10 % de las soldaduras

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

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

3 unidades o probetas de cada tipo de
elemento

Espesor final medio > 200 micras

La clasificacién obtenida serd tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO 2409:2007

1 unidad o probeta de cada tipo de
elemento

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

Inspeccién visual

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

No presentan ningun tipo de dafos y tienen todos los elementos que lo componen
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ANEJO 15 : PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD
FICHAS DE CONTROL DE CALIDAD

TORNILLO SINFIN

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

TORNILLO SINFIN

Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

UNE-EN 10204:2006

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001

1SO 9001

Documental

Control de calidad del revestido

No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

Pliego de Condiciones

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Una vez al inicio del suministro y cuando
cambie la procedencia

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

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Ensayos de laboratorio

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

3 unidades de cada tipo de tornillo

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Espesor medio > 250 micras

La clasificacién obtenida seré tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO 2409:2007

1 unidad de cada tipo tornillo

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

Certificado de cualificacion del Procedimiento de Soldadura

UNE-EN ISO 15609, 156011 y 156014

Certificados de cualificacion de los Soldadores

UNE-EN 287

Documental

Una vez al inicio del suministro y cuando
cambie la procedencia

Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel apropiado y en el sector industrial pertinente y vigente.

Ensayo de examen visual

UNE-EN 970:97

Ensayos de laboratorio

Ensayo mediante liquidos penetrantes

UNE-EN 571-1:97

10 % de las soldaduras

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

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

Inspeccién visual

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

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




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

ANEJO 15 : PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD
FICHAS DE CONTROL DE CALIDAD

FILTRO DE CADENAS

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Filtro de cadenas

Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

UNE-EN 10204:2006

Certificado de Calidad de Producto, materiales no metalicos

Pliego de Condiciones

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001

1SO 9001

Documental

Control de calidad del revestido

No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

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

Pliego de Condiciones

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Una vez al inicio del suministro y cuando
cambie la procedencia

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

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Espesor UNE-EN ISO 2808:2007 3 unidades de cada tipo de elemento Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Adherencia UNE-EN ISO 2409:2007 . La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO 2409:2007
Ensayos de laboratorio
Corrosion UNE-EN 1SO 92272007 1 unidad de cada tipo de elemento Clasificacion 0 ¢ 1 tras 168 horas, conforme las r;o;r(r;gj UNE-EN ISO 4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-
Marcado Pliego de Condiciones Comprobacion "in situ" Todas las unidades Marcado indeleble, conforme las especificaciones del pliego

Certificado de cualificacion del Procedimiento de Soldadura

UNE-EN ISO 15609, 156011 y 156014

Certificados de cualificacion de los Soldadores

UNE-EN 287

Documental

Una vez al inicio del suministro y cuando
cambie la procedencia

Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel apropiado y en el sector industrial pertinente y vigente.

Ensayo de examen visual

UNE-EN 970:97

Ensayo mediante liquidos penetrantes

UNE-EN 571-1:97

Ensayos de laboratorio

10 % de las soldaduras

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

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

Disefo: especificaciones de los tubos y la tela metdlica

Inspeccién visual

Pliego de Condiciones

Comprobacién "in situ" y
documental

3 unidades de cada tipo de filtro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

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




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

ANEJO 15 : PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD
FICHAS DE CONTROL DE CALIDAD

REJA AUTOLIMPIANTE

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-
rechazo

Reja autolimpiante

Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

UNE-EN 10204:2006

Certificado de Calidad de Producto, materiales no metalicos

Pliego de Condiciones

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001

1SO 9001

Documental

Control de calidad del revestido

No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

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

Pliego de Condiciones

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Una vez al inicio del suministro y cuando
cambie la procedencia

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

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Espesor UNE-EN ISO 2808:2007 3 unidades de cada tipo de elemento Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Adherencia UNE-EN ISO 2409:2007 . La clasificacién obtenida ser4 tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO 2409:2007
Ensayos de laboratorio
Corrosion UNE-EN 1SO 92272007 1 unidad de cada tipo de elemento Clasificacion 0 ¢ 1 tras 168 horas, conforme las r;o;r(r;gj UNE-EN ISO 4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-
Marcado Pliego de Condiciones Comprobacion "in situ" Todas las unidades Marcado indeleble, conforme las especificaciones del pliego

Certificado de cualificacion del Procedimiento de Soldadura

UNE-EN ISO 15609, 156011 y 156014

Certificados de cualificacion de los Soldadores

UNE-EN 287

Documental

Una vez al inicio del suministro y cuando
cambie la procedencia

Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel apropiado y en el sector industrial pertinente y vigente.

