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1 OBJETO DEL ANEJO

Este anejo tiene por objeto especificar las actuaciones de control de calidad que se
llevardn a cabo, como minimo, durante la ejecucidn de las obras para garantizar que se
cumplen los requisitos de calidad incluidos en el Pliego de Prescripciones Técnicas del
PROYECTO DE MODERNIZACION DEL REGADIO EN LA COMUNIDAD DE
REGANTES DE LA MARGEN IZQUIERDA DEL PORMA, SECTORES 11 Y III (LEON).

La relacion de ensayos a realizar es orientativa, y servira de pauta formal a la cual
se ajustaran las actuaciones de control de calidad en la que sus objetivos seran la realizacién
de estudios, inspecciones, pruebas y ensayos en base a la cual la Direccidn Facultativa pueda

basar sus decisiones de forma objetiva.

Con este programa se pretende gue se cumplan todos los controles establecidos y que
se efectle un seguimiento de los materiales, de la fabricacion, del montaje y del

funcionamiento de todo de lo que se compone la obra.

La Direccidon Facultativa podrd modificar tanto cualitativa como cuantitativamente
los ensayos en él contemplados, en funcion de las necesidades gue estime oportunas, con el

fin de conseguir la calidad necesaria en cualquier obra publica.

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

independencia de los resultados emitidos por la entidad o empresa acreditada.

También deberdn quedar expresadas las modificaciones de las calidades respecto a

las previstas en proyecto con su justificacion.

Asimismo, se sefialaran las modificaciones introducidas, si las hubiere, con respecto

al programa inicial establecido justificando su adopcion.
De este certificado se deberé dar obligatoriamente una copia al propietario ultimo.

En las fichas se detalla la relacion de tomas de muestras, ensayos y analisis a realizar,
los limites de rechazo de los materiales y unidades de obra ejecutadas vendran fijados por el
pliego de Prescripciones Técnicas, en lo no incluido en el mismo la decision la tomard la

Direccion Facultativa del Proyecto de acuerdo con la normativa técnica vigente.
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2 NIVELES DE CONTROL DE CALIDAD

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

realizarén, segun sus respectivas competencias, los controles siguientes:

= Control de los materiales y equipos.
= Control de ejecucion de la obra.
= Control de la obra terminada y puesta en marcha de las instalaciones.

2.1 Control de materiales y equipos

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

control comprendera:

a) Control de la documentacion de los suministros
b) Control mediante distintivos de calidad
c) Control mediante ensayos

2.1.1 Control de la documentacién de los suministros
Los suministradores entregaran al Contratista los documentos de identificacion del
producto exigidos por la normativa de obligado cumplimiento y, en su caso, por el pliego de
prescripciones particulares del proyecto o por la Direccion facultativa. Esta documentacion

comprendera, al menos, los siguientes documentos:

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

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

- Los documentos de conformidad o autorizaciones administrativas exigidas
reglamentariamente, incluida la documentacion correspondiente al marcado CE de
los productos, cuando sea pertinente, de acuerdo con las disposiciones que sean

transposicién de las Directivas Europeas que afecten a los productos suministrados.

2.1.2 Control de recepcién mediante distintivos de calidad
El suministrador proporcionard 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 estaran marcados segun las normas de aplicacion.

2.1.3 Control de recepcién mediante ensayos
Para verificar el cumplimiento de las exigencias basicas puede ser necesario, en

determinados casos, realizar ensayos y pruebas sobre algunos productos, segin lo
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establecido en la reglamentacién vigente, o bien segun lo especificado en el proyecto u

ordenados por la Direccion facultativa.

La realizacién de este control se efectuard 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 aceptacion y rechazo y las acciones a adoptar.

2.2 Control de ejecucidn 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 ejecucion
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 practica constructiva y las
instrucciones de la Direccidn facultativa. En la recepcion 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 comprobara que se han adoptado las medidas necesarias para asegurar la

compatibilidad entre los diferentes productos, elementos y sistemas constructivos.

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

equipos y sistemas innovadores.

2.3 Control de obra terminada

El control de calidad de las obras realizado incluira el control de recepcion de

productos, los controles de la ejecucion y de la obra terminada. Para ello:

El Director facultativo de la obra recopilara la documentacién del control realizado,

verificando que es conforme con lo establecido en el proyecto, sus anejos y modificaciones.

El Contratista recabara de los suministradores de productos y facilitara al Director
facultativo de la obra la documentacion de los productos anteriormente sefialada, asi como

sus instrucciones de uso y mantenimiento, y las garantias correspondientes cuando proceda.

Se realizara un dossier final de Control de Calidad de la obra, que incluira toda la

documentacién recabada a lo largo de la ejecucion de la misma:
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- Control de los materiales y equipos (en fabrica y recepcion en obra)
- Control de ejecucién de la obra
- Control de la obra terminada y puesta en marcha de las instalaciones
Una vez finalizada la obra, toda la documentacion del seguimiento del control de
calidad (ensayos, analisis, certificados, etc.) serd entregada al director facultativo de la obra,
entrando a formar parte del proyecto de liquidacién.

3 UNIDADES DE OBRA SOMETIDAS A CONTROL DE CALIDAD

Con el fin de determinar adecuadamente los ensayos a realizar en los diferentes

elementos que componen la obra, éstos se agruparan en:

= Obras de toma y balsas de regulacién

= Arquetas de filtro

= Redes de riego y tuberias de abastecimiento
= Estaciones de bombeo

= Instalaciones Eléctricas

= Telecontrol

= Medidas Correctoras Impacto Ambiental

= Seguridad y Salud

= Gestion de residuos

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 0 es necesario realizar ensayos
complementarios a estas unidades de obra, el contratista deberd 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 condiciones de este
proyecto, y en su ausencia, en la normativa vigente de aplicacién y recomendaciones

especificas.

3.1 Obras de toma y balsas de regulacion

Se presenta la documentacion basica que se debe aportar por parte de la empresa
adjudicataria a la Direccion de Obra, asi como las comprobaciones o ensayos a realizar para

el control de las unidades o los elementos que integran el proyecto.
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3.1.1 Movimiento de tierras e infraestructuras

> Movimiento de tierras

El control del movimiento de tierras a realizar en la ejecucion de la balsa, se

contemplan varias unidades:

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

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

— Contenido en Materia organica

Elementos gruesos

— Granulometria

Limites de Atterberg

Plano de fundacion y terraplenes

= Plano de fundacién y Terraplenes: Se controlara la densidad de compactacion segun la
UNE 103503 y la geometria segun las indicaciones de los planos de proyecto.

= Excavacion y ejecucion de Zanjas: Se realizaran los controles recogidos en las fichas de
excavacion y ejecucion de zanjas.

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

= Relleno de zanjas. EI material seleccionado no deberéa contener particulas de tamafio
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 y UNE 103501.

> Caminos

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

- Base y Sub-base.

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

pliego de Prescripciones Técnicas y los planos de proyecto.
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> Vallado

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
serd necesario realizar el control de calidad de los materiales, sera suficiente con aportar
documentacion que lo acredite. En caso contrario, el fabricante aportaré con el primer envio
3 unidades completas 0 3 probetas de tamafio suficiente de cada uno de los materiales de los
que no aporte el Certificado correspondiente, para que la empresa ejecutora pueda realizar
los ensayos que considere necesarios para garantizar el cumplimiento del pliego de

Prescripciones Técnicas.

3.1.2 Protecciones e impermeabilizaciones

> Geotextil

En el caso de que el fabricante del impermeabilizante posea Certificado de Calidad
de Producto conforme la norma UNE-EN 13254, no sera necesario controlar su calidad, en
caso contrario, el fabricante poseera Certificado de Calidad 1SO 9001 y aportara una muestra

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

> Lamina de Polietileno de Alta Densidad (PEAD)

Si el fabricante del impermeabilizante posea Certificado de Calidad de Producto
conforme la norma UNE-EN 13361, no sera necesario controlar la calidad, en caso contrario,
el fabricante poseera Certificado de Calidad 1ISO 9001 en vigor y aportara una muestra del
impermeabilizante para que la empresa ejecutora realice los controles marcados en el pliego

de prescripciones Técnicas.

3.1.3 Obrasciviles

» Marcos prefabricados de hormigén armado

El fabricante de prefabricados poseera Certificado de Calidad 1ISO 9001 en vigor,
emitido por Organismo Autorizado o Autoridad Competente y garantizara documentalmente
el cumplimiento del pliego de Prescripciones Técnicas, asi como todo lo referente a lo

indicado para hormigones y aceros para armaduras.

> 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 deberd aportar los Certificados de Calidad de Producto conforme
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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, segin la norma UNE-EN 287-1 y del proceso de soldadura,
seglin UNE-EN 1SO 15614-1.

Tanto las barras como las mallas deberdn cumplir con las especificaciones del
Codigo Estructural, asi como las especificaciones que se recojan en el pliego de

Prescripciones Técnicas.

» Hormigoén

La planta de hormigon poseera Certificado de Calidad de Producto del cemento, en
vigor emitido por Organismo Autorizado, conforme la norma UNE-EN 197, Certificado de
Calidad de Producto de los aditivos empleados conforme la norma UNE-EN 934 asi como
Marcado CE de estos, marcado CE de los aridos empleados y realizard 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 hormigon tendra
que aportar un certificado de ensayo, con antigiiedad inferior a 6 meses, realizado por un
laboratorio de control segun el Cédigo Estructural, que demuestre la conformidad del aditivo
con el Cddigo Estructural 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 hormigon tendra que
aportar un certificado de ensayo, con antiguedad inferior a 3 meses, realizado por un
laboratorio de control segun el Cddigo Estructural, que demuestre la conformidad de los
aridos con el Cédigo Estructural con un nivel de garantia estadistica equivalente al exigido

para los aridos con Marcado CE en la norma UNE-EN 12620.

En el caso de que el suministrador de hormigdn posea Certificado de Calidad 1SO
9001 en vigor emitido por Organismo Autorizado o Administracion Competente, para la
elaboracion de hormigon y sus componentes cumplan lo especificado en el pliego de
Prescripciones Técnicas, 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 hormigon del adjudicatario para realizar dicho control.
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» Estructura metélica

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

el cumplimiento del pliego.

3.1.4 Varios
» Compuertas

El fabricante poseerd Certificado de Calidad 1SO 9001 en vigor emitido por

Organismo Autorizado.

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204:2006 de todos los elementos metalicos y Certificado de Calidad de Producto del resto
de los materiales conforme la normativa especificada en el Pliego no serd necesario realizar
el control de calidad de los materiales, sera suficiente con aportar documentacién que lo
acredite. En caso contrario, con el primer envio el fabricante aportara 3 elementos completos
0 3 probetas de tamafio suficiente de todos los materiales de los que no aporte el certificado
correspondiente, para que la empresa ejecutora pueda realizar para realizar los controles que

considere necesarios para garantizar el cumplimiento del pliego.

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

piezas metalicas.
» 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 serd 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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> Desmultiplicadores

En el caso de que 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, no seré necesario realizar
el control de calidad de los materiales, serd suficiente con aportar documentacion que lo
acredite.

El fabricante poseerd Certificado de Calidad 1SO 9001 en vigor, emitido por
Organismo Autorizado o Autoridad competente y realizara los ensayos para el cumplimiento

de las especificaciones del Pliego de Prescripciones Técnicas.
» Actuadores

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

acredite.

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

especificaciones del Pliego de Prescripciones Técnicas.

» Anclajes

El hormigén 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.

3.2 Arquetas de filtros

Se presenta la documentacion bésica que se debe aportar por parte de la empresa
adjudicataria a la Direccién de Obra, asi como las comprobaciones o ensayos a realizar para

el control de las unidades o los elementos que integran el proyecto.
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3.2.1 Constructivo

> 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 aportard los certificados de
homologacion de soldadores, segin 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 del
Codigo Estructural, asi como las especificaciones que se recojan en el pliego de

Prescripciones Técnicas.

» Hormigoén

La planta de hormigén poseera Certificado de Calidad de Producto del cemento, en
vigor emitido por Organismo Autorizado, conforme la norma UNE-EN 197, Certificado de
Calidad de Producto de los aditivos empleados conforme la norma UNE-EN 934 asi como
Marcado CE de estos, marcado CE de los aridos empleados y realizar& como minimo
anualmente mediante una empresa autorizada la comprobacion 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 hormigon tendra
que aportar un certificado de ensayo, con antigiiedad inferior a 6 meses, realizado por un
laboratorio de control segun el Cédigo Estructural, que demuestre la conformidad del aditivo
con el Cddigo Estructural 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 hormigon tendra que
aportar un certificado de ensayo, con antigiiedad inferior a 3 meses, realizado por un
laboratorio de control segun el Cddigo Estructural, que demuestre la conformidad de los
aridos con el Codigo Estructural 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 hormigon posea Certificado de Calidad 1SO
9001 en vigor emitido por Organismo Autorizado o Administracion Competente, para la

elaboracion de hormigon y sus componentes cumplan lo especificado en el pliego de
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Prescripciones Técnicas, seréd suficiente con aportar la documentacidn que lo acredite. En
caso contrario laboratorio representante de la empresa ejecutora tomara las muestras que

considere oportunas de las plantas de hormigon del adjudicatario para realizar dicho control.

» Estructura metélica

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204:2006 de todos los elementos metalicos conforme lo especificado 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 fabricante poseera el Certificado de
Calidad de Empresa ISO 9001, y aportara en el primer envio 3 probetas de 15x15cm o 3
elementos completos de cada uno de los materiales de los que no posea Certificado 3.1, para
que la empresa ejecutora pueda realizar los ensayos que considere necesarios para garantizar

el cumplimiento del pliego.

> [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.

3.2.2 Elementos

> Filtros

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204:2006 de todos los elementos metalicos y Certificado de Calidad de Producto del resto
de los materiales conforme la normativa especificada en el Pliego no sera necesario realizar
el control de calidad de los materiales, sera suficiente con aportar documentacion que lo
acredite. En caso contrario, el fabricante con el primer envio aportara 3 elementos completos
0 3 probetas de tamafio 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 metalicas.

En cuanto a las valvulas y motorreductores se cumplirdn con lo indicado para

valvulas de mariposa embridadas y actuadores eléctricos.

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

Prescripciones Técnicas.
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» Compuertas

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

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204:2006 de todos los elementos metélicos y Certificado de Calidad de Producto del resto
de los materiales conforme la normativa especificada en el Pliego no seré necesario realizar
el control de calidad de los materiales, sera suficiente con aportar documentacién que lo
acredite. En caso contrario, con el primer envio el fabricante aportard 3 elementos completos
0 3 probetas de tamafio suficiente de todos los materiales de los que no aporte el certificado
correspondiente, para que la empresa ejecutora pueda realizar para realizar los controles que

considere necesarios para garantizar el cumplimiento del pliego.

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

piezas metdlicas.

> Impermeabilizacion de muros

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

cumplimiento del pliego.

» Lamina geodrenante

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

necesarios para garantizar el cumplimiento de dicho pliego.

Todos los rollos de ldmina geodrenante estardn marcados de forma indeleble,

permitiendo garantizar la trazabilidad de cada uno de ellos.
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3.2.3 Conducciones

> Tuberias metéalicas de salida de la balsa

Las especificaciones técnicas de los sistemas de canalizaciones en acero helicoidal se
adecuaran a lo recogido en las Normas, UNE/EN-10224. En el caso de que el fabricante
posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN 10204:2006 de todos los elementos
metélicos, conforme la normativa especificada en el pliego de prescripciones técnicas, no
serd necesario realizar el control de calidad de los materiales, sera suficiente con aportar
documentacion que lo acredite. En caso contrario el fabricante, aportara en el primer envio
3 probetas de 15x15cm o 3 elementos completos de cada uno de los materiales que no posea
Certificado 3.1 para que la empresa ejecutora pueda realizar el control que considere

necesario para garantizar el cumplimiento del presente pliego.

El control del revestido y de las soldaduras se realizard conforme lo especificado en
dicho pliego para piezas metélicas. El revestido galvanizado cumplira con lo especificado
en la norma UNE-EN1461:2010.