Ensayo de examen visual

UNE-EN 970:97

Ensayo mediante liquidos penetrantes

UNE-EN 571-1:97

Ensayos de laboratorio

10 % de las soldaduras

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

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

Disefo: especificaciones de los tubos y la tela metdlica

Inspeccién visual

Pliego de Condiciones

Comprobacién "in situ" y
documental

3 unidades de cada tipo de filtro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

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




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

CONDUCCIONES

TUBERIA DE PVC

ANEJO 15 : PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD

Documentacion de

Tuberia de PVC

Elemento Comprobacion o ensayo . Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia
o . . UNE-EN ISO 1452: L
Certificado de Calidad de Producto de la tuberia Septiembre 2010 IlJr.1a vez al inicio del . |Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido por
Documental suministro y cuando cambie Organismo Autorizado o Administracién Competente
Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 ISO 9001 la procedencia 9 P

Caracteristicas

No existencia de
generales

certificado de Calidad de
Producto de la
tuberia(100% ud) y

Aspecto

Juntas

Comprobacién " in situ

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Resistencia minima requerida

UNE-EN ISO 1452:

Densidad

Septiembre 2010/ISO

Opacidad

1183-1-2-3:2005/UNE-EN

ISO 7686:2006/ UNE-EN

ISO 1167-1-2:2006/ UNE-
EN ISO 3126:2005

siempre que lo solicite la |Caracteristicas
Direccién de Obra. geométricas

Didmetros

Espesor pared

ERRATUM:2007/ UNE-EN
727:1995/ UNE-EN ISO

Caracteristicas
mecanicas

Resistencia al impacto

Resistencia a la presién interna

2505:2006/ EN
744:1996/UNE-EN 681-

Caracteristicas fisicas

1:96/A1/A2/A3: 2006

Caracteristicas quimicas

Uniones

Ensayo de laboratorio

3 unidades de cada tipo de
tubo

Cumplimiento de las especificaciones de las normas UNE-EN ISO
1452: Septiembre 2010

Marcado

Inspeccién visual

Justificacién del calculo mecénico de las tuberias

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

Marcado impreso o directo sobre tubo, conforme las especificaciones
del pliego

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

Pliego de Condiciones

Transporte a obra

Documental

Una vez antes de comenzar
la ejecucion de las obras

Suministro y almacenamiento

Manipulacién

Colocacion

Comprobacion " in situ"

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Pruebas de las tuberias

UNE-EN 805:2000

Ensayo de laboratorio

Todas las tuberias, por

Cumplimiento de las especificaciones del pliego y de la norma UNE-EN

Caracteristicas quimicas

Uniones

"in situ" tramos 805:2000
TUBERIA DE PVC-O (Policloruro de vinilo orientado molecularmente)
Elemento Comprobacion o ensayo DOC;ZZ:;‘:;“ de Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Certificado de Calidad de Producto de la tuberia UNE-EN ISO 16422/08 llJr_1a vez al inicio del _|Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido por
Documental suministro y cuando cambie Organismo Autorizado o Administraciéon Competente
Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 ISO 9001 la procedencia 9 P
Aspecto Comprobacién " in situ” Todas las unidades Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Juntas
- Resistencia minima requerida
No existencia de Caracteristicas Densidad
certificado de Calidad de generales UNE-EN ISO 16422/08
Producto de la Opacidad UNE-EN 727/95 UNE- Cumplimiento de las especificaciones de las normas UNE-EN ISO
tuberia(100% ud) P EN ISO 1183-1/04 EN 16422/08 UNE-EN 727/95
. ° vy — — ISO 9969 UNE-EN . 3 unidades de cada tipo de |UNE-EN ISO 1183-1/04 ENISO
siempre que lo solicite la [Caracteristicas  |Diametros 1SO 527-1/96 UNE-EN Ensayo de laboratorio tubo 9969 UNE-EN 1SO 527-
Direccién de Obra. geometrllca.s Espgsor plaredl ISO 1167-1:2006 1/96 UNE-EN ISO 1167-1:2006
Caracteristicas  [Resistencia al impacto UNE-EN 744/96 UNE-EN 744/96
mecanicas Resistencia a la presién interna
Tuberia de PVC Caracteristicas fisicas

Marcado

Inspeccién visual

Justificacién del calculo mecanico de las tuberias

Comprobacion "in situ”

Todas las unidades

Marcado impreso o directo sobre tubo, conforme las especificaciones
del pliego

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

Pliego de Condiciones

Transporte a obra

Documental

Una vez antes de comenzar
la ejecucion de las obras

Suministro y almacenamiento

Manipulacién

Colocacion

Comprobacion " in situ”

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Pruebas de las tuberias

UNE-EN 805:2000

Ensayo de laboratorio
"in situ"

Todas las tuberias, por
tramos

Cumplimiento de las especificaciones del pliego y de la norma UNE-EN

805:2000

FICHAS DE CONTROL DE CALIDAD



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

ANEJO 15 : PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD

TUBERIAS Y PIEZAS DE PE

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Tuberia de PE

Referencia
Certificado de Calidad de Producto, tuberia UNE-EN 12201 Documental
Certificado de Calidad de Producto, accesorios UNE-EN 12201 Documental
Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 1ISO 9001 Documental

No existencia de
certificado de Calidad de

Una vez al inicio del
suministro y cuando cambie
la procedencia

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

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

Producto de tuberia Aspecto

(100% ud) y siempre que

lo solicite la Direccién de Caracteristicas geométricas

UNE-EN 12201 UNE-
ENISO 1167 UNE-EN
ISO 1133 UNE-EN ISO

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego y de la norma UNE-
EN 12201 UNE-EN ISO 1167 UNE-EN ISO 1133 UNE-EN

Obra. 2505 UNE-EN ISO 6259-1 . 3 unidades o probetas de
o 1SO 6259-3 SO 11357- Ensayo de laboratorio cada tipo de tuberfa ISO 2505 UNE-EN ISO 6259-1 e ISO 6259-3 SO 11357-6
Caracteristicas mecanicas y fisicas 6
Marcado Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego

Inspeccién visual

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ”

Todas las unidades

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

Pruebas de las tuberias

UNE-EN 805

Ensayo de laboratorio

Todas las tuberias, por

Cumplimiento de las especificaciones del pliego y de la norma UNE-EN

"in situ" tramos 805:2000
TUBERIA DE PVC CORRUGADO
Elemento Comprobacion o ensayo Doc;r:ft:r:;i(::ic;n de Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
o . . UNE-EN 1401 R
Certificado de Calidad de Producto de la tuberia UNE-EN 13476 llJr_1a vez al inicio del . |Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido por
Documental suministro y cuando cambie Organismo Autorizado o Administracién Competente
Certificado de Calidad ISO 9001 ISO 9001 la procedencia 9 P
No existencia de
certificado de Calidad de |Juntas
Producto de la tuberia
Tuberfa PVC (100 /° .Ud) y S{emp_rg que | Caracteristicas fisicas y térmicas UNE-EN 727/95 UNE- Ensayo de laboratorio 3 umdade; 0 probetas de Cumplimiento de las especificaciones del pliego
corrugado lo solicite la Direccion de EN ISO 1183-1/04 UNE- cada tipo de tubo
Obra. . . - EN ISO 527-1/96 UNE EN
Caracteristicas mecanicas y quimicas 1SO 13968 UNE-EN 1277
UNE-EN ISO 9969 UNE-
EN 744/96 N i ingun tivo de dari i todos | | i
Inspeccién visual Comprobacién "in situ" Todas las unidades 0 presentan ningun tipo de danos y tienen todos los elementos que
lo componen
UNIONES DE INSTALACION Y UNIONES DE REPARACION
Elemento Comprobacion o ensayo Doc;r:fz ?;‘2;” de Tipo de Inspeccién Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos UNE-EN 10204:2006 Cada suministro
Documental Una vez al inicio del Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Certificado de Calidad de Producto, materiales no metalicos suministro y cuando cambie
la procedencia
Pli i
No existencia de certificado 3.1, materiales metdlicos lego de condciones .
. 3 unidades o probetas de L e '
Ensayos de laboratorio cada tioo de elemento Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
No existencia de Certificado de Calidad de Producto, materiales no metdlicos P
Uniones