3.2.4 Caldereria y actuadores

> Piezas de caldereria metalicas

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

Organismo Autorizado.

Si el fabricante posee Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN 10204 de todos los
elementos metalicos y Certificado de Calidad de Producto del resto de los materiales
conforme la normativa especificada en el pliego de Prescripciones Técnicas particulares, no
serd necesario realizar el control de calidad de los materiales, sera suficiente con aportar
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 y las soldaduras cumplirdn con las exigencias marcadas en el Pliego de

Prescripciones Técnicas.

El revestido galvanizado cumplird con lo especificado en la norma UNE-
EN1461:2010 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 metalicas.
» 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
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especificada en el pliego de Prescripciones Técnicas, no serd 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.

> Desmultiplicadores

En el caso de que 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, no sera necesario realizar
el control de calidad de los materiales, sera suficiente con aportar documentacién que lo

acredite.

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

de las especificaciones del Pliego de Prescripciones Técnicas.
» Actuadores

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

acredite.

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

de las especificaciones del Pliego de Prescripciones Técnicas.

3.3 Red de riego y tuberia de abastecimiento

3.3.1 Movimiento de tierras y ejecucion de zanjas

> Excavacidn 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.

> Cama de tuberias

En el caso de que el &rido de cada una de las zonas de extraccién, posea marcado CE
conforme la Directiva 93/68/CE no serd necesario controlar el arido, sera suficiente con

aportar documentacion que lo acredite. En caso contrario la empresa ejecutora realizard, en
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laboratorio debidamente acreditado, sobre una muestra representativa del arido suministrado
de cada zona de extraccion, un control granulométrico que garantice el cumplimiento Pliego

de Prescripciones Técnicas.

> Material de relleno de zanjas

El material seleccionado no debera contener particulas de tamafio superior a veinte
milimetros (20mm), ni su contenido en finos (material que pasa por el tamiz 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,
deberé pasar los controles fijados en la UNE 103503 0 ASTM D-2922.

3.3.2 Construccion

» Hormigén

La planta de hormigdn poseera Certificado de Calidad de Producto del cemento, en
vigor emitido por Organismo Autorizado, conforme la norma UNE-EN 197, Certificado de
Calidad de Producto de los aditivos empleados conforme la norma UNE-EN 934 asi como
Marcado CE de los mismos, marcado CE de los aridos empleados y 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 antigiedad inferior a 6 meses, realizado por un
laboratorio de control segun el Codigo Estructural, que demuestre la conformidad del aditivo
con el Cddigo Estructural 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 &ridos, la planta de hormigon tendra que
aportar un certificado de ensayo, con antiguedad inferior a 3 meses, realizado por un
laboratorio de control segun el Codigo Estructural, que demuestre la conformidad de los
aridos con el Cddigo Estructural 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 hormigon posea Certificado de Calidad 1SO
9001 en vigor emitido por Organismo Autorizado o Administracion Competente, para la
elaboracion de hormigon y sus componentes cumplan lo especificado en el pliego de
Prescripciones Técnicas, seré 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 hormigon del adjudicatario para realizar dicho control.

Pagina 17



PROYECTO DE MODERNIZACION DEL REGADIO EN LA COMUNIDAD DE REGANTES DE LA MARGEN
IZQUIERDA DEL PORMA, SECTORES II Y III (LEON)
ANEJO 20.- PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD

> 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 aportard los certificados de
homologacion de soldadores, segin la norma UNE-EN 287-1 y del proceso de soldadura,
seglin UNE-EN 1SO 15614-1.

Tanto las barras como las mallas deberan cumplir con las especificaciones del Cédigo
Estructural, asi como las especificaciones que se recojan en el pliego de Prescripciones

Técnicas.

3.3.3 Conducciones
> Tuberias de HPCC

La empresa fabricante de la tuberia debera poseer Documento de Idoneidad Técnica
(DIT) para la fabricacion de tubos de hormigon postesado con camisa de chapa en vigor

emitido por el Instituto de Ciencias de la Construccion Eduardo Torroja.

El fabricante poseera Certificado de Calidad ISO 9001, en vigor, emitido por
Organismo Autorizado o Autoridad Competente y cumplira el control de calidad que se
expone a continuacion, asi como todas las especificaciones contenidas en la norma UNE-EN
639, UNE-EN 641 y UNE-EN 642. EIl fabricante aportara con el primer envio 3 unidades
completas o 3 probetas de tamafio suficiente de cada tipo de tuberia para que la empresa
ejecutora pueda realizar los ensayos que considere oportunos para garantizar el

cumplimiento del pliego.

» Tuberias vy piezas de PRFV

En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad de Producto en vigor
emitido por Organismo Autorizado o Administracion Competente conforme con la Norma
UNE-EN 1796 para los didmetros, rigidez y presiones objeto del presente proyecto, no sera
necesario realizar un control de calidad exhaustivo de la tuberia y de las piezas especiales
de PRFV, sera suficiente con aportar documentacion que lo acredite. En caso contrario todos
los tubos, juntas y accesorios suministrados deberan cumplir como minimo, con los

requerimientos de la norma, UNE-EN 1796, Sistema de Canalizacion en Materiales Plasticos

Pagina 18


javascript:direccionabsoluta('fichanorma.asp?tipo=N&codigo=N0042640&pdf=','n');

PROYECTO DE MODERNIZACION DEL REGADIO EN LA COMUNIDAD DE REGANTES DE LA MARGEN
IZQUIERDA DEL PORMA, SECTORES II Y III (LEON)
ANEJO 20.- PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD

para Suministro de Agua con o sin Presion, asi como las caracteristicas particulares

recogidas en los planos y en el Pliego de Prescripciones Técnicas del proyecto.

> Tuberias de PVC-O

Los tubos realizados en PVC-O cumplirdn con los requisitos especificados en la
norma UNE-ISO 16422 “Tubos y uniones de poli (cloruro de vinilo) orientado (PVC-O) para
conduccion de agua a presion”. En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad
emitido por Organismo Autorizado o Administracion Competente conforme con la Norma
UNE-ISO 16422, 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, asi como las caracteristicas particulares recogidas en los planos y

en el Pliego de Condiciones del proyecto.

Los tubos realizados en PVC-U cumpliran con los requisitos especificados en la
norma UNE-EN 1452 “Sistemas de canalizacidon en materiales plasticos para conduccion de
agua. Policloruro de vinilo no plastificado (PVC-U)”. En el caso de que el fabricante posea
Certificado de Calidad emitido por Organismo Autorizado o Administracién Competente
conforme con la Norma UNE-EN 1452, no ser& necesario realizar un control de calidad de
los tubos. En caso contrario se realizard el control de calidad utilizando como procedimiento
de muestreo la norma UNE-EN 1452, asi como las caracteristicas particulares recogidas en

los planos y en el Pliego de Condiciones del proyecto.

> Piezas de caldereria metalica

El fabricante poseera Certificado de Calidad I1ISO 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 sera necesario realizar el control de calidad de los materiales, sera suficiente
con aportar documentacion que lo acredite, en caso contrario la empresa ejecutora
seleccionard del primer envio 3 piezas especiales diferentes para realizar el control de los
materiales. El revestido y las soldaduras cumplirén con las exigencias marcadas en el Pliego

de Prescripciones Técnicas.

> Tuberias y accesorios de PE

Los tubos y accesorios realizados en PE cumplirén las prescripciones recogidas en

lanorma UNE-EN 12201, “Sistemas de canalizacion en materiales plasticos para conduccion

Pagina 19



PROYECTO DE MODERNIZACION DEL REGADIO EN LA COMUNIDAD DE REGANTES DE LA MARGEN
IZQUIERDA DEL PORMA, SECTORES II Y III (LEON)
ANEJO 20.- PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD

de agua. Polietileno (PE)”. Cuando el fabricante, posea Certificado de Calidad de Producto
en vigor emitido por Organismo Autorizado o Administracion Competente conforme con la
Norma UNE-EN 12201 para los diametros, 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.

> Tuberias de PVC corrugado

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

expuesto en el pliego.

> Tuberia de acero helicosoldada

Las especificaciones técnicas de los sistemas de canalizaciones en acero helicoidal
se adecuaran a lo recogido en las Normas, UNE/EN-10224. En el caso de que el fabricante
posea Certificado 3.1 segun norma UNE-EN 10204 de la tuberia, garantizando el material
conforme con la legislacion vigente y lo especificado en el Pliego de Prescripciones

Técnicas, no sera necesario realizar el control de calidad de los materiales metalicos.

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

punto de piezas especiales metéalicas.

3.3.4 Valvuleria e hidrantes

> Valvulas de compuerta

Si el fabricante posee Certificado de Calidad emitido por Organismo Autorizado o
Administracion Competente conforme con la Norma UNE-EN 1074 y el Certificado 3.1b
conforme la norma UNE-EN 10204 de todos los elementos metéalicos, no serd necesario
realizar un control de calidad de las vélvulas, serd suficiente con aportar la documentacion
que lo acredite. En caso contrario el fabricante poseera Certificado de Calidad 1SO 9001 en

vigor emitido por Organismo Autorizado, realizara los ensayos, conforme la norma UNE-
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EN 1074, cumplird con las especificaciones recogidos en el pliego de Prescripciones

Técnicas.

> Valvulas de mariposa embridada

Al igual que en el caso de las valvulas de compuerta, si el fabricante posee
Certificado de Calidad emitido por Organismo Autorizado o Administracion Competente
conforme con la Norma UNE-EN 1074 y el Certificado 3.1b conforme la norma UNE-EN
10204 de todos los elementos metalicos, no sera necesario realizar un control de calidad de
las valvulas, serd suficiente con aportar la documentacién que lo acredite. En caso contrario
el fabricante poseera Certificado de Calidad 1ISO 9001 en vigor emitido por Organismo
Autorizado, realizara los ensayos, conforme la norma UNE-EN 1074, cumplird con las

especificaciones recogidos en el pliego de Prescripciones Técnicas.

> Desmultiplicadores

El fabricante poseerd Certificado de Calidad 1SO 9001 en vigor emitido por
Organismo Autorizado. En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la
norma UNE-EN 10204:2006 de todos los elementos metalicos y Certificado de Calidad de
Producto del resto 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, deberd cumplir con las

especificaciones del Pliego de Prescripciones Técnicas.
» 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 legislacion 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 I1SO 9001
en vigor emitido por Organismo Autorizado o Autoridad competente y realizara los ensayos

expuestos en el Pliego de Prescripciones Técnicas.

» Ventosas trifuncionales

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

Prescripciones Técnicas.
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> 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, seré suficiente con aportar documentacion que lo acredite. En caso
contrario se realizaran los ensayos especificados en el pliego del presente proyecto.

> Tuberia metalica para ranurar

Tanto para la tuberia galvanizada como para la tuberia en negro, el fabricante poseera
Certificado de Calidad 1SO 9001 en vigor, emitido por Organismo Autorizado o Autoridad
Competente. Si el fabricante posee el Certificado 3.1 segln la norma UNE-EN 10204,
conforme la normativa especificada en el pliego de Prescripciones Técnicas, en este caso no
sera necesario realizar un control de calidad de los materiales, sera suficiente con aportar
documentacidn que lo acredite. En caso contrario se realizaran los ensayos especificados en

el pliego del presente proyecto.

> Elementos ranurados de hidrante

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204 de los materiales metalicos y Certificado de Calidad de Producto conforme lo
especificado en el pliego, no 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 aportard con el primer envio: 3 acoplamientos flexibles, 3
acoplamientos rigidos, 1 codo y 1 adaptador a brida, para la realizacion de los controles

especificados en el pliego de Prescripciones Técnicas.

> Valvulas de esfera

En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad de Producto, en vigor,
emitido por Organismo Autorizado o Administracion Competente conforme con la Norma
UNE-EN 1074 vy realice ensayos del revestido expuestos en el pliego de Prescripciones
Técnicas, no sera necesario realizar un control de calidad de las valvulas de esfera. En caso
contrario el fabricante poseera Certificado de Calidad 1SO 9001, en vigor, emitido por
Organismo Autorizado o Autoridad competente y realizara los controles y ensayos recogidos

en el pliego.

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

se realizara conforme lo expuesto en el pliego.

> Purgadores en hidrante

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

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

> Filtros cazapiedras

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1b segiin norma EN 10204
garantizando que las mallas filtrantes y los cuerpos son de acero inoxidable AISI 304
conforme la norma EN 10088:1996, no ser& necesario realizar el control de calidad de la
chapa de acero. En caso contrario se aportara con cada envio tres unidades o probetas de
cada tipo de elemento de 15x15cm de cada tipo de acero empleado para que la empresa

ejecutora realice el control oportuno.

El fabricante poseera Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor emitido por
Organismo Autorizado o Administracion Competente y realizara el control de calidad
expuesto en el pliego para piezas metélicas en cuanto a soldadura, revestido y embalaje. En
el caso de que el fabricante no realice alguno de los controles, aportard las probetas

necesarias para realizar el control por parte de la empresa ejecutora.

El ranurado cumpliré con las especificaciones recogidas en el pliego.

» Contadores
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En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad en vigor emitido por
Organismo Autorizado o Administracion Competente conforme con la Norma UNE-EN
14268, realice los ensayos del revestido segun el pliego de Prescripciones Técnicas, no sera
necesario realizar un control de calidad de los contadores, sera suficiente con aportar

documentacién que lo acredite. En caso contrario el fabricante debera.

> Valvulas hidréaulicas

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

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

> Pilotos requladores de presién y limitadores de caudal

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204:2006 de los materiales metalicos y Certificado de Producto del resto de los materiales
conforme la normativa especificada en el Pliego no ser& necesario realizar un control de
calidad de los materiales, sera suficiente con aportar documentacion que lo acredite. En caso
contrario, el fabricante poseera Certificado de Calidad 1SO 9001 en vigor y aportara con el
primer envio 3 pilotos reguladores de presién completos y 3 pilotos reguladores de caudal
completos, para que la empresa ejecutora pueda realizar los ensayos que considere

necesarios para garantizar el cumplimiento del pliego de Prescripciones Técnicas.

> Arquetas prefabricadas

El fabricante poseera Certificado de Calidad 1SO 9001 en vigor y aportara con el
primer envio 3 unidades, para que la empresa ejecutora pueda realizar las comprobaciones
de dimensiones y disefio, que considere necesarios para garantizar el cumplimiento del
pliego de Prescripciones Técnicas. En cuanto al hormigén y acero, cumpliran con lo

especificado en el Codigo Estructural, y en el pliego.

> Tapas de arqueta
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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 ser& 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 1SO 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 aportara 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.

3.3.5 Obras de fabrica y pasos de tuberia

> Acero en redondos para armados

Cada fabricante de barras y/o mallas poseera el Certificado de Calidad Siderargica
de AENOR conforme a las normas UNE 36065, UNE 36099, UNE 36731 y UNE 36092. Si
no posee dicho certificado deberd aportar los Certificados de Calidad de Producto conforme
a cada una de las normas anteriores y el Certificado de 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 aportard los certificados de
homologacion de soldadores, segin la norma UNE-EN 287-1 y del proceso de soldadura,
seglin UNE-EN 1SO 15614-1.

Tanto las barras como las mallas deberdn cumplir con las especificaciones del
Cddigo Estructural, asi como las especificaciones que se recojan en el pliego de

Prescripciones Técnicas.

» Hormigon

La planta de hormigon poseera Certificado de Calidad de Producto del cemento, en
vigor emitido por Organismo Autorizado, conforme la norma UNE-EN 197, Certificado de
Calidad de Producto de los aditivos empleados conforme la norma UNE-EN 934 asi como
Marcado CE de estos, marcado CE de los aridos empleados y realizarda como minimo
anualmente mediante una empresa autorizada la comprobacion de todas las bésculas y

dosificadores de sus plantas de hormigon.
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En el caso de no poseer Marcado CE de los aditivos, la planta de hormigén tendra
que aportar un certificado de ensayo, con antigiiedad inferior a 6 meses, realizado por un
laboratorio de control segun el Codigo Estructural, que demuestre la conformidad del aditivo
con el Codigo Estructural 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 hormigon tendra que
aportar un certificado de ensayo, con antigiedad inferior a 3 meses, realizado por un
laboratorio de control segln el Cédigo Estructural, que demuestre la conformidad de los
aridos con el Codigo Estructural 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
elaboracion de hormigon y sus componentes cumplan lo especificado en el pliego de
Prescripciones Técnicas, serd 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 hormigon del adjudicatario para realizar dicho control.