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001

1SO 9001

Documental

Una vez al inicio del
suministro y cuando cambie
la procedencia

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

Disefo: especificaciones

Marcado

Inspeccioén visual

Pliego de condciones

Comprobacion "in situ" y
documental

3 unidades de cada tipo,
didametro y presion

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

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

FICHAS DE CONTROL DE CALIDAD
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ANEJO 15 : PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD

PIEZAS ESPECIALES METALICAS

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de
Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Piezas especiales

Existencia de certificado 3.1, materiales metélicos

UNE-EN 10204

Certificado de Calidad de Producto, materiales no metalicos

Pliego de Condiciones

Revestido

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001

1SO 9001

Control de calidad del revestido

No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

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

Pliego de Condiciones

Documental

Cada suministro

Una vez al inicio del
suministro y cuando cambie
la procedencia

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

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

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

No existencia de control |Espesor UNE-EN ISO 2808
de Calidad RéveSt'dO Adherencia UNE-EN ISO 2409
(100% ud) y siempre que

lo solicite la Direccion de Corrosién UNE-EN ISO 9227

Obra.

Ensayos de laboratorio

3 unidades o probetas de
cada tipo de elemento

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Espesor final medio > 200 micras

La clasificaciéon obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO
2409:2007

1 unidad o probeta de cada
tipo de elemento

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

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001

ISO 9001

Certificado de cualificacion del Procedimiento de Soldadura

UNE-EN ISO 15609,
156011 y 15614

Documental

Una vez al inicio del
suministro y cuando cambie
la procedencia

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

Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel apropiado y en el
sector industrial pertinente y vigente.

Certificados de cualificacién de los Soldadores UNE-EN 287

Soldadura Ensayo de exdmen visual UNE-EN 970 10 % de las soldaduras Nivel de calidad mwpmo exigido y nivel de aceptacion B, segun las
normas correspondientes.
Ensayo mediante liquidos penetrantes UNE-EN 571-1 Ensayo de laboratorio 10 % de las piezas
Ensayo Radiografia. UNE-EN .1 435-1998/ 10 % de las piezas Nivel de cal_ldad B y el nivel de aceptacion 2X segln las normas
A2:2006 correspondientes.
Ranurado 8 piezas de ggda tipo, Cumplimiento de las especificaciones del pliego
presién y didmetro

Marcado Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego

Inspeccion visual

Disefo: especificaciones de las bridas

Disefno: especificaciones de los tubos

Disefio: especificaciones de las juntas elasticas

Disefio: especificaciones de las garras

Disefio: longitudes minimas

Transporte a obra

Suministro y almacenamiento

Manipulacién

Colocacion

Pliego de condiciones

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

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

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

FICHAS DE CONTROL DE CALIDAD
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OBRAS DE FABRICA Y ELEMENTOS PREFABRICADOS

ANEJO 15: PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD

FICHAS DE CONTROL DE CALIDAD

ACERO EN REDONDOS PARA ARMADURAS

Documentacion de

Certificado de Inspeccion

Certificado de Inspeccidn

Comprobacion "in situ" y
documental

Elemento Comprobacion o ensayo Referencia Tipo de Inspeccién Frecuencia Criterio de aceptacién-rechazo
UNE 36065
- . s UNE 36099 . . - . .
Certificado de Calidad Siderurgica de AENOR UNE 36731 Existencia de Certificado de Calidad Siderdrgica de AENOR
UNE 36092
Certificado de UNE 36065
Producto: Barras UNE 36099 Cada fabricante, diametro
: UNE 36731 Documental tipo de acero Sl;ministradoy
. . o Certificado de P Existencia de los Certificados de Calidad de Producto y de los
No existencia de Certificado de Producto: Mall UNE 36092 Certificados de Homologacién de Adherencia conforme las normas
Calidad Siderrgica de AENOR oducto. Wa7as . 9
Certificado de correspondientes
Adherencia: Barras UNE 36740
Certificado de UNE-EN 10080
Adherencia: Mallas
Certificado de Calidad
Siderurgica de AENOR o Coindencia de la identificaciéon obtenida "in situ", con la especificada
Identificacion del fabricante y del tipo de acero Certificado de Comprobacion " in situ" | 3 barras y/o mallas de cada » . ’ P
o L . en los certificados correspondientes
Homologacion de suministro, fabricante,
Adherencia diametro y tipo de acero
Armaduras suministrado Coincidencia entre las lecturas realizadas “in situ” sobre los aceros

suministrados y las indicadas en los Certificados de Inspeccion
correspondientes

Grado de oxidacion

Inspeccion visual

Pliego de Condiciones

Comprobacién " in situ"

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

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

Barras

Caracteristicas geométricas

Seccion quivalente

Ensayo de doblado-desdoblado

Limite elastico

Carga de rotura

Alargamiento de rotura

Mallas

Caracteristicas geométricas

Seccion quivalente

Ensayo de doblado-desdoblado

Limite elastico

Carga de rotura

Alargamiento de rotura

Arrancamiento del nudo

EHE-08
36065/11
10002-1

UNE-
UNE-EN

Ensayos de laboratorio

2 unidades de cada
fabricante, diametro y tipo de
acero

Cumplimiento de las especificaciones de las normas correspondientes

Soldadura resistente

Certificado de cualificacion del Procedimiento de

Soldadura

UNE-EN ISO 15609, y
15614

Certificados de Homologacion de los Soldadores

UNE-EN 287

Documental

Una vez al inicio del
suministro y cuando cambie
la procedencia

Existencia de los Certificados en vigor, conforme la normativa
correspondiente

Albaranes

Informacién minima

Pliego de Condiciones

Comprobacién " in situ"

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Garantia

Certificado de garantia final de suministro

Anejo n® 21 EHE-08

Documental

Una vez al final del
suministro

Cumplimiento de las especificaciones de la norma EHE-08
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ANEJO 15: PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD

FICHAS DE CONTROL DE CALIDAD

HORMIGON

Documentacién de

Elemento Comprobacion o ensayo - Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia
Una vez al inicio del . . -
Marcado CE Directiva 89/106/CEE Documental suministro y cuando cambie gfgl(s)toe:ma del Marcado CE y cumplimiento de la norma UNE-EN 934-
la procedencia ’
Aridos
Condiciones fisico-quimicas EHE-08 Semestralmente Cumplimiento de las especificaciones de la EHE-08
Especificacione UNE-EN 1744-1:99 UNE-
s Condiciones fisico-mecanicas EN 1097 UNE-EN Ensayo de laboratorio Anualmente
Granulometria y forma del arido 933 Semanalmente
Agua Especificaciones UNE-83951:2008 Anualmente
Confcadode i d P
UNE-EN 934 porrg P '
Aditivos Marcado CE Una vez al inicio del gfgl(s)toe:ma del Marcado CE y cumplimiento de la norma UNE-EN 934-
suministro y cuando cambie —
Etiquetado UNE-EN 934 la procedencia C_umpllmlento de las especificaciones de la norma UNE-EN 934-
6:2002
Cemento Certificado de Calidad de Producto UNE-EN 197-1:2000 Documental Emstenma_del Certmgado de Calld_ad de Producto en vigor, emitido
por Organismo Autorizado o Autoridad Competente.
Una vez al inicio del Existencia de la comprobacion anual de todas las basculas
Comprobacion de basculas y dosificadores Pliego de Condiciones suministro, cuando cambie la L P y
o ; docisificadores
Planta de fabricacion procedencia y anualmente
Certificado de garantia final de suministro Una vez _al_ final del Cert_lflcildo emitido por la planta o plantas de fabricacién conforme en
suministro anejo n° 21 de la EHE-08
16n cloruro total Una vez al inicio del - I
Cantidad total de finos EHE-08 suministro y cuando cambie Cumplimiento de las especificaciones de la EHE-08
Cumplimentado del albaran Cumplimentado correcto y completo
Contenido minimo de cemento Cumplimiento de la tabla 37.3.2 de la EHE-08
Relacién agua/cemento Pliego de Condiciones Albaran Relacion agua/cemento <= 0,45