> Losas prefabricadas de hormigén armado

El fabricante de prefabricados poseera Certificado de Calidad 1ISO 9001 en vigor,
emitido por Organismo Autorizado o Autoridad Competente y garantizara documentalmente
el cumplimiento del pliego de Prescripciones Técnicas, asi como todo lo referente a lo

indicado para hormigones y aceros para armaduras.

> Anclajes
El hormigon 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.

» Hincas
La empresa ejecutora presentard a la Direccidn de Obra para su aprobacion expresa,
una memoria del célculo mecénico de la misma, garantizando que la tuberia de acero a
emplear para la ejecucion de la hinca soportara la carga de trafico rodado y las condiciones

del terreno. El acero cumplird con las especificaciones recogidas en la UNE-EN 10025.

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

Prescripciones Técnicas del presente proyecto.
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3.4 Estaciones de bombeo

Se contempla el control de las siguientes unidades y elementos, asi como aquellos
que, no recogidos en el presente anejo, considere necesarios la Direccion de Obra.

3.4.1 Movimiento de tierras

El control del movimiento de tierras a realizar, se contemplan varias unidades:

> Movimiento de tierras

= 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.
= Material para Terraplenes: Se deben realizar los controles de los siguientes elementos,
atendiendo a las especificaciones expuestas en el pliego de Prescripciones Técnicas:
— Contenido en Materia organica
— Elementos gruesos

— Granulometria

Limites de Atterberg

= Plano de fundacién y Terraplenes: Se controlara la densidad de compactacion segin la
UNE 103503 y la geometria segun las indicaciones de los planos de proyecto.
= Excavacion y ejecucion de Zanjas: Se realizaran los controles recogidos en las fichas de

excavacion y ejecucion de zanjas.

» Caminos
Se realizaran los controles indicados anteriormente en el plano de fundacién, con una

frecuencia diferente para los caminos.

= Subbase y Base: Tanto la subbase como la base de los caminos, cumplira con lo

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

» Vallado

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204:2006 de todos los elementos metélicos conforme las especificaciones del pliego, no
serd necesario realizar el control de calidad de los materiales, serd suficiente con aportar
documentacién que lo acredite. En caso contrario, el fabricante aportaré con el primer envio
3 unidades completas o0 3 probetas de tamafio suficiente de cada uno de los materiales de los
que no aporte el Certificado correspondiente, para que la empresa ejecutora pueda realizar
los ensayos que considere necesarios para garantizar el cumplimiento del pliego de

Prescripciones Técnicas.
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3.4.2 Edificacidn
> Acero en redondos para armados

Cada fabricante de barras y/o mallas poseera el Certificado de Calidad Siderdrgica
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 aportard los certificados de
homologacion de soldadores, segin 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 del
Codigo Estructural, asi como las especificaciones que se recojan en el pliego de

Prescripciones Técnicas.

» Hormigon
La planta de hormigén poseera Certificado de Calidad de Producto del cemento, en
vigor emitido por Organismo Autorizado, conforme la norma UNE-EN 197, Certificado de
Calidad de Producto de los aditivos empleados conforme la norma UNE-EN 934 asi como
Marcado CE de estos, marcado CE de los aridos empleados y realizard como minimo
anualmente mediante una empresa autorizada la comprobacion 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 hormigén tendra
que aportar un certificado de ensayo, con antigiiedad inferior a 6 meses, realizado por un
laboratorio de control segun el Cédigo Estructural, que demuestre la conformidad del aditivo
con el Cddigo Estructural 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 hormigon tendra que
aportar un certificado de ensayo, con antiguedad inferior a 3 meses, realizado por un
laboratorio de control segun el Cddigo Estructural, que demuestre la conformidad de los
aridos con el Codigo Estructural con un nivel de garantia estadistica equivalente al exigido

para los aridos con Marcado CE en la norma UNE-EN 12620.

En el caso de que el suministrador de hormigdn posea Certificado de Calidad ISO
9001 en vigor emitido por Organismo Autorizado o Administracion Competente, para la
elaboracion de hormigon y sus componentes cumplan lo especificado en el pliego de

Prescripciones Técnicas, seré suficiente con aportar la documentacion que lo acredite. En
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caso contrario laboratorio representante de la empresa ejecutora tomara las muestras que

considere oportunas de las plantas de hormigon del adjudicatario para realizar dicho control.

> Lamina geodrenante

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

necesarios para garantizar el cumplimiento de dicho pliego.

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

permitiendo garantizar la trazabilidad de cada uno de ellos.

> Estructura Metalica

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

el cumplimiento del pliego.

» Cerramiento exterior

El fabricante del cerramiento poseera Certificado de Calidad 1SO 9001 en vigor,
emitido por Organismo Autorizado o Autoridad Competente y garantizara documentalmente

el cumplimiento del pliego.

» Cerramiento panel prefabricado

Antes de colocar los paneles se acopiardn en obra y se procedera a la inspeccion
visual de los mismos para comprobar si se encuentran en adecuadas condiciones para ser
instalados, tanto en lo que respecta a acabados exteriores, armaduras y esquinas, como

ausencia de golpes y desconchados.

Los paneles se colocarén perfectamente aplomados para seguidamente fijarlos a la

estructura con los adecuados sistemas de sujecién embutidos en los propios paneles.
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Las juntas de los paneles se sellaran con mortero resistente a humedad y pintado en

igual color que el propio panel.

> Cubierta y cerramiento interior

En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad de Producto conforme
la norma UNE-EN 14509:2007 de los paneles y Certificado de Calidad del lucernario
conforme la norma UNE-EN 1013-4:2000, seré suficiente con aportar la documentacion que
lo acredite. En caso contrario, el fabricante aportara en el primer envio 3 probetas de
15x15cm o 3 elementos completos de cada uno de los materiales de los que no posea el
Certificado correspondiente, para que la empresa ejecutora pueda realizar los ensayos que

considere necesarios para garantizar el cumplimiento del pliego.

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

metalicas.

» Falso techo

Si el fabricante posee 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 no ser& necesario realizar el
control de calidad de estos, serd 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 tamafio suficiente (50cm x
50cm) o 3 elementos 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 metalicas.

» Puente grua
Poseera Declaracion de Conformidad CE conforme a la normativa vigente, tanto del

propio puente como de la parte eléctrica.

El fabricante poseerd Certificado de Calidad de empresa 1SO 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 10204:2006 del elevador eléctrico, motor,
cables de acero, polipasto y gancho, no sera necesario realizar el control de calidad de los
materiales, sera suficiente con aportar documentacién que lo acredite. En caso contrario, el
fabricante aportard 3 elementos completos o 3 probetas de tamafio suficiente de cada uno de

los elementos de los que no aporte el certificado correspondiente, para que la empresa
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ejecutora pueda realizar los ensayos que considere necesarios para garantizar el

cumplimiento del pliego.

El control del revestido y de la soldadura se realizard conforme lo especificado en el
pliego para piezas metalicas.

> Puertas metalicas

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204:2006 de todos los elementos metalicos y Certificado de Calidad de Producto del panel
sandwich, conforme la normativa especificada en el Pliego no serd necesario realizar el
control de calidad de los mismos, sera suficiente aportar la documentacién que lo acredite.
En caso contrario, el fabricante aportara con el primer envio, 3 elementos completos o 3
probetas de tamafio suficiente de cada uno de los elementos de los que no tenga el certificado
correspondiente, para que la empresa ejecutora pueda realizar los ensayos que considere

necesarios para garantizar el cumplimiento del pliego.

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

para piezas metélicas.

3.4.3 Instalaciones
» Bombas
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 arranque directo). Antes de realizar
los ensayos presenciales, el fabricante tendré una lista detallada y completa de todos los
ensayos realizados a cada bomba, incluyendo las curvas y los datos de ensayo, certificados

como correctos de todas y cada una de las bombas.

Los ensayos de las bombas se realizaran conforme la norma UNE-EN 1SO
9905:99/2006 0 9906:2000 y a la tension de funcionamiento de las mismas. Como minimo
se realizaran a cada bomba el ensayo hidrostatico, de funcionamiento, NPSH, vibraciones y

temperatura de los rodamientos.

El transporte y almacenamiento se realizard conforme lo indicado en el pliego para

bombas.

> Caudalimetros

El fabricante poseera Certificado de Calidad 1SO 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 10204:2006 de todos los
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elementos metalicos y Certificado de Calidad de Producto del resto de los materiales
conforme la normativa especificada en el Pliego no serd necesario realizar el control de
calidad de los materiales, sera suficiente con aportar documentacion que lo acredite. En caso
contrario, el adjudicatario aportara en el primer envio 3 probetas de tamafio suficiente o0 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

metalicas.

» Colectores

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204:2006 de todos los elementos metalicos y Certificado de Calidad de Producto del resto
de los materiales conforme la normativa especificada en el Pliego no sera necesario realizar
el control de calidad de los materiales, sera suficiente con aportar la documentacion que lo
acredite. En caso contrario, el fabricante aportara con el primer envio 3 probetas de 15x15cm
0 3 elementos completos de cada uno de los materiales que no posea Certificado 3.1 0
Certificado de Calidad de Producto para que la empresa ejecutora pueda realizar los ensayos

que considere necesarios para garantizar el cumplimiento del pliego.

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

en el pliego para piezas metalicas.

» Valvulas ranuradas

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

ensayos que la empresa ejecutora considere necesarios para garantizar el cumplimiento del

pliego.

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

para piezas metélicas.
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Si el fabricante posee Certificado de Calidad de Producto conforme la norma UNE-
EN 1074:2001 aportar los resultados de los ensayos obtenidos con cada envio de valvulas,
en caso contrario el fabricante poseera Certificado de Calidad 1SO 9001 y realizara los
ensayos que se exponen en el pliego conforme la norma UNE-EN 1074:2001. Como minimo
realizara dichos ensayos en 3 unidades de cada tipo de valvula.

> Valvula de retencion

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
1074:2001, sera suficiente con aportar documentacion que lo acredite. En caso contrario el
fabricante realizaréd los ensayos y el marcado segun lo dispuesto en el pliego para valvulas

de mariposa ranuradas.

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204:2006 de todos los elementos metalicos y Certificado de Calidad de Producto del resto
de los materiales conforme la normativa especificada en el Pliego no ser& necesario realizar
el control de calidad de los materiales, sera suficiente con aportar documentacion que lo
acredite. En caso contrario el fabricante aportara con el primer envio 3 unidades completas
0 3 probetas de tamafio suficiente de cada uno de los materiales de los que no aporte el
Certificado correspondiente, para que la empresa ejecutora pueda realizar los ensayos que

considere necesarios para garantizar el cumplimiento del pliego.

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

para piezas metalicas.

> Piezas de caldereria metalica

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

de Prescripciones Técnicas.

3.4.4 Conducciones

> Tuberia de acero helicosoldada

Las especificaciones técnicas de los sistemas de canalizaciones en acero helicoidal

se adecuaran a lo recogido en las Normas, UNE/EN-10224. En el caso de que el fabricante
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posea Certificado 3.1 segun norma UNE-EN 10204 de la tuberia, garantizando el material
conforme con la legislacion vigente y lo especificado en el Pliego de Prescripciones

Técnicas, no sera necesario realizar el control de calidad de los materiales metalicos.

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

3.5 Instalaciones eléctricas

En lo referente a controles y ensayos de verificacion en materia de las Instalaciones
eléctricas regird lo expuesto en los correspondientes Anejos: “Instalacion eléctrica de alta

Tension” e “Instalacion eléctrica de Baja Tension”.

3.6 Obras de correccion del medio

En lo referente a controles y ensayos de verificacion en materia de la Obras de
Correccion del Medio regird lo expuesto en el correspondiente Anejo: “Documento

Ambiental”.

3.7 Sistema de telegestion

En lo referente a controles y ensayos de verificacion en materia de telecontrol, regira

lo expuesto en el Pliego de condiciones del presente proyecto.

3.8 Arqueologia

En lo referente a arqueologia se realizara el correspondiente estudio arqueoldgico

previo al inicio de los trabajos tal como se contempla en el capitulo 4 del presupuesto.

3.9 Seguridad y salud

En lo referente a controles y ensayos de verificacion en materia de Seguridad y Salud

regira lo expuesto en el correspondiente Anejo: “Estudio de Seguridad y Salud”.

3.10 Gestién de residuos

En lo referente a controles y ensayos de verificacion en materia de Gestion de

residuos, regira lo expuesto en el correspondiente Anejo: “Estudio de Gestion de Residuos”.
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4 VALORACIONY PRESUPUESTO DEL CONTROL DE CALIDAD

Se adjunta en este apartado la relacion valorada de los ensayos 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 Condiciones y las fichas del control
de calidad.

Hay que tener en cuenta que en fase de proyecto el programa de control de calidad
es de caracter general, obteniendo la relacion valorada a partir de una estimacidn del nimero
minimo de ensayos Y analisis de los principales materiales y unidades de obra a desarrollar
durante la ejecucion de la obra, quedando limitado a la Direccion facultativa la decisidn 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 relacion 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 ejecucion de su control, se obtiene el
numero total de ensayos de esos materiales y unidades de obra seleccionadas. Aplicando las
tarifas previstas para cada ensayo se obtiene la relacién valorada del Programa de Control
de Calidad.

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

Segun los cuadros que se adjuntan a continuacién, el importe previsto para los
ensayos de obra del presente proyecto, asciende a la cantidad de 65.888,05 € mas impuestos

aplicables.

En el caso de que las obras se adjudiquen por licitacion, el previsto para ensayos, por
no superar el 1% del Presupuesto de Ejecucién Material, serd integramente a cargo del

Contratista.
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Proyecto de Modernizacion del Regadio en la Comunidad de Regantes de la M.I. del Porma. Sector Il y Il (Ledn).

ENSAYOS PROYECTO VALORACION PLAN AUTOCONTROL

ENSAYO NORMA O TAMANO < | N2 PRECIO

PROCEDIMIENTO o LOTE UNIDAD | MEDICION ENSAYOS | UNITARIO IMPORTE (€)
1.- BALSA
1.1.- Andlisis de compactacion de taludes
Granulométria de suelo por tamizado UNE 103-101 1 5.000 | m3 105.158 21| 24,00€ 504,00 €
Limites de Atterberg NLT-105-106 1 5.000 | m3 105.158 21| 29,00€ 609,00 €
Proctor modificado UNE 103-501 1 5.000 | m3 105.158 21| 47,00€ 987,00 €
indice C.B.R. UNE 103-502 1 5.000 | m3 105.158 21| 80,00 € 1.680,00 €
Contenido materia organica UNE 103-104 1 5.000 | m3 105.158 21| 23,00€ 483,00 €
Ensayo de Hinchamiento Libre UNE 103600 1 5.000 | m3 105.158 21| 35,00€ 735,00 €
Contenido sales solubles UNE-103202 1 5.000 | m3 105.158 21| 27,00€ 567,00 €
Proctor Normal UNE 103-500-94 1 5.000 | m3 105.158 21| 43,00€ 903,00 €
Colapso CE.020 1 5.000 | m3 105.158 21| 40,00€ 840,00 €
Contenido en Yesos NLT-115/99 1 5.000 | m3 105.158 21| 29,00€ 609,00 €
Densidad y humedad in situ de la mezcla ASTM-D-3017 1 2.500 | m3 105.158 42| 9,00€ 378,00 €
1.2.- Adecuacion de caminos
1.2.1.- Control de la explanada
Granulometria UNE-EN 933-2 1 Tipo | Tipo 1 1| 24,00€ 24,00 €
Limites de Atterberg NLT-105-106 1 5.000 | m3 1.331 1| 29,00€ 29,00 €
Ensayos Proctor UNE 103-501 1 5.000 | m3 1.331 1| 47,00€ 47,00 €
indice CBR UNE 103-502 1 10.000 | m3 1.331 1| 80,00€ 80,00 €
Densidad y humedad in situ de la mezcla ASTM-D-3017 1 100 | m3 1.331 10| 9,00€ 90,00 €

1.2.2.- Control capa de firmes
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Proyecto de Modernizacion del Regadio en la Comunidad de Regantes de la M.I. del Porma. Sector Il y Il (Ledn).

ENSAYOS PROYECTO VALORACION PLAN AUTOCONTROL

ENSAYO NORMA O TAMANO .| Ne PRECIO

PROCEDIMIENTO Ne LOTE UNIDAD | MEDICION ENSAYOS | UNITARIO IMPORTE (€)
Granulometria NLT-104 1 1.000 | m? 519 1| 24,00€ 24,00 €
Limites de Atterberg NLT-105-106 1 5.000 | m3 519 1| 29,00€ 29,00 €
Proctor modificado NLT-108 1 5.000 | m3 519 1| 47,00€ 47,00 €
indice CBR NLT-111 1 5.000 | m3 519 1| 80,00€ 80,00 €
Ensayo de equivalente de arena NLT-111 1 1.000 | m3 519 1 23,00 € 23,00 €
Desgaste de los Ange|es NLT-149 1 20.000 | m3 519 1 47,00 € 47,00 €
% caras de fractura NLT-358 1 4500 | m3 519 1 30,00 € 30,00 €
Densidad y humedad in situ de la mezcla ASTM-D-3017 1 2.500 | m3 519 1 9,00 € 9,00 €
1.3.- Geotextil
E. peso total unitario UNE-EN ISO 9864 1 20.000 | m? 148.961 7| 15,00€ 105,00 €
E. traccién y alargamiento (Ly T) UNE-EN ISO 10319 1 20.000 | m? 148.961 7| 95,00€ 665,00 €
E. resistencia al punzonado estético (CBR) UNE-EN ISO 12236 1 20.000 | m? 148.961 7| 40,00 € 280,00 €
E. perforacién dinamica por caida de cono UNE-EN 918 1 20.000 | m? 148.961 7| 35,00€ 245,00 €
E. espesor bajo carga de 2 kN/m 1 20.000 | m? 148.961 7| 20,00€ 140,00 €
E. determinacién de la materia prima (DSC) 1 20.000 | m? 148.961 7| 95,00€ 665,00 €
1.4.- Lamina de PEAD
E. densidad ;{';g;)ESN"SO 1183-1-2- 1| 20.000 | m? 145.328 7| 30,00€ 210,00 €
E. espesor UNE 53213-2 1 20.000 | m? 145.328 7| 15,00€ 105,00 €
E. resistencia al desgarro UNE 104302 1 20.000 | m? 145.328 7| 80,00 € 560,00 €
E. traccidn y alargamiento (Ly T) UNE-EN ISO 527-1 1 20.000 | m? 145.328 7| 95,00€ 665,00 €
E. indice de fluidez UNE-EN 1SO 1133 1 20.000 | m? 145.328 7| 50,00 € 350,00 €
E. contenido de negro de carbono UNE 53375 1 20.000 | m? 145.328 7| 95,00 € 665,00 €
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Proyecto de Modernizacion del Regadio en la Comunidad de Regantes de la M.I. del Porma. Sector Il y Il (Ledn).

ENSAYOS PROYECTO VALORACION PLAN AUTOCONTROL
ENSAYO NORMA O TAMANO .| Ne PRECIO
PROCEDIMIENTO N2 LOTE UNIDAD | MEDICION ENSAYOS | UNITARIO IMPORTE (€)

E. dispersién del negro de carbono UNE 53131 1 20.000 | m? 145.328 7| 85,00 € 595,00 €
E. resistencia al punzonado estatico (CBR) UNE-EN ISO 12236 1 20.000 | m? 145.328 7| 40,00€ 280,00 €
E. tiempo de induccidn oxidativa (tiempo de
ensayopméximo 120 min, > 100 m(in) i UNE-EN ISO 13438:2005 1 20.000 | m?* 145.328 7| 120,00€ 840,00€
E. resistencia a la fisuracidn bajo tension en un
tensoactivo sentido transversal, Stress Cracking 1 20.000 | m? 145.328 7| 225,00 € 1.575,00 €
300 h (NCTL)
1.5.- Control de aceros en hormigén
Comprobacion caracteristicas geométricas UNE 7474-1:92 Tipo | Tipo 2 4| 35,00€ 140,00 €
Ensayos a traccion y doblado-desdoblad UNE 7474-1:92 2 Tipo | Tipo 2 4| 55,00€ 220,00 €
1.6.- Control de hormigones
1.6.1.- Caracteristicas del homigon

2

a 24 | m3 50 2 160,00 €
Resistencia compresion UNE-83300,1,3,4 6 80,00 €
Consistencia en Cono de Abrams UNE-83313 2 24| m® 50 2 15,00 € 30,00€
1.7.-Ensayos in situ de soldaduras y ejecucion
Comprobaciones/Ensayos UNE 104-481-94 20.000 | dia 0| 450,00 € - €
Informe Final UNE 104.304 20.000 | ud 0| 250,00 € - €
2.- OBRA DE TOMA
2.1.- Control de aceros en hormigén
Comprobacion caracteristicas geométricas UNE 7474-1:92 2 Tipo | Tipo 1 2| 35,00¢€ 70,00 €
Ensayos a traccién y doblado-desdoblad UNE 7474-1:92 2 Tipo | Tipo 1 2| 55,00€ 110,00 €
2.2.- Control de hormigones
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Proyecto de Modernizacion del Regadio en la Comunidad de Regantes de la M.I. del Porma. Sector Il y Il (Ledn).

ENSAYOS PROYECTO VALORACION PLAN AUTOCONTROL
NORMA O ..
ENSAYO TAMANO < | N2 PRECIO
PROCEDIMIENTO ]
N LOTE UNIDAD | MEDICION ENSAYOS | UNITARIO IMPORTE (€)
2.2.1.- Caracteristicas del homigén
2
a 24 | m? 284 12 960,00 €
Resistencia compresidn UNE-83300,1,3,4 6 80,00 €
Consistencia en Cono de Abrams UNE-83313 2 24| m? 284 12| 15,00€ 180,00 €
2.3.-Valvulas
Certificado de materiales para cuerpo, lentejay EN 10204-3,1 . .
ejes 1 Tipo | Tipo 1 1| 100,00 € 100,00 €
Certificado de mando hidraulico o eléctrico EN 10204-2,1 1 Tipo | Tipo 2 2| 100,00 € 200,00 €
Limpieza de superficies, tipo de pintura, espesor | UNE-EN ISO 2409:2007 Tipo | Tipo 2 2| 300,00 € 600,00 €
adherencia y corrosién UNE-EN ISO 2808:2007 Tipo | Tipo 2 2| 50,00 € 100,00 €
- - - Py
Funcionamiento apertura/cierre al 10% finales EN 12266-2 1 Equipo | Equipo ) 2| 3500€ 70,00 €
carrera
Ensayo hidrostaticos de cuerpo y cierre EN 12266-1 Equipo | Equipo 2 35,00 € 70,00 €
EN 1074 Equipo | Equipo 2 35,00 € 70,00 €
3.- CONDUCCIONES OBRA DE TOMA A FILTRO
3.1.- Control de hormigdn
Resistencia compresion UNE-83300,1,3,4 1 24 | m3 230 10| 80,00 € 800,00 €
Consistencia en Cono de Abrams UNE-83313 1 24 | m? 230 10| 15,00€ 150,00 €
3.2.- Tuberia de acero helicoidal
Aspecto y dimensiones UNE-EN 10204:2006 1| 2000 |m 122 3
Revestido 1| 2.000 |m 122 3| 650,00 € 1.950,00 €
UNE-EN-ISO 10025:2006
Soldaduras UNE-EN 473:2009 1| 2.000 |m 122 3
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Proyecto de Modernizacion del Regadio en la Comunidad de Regantes de la M.I. del Porma. Sector Il y Il (Ledn).

ENSAYOS PROYECTO VALORACION PLAN AUTOCONTROL
NORMA O ..
ENSAYO TAMANO <. | N2 PRECIO
PROCEDIMIENTO ]
N LOTE UNIDAD | MEDICION ENSAYOS | UNITARIO IMPORTE (€)
4.- ARQUETA FILTRO
4.1.- Control de aceros en hormigén
Comprobacién caracteristicas geométricas UNE 7474-1:92 2 Tipo | Tipo 1 2| 3500€ 70,00 €
oEnsayos a traccion y doblado-desdoblad UNE 7474-1:92 2 Tipo | Tipo 1 2| 55,00€ 110,00 €
4.2.- Control de hormigones
4.2.1.- Caracteristicas del homigon
2
a 24 | m? 423 18| 80,00 € 1.440,00 €
Resistencia compresidn UNE-83300,1,3,4 6
3
Consistencia en Cono de Abrams UNE-83313 2 24| m 423 18 15,00 € 270,00 €
4.3.-Valvulas
Certificado d terial , lentej EN 10204-3,1 . .
ejg;rsl icado de materiales para cuerpo, lentejay 1 Tipo | Tipo 8 8| 100,00 € 800,00 €
Certificado de mando hidraulico o eléctrico EN 10204-2,1 1 Tipo | Tipo 8 8| 100,00 € 800,00 €
Limpieza de superficies, tipo de pintura, espesor UNE-EN ISO 2409:2007 1 Tipo | Tipo 8 8| 300,00 € 2.400,00 €
adherencia y corrosién UNE-EN ISO 2808:2007 Tipo | Tipo 8 8| 50,00 € 400,00 €
- - - Py
E:ﬂg;namlento apertura/cierre al 10% finales EN 12266-2 1 Equipo | Equipo 16 16| 3500¢€ 560,00 €
Ensayo hidrostaticos de cuerpo y cierre EN 12266-1 1 Equipo | Equipo 16 16| 35,00€ 560,00 €
EN 1074 1 Equipo | Equipo 16 16| 35,00€ 560,00 €
TOTAL PLAN DE CONTROL BALSA (a) 30.749,00 €
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Proyecto de modernizacion del regadio en la C.R. de la M.I. del Porma, Sector Il y lll (Le6n)

ENSAYOS PROYECTO VALORACION PLAN AUTOCONTROL

NORMA O -
ENSAYO PROCEDIMIENTO TAL“(,I)':IE\‘O UNIDAD | MEDICION EI\L;SAYOS JIEIE'::AI(;IO (Z\)APORTE
1.- ESTACION DE BOMBEO
1.1.- Andlisis de compactacion de taludes

UNE 103-101 5.000 | m3 13.022,10 24.00 € 72,00
Granulométria de suelo por tamizado ! €
Limites de Atterberg NLT-105-106 5.000 | m? 13.022,10 29,00 € 87,00 €
Proctor modificado UNE 103-501 5.000 | m? 13.022,10 47,00 € 141,00 €
indice C.B.R. UNE 103-502 10.000 | m3 13.022,10 80,00 € 80,00 €
Contenido materia organica UNE 103-104 10.000 | m® 13.022,10 23,00 € 23,00 €
Ensayo de Hinchamiento Libre UNE 103600 10.000 | m® 13.022,10 35,00 € 35,00 €
Contenido sales solubles UNE-103202 10.000 | m* 13.022,10 27,00 € 27,00 €
Proctor Normal UNE 103-500-94 10.000 | m? 13.022,10 43,00 € 43,00 €
Colapso CE.020 10.000 | m? 13.022,10 40,00 € 40,00 €
Contenido en Yesos NLT-115/99 10.000 | m® 13.022,10 29,00 € 29,00 €
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_D- 3
Densidad y humedad in situ de la mezcla ASTM-D-3017 >-0001m 13.022,10 3 9,00 € 27,00 €
1.2.- Control de aceros en hormigén
Comprobacion caracteristicas geométricas | UNE 7474-1:92 Tipo | Tipo 4 8 35,00 € 280,00 €
Ensayos a traccion y doblado desdoblado UNE 7474-1:92 Tipo | Tipo 4 8 55,00 € 440,00 €
1.3.- Control de hormigones
1.3.1.- Caracteristicas del hormigon
2a 3
Resistencia compresion UNE-83300,1,3,4 6 30|m 1871,92 62 80,00 € 4.991,79 €
3
Consistencia en Cono de Abrams UNE-83313 30|m 1871,92 62 15,00 € 935,96 €
1.4.- Adecuacién de caminos
1.4.1.- Control de la explanada
Granulometria UNE-EN 933-2 Tipo | Tipo 1 Y2a00€ |2400€
- - 3
Limites de Atterberg NLT-105-106 >.000 | m 926,00 1 29,00 € 29,00 €
- 3
Ensayos Proctor UNE 103-501 >-0001m 926,00 ! 47,00 € 47,00 €
_ 3
indice CBR UNE 103-502 10.000 [ m 926,00 1 80,00 € 80,00 €
-D- 3
Densidad y humedad in situ de la mezcla ASTM-D-3017 >-000 | m 926,00 1 9,00 € 9,00 €
1.4.2.- Control capa de firmes
- 3
Granulometria NLT-104 1.000 | m 297,00 1 24,00 € 24,00 €
_ _ 3
Limites de Atterberg NLT-105-106 >.000 | m 297,00 1 29,00 € 29,00 €
- 3
Proctor modificado NLT-108 >.000 | m 297,00 ! 47,00 € 47,00 €
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_ 3
indice CBR NLT-111 >.000 | m 297,00 180,00 |8000¢€
. NLT-111 1.000 | m? 297,00 1
Ensayo de equivalente de arena m 23,00 € 23,00 €
- 3
Desgaste de los Angeles NLT-149 20.000 | m 297,00 ! 47,00 € 47,00 €
- 3
% caras de fractura NLT-358 4500 | m 297,00 1 30,00 € 30,00 €
-D- 3
Densidad y humedad in situ de la mezcla ASTM-D-3017 >-000 | m 297,00 1 9,00 € 9,00 €
1.5.- Colectores
Certificados de materiales de los colectores EN 10204-2006 Equipo | Equipo > > 100,00 € 500,00 €
Limpieza de superficies, tipo de pintura, UNE-EN ISO 1 5 10
espesor adherencia y corrosion 2409:2007 300,00 € 3.000,00 €
UNE-EN ISO 1 5 20
2808:2007 225,00€ |4.500,00 €
UNE-EN ISO 1 5 20
9227:2007 240,00€ |4.800,00 €
Ensayo mediante liquidos penetrantes de 1 5 20
las soldaduras UNE-EN 571-1:97
- - - 120,00 € 2.400,00 €
Ensayo de examen visual de las soldaduras UNE-EN 970:97 Tipo | Tipo 5 5
1.6.- Bombas
Certificados de materiales para cuerpo, eje, . .
T T 9 9
tapa y rodete EN 10204-3,1 'po | Tipo 100,00€ | 900,00 €
Prueba de funcionamiento EN 9906 Equipo | Equipo 19 19
ISO 10816-3 Equ!po Equ!po 19 19 135,00 € 2.565,00 €
ISO 5199 Equipo | Equipo 19 19
Limpieza, calidad de pintura, espesores, UNE-EN . ]
adherencia y corrosién 1S02409:2007 Tipo | Tipo 9 9
UNE-EN ISO . ) 225,00 € 2.025,00 €
2808:2007 Tipo| Tipo 9 9
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UNE-EN ISO . )
9227:2007 Tipo | Tipo 9 9
Protocolo pruebas rutina en fabrica del . .
motor eléctrico EN 10204-3,1 Equipo | Equipo 19 1917500 |1.42500€
1.7.-Motores
Certificado de materiales para ejes, chapa | EN 10204-3,1y 2,2
magnética, cobre y pernos con tuercas del Equipo | Equipo 19 19 100,00 € 1.900,00 €
paquete estator
Pruebas de funcionamiento en banco con | IEC 60034 / VDE /
ensayos de rutina sin carga en el resto de UNE Equipo | Equipo 19 19
los motores
Pruebas de fun'C|or'1am|ento en banco con IEC 60034 / VDE / 135,00 € 2.565,00 €
ensayos de rutina incluyendo UNE Equino | Equino 19 19
calentamiento en un motor del mismo tipo quip quip
y potencia
Limpieza, calidad de pintura, espesor, UNE-EN ISO . .
adherencia y corrosion. 2409:2007 Tipo | Tipo 9 9
UNE-EN ISO . .
2808:2007 Tipo| Tipo 9 9122500€ |2.02500¢€
UNE-EN ISO . )
9227:2007 Tipo| Tipo 9 9
Protocolo pruebas rutina en fabrica del EN 10204-3,1 Tino | Tio 9 9
motor eléctrico po 1P 150,00 € | 1.350,00 €
1.8.-Caudalimetros
Certificados de materiales magnéticos del | EN 10204-2006 . ]
, Tipo | Tipo 9 9
caudalimetro
Limpieza de superficies, tipo de pintura, UNE-EN ISO . .
. T T 9 9
espesor adherencia y corrosion 2409:2007 'po | Tipo
UNE-EN ISO . )
2808:2007 Tipo| Tipo 9 91550,00€ [4.950,00 €
UNE-EN ISO . )
9227:2007 Tipo| Tipo 9 9
Procedimiento de soldaduras UNE-EN ISO Tipo | Tipo 9 9