Hormigoén

Contenido de aditivos

EHE-08

Contenido de adiciones

Transporte

|Especificaciones

Tiempo limite de empleo

Adiciones de agua y/o aditivos en obra

Pliego de Condiciones

Comprobacién "in situ"

Todas las unidades

Aditivos < 5% del peso del cemento

No existencia de adiciones

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

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

Ensayos

indice de consistencia

Resistencia a compresion

Limitaciones de la|Hormigonado: tiempo frio

ejecucion

Hormigonado: tiempo caluroso

Vibrado del hormigén

Curado del hormigén

EHE-08/ UNE EN 12350-
1:09
UNE EN 12350-2:09
UNE EN 12390-2:09
UNE EN 12390-
3:09+AC:11

Ensayo de laboratorio
"in situ"

Ensayo de laboratorio

Indicado en la EHE-08

Encofrados y cimbras

Pliego de Condiciones

Comprobacion " in situ"

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones de la EHE-08

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego




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

ANEJO 15: PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD

FICHAS DE CONTROL DE CALIDAD

ANCLAJES
Elemento Comprobacion o ensayo Doc;zzr::::;n de Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Hormigon Ficha de "Hormigén" - - Cumplimiento de las especificaciones de la ficha "Hormigén"
Acero Ficha de "Acero" - - Cumplimiento de las especificaciones de la ficha "Acero”
Anclajes Comp.robacmne Replanteo y nivelacion de la pieza Pliego de Condiciones Cumplimiento de las especificaciones del pliego
S previas . .
- Comprobacion "in situ Todas las unidades
Drenaje
Dimensiones minimas y especificaciones de ejecucion Pliego de Condiciones y Cumpllmleqto de las especificaciones del pliego y de los planos
planos correspondientes
ARQUETAS Y MARCOS PREFABRICADOS
Elemento Comprobacion o ensayo Doc;zzr:;z::;n de Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Hormigon Espec!f!cac!ones EHE-08 Una vez al inicio del Cumplimiento de las especificaciones de la EHE-08
Acero Especificaciones - .
Documental suministro y cuando cambie Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por
Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 ISO 9001 la procedencia xistenc i al P vig ftido p
Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Marcado R Todas las unidades Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego
. - Comprobacion "in situ
Arquetas Aspecto Pliego de condiciones y
Dimensiones de las arquetas planos de proyecto. . . . I )
—— 3 unidades de cada tipo de [Cumplimiento de las especificaciones del pliego
o I . Comprobacién "in situ" y
Disefo: especificaciones arquetas y rejillas arqueta
documental
Inspeccidn visual Pliego de Condiciones Comprobacion "in situ" Todas las unidades ’C\lgnfggﬁz:tan ning(n tipo de dafios y tienen todos los elementos que lo
TAPAS DE ARQUETAS PREFABRICADAS
Elemento Comprobacion o ensayo Doc;zzr:;cz;n de Tipo de Inspeccién Frecuencia Criterio de aceptacién-rechazo
Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos UNE-EN 10204 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Certificado de Calidad de Empresa ISO F”?a vez al inicio del . |Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por
. ISO 9001 Documental suministro y cuando cambie . . )
Revestido 9001 . Organismo Autorizado o Autoridad Competente
la procedencia
Control de calidad del revestido Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
i i - i i Pliego de Condiciones
No existencia de certificado 3.1, materiales metélicos Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
3 unidades o probetas de |Espesor del cincado > 5 micras
No existencia Espesor UNE-EN ISO 2808 . cada tipo de arqueta Espesor del poliéster > 45 micras
Ensayos de laboratorio — - r z
de control de Adherencia UNE-EN 1SO 2409 La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO
calidad del 2409:2007
Revestido - 1 unidad o probeta de cada |Clasificacién 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO
Corrosion UNE-EN IS0 9227 tipo de arqueta 4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.
Tapas Certificado de cualificacién del UNE-EN ISO 156090, Una vez al inicio del
(P)m??dlmdlen:jo de Sllc;!dadlu,rad | 156011y 15614 Documental suministro y cuando cambie sE:::St:)ir}ﬁlc?ugterigs Ce)ﬁirrt]l‘l;lﬁfl:osvier;r\]/tlgor, a un nivel apropiado y en el
ertificados de cualificacion de los UNE-EN 287 la procedencia p y vig -
Soldadores
Soldadura Nivel de calidad minimo exigido y nivel de aceptacién B, segun las
Ensayo de exdmen visual UNE-EN 970 . gidoy P » 89
. normas correspondientes.
Ensayo de laboratorio 10 % de las soldaduras Nivel d idad By el nivel d Tacion 2X in1as norm
Ensayo mediante liquidos penetrantes UNE-EN 571 elae ca. a y el nivel de aceplacio segun fas normas
correspondientes.
Una vez al inicio del
Disefio: especificaciones del revestido Documental suministro y cuando cambie
la procedencia Cumplimiento de las especificaciones del pliego
o Pliego de condiciones 3 unidades de cada tipo de
Diserio: espesor de las tapas t
Comprobacién "in situ" apa N —————— - TosT | |
Inspeccion visual Todas las unidades anfggﬁz:tan ningun tipo de dafos y tienen todos los elementos que lo