15609-1:2005
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UNE-EN ISO . .
15614-1:2005 Tipo | Tipo ? 9
Ensayo de examen visual de las soldaduras | UNE-EN 970:97 Tipo | Tipo 9 9
1.9.-Valvulas
Certificado de materiales para cuerpo, EN 10204-3,1 . .
T T 21 21
lenteja y ejes 'po | Tipo 100,00€ |2.100,00€
Certificado de mando hidraulico o eléctrico | EN 10204-2,1 Tipo | Tipo 21 211 100,00€ |2.100,00€
Limpieza de superficies, tipo de pintura, UNE-EN ISO . .
. ., T T 21 21
espesor adherencia y corrosion 2409:2007 PO | Tipo 280,00 € 5.880,00 €
UNE-EN ISO . .
2808:2007 Tipo| Tipo 21 2115000€  |1.050,00€
; - ; .
F.unC|onam|ento apertura/cierre al 10% EN 12266-2 Equipo | Equipo 78 78
finales carrera
Ensayo hidrostaticos de cuerpo y cierre EN 12266-1 Equipo | Equipo 78 78180,00 € 6.240,00 €
EN 1074 Equipo | Equipo 78 78
2.- CONDUCCIONES ABASTECIMIENTO
2.1.- Control de cama de tuberias
Analisis granulométricos. UNE-EN 933-2 7.000 | m 373,73 1 24,00 € 24,00 €
Analisis de materia orgdnica UNE 103-104 10.000 | m 373,76 1 23,00 € 23,00 €
2.2.- Analisis de compactacion de zanjas
- 3
Ensayo Proctor UNE 103-501 5.000 [ m 1.136,52 1 47,00 € 47,00 €
, . ) 3
Granulometria en suelos por tamizado UNE 103-101 5.000 | m 1.136,52 1 24,00 € 24,00 €
’ . - - 3
Limites de Atterberg NLT-105-106 5.000 | m 1.136,52 1 29,00 € 29,00 €
(o _ 3
Indice C.B.R. UNE 103-502 10.000 | m 1.136,52 1 80,00 € 80,00 €
. . (. ) 3
Contenido en materia orgdnica UNE 103-104 10.000 | m 1.136,52 1 23,00 € 23,00 €
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. . 3
Contenido en sales solubles UNE-103202 10.000 | m 1.136,52 27,00 € 27,00 €
. . . ) 3
Ensayo de hinchamiento Libre UNE-103600 10.000 | m 1.136,52 3500 € 3500 €
Andlisis de compactacion densimetro 3
nuclear NLT-363/92 10.000 | m 1.136,52 9,00 € 9,00 €
2.3.- Tuberias de Hormigén armado
. . . UNE-EN 639,641y DN | DN 2
Tolerancias dimensionales 642:1995 30,00 € 60,00 €
UNE-EN 639,641y . ]
Prueba de carga 642:1995 Tipo | Tipo 2 60,00€ | 120,00 €
UNE-EN 639,641y Tino | Tio )
Rigidez circunferencial 642:1995 PO TP 60,00€ | 120,00 €
S . UNE-EN 639,641y
Presion interior 642:1995 500 | m 1730 75,00 € 22500 €
. UNE-EN 639,641y
Estanqueidad 642:1995 500 | m 1730 7500 € 225,00 €
2.4.- Tuberia de Acero
EN-10224 y EN-
Tolerancias dimensionales 10217-1 DN | DN 2 30,00 € 60,00 €
EN-10224 y EN-
Rectitud de tubo 10217-2 DN DN 2 60,00 € 120,00 €
Ensayos de traccion de los componentes EN-10224 y EN- DN | DN 5
de fundicién ductil 10217-3 60,00 € 120,00 €
. . EN-10224 y EN-
Masa de recubrimiento de cinc 10217-4 500 | m 39,15 30,00 € 30,00 €
. EN-10224 y EN-
Ensayos espesores de pinturas 10217-5 500 | m 39,15 18,00 € 18,00 €
Ensayos de espesores de mortero de EN-10224 y EN-
cemento 10217-6 200 m 39,15 30,00 € 30,00 €
Resistencia a la compresion del EN-10224 y EN- oN | DN 5
revestimiento de mortero de cemento 10217-7 60,00 € 120,00 €
. . . EN-10224 y EN-
Estanqueidad de las uniones flexibles 10217-8 DN | DN 2 375,00 € 750,00 €
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EN-10224 y EN-

Presion interior 10217-9 500 | m 39,15 75,00 € 75,00 €
. EN-10224 y EN-
Estanqueidad 10217-10 500 | m 39,15 75,00 € 75,00 €
2.5.- Caracteristicas del hormigon
2a 3
Resistencia compresidn UNE-83300,1,3,4 6 24| m 0 80,00 € - €
3
Consistencia en Cono de Abrams UNE-83313 241m 0 15,00 € - £
2.6.- Control de aceros en hormigon
Comprobacion caracteristicas geométricas | UNE 7474-1:92 Tipo | Tipo 0 35,00 € - €
Ensayos a traccion y doblado desdoblado UNE 7474-1:92 Tipo | Tipo 0 5500 € €
2.7.- VALVULERIA Y PIEZAS ESPECIALES
Ensayos en fabrica ventosas UNE-EN 1074:2001 | 1 Fabricante ud 196,87 € 196,87 €
3.- INSTALACIONES EN ALTA TENSION
3.1- Analisis de Cimentaciones
Anélisis granulométricos UNE-EN 933-2 Tipo | Tipo 2 2400€ |96,00€
Limites de Atterberg NLT-105-106 Tipo | Tipo 2 29,00€ |116,00€
UNE 103-501 Ti Ti 2
Ensayos Proctor 'po | Tipo 47,00€ | 188,00 €
E 103-1 i i 2
Analisis de materia organica UNE 103-104 Tipo | Tipo 23,00 € 92,00 €
3.2.- Medicion caida de Tension y
perturbaciones
L. . s Tipo | Tipo 2
Comprobacién de la Normativa eléctrica R.E.B.T. UNE 300,00 € 600,00 €
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Prueba de caida de tension

R.E.B.T. UNE

Tipo

Tipo

500,00 €

1.000,00 €

Analizador de redes

R.E.B.T. UNE

Tipo

Tipo

500,00 €

1.000,00 €

Analisis correccidn factor potencia

R.E.B.T. UNE

Tipo

Tipo

500,00 €

1.000,00 €

1.- ENSAYO DE CALENTAMIENTO DEL
TRANSFORMADOR 3150 KVA

Dia de Técnico especialista

UNE-EN-20178

dias

4 350,00 €

1.400,00 €

1.- ENSAYO DE CALENTAMIENTO DEL
TRANSFORMADOR 4000 KVA

Dia de Técnico especialista

UNE-EN-20178

dias

4 350,00 €

1.400,00 €

2.- ENSAYO EN FABRICA INTERRUPTOR
AUTOMATICO 25 A/10 kA/C

Dia de Técnico especialista

UNE-EN -60947.2

dias

1 350,00 €

350,00 €

2.- ENSAYO EN FABRICA INTERRUPTOR
AUTOMATICO 10 A/10 kA/C

Dia de Técnico especialista

UNE-EN -60947.2

dias

3 350,00 €

1.050,00 €

3.- PRUEBAS FINALES ALTA TENSION

Dia de Técnico especialista

dias

4 350,00 €

1.400,00 €

4.- PRUEBAS FINALES RED DE TIERRA

Dia de Técnico especialista

UNE-EN-50522

dias

4 350,00 €

1.400,00 €

5.- PRUEBAS FINALES EQUIPOS DE
MEDIDA

Dia de Técnico especialista

UNE-EN-20460

dias

4 350,00 €

1.400,00 €

4.- INSTALACIONES BAJA TENSION
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4.1- Analisis de Cimentaciones
Analisis granulométricos UNE-EN 933-2 Tipo | Tipo 2 4 24,00 € 96,00 €
Limites de Atterberg NLT-105-106 Tipo | Tipo 2 412000€ |11600€
Ensayos Proctor UNE 103-501 Tipo | Tipo 2 4la700€ |18800€
Analisis de materia orgdnica UNE 103-104 Tipo | Tipo 2 4 23,00 € 92,00 €
4.2.- Medicidn caida de Tension y perturbaciones
Comprobacién de la Normativa eléctrica | R.E.B.T. UNE Tipo | Tipo 2 21300,00€ | 600,00€
Prueba de caida de tensién R.E.B.T. UNE Tipo | Tipo 2 ?|500,00€ |1.000,00€
Analizador de redes R.E.B.T. UNE Tipo | Tipo 2 ?|500,00€ |1.000,00€
Analisis correccion factor potencia R.E.B.T. UNE Tipo | Tipo 2 2 500,00 € 1.000,00 €
TOTAL PLAN DE CONTROLE.B. Y LINEA ELECTRICAATYBT (b) | 79.254,62 €
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Proyecto de modernizacion del regadio en la C.R. de la M.I. del Porma, Sector Il y lll (Le6n)

ENSAYOS PROYECTO VALORACION PLAN AUTOCONTROL
ENSAYO NORMA O TAMARNO P Ne PRECIO
PROCEDIMIENTO LOTE UNIDAD | MEDICION ENSAYOS UNITARIO IMPORTE (€)
1.- ESTRUCTURA METALICA
Comprobacion en taller del galvanizado: preparacidn
g:l\s/::ii;fgze (granallado y limpieza), espesor del UNE-EN 1461 2|Tm 72,00 72 25,00 € 1.800,00 €
2.- INSTALACIONES PLANTA FOTOVOLTAICA
Verificacion del Funcionamiento de la instalacion y del
cumplimiento del RAT. Debe ser realizado por una
empresa especializada o laboratorio acreditado segun 11ub 2,00 2 1.000,00 € | 2.000,00 €
UNE-EN-ISO/IEC 17025
L UNE-20460, UNE
Ensayo de potencia maxima MQT 02 EN61215-2:2016 500 | UD 1.872,00 9 900,00 € 8.100,00 €
Inspeccion inicial y durante ejecucion 1{UD 2,00 2 2.000,00 €
) . . . . 4.000,00 €
Prueba final de funcionamiento de la instalacién 1{UD 2,00 2 2.000,00 €
3.- INSTALACIONES DE INTERCONEXION CON LA RED
Verificacion del Funcionamiento de la instalacion y del
cumplimiento del RAT. Debe ser realizado por una
empresa especializada o laboratorio acreditado segin 11ub !
UNE-EN-ISO/IEC 17025 RD 214/2019 2 3.000,00 € | 6.000,00 €
Inspeccion inicial y durante ejecucion 1|UD
Prueba final de funcionamiento de la instalacién 1|UD
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TOTAL PLAN DE CONTROL INSTALACION FOTOVOLTAICA (C) | 21.900,00 €

Plan de control de calidad de la red de riego del Proyecto de Modernizacién del Regadio en la Comunidad de Regantes de la M.I. del Porma,
Sector Il y Il (Ledn).
ENSAYOS PROYECTO VALORACION PLAN AUTOCONTROL
NORMA O o
ENSAYO PROCEDIMIENTO Ne TAL“gfr“E\'o UNIDAD | MEDICION :: SAYOS :;IETCA% o | MPORTE (€)
1.- CONDUCCIONES
1.1.- Control de cama de tuberias
Analisis granulométricos. UNE-EN 933-2 1 7.000 | m3 74.290,18 11 2400 € 264,00 €
Anélisis de materia organica UNE 103-104 1 10.000 | m3 74.290,18 8 23,00 € 184,00 €
e e caria bl o I e R P
1.2.- Andlisis de compactacién de zanjas
Ensayo Proctor UNE 103-501 1 5.000 | m3 1585,93 1 47,00€ 47,00 €
Granulometria en suelos por tamizado UNE 103-101 1 5.000 | m3 1.585,93 1 2400 € 2400 €
Limites de Atterberg NLT-105-106 1 5.000 | m? 1.585,93 1 2900 € 29,00 €
indice C.B.R. UNE 103-502 1 10.000 | m? 1.585,93 1 80,00 € 80,00 €
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Contenido en materia organica UNE 103-104 10.000 | m3 1.585,93 1 23,00 € 23,00 €
Contenido en sales solubles UNE-103202 10.000 | m3 1.585,93 1 27,00 € 27.00€
Ensayo de hinchamiento Libre UNE-103600 10.000 | m3 1.585,93 1 3500 € 3500 €
Analisis de compactacién densimetro nuclear NLT-363/92 10.000 | m3 1.585,93 1 9,00 € 9,00 €
1.3.- Tuberias de Hormigon Postesado Camisa de Chapa

Tolerancias dimensionales :SJéll\IZE:-lES)I\;5639’641 ! DN | DN 1 ! 30,00 € 30,00 €
Prueba de carga cLajzlt\le:_lEs;\;s HeALy Tipo | Tipo 1 eo00e |6000¢€
Rigidez circunferencial :thll\lZE:-lZl\;F? . Tipo| Tipo ! e000e |60,00€
Presion interior :ij:l\lZE:-lzl\;F? . 200/ m 330,00 Yl7500e  |7500€
Estanqueidad :ij:l\lZE:-lzl\;F? . 200/ m 330,00 l7500e | 7500€
1.4.- Tuberia de acero galvanizado

Tolerancias dimensionales UNE-EN 10204:2006 DN | DN 2 2 30,00 € 60,00 €
Rectitud de tubo UNE-EN 10204:2006 DN| DN 2 2 60,00 € 120,00 €
SSSZ?C?;:ZLEZSCién fe los compenentes de EN-645 DN| DN 2 2 60,00 € 120,00 €
Masa de recubrimiento de cinc EN-645 500 [ m 4912 10 30,00 € 300,00 €
Ensayos espesores de pinturas EN-645 500 | m 4,912 10 18,00 € 180,00 €
Estanqueidad de las uniones flexibles EN 681-1 DN | DN 2 2 37500€ |750,00 €
Presién interior UNE-EN 545:1995 500 | m 4912 10 75,00 € 750,00 €
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Estanqueidad UNE-EN 545:1995 500 4,912 10 75,00 € 750,00 €
1.5.- Tuberia de PVC-O

Aspecto y dimensiones UNE-ISO 16422 2000 96.231 48 30,00 € | 1.440,00 €
Traccidon mecanica UNE-ISO 6259-2 2000 96.231 48 150,00 € | 7.200,00 €
Resistencia al impacto UNE-ISO 3127 2000 96.231 48 150,00 € | 7.200,00 €
Resistencia a presion interna UNE-ISO 1167-1 2000 96.231 48 150,00 € | 7.200,00 €
Resistencia a presion interna a C.P. de embocaduras UNE-ISO 13845 2000 96.231 48 90,00 € | 4.320,00 €
DsC ISO 18373-1:2008 2000 96.231 48 90,00 € | 4.320,00 €
Presion interior UNE-ISO 1167-1 500 96.231 192 51,00 € 9.792,00 €
Estanqueidad UNE-ISO 13846 500 96.231 92 15000€ | 9.600,00€
1.6.- Tuberia de PRFV

Aspecto y dimensiones Norma UNE-EN 1796 2000 44.050 22 30,00 € | 660,00 €
Traccion mecanica UNE-EN 805 2000 44.050 22 150,00 € | 3.300,00 €
Resistencia al impacto UNE-EN 805 2000 44.050 22 150,00 € | 3.300,00 €
Resistencia a presién interna UNE-EN 805 2000 44.050 22 150,00 € | 3.300,00 €
Resistencia a presion interna a C.P. de embocaduras UNE-EN 805 2000 44.050 22 90,00 € | 1.980,00 €
DSC UNE-EN 805 2000 44.050 22 90,00 € | 1.980,00 €
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Presion interior UNE-EN 805 1 500 m 44.050 88 51,00 € 4.488,00 €
Estanqueidad UNE-EN 805 1 500 m 44.050 %8 |s0,00€ | 4.400,00€
1.6.- Tuberia de Acero helicosoldado
Aspecto y dimensiones UNE-ISO 16422 1 2000 m 90 1 30,00 €| 30,00 €
Traccidon mecanica UNE-ISO 6259-2 1 2000 m 90 1 150,00 € | 150,00 €
Resistencia al impacto UNE-ISO 3127 1 2000 m 90 1 150,00 € | 150,00 €
Resistencia a presion interna UNE-ISO 1167-1 1 2000 m 90 1 150,00 € | 150,00 €
Resistencia a presién interna a C.P. de embocaduras UNE-ISO 13845 1 2000 m 90 1 90,00 € | 90,00 €
DSC 1 2000 m 90 1 90,00 € | 90,00 €
Presion interior UNE-ISO 1167-1 1 500 m 90 1 51,00 € 51,00 €
Estanqueidad UNE-ISO 13846 ! >00 " > '[s0,00€ |50,00¢
1.7.- Caracteristicas del hormigén

2a 3
Resistencia compresion UNE-83300,1,3,4 6 241m 4386,44 183 80,00 € 14.640,00 €

3

Consistencia en Cono de Abrams UNE-83313 2 241m 4386,44 183 15,00 € 2.745,00 €
1.8.- Control de aceros en hormigon
Comprobacion caracteristicas geométricas UNE 7474-1:92 2 Tipo | Tipo ! 2 35,00 € 70,00 €
Ensayos a traccién y doblado desdoblado UNE 7474-1:92 2 Tipo | Tipo 1 2 5500 € 110,00 €
1.9,- Valvuleria y piezas especiales
Inspeccion dimensional al 100% piezas especiales UNE-EN 558-1:96 1 Fabricante ud 1942 1.942 20,00 € 38.840,00 €
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Inspeccion soldaduras por liquidos penetrantes 50% ) .
piezas especiales UNE-EN 571-1:97 1 | Fabricante ud 1942 971 84,00 € 81.564,00 €
. UNE-EN ISO
Ensayos espesores de pinturas 2808:2007 2 5 ud 1942 776 46,00 € 35.696,00 €
Ensayos en fabrica valvulas mariposa >=400 mm UNE-EN 1074:2001 1 Fabricante ud 30 12 185,00 € 2.405,00 €
Ensayos en fabrica valvulas compuerta <200 mm UNE-EN 1074;2001 1 Fabricante ud 16 2 135,00 € 270,00 €
Ensayos en fabrica valvulas compuerta <400 mm UNE-EN 1074:2001 1 Fabricante ud 69 7 115,00 € 793,50 €
Ensayos en fabrica ventosas UNE-EN 1074:2001 1 Fabricante ud 311 11 205,00 € 2.255,00 €
Ensayos en fabrica valvulas hidraulicas UNE-EN 1074:2001 1 Fabricante ud 756 38 125,00 € 4.725,00 €
— DIRECTIVA .
Ensayos en fabrica contadores 75/33/CEE 1 Fabricante ud 498 50 125,00 € 6.225,00 €
TOTAL PLAN DE CONTROL RED DE RIEGO (d
(d) 270.531,50 €
TOTAL PLAN DE CONTROL DE CALIDAD (a+b+c+d
( ) 402.435,12 €
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5 FICHAS CONTROL DE CALIDAD

A continuacion, se recoge en fichas resumen, para cada uno de los elementos y
unidades de la obra, las comprobaciones o ensayos a realizar, indicando a su vez la
documentacidn de referencia para su realizacion, asi como la frecuencia y el tipo de ensayo

0 inspeccion a realizar.

En una columna final se expresan los criterios de aceptacion o rechazo que se

establecen para cada uno de los controles.
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ANEJO 20- CONTROL DE CALIDAD

FICHAS CONTROL DE CALIDAD

ACERA ESTACION DE BOMBEO
Elemento Comprobacion o ensayo Documentacion de Tipo de Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia Inspeccion
Bordillos: especificaciones
2 [Baldosas: especificaciones 3 unidades de . . .
cada tino Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Acera 1 | Junta de dilatacion: Pliego de Comprobacion "in P
y |especificaciones Condiciones situ”
2 Inspeccion visual Todas las unidades No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los
elementos que lo componen
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ANEJO 20- CONTROL DE CALIDAD

FICHAS CONTROL DE CALIDAD

ACERO EN REDONDOS PARA ARMADURAS

Documentacion de

Elemento Comprobacién o ensayo Referencia Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
UNE 36065 EX:2000
" . S UNE 36099:96 . . " ' T
1 |Certificado de Calidad Siderurgica de AENOR UNE 36731:96 Existencia de Certificado de Calidad Siderirgica de AENOR
UNE 36092:96
Certificado de UNS,\?S%GSOS;;;?OO
Producto: Barras : Cada fabricante, diametro y tipo de
UNE 36731:96 Documental acero suministrado
No existencia de Certificado de UNE 36092:96 Existencia de los Certificados de Calidad de Producto y
2 |Certificado de Calidad Producto: Mallas i de los Certificados de Homologacién de Adherencia
Siderargica de AENOR Certificado de conforme las normas correspondientes
Adherencia: Barras UNE 36740:98
Certificado de UNE-EN 10080:2006
Adherencia: Mallas
Certificado de Calidad Siderirgica de AENOR
o Certificado de Homologacién de Adherencia . ) . e, .
Identificacion del fabricante y del tipo de acero Comprobacién " in situ" . Goindencia de la identificacién obtenida *in situ,
3 barras y/o mallas de cada suministro, |con la especificada en los certificados
fabricante, diametro y tipo de acero  |correspondientes
suministrado
s Coincidencia entre las lecturas realizadas “in situ” sobre los
- " " . Comprobacion "in situ” - L s
Certificado de Inspeccion Certificado de Inspeccion P documental y aceros suministrados y las indicadas en los Certificados de
Inspeccion correspondientes
Armaduras
Grado de oxidacion ) - ) o ) Cumplimiento de las especificaciones del pliego
I Pliego de Condiciones Comprobacién " in situ Todas las unidades No presentan ningln tipo de dafos y tienen todos los elementos
Inspeccién visual
que lo componen
Caracteristicas
1 Seccién quivalente
y Ensayo de doblado-
2 | Barras — ——
Limite elastico
Carga de rotura
Alargamiento de . .
. - . 2 unllc!ades de t_:ada fabricante, Cumplimiento de las especificaciones de las
Caracteristicas Codigo Estructural Ensayos de laboratorio diametro y tipo de acero normas correspondientes
geométricas P
Seccién quivalente
Ensayo de doblado-
Mallas desdoblado
Limite elastico
Carga de rotura
Alargamiento de
Arrancamiento del
Certificado de cualificacion del Procedimiento de UNE-EN ISO 15614- Una vez al inicio del suministro v cuando
Soldadura Soldadura 1:2005 R oy Existencia de los Certificados en vigor, conforme la
resistente Documental cambie la procedencia normativa correspondiente
Certificados de Homologacion de los Soldadores UNE-EN 287-1:2004 P
Albaranes Informacién minima Pliego de Condiciones Comprobacién " in situ" Todas las unidades Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Garantia Certificado de garantia final de suministro Anejo n® 4 del Cédigo Estructural Documental Una vez al final del suministro Cumplimiento de las especificaciones del Cédigo Estructural
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ANEJO 20- CONTROL DE CALIDAD

FICHAS CONTROL DE CALIDAD

BANDAS DE
NEOPRENO

Documentacion de

Elemento Comprobacion o ensayo Referencia Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Existencia de Certificado de Calidad de
Certificado de Calidad 1SO 9001 ISO 9001 Una vez al inicio del ~ |EMPresa en vigor emitido por Organismo
suministro y cuando Autorizado o Autoridad Competente
Documental : :

Control de calidad de las bandas cambie la procedencia

Bandas de No existencia del Certificado de |Especificaciones . 3 unidades o probetas de

neopreno | > |Calidad 1SO 9001 técnicas Ensayo de laboratorio | .45 tipo de banda

Disefo: especificaciones dimensionales

Pliego de Condiciones

Inspeccién visual

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ"

3 unidades de cada tipo de
banda

Cumplimiento de las especificaciones
del pliego

Todas las unidades

No presentan ningun tipo de darios y
tienen todos los elementos que lo
componen
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ANEJO 20- CONTROL DE CALIDAD

FICHAS CONTROL DE CALIDAD

BANDAS PARA ESTANQUEIDAD DE JUNTAS DE DILATACION

Documentacion

Inspeccién visual

"in situ"

< de Tipo de . L A
Elemento Comprobaciéon o ensayo Referencia Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Una vez al inicio del
. suministro y cuando cambie
1 Control de calidad de las bandas Documental la procedencia
No existencia de P Pliego de ; - I .
,| Control de calidad de ESP‘T?'fIQaC'O”eS Condiciones Ensayo de 3 Unlddadfls Odprck))betjs de | Cumplimiento de las especificaciones del pliego
las bandas écnicas laboratorio cada tipo de banda
Una vez al inicio del Existencia de Certificado de Calidad de Empresa
Certificado de Calidad 1SO 9001 1SO 9001 Documental suministro y cuandq cambie en vigor emitido por Organismo Autorizado o
la procedencia Autoridad Competente
. Se realizara segun los esquemas indicados en el
. Inspeccion
Bandas |1 Colocacion vFi)sual pliego.
y
2 Pliego de .
Condiciones Comprobacién Todas las unidades No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos

los elementos que lo componen
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ANEJO 20- CONTROL DE CALIDAD

FICHAS CONTROL DE CALIDAD

BOMBAS
Elemento Comprobacion o ensayo Documentacion de Tipo de Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia Inspeccién
Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos UNE-EN 10204:2006 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Certificado de Calidad de Producto, materiales no metalicos Pliego de Condiciones
UNE-EN ISO Una vez al inicio del suministro v cuando Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido por
Gertificado de Calidad de las bombas 9905:99/2006 0 e ro“ce denciay U Organismo Autorizado o Autoridad Competente
1 UNE-EN 1SO 9906:2000 | Documental P
Certificado de Calidad de . . . ) . -
Empresa ISO 1SO 9001 Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por
Revestido 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 . - 3 unidades o probetas de cada tipo de
Pliego de Condiciones En d bomba Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
No existencia de Certificado de Calidad de Producto, materiales no I bsayctas de
metalicos aboratorio
Una vez al inicio del suministro y cuando
Certificado de Calidad de cambie la procedencia Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por
Empresa 1SO 9001 IS0 9001 Documental Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Bombas No existencia de Certificado de Ensayo hldrosta.mco -
. Ensayo de funcionamiento
5 calidad de las bombas UNE-EN 1SO
Ensayo de la NPSH 9905-99/2006 0 Todas las unidades Cumplimiento de las especificaciones de las normas correspondientes
Ensayo de vibraciones UNE-EN 1SO 9906:2000
Ensayo de temperatura de los
rodamientos Ensayos de
laboratorio - - - — — -
Espesor UNE-EN ISO 2808:2007 3 unidades o probetas de cada tipo de | Imprimacion: espesor minimo > 45 micras
bomba Pintado: espesor minimo > 45 micras
X Adherencia UNE-EN ISO 2409:2007 La clasificacién obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE- EN ISO
Revestido .
2409:2007
T unidad o probeta Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas
Corrosién UNE-EN SO 9227:2007 de cada tipo de bomba UNE-EN SO 4628-2:2004 a UNE-EN 1SO 4628-5:2004.
Marcado Placa de identificacion conforme las especificaciones del pliego
1 — — -
Ranurado Cumplimiento de las especificaciones del pliego
y Pliego de Condiciones Comprobacién"in | Todas las unidades P P plieg
2 situ" No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los elementos que lo
Inspeccién visual componen
Certificado de Calidad de . . » . . "
Empresa ISO 1SO 9001 Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por
1 | Revestido 9001 Documental Cada suministro Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Control de calidad del revestido | Pliego de Condiciones Cumplimiento de las especificaciones del pliego
. ) Imprimacién: espesor minimo > 45 micras
Espesor UNE-EN ISO 2808:2007 3 unidades o probetas de cada tipo de | pintado: espesor minimo > 45 micras
bancada
. Adherencia UNE-EN ISO 2409:2007 La clasificacion obtenida serd tipo 0 6 1 conforme la UNE- EN ISO
2 | Revestido Ensayo de 2409:2007
laboratorio 1 unidad o probeta de cada tipo de | Clasificacién 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas
Bancada Corrosién UNE-EN 1SO 9227:2007 bancada UNE-EN SO 4628-2:2004 a UNE-EN 1SO 4628-5:2004.
Certificado de cualificacion del Una vez al inicio del suministro y cuando
Procedimiento de Soldadura NE-EN 473:2009 o Documental cambie la procedencia Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel apropiado y en el
Certificados de cualificacion de equivalente sector industrial pertinente y vigente.
los soldadores
1 | Soldaduras
y Ensayo de examen visual UNE-EN 970:97 Nivel de calidad minimo exigido y nivel de aceptaciéon B, segun las
2 Ensayvo de 10 % de las soldaduras normas correspondientes.
Ensayo mediante liquidos UNE-EN 571-1:97 Iabor);torio Nivel de calidad By el nivel de aceptaciéon 2X segln las normas

penetrantes

correspondientes.