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).

ANEJO 15 : PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD

FICHAS DE CONTROL DE CALIDAD

INSTALACIONES ELECTRICAS ALTA TENSION

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de
Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Apoyos de lineas
eléctricas

Esfuerzos en punta y dimensiones

Cadenas de amarre y
de suspension

Aislamiento

Esfuerzo

Seccionadores

Intensidad y tension nominales y de cortocircuito

Pararrayos Intensidad y tensién nominales y de cortocircuito
Interruptores Intensidad y tensién nominales y de cortocircuito
Pasamuros Intensidad y tensién nominales y de cortocircuito
Transformadores Potencia y tensiéon nominales
Material cables, composicién y seccién
Carga de rotura en conductores de lineas
Conductores acreas

Aislamiento en conductores

Montaje e Instalacion

Autorizacién de Puesta en Servicio expedida por
Delegacioén de Industria

Prueba Final de
Funcionamiento

Funcionamiento

R.T.LAAT., MIE-RATy

Compania Suministradora/

GUIA RAT 23/2016.

Comprobacién

En cada envio: un certificado del
material suministrado

Cumplimiento de especificaciones del pedido

Comprobacién

En cada envio: un certificado del
material suministrado

Cumplimiento de especificaciones del pedido

Comprobacién

En cada envio: un certificado del
material suministrado

Cumplimiento de especificaciones del pedido

Comprobacién

En cada envio: un certificado del
material suministrado

Cumplimiento de especificaciones del pedido

Comprobacién

En cada envio: un certificado del
material suministrado

Cumplimiento de especificaciones del pedido

Comprobacién

En cada envio: un certificado del
material suministrado

Cumplimiento de especificaciones del pedido

Comprobacién

En cada envio: un certificado del
material suministrado

Cumplimiento de especificaciones del pedido

Comprobacién

En cada envio: un certificado del
material suministrado

Cumplimiento de especificaciones del pedido

Comprobacién de la
rotulacién

En cada envio, una comprobacion
para cada tipo de cable

Cumplimiento de especificaciones del pedido

Comprobacién

Un certificado para el material
suministrado

Valor superior al solicitado en pedido

Comprobacién de
rotulacion en conductor
o etiqueta o
documento que lo
sustituya

En cada envio, una comprobacion
para cada tipo de cable

Adecuacion a especificaciones del pedido

Comprobacién

A la Finalizacion de la Actuacion

Dictamen Favorable de Industria

Comprobacién

A la Finalizacion de la Actuacion

Funcionamiento Correcto




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

ANEJO 15:PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD
FICHAS DE CONTROL DE CALIDAD