Inspeccioén visual

Todas las unidades

Nonﬁ)resentan ningun tipo de dafios y tienen todos los elementos que lo
omponen
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ANEJO 20- CONTROL DE CALIDAD

FICHAS CONTROL DE CALIDAD

BOMBAS
Elemento Comprobacion o ensayo Documentacion de Tipo de Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia Inspeccién
Transporte Especificaciones de transporte

Almacenamiento

Especificaciones de almacenamiento

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in
situ"

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego
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ANEJO 20- CONTROL DE CALIDAD

FICHAS CONTROL DE CALIDAD

CARRETES DE
ENTRADA

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de
Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacidn-rechazo

Carretes de entrada y
de salida

Existencia de certificado 3.1, materiales
metalicos

UNE-EN 10204:2006

Certificado de Calidad de
Empresa ISO
9001

Revestido

1ISO 9001

Control de calidad del revestido

Pliego de Condiciones

No existencia de certificado 3.1, materiales
metalicos

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del
pliego

Documental

Una vez al inicio del
suministro y cuando cambie |a|
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

Cumplimiento de las especificaciones de la
norma correspondiente

cada tipo de carrete

Espesor UNE-EN ISO 2808:2007 Ensayos de laboratorio Espesor > 20 micras
Adherencia . La clasificacién obtenida sera tipo 0 6 1
Revestido UNE-EN ISO 2409:2007 conforme la UNE-
L, . 1 unidad o probeta de cada |[Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas,
Corrosion UNE-EN ISO 9227:2007 ino de elemento conforme las normas
UNE-EN ISO 4628-2:2004 a UNE-EN ISO
4628-5:2004.
Certificado de cualificacion del Una vez al inicio del
Procedimiento de Soldadura - . i i i ifi i
i et \E-EN 473:2009 o equivalente Documental suministro y cuando cambie Ia EX|sFenC|a de I_os Certificados en vigor, a
Certificados de cualificacién de procedencia un nivel apropiado y en el sector industrial
los soldadores pertinente y vigente.
Soldaduras|
. . . Nivel de calidad minimo exigido y nivel de
1y Ensayo de examen visual UNE-EN 970:97 aceptacion B, segun las normas
Ensayos de laboratorio|10 % de las soldaduras - - - —
) o ] Nivel de calidad By el nivel de aceptacion
Ensayo mediante liquidos UNE-EN 571-1:97 oX segln las normas correspondientes.
penetrantes
Ranurado

Disefo: especificaciones de los carretes de
entrada

Pliego de Condiciones

Disefo: especificaciones de los carretes de
salida

Inspeccion visual

Comprobacién "in situ"

3 unidades de cada tipo de
carrete

Cumplimiento de las especificaciones del
pliego

Todas las unidades

No presentan ninguln tipo de dafos y tienen
todos los elementos que lo componen
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ANEJO 20- CONTROL DE CALIDAD

FICHAS CONTROL DE CALIDAD

COMPUERTAS Y COMPUERTA-CAUDALIMETRO CANAL A BALSA

Documentacion de

Elemento Comprobacion o ensayo X Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia
Existencia de certificado 3.1, materiales metdlicos| UNE-EN 10204:2006 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
1 Documental Una vez al inicio del Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido
Certificado de Calidad de Producto, materiales no suministro y cuando cambie la  |por Organismo Autorizado o Administracion Competente, conforme
metalicos procedencia la norma correspondiente
No existencia de certificado 3.1, materiales Pliego de condciones
= .| 3 unidades o probetas de cada Cumplimiento de las especificaciones de la norma
2 [No existencia de Certificado de Calidad Ensayos de laboratorio | i 4o glemento correspondiente
de Producto, materiales no metalicos
Una vez al inicio del . . " . ) -
Certificado de Calidad de Empresa 1SO 9001 1SO 9001 Documental suministro y cuando cambie la E><|ster1C|a de Ce!'tmcado de C;Ildad de Empresa en vigor emitido por
. Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Compuertas procedencia
Disefio: especificaciones Pliego de condciones Compr32233;e|:tzlltu Todas las unidades Cumplimiento de las especificaciones del pliego
1 Certificado de cualificacion del U L iniclo dol
y Procedimiento de Soldadura UNE-EN 473:2009 o _-na vez alinicio oe! Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel apropiado y en el
2 — Pr— X Documental suministro y cuando cambie la . . . .
Certificados de cualificacion de los equivalente A sector industrial pertinente y vigente.
procedencia
Soldadores
Soldaduras Nivel de calidad minimo exigido y nivel de aceptacion B
Ensayo de examen visual UNE-EN 970:97 . bacic 10 % 6o las soldaduras seglin las normas correspondientes.
- — omprobacion en %o u - - - — -
Ensayo mediante liquidos UNE-EN 571-1:97 fabrica Nivel de ca!ldad B y el nivel de aceptacién 2X segun las normas
penetrantes correspondientes.
Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos| UNE-EN 10204:2006 Cada suministro . T .
Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Certificado de Calidad de Producto, materiales no| Pliego de condciones Una vez al inicio del suministro
! Certificado de Calidad de 1SO 9001 Documental y cuando CamP'e la Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por
Revestido |Empresa ISO 9001 procedencia Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Control de calidad del revestido Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
No e,>l<_|sten0|a de certificado 3.1, materiales Pliego de Condiciones Cumplimiento de las especificaciones de la norma
No existencia de Certificado de Calidad correspondiente
de Producto, materiales no metélicos 3 unidades o probetas de cada
UNE-EN ISO ) tipo de elemento Cumplimiento de las especificaciones del fabricante
2 Espesor 2808:2007 Ensayos de laboratorio
Revestido Adherencia UNE-EN ISO La clasificacién obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO
2409:2007 2409:2007
Desmultiplicador| Corrosién UNE-EN ISO 1 unidad o probeta de cada Clasificacién 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE- EN ISO
9227:2007 tipo de elemento 4628-2:2004 a UNE-EN 1SO 4628-5:2004.
Una vez al inicio del suministro . . " ' . -
Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 1SO 9001 Documental y cuando cambie la Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por

n <

procedencia

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

Certificados de cualificacion de los
Soldadores

UNE-EN 473:2009 o
equivalente

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 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 ningln tipo de dafios y tienen todos los elementos que lo
componen
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FICHAS CONTROL DE CALIDAD

CAUDALIMETRO ELECTROMAGNETICO

Elemento Comprobacion o ensayo Documentacion de | Tipo de Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia Inspeccion
Existencia de certificado 3.1, materiales | UNE-EN Cada suministro
metalicos 10204:2006 Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Certificado de Calidad de Producto, Pliego de o o
1 materiales no metalicos Condiciones Documental Una vez al inicio del suministro y
cuando cambie la procedencia
Certificado de Calidad de 1SO 9001 Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor
Revestido E}%P;%S(ﬁ emitido por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Control de calidad del Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
anzti);:z:gg%zg;iggg'f'cado 3.1, Pliegq gie Cumplimiento de las especificaciones de la norma
: _ _ _ Condiciones correspondiente
yg S;((I)%tgggarggtg?;}gg: ado de Calidad 3 unidades o probetas de cada
. no metalicos tipo de elemento
Caudalimetro | , Ensayos de
Espesor UNE-EN ISO laboratorio Cumplimiento de las especificaciones del fabricante
2808:2007
Revestido | Adherencia UNE-EN ISO La clasificacion obtenida seré tipo 0 6 1 conforme la UNE-
2409:2007 EN ISO 2409:2007
iy 1 unidad o probeta de cada tipo de | Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas
Corrosion S o0 elemento UNE-EN ISO 4628-2:2004 a UNE-EN SO 4628-5:2004.
Una vez al inicio del suministro y . . - . .
Certificado de Calidad de Empresa ISO ISO 9001 Documental cuando cambie la procedencia Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor
9001 emitido por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
1 | Disefio: especificaciones del caudalimetro
y [Diseno: especificaciones del sensor robacién "insitu"y  pinidades de cada tipo, presiony I P .
2 | eloctromagnatico . documental diametro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Pliego de
Disefio: especificaciones del convertidor Condiciones

Inspeccién visual

Comprobacién "in
situ”

Todas las unidades

No presentan ningln tipo de dafios y tienen todos los elementos que
lo componen
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FICHAS CONTROL DE CALIDAD

CERRAMIENTO EXTERIOR

Elemento Comprobacion o ensayo Documentacion Tipo de Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
de . Inspeccion
Referencia
Hormigon Especificaciones Cédigo Estructural Cumplimiento de las especificaciones del Cédigo
Estructural
Una vez al inicio del suministro y [ g, tencia de Certificado de Calidad de E ;
Certificado de Calidad de | 1 X X xistencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor
Empresa SO 9001 S0 900 Documental cuando cambie la procedencia | emitigo por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Disefio: especificaciones
paneles
Disefio: especificaciones
Cerramiento desmoldeo
exterior Disefio: dimensiones 3 unidades de cada tipo de
) Pliego de elemento Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Aspecto: inspeccion visual condiciones

Marcado

Recepcién de paneles

Colocacion

Ejecucién de juntas

Comprobacién "in

situ”

Todas las unidades
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ANEJO 20- CONTROL DE CALIDAD

FICHAS CONTROL DE CALIDAD

COLECTORES
Elemento | Comprobacion o ensayo Documentacion de | Tipo de Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia Inspeccién
Existencia de certificado 3.1, materiales | UNE-EN 10204:2006 Cada suministro
metalicos Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Certificado de Calidad de Producto, Pliego de
1 | materiales no metalicos Condiciones Documental Una vez al inicio del
Certificado de Calidad suministro y cuando cambie | Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en
) de Empresa I1SO 9001 la procedencia vigor emitido por Organismo Autorizado o Autoridad
Revestido 1SO 9001 Competente
Control de calidad del Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
revestido
No existencia de certificado 3.1, Pliego de - .
materiales metalicos Condiciones Cumplimiento de las especificaciones de la norma
] ] _ ] correspondiente
No existencia de Certificado de Calidad 3 unidades o probetas de
de Producto, materiales cada ti
P po
2 | no metalicos Ensayos de
Espesor UNE-EN ISO laboratorio Espesor exterior e interior > 120 micras
2808:2007
; Adherencia La clasificacién obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la
o Revestido UNE-EN ISO
% 2409:2007 UNE- EN ISO 2409:2007
Q
<) L 1 unidad o probeta de cada | Clasificacién 0 6 1 tras 168 horas, conforme las
% Corrosion UNE-EN ISO tipo P normas
/2] .
9227:2007 UNE-EN 1SO 4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-
5:2004.
Ranurado Pliego de Comprobacién "in | Todas las unidades Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Condiciones situ"
Certificado de U Linicio del
cualificacion del UNE-EN 473:20090 |0 ) nat veza 'm(go e bie | EXistencia de los Certificados en vigor, a un nivel
1 Certificados de equivalente sumlnlls ro y cuando camboie apropiado y en el sector industrial pertinente y
y cualificacion de los a procedencia vigente.
2 Soldaduras Soldadores
Ensayo de examen UNE-EN 970:97 . Nivel de_ E:ahdad m!nlmo exigido y nivel de _
visual Comprobacién en o aceptacion B, sequn las normas correspondientes.
Ensayo mediante liquidos | UNE-EN 571-1:67 fabrica 30 % de las soldaduras Nivel de calidad By el nivel de aceptacién 2X
penetrantes ’ segun las normas correspondientes.
o Pliedo de Combrobacion "in No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos
Inspeccion visual 90 ¢ o P Todas las unidades los elementos que lo componen
Condiciones situ
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ANEJO 20- CONTROL DE CALIDAD

FICHAS CONTROL DE CALIDAD

CUBIERTAY
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

Certificado de
Calidad de

Revestido [ Empresa ISO 9001

SO 9001

Control de calidad del
revestido

No existencia de Certificado de
calidad del producto de los
paneles

No existencia de Certificado de
calidad del lucernario

Pliego de Condiciones

Documental

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

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones
del pliego

UNE-EN ISO
2 Espesor 2808:2007
] UNE-EN ISO
. Adherencia 2409:2007
Revestido
c B UNE-EN ISO
orrosion 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 pliego para cada elemento

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

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.

Diseno: cubierta

Disefo: cerramiento interior

Diseno: remates

Disefo: lucernario

Diseno: canalones

Inspeccion visual

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ" y
documental

3 unidades 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
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ANEJO 20- CONTROL DE CALIDAD

FICHAS CONTROL DE CALIDAD

ELEMENTOS
RANURADOS
Elemento Comprobacién o ensayo Doc;:;r:;a:;?an CD Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos UNE-EN 10204:2006 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones
del pliego
Existencia de Certificado de Calidad
Certificado de Calidad de Producto, materiales no Pliego de Condiciones de Producto en vigor emitido por
metalicos L - Organismo Autorizado o
Una vez al inicio del suministro y cuando
cambie la procedencia
Certificado de Calidad SO 9001 Documental P Existencia de Certificado de Calidad de
Revestido de Empresa ISO Empresa en vigor emitido por
9001 Organismo Autorizado o Autoridad
Control de calidad del Pliego de Condiciones Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones
revestido del pliego
Certificado de Calidad 1SO 9001 Una vez al inicio del suministro y cuando  |Existencia de Certificado de Calidad de
No existencia de de cambie la procedencia Empresa en vigor emitido por
certificado 3.1, Empresa 1SO 9001 Organismo Autorizado o Autoridad
materiales metalicos 3 acoplamientos flexibles
Especificaciones Pliego de Condiciones Ensayos de laboratorio 8 acoplamientos rigidos C“mp!'f‘"er.‘w de las
1 codo especificaciones de la norma
Elementos 1 adaptador a brida correspondiente
ranurados

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

Certificado de Calidad
de
Empresa ISO 9001

ISO 9001

Documental

Una vez al inicio del suministro y cuando
cambie la procedencia

Existencia de Certificado de Calidad de
Empresa en vigor emitido por
Oraganismo Autorizado o Autoridad |

Especificaciones

Pliego de Condiciones

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

Cumplimiento de las
especificaciones de la norma
correspondiente

Espesor medio > 90 micras y espesor

Espesor UNE-EN ISO 2808:2007 Ensayos de laboratorio 3 unidades o probetas de cada tipo minimo conforme la norma UNE-EN
. . . La clasificacion obtenida ser4 tipo 0 6
Revestido Adherencia UNE-EN ISO 2409:2007 1 conforme la UNE- EN 1SO 2409:2007
Corrosién UNE-EN ISO 9227:2007 1 unidad o probeta de cada tipo Clasificacion 00 1 Iras 168 horas,
Ranurado Comprobacién "in situ"

Disefio: especificaciones

Disefio: dimensiones y pesos

Inspeccion visual

Pliego de Condiciones

Comprobacién "in situ" y
documental

3 unidades de cada tipo, presion y diametro

Cumplimiento de las especificaciones
del pliego

Comprobacién "in situ"

Todas las unidades

No presentan ningun tipo de dafos y
tienen todos los elementos que lo
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ANEJO 20- CONTROL DE CALIDAD

FICHAS CONTROL DE CALIDAD

ENLUCIDO
Elemento | Comprobacién o ensayo | Documentacion de | Tipo de Inspeccion | Frecuencia Criterio de aceptacién-rechazo
Referencia
Preparacion de la
superficie Continua Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Enlucido Pliego de Comprobacién "in
Ejecucion condiciones situ”
o No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los elementos que lo
Inspeccion visual Todas las
) componen
unidades
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ANEJO 20- CONTROL DE CALIDAD

FICHAS CONTROL DE CALIDAD

ESCALERAS Y ACCESOS DENTRO DE LA ESTACION DE BOMBEO

Elemento Comprobacion o ensayo Doc;mfentacl_on de | Tipo de Inspecciéon | Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
eferencia
Existencia de certificado 3.1, materiales UNE-EN 10204:2006 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
metalicos
Una vez al inicio del Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor
1 Certificado de Calidad de 1SO 9001 Documental suministro y cuando cambie la emitido por Organismo
Revestido | Empresa ISO 9001 procedencia Autorizado o Autoridad Competente
Control de calidad del revestido Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Pliego de Condiciones
No e:xjstencia de certificado 3.1, materiales Cumplimiento de las especificaciones de la norma
metalicos ) . correspondiente
unidades o probetas de cada tipo [ Espesor perfiles, chapas de anclajes y pletinas >= 125
» Espesor UNE—.EN ISO . 4 de elemento micras
2808:2007 Iagi)?z?osrioe Espesor medio y local del tramex >= tabla 2 de la norma
Revestido i
Ecoal Adherencia UNE-EN ISO La clasificacién obtenida seré tipo 0 6 1 conforme la UNE-
scaleras y 2409:2007 EN ISO 2409:2007
accesos
c L UNE-EN 1SO 1 unidad o probeta de cada tipo de | Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas
orrosion ; elemento UNE-EN ISO 4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.
9227:2007
Certificado de cualificacion del o o
Procedimiento de soldadura UNE-EN 473:2009 o Documental Una \éez al |r;)|f:|c|> del surglnlst‘ro Y| Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel apropiado
- L equivalente ocu cuando camble fa procedencia y en el sector industrial pertinente y vigente.
Certificados de cualificacion de los
Soldadura | soldadores
1
. . Nivel de calidad minimo exigido y nivel de aceptacién B,
y Ensayo de exdmen visual UNE-EN 970:97 # :
2 - — Ensayo de laboratorio | 10 % de las soldaduras sggun las n?rmas correspondlentes. — _
Ensayo mediante liquidos UNE-EN 571-1:97 Nivel de calidad By el nivel de aceptacion 2X segln las
penetrantes normas correspondientes.

Disefio: especificaciones de perfiles y
| tornilleria

Inspeccién visual

Pliego de Condiciones

hprobacion "in situ" y
documental

dades de cada tipo de elemento

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Comprobacién "in situ"

Todas las unidades

No presentan ningun tipo de dafos y tienen todos los elementos

que lo componen

Pé&gina 15




ANEJO 20- CONTROL DE CALIDAD

FICHAS CONTROL DE CALIDAD

ESTRUCTURA METALICA

Elemento Comprobacion o ensayo Documentacion de Tipo de Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia Inspeccion
Existencia de certificado 3.1, UNE-EN 10204:2006 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
elementos metalicos
1 . . Documental Una vez al inicio del suministro | Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor
g:rlg]::;?eos:e Calidad | o 9001 y cuando cambie la procedencia | emitido  por Organismo  Autorizado o  Autoridad
Revestido | 1SO 9001 Competente
) UNE-EN ISO . Cumplimiento de las especificaciones de la norma
I(’3€c\>/ntroll de calidad del 10025:2006 Cada suministro correspondiente
NIO eX'SEGNC'a de certificado 3.1, Pliego de Cumplimiento de las especificaciones del pliego
;Zgﬁgogs Condiciones
I Espesor UNE-EN ISO 8 unidades o probetas de cada Espesor > 80 micras
- . >
SROR-D007 tipo de elemento
2 , Ensayo de La clasificacién obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la
) Adherencia UNE-EN ISO laboratorio UNE-EN ISO 2409:2007
Revestido 2409:2007
1 unidad o probeta de cada tipo | Clasificacion 0 ¢ 1 tras 168 horas, conforme las
Corrosién UNE-EN I1SO de elemento normas UNE-EN ISO 4628-2:2004 a UNE-EN 1SO
9227:2007 4628-5:2004.
Estructura Fabricacion | Especificaciones de Pliego de Comprobacion " | Todas las unidades Cumplimiento de las especificaciones del pliego
metélica fabricacion Condiciones in situ "
Certificado de Una vez al inicio del suministro
cualificacion del - : i i ifi i i
©! cacion del NE EN 473:2009 o Documental y cuando cambie la procedencia EX|ste_nC|a de los Certmcgdos en vigor, a un mvgl
Certificados de equivalente apropiado y en el sector industrial pertinente y vigente.
cualificacion de los
Soldaduras i Nivel de calidad minimo exigido y nivel de aceptacion
E_nsa)IIO de exdmen UNE-EN 970:97 B, segun las normas correspondientes.
visual
o,
1 Ensayo mediante Eﬁ%ﬁﬁoﬂg 30 % de las soldaduras Nivel de calidad By el nivel de aceptacién 2X segun las
y liquidos penetrantes UNE-EN 571-1:97 normas correspondientes.
2
Recepcion de perfiles y materiales
—— — Todas las unidades
Disefio: especificaciones de las
tirantillas
Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Pliego de Comprobaciéon "
Par de apriete de los tornillos Condiciones in situ " 50% de los tornillos
Inspeccién visual Todas las unidades No presentan ningun tipo de dafos y tienen todos los
elementos que lo componen
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ANEJO 20- CONTROL DE CALIDAD

FICHAS CONTROL DE CALIDAD

FALSO TECHO

Elemento | Comprobacion o ensayo Documéagtacion Tipo de Inspeccion | Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia
Falso Existencia de certificado 3.1, materiales | UNE-EN Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
techo metalicos 10204:2006
Existencia de certificado de Calidad de . E.X|stenC|.a. de Certlflcadg de Callda}d de Produc.t oen L
: o Pliego de s vigor emitido por Organismo Autorizado o Administracion
Producto, materiales no metélicos Condiciones Una vez al inicio del Competent nforme la norm o ndient
1 Documental suministro y cuando ompetente, conforme la norma correspondiente
. . cambie la procedencia Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en
(Cj)eréflcado de Calidad ISO 9001 vigor emitido por Organismo Autorizado o Autoridad
Revestido de la [ 9 =mpresa Competente
erfileria ISO 9001
P Control de calidad del | Pliego de Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
revestido Condiciones
No existencia de certificado 3.1, 3 unidades o probetas de o o
materiales metalicos Pliego de cada tipo de elemento Cumpllmlen.to de las especificaciones de la norma
No existencia de Certificado de Calidad | Gondiciones correspondiente
de Producto, materiales
no metélicos
2 Ensayos de . Perfileria: espesor medio y minimo conforme la tabla 2
Espesor UNE-EN ISO laboratorio 3 unidades o probetas de | de la norma UNE-EN ISO 1461:99.
2808:2007 cada tipo de elemento S - — .
. . La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la
Revestido de la | Adherencia UNE-EN ISO UNE- EN ISO 2409:2007
perfileria 2409-2007 .
c . UNE-EN 1SO 1 unidad o probeta de Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas
orrosion 9975007 cada tipo de elemento UNE-EN ISO 4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.
Especificaciones del c bacion 3 unidades o probetas de
Disefio aislamiento -omprooacion in cada tipo de elemento
Especificaciones de las situ" y documental
placas de
1 Aislante Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Y | Suministro, Placas de escayola Pliego de
2 | transporte y Condiciones
acopio Perfileria Comprobacién "in Todas las unidades
situ"

Inspeccioén visual

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

Pé&gina 17




ANEJO 20- CONTROL DE CALIDAD

FICHAS CONTROL DE CALIDAD

FILTRO DE CADENAS Y REJA

Elemento | Comprobacion o ensayo Documentacion de | Tipo de Frecuencia Criterio de aceptacién-rechazo
Referencia Inspeccién
Existencia de certificado 3.1, materiales [ UNE-EN 10204:2006 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
metalicos
Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor
Certificado de Calidad de Producto, Pliego de o emitido por Organismo Autorizado o Administracion
1 | materiales no metalicos Condiciones Documental Una vez al inicio del Competente, conforme la norma correspondiente
suministro y cuando cambie
Certificado de Calidad de 1SO 9001 la procedencia Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor
Revestido | Empresa ISO emitido por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
9001
Control de calidad del Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
No existencia de certificado 3.1, . . e
: i Pliego de Cumplimiento de las especificaciones de la norma
materiales metalicos Condici :
ondiciones nidades de cada tioo d correspondiente
No existencia de Certificado de Calidad ;Iemaeriz € cada fipo de
> (rjneerérl?gsjscw’ materiales no Ensayos de
Filtro cad. y laboratorio
reja Espesor UNE-EN ISO Cumplimiento de las especificaciones del pliego
2808:2007
Revestido Adherencia UNE-EN 1SO La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE- EN
2409:2007 1ISO 2409:2007
Corrosion UNE-EN 1SO idad de cada tipo de Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas
orrosio ! elemento UNE-EN ISO 4628-2:2004 a UNE-EN 1SO 4628-5:2004.
9227:2007
. o ) Marcado indeleble, conforme las especificaciones del pliego
Marcado Pliego de Comprobacién "in | Todas las unidades
Condiciones situ”
Certificado de .
cualificacién del NE-EN 473:2009 o Documental sumﬁ?;r\éez SL:A:;S gaerlnbie Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel apropiado y
Procedimiento de equivalente y ! en el sector industrial pertinente y vigente.
1 Certificados de la procedencia
Soldaduras P
y cualificacion de los
2 Ensayo de examen UNE-EN 970:97 Nivel de calidad minimo exigido y nivel de aceptacion B,
visual : Ensayos de 10 % de las soldaduras segun las normas correspondientes.
Ensayo mediante UNE-EN 571-1:97 laboratorio Nivel de calidad By el nivel de aceptacion 2X segun las

liquidos penetrantes

normas correspondientes.

Disefio: especificaciones de los tubos y
la tela metdlica

Inspeccién visual

Pliego de
Condiciones

brobacién "in situ" y
documental

des de cada tipo de filtro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Comprobacién "in situ"

Todas las unidades

No presentan ningun tipo de dafos y tienen todos los elementos que lo
componen
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ANEJO 20- CONTROL DE CALIDAD

FICHAS CONTROL DE CALIDAD

GEOTEXTIL
Elemento Comprobacion o ensayo Documentacion de Tipo de Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia Inspeccién
UNE-EN Existencia de Certificado de Calidad de Producto en
Certificado de Calidad de Producto . T L vigor emitido por Organismo Autorizado o
1 : :
3254:2001/A1:2005 ,U'?a vez al inicio del . Administraciéon Competente.
Documental suministro y cuando cambie

Geotextil

Certificado de

la procedencia

Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en

) ) : ISO 9001 vigor emitido por Organismo Autorizado o Autoridad
No existencia de Calidad de Competente
Certificado de Empresa 1SO 9001
Calidad de betas de cada tipo de geotextil | Cumplimiento de | ificaciones de Ia norm
Producto Especificaciones Pliego de Ensayos de elas de cada fipo de geote ccl:rreps or?di:ntee as especflicaciones ce fa norma
Condiciones laboratorio P
Marcado UNE-EN ISO Cumplimiento de las especificaciones de la norma
10320:99 y UNE- EN ISO 10320:99 y del pliego

Pliego de condiciones

Inspeccion visual

Pliego de Condiciones

Comprobacion
"in situ"

Todas las unidades

No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los
elementos que lo componen
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ANEJO 20- CONTROL DE CALIDAD

FICHAS CONTROL DE CALIDAD

HORMIGON
Elemento Comprobacion o ensayo Docum(?: tacien Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
1|Marcado CE Directiva 89/106/CEE Documental Una vez al inicio del sumlnlstrg Existencia del Marcado CE y cumplimiento de la norma UNE-EN
y cuando cambie la procedencia|934-2:2001
. Condiciones fisico-quimicas Semestralmente
Aridos
o Condiciones fisico-
2| Especificaciones |mecanicas . , Anualmente - o -
i, Codigo Ensayo de laboratorio Cumplimiento de las especificaciones del Cédigo Estructural
Granulometria y forma del Estructural
o Semanalmente
arido
Agua Especificaciones Anualmente
1| Gertificado de Calidad de Producto EX|stenC|a_deI Certn‘lgado de Calld_ad de Producto en vigor, emitido
UNE-EN 934- por Organismo Autorizado o Autoridad Competente.
o|Marcado CE 2:2002/A1/A2:2006 Existencia del Marcado CE y cumplimiento de la norma UNE-EN
Aditivos arcado 934-2:2001
1 Una vez al inicio del suministro
v | Etiquetado UNE-EN 934-6:2002 y cuando cambie la procedencia|Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN 934-
2 6:2002
Cemento | Certificado de Calidad de Producto UNE-EN 197-1:2000 E><|sten0|a_del Certlflt_:ado de Calld_ad de Producto en vigor, emitido
Documental por Organismo Autorizado o Autoridad Competente.
Una vez al inicio del suministro : : » .
" . " . - . .~ |Existencia de la comprobacién anual de todas las bésculas
Comprobacion de basculas y dosificadores Pliego de Condiciones cuando cambie la procedencia y xistenct P : Y vias y
Planta de docisificadores
s anualmente
fabricacion — — —
Certificado de garantia final de suministro Una vez al final del suministro Cenlflcgdonemltldo [’Z)Oll' la planta o plantas de fabricacién conforme
en anejo n° 4 del Cédigo Estructural
16n cloruro total inici ini
Codigo Una vez al inicio del summlstrp Cumplimiento de las especificaciones del Cédigo Estructural
Cantidad total de finos 9 y cuando cambie la procedencia
Estructural
Cumplimentado del albaran Cumplimentado correcto y completo
Contenido minimo de cemento Cumplimiento de la tabla 37.3.2 del Cédigo Estructural
Relacién agua/cemento Pliego de Condiciones Albaran Relacién agua/cemento <= 0,45
Contenido de aditivos Codigo Estructural . Aditivos < 5% del peso del cemento
- — Todas las unidades - - —
Contenido de adiciones No existencia de adiciones
Transporte Especificaciones . . o o )
Pliego de Condiciones ) o Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Tiempo limite de empleo Comprobacioén "in situ”
Hormigén — — —— — —
Adiciones de agua y/o aditivos en obra No realizacién de adiciones de agua y/o aditivos en obra
- . . Ensayo de
Indice de consistencia ’
Ensayos laboratorio Indicado en el Cédigo
Resistencia a compresién Ensayo de laboratorio Estructural
Limitaciones de | iormigonado: iempo frio Cédigo Cumplimiento de las especificaciones del Cédigo Estructural
) » Estructural
la ejecucion Hormigonado: tiempo caluroso Cada suministro
Vibrado del hormigén Comprobacién " in situ”
Curado del hormigén
Encofrados y cimbras
X K - - K Pliego de Condiciones Todas las unidades Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Piezas especiales: dimensiones del hormigonado
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FICHAS CONTROL DE CALIDAD

IMPERMEABILIZANTE PARA MUROS ENTERRADOS

Elemento Comprobacion o ensayo Documentacion Tipo de Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
de Inspeccion
Referencia
Una vez al inicio del suministro y [Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor
Certificado de Calidad de Producto UNE 104231:99 |Documental cuando cambie la procedencia [emitido por Organismo Autorizado o Administracion
Competente.
b No existencia de Certificado Especificaciones| UNE 104231:99 Ensayos de 3 muestras Cumplimiento de las especificaciones de la norma
Impermeabilizante[” |de Calidad de Producto Pliego de laboratorio correspondiente y del Pliego de Condiciones
Condiciones
Aplicacion: capas
Manipulacion, almacenaje y conservacion Pliego de Comprobacién " in [Todas las unidades Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Condiciones

Modo de empleo

situ "
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ANEJO 20- CONTROL DE CALIDAD

FICHAS CONTROL DE CALIDAD

JUNTAS DE EPDM

Elemento Comprobacion o ensayo Documentacion Tipo de Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
de Inspeccion
Una vez al inicio del suministro y | Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor
Existencia de certificado de 1US')\16I§AEL\]AS?A13 Documental cuando cambie la procedencia |emitido por Organismo Autorizado o Administracion
Calidad de Producto ) 2006 ) Competente.
Juntas ) ) o 3 unidades o probetas de cada tipo . o )
No existencia de Certificado Ensayos de de junta Cumplimiento de las especificaciones del pliego
de Calidad de Producto . laboratorio
Pliego de
Condiciones No presentan ningun tipo de dafos y tienen todos los elementos que

Inspeccién visual

Comprobacioén "in
situ"

Todas las unidades

lo componen
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ANEJO 20- CONTROL DE CALIDAD

FICHAS CONTROL DE CALIDAD

JUNTAS DE ESTIRENO-BUTADIENO

Documentacion

1 | Disefo: especificaciones de las juntas

Inspeccion visual

robaciéon " in situ"
y documental

des de cada tipo de junta

Elemento | Comprobacion o ensayo de Tipo de Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia  [Inspeccion
Existencia de Certificado de Calidad de
Certificado de Calidad 1SO 9001 ISO 9001 Una vez al inicio del Empresa en vigor emitido por Organismo
1 Documental suministro y cuando | Autorizado o Autoridad Competente
Control de calidad de las juntas cambie la procedencia
No existencia del
Certificado de P ;
Juntas 5 L . E,spgcmcamones Ensayo de 3 unlda.des o probetas de
No existencia del  |técnicas laboratorio cada tipo de junta Cumplimiento de las especificaciones
control de calidad Pliego de del pliego
Condiciones

Comprobacién "in

situ"

Todas las unidades

No presentan ningun tipo de dafios y tienen
todos los elementos que lo componen
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FICHAS CONTROL DE CALIDAD

JUNTAS DE NEOPRENO

Inspeccién visual

Todas las unidades

Elemento Comprobacion o ensayo Documentacion de Tipo de Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia Inspeccidn
Existencia de Certificado de Calidad de Producto
Existencia de certificado de Calidad de 1 95%?/552(?12006 en vigor emitido por Organismo Autorizado o
Producto : : Una vez al inicio del Autoridad Competente
Documental suministro y cuando - - — - -
- cambie la procedencia EX|.sFenC|a de Certllflcado de Qalldad en vigor
. . Cer.tn‘lcado de 1SO 9001 emitido por Organismo Autorizado o
No existencia de Calidad de Administracién Competente
Certificado de Calidad | Empresa ISO 9001
Juntas de Producto UNE-EN 681- 3 unidades o probetas de | Cumplimiento de las especificaciones de la
Especificaciones | 1:96/A1/A2/A3:2006 | Ensayos de cada tipo de junta norma
laboratorio UNE-EN 681-1:96/A1/A2/A3:2006
3 unidades de cada
Dimensiones diametro y presién Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Pliego de Comprobacion
condiciones "in situ" No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los

elementos que lo componen
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JUNTAS DE PERFIL HIDROEXPANSIVO

Documentacion

Elemento | Comprobacion o ensayo de Referencia Tipo de. . Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Inspeccion
. . L