URBANIZACION - VIALES ASFALTADOS

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de
Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Plano de fundacioén

Compactacién: Proctor Normal

PG3
UNE 103501:1994

Ensayos de laboratorio

Cada 620 ml

Compactacion >= 95% del Proctor Normal

Control geométrico

Levantamiento topografico

Levantamiento de toda la
superficie

Coincidencia con las especificaciones indicadas en los planos

Especificaciones: zahorra natural de 2"

Pliego de condiciones y

Una vez al inicio del suministro y

Cumplimiento de las especificaciones del pliego y del PG3

Compactacion: Proctor Modificado

UNE 103501:1994

Cada 330 ml

PG3 Ensayos de laboratorio cuando cambie la procedencia.
Dk - PG3 2 aao . .
Subbase Compactacion: Proctor Modificado UNE 103501:1994 Cada 330 ml Compactacion >= 98% del Proctor Modificado
Control geométrico i Levantamiento topografico Levantazjlre)g:ﬁccii: todala Coincidencia con las especificaciones indicadas en los planos
Espesor Comprobacion "in situ" Cada 500 ml Espesor > 20 cm +/- 15 mm
Marcado CE Marcado CE Documental o . EX|stgnC|a de Certificado en vigor emitido por Organismo Autorizado o
Una vez al inicio del suministro y |Autoridad Competente
No existencia del Especificaciones: zahorra artificial 1" Pliego de condiciones y cuando cambie la procedencia Cumplimiento de las especificaciones del pliego y del PG3
Marcado CE PG3 .
Base PG3 Ensayos de laboratorio

Compactacion >= 100% del Préctor Modificado

Control geométrico

Levantamiento topografico

Levantamiento de toda la

Coincidencia con las especificaciones indicadas en los planos

Aglomerado en
caliente

- superficie
Espesor Comprobacion "in situ" Cada 500 ml Espesor > 20 cm +/- 15 mm
Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 ISO 9001 Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por
Certificado de medio ambiente de Empresa ISO 14001 1ISO14001 Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Documental Una vez al inicio del suministroy |_ . . . - . .
Marcado CE Marcado CE cuando cambie la procedencia EX|stenf:|a del Marcado CE en vigor emitido por Organlgmo Autorizado
o Autoridad Competente, de cada tipo de mezcla bituminosa

Especificaciones Ensayos de laboratorio Cumplimiento de las especificaciones del pliego y del PG3

Dotacién Dotacion > 0,8 kg/m2

Preparacién de la superficie
Riego de
imprimacion Comprobacion "in situ" Cada suministro

Equipo de aplicacion

Aplicacion

Especificaciones

Riego de adherencia |Dotacion

Preparacién de la superficie

Equipo de aplicacion

Aplicacion

Especificaciones: aridos

Especificaciones: filler

Especificaciones: betun

Preparacién de la superficie

Fabricacién de la mezcla

Mezcla bituminosa|Transporte de la mezcla
en caliente

Extension de la mezcla

Compactacion de la mezcla

Gestion de residuos

Temperatura de la mezcla

Ensayos Marshall

Pliego de condiciones y
PG3

Ensayos de laboratorio

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

Cumplimiento de las especificaciones del pliego y del PG3

Comprobacién "in situ"

Cada suministro

Dotacion > 0,6 kg/m2

Ensayos de laboratorio

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

Comprobacion "in situ"

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego y del PG3

Cada banera

Temperatura comprendida entre 150 y 180°C

Ensayos de laboratorio

Un ensayo para cada tipo de

Cumplimiento de las especificaciones del pliego y del PG3

mezcla
Espesor o Continuo Capa base > 4 cm +/- 10%
- Comprobacion "in situ" Capa de rodadura > 4 cm +/- 10%
Anchura Cada 500 ml Ancho previsto + 5%




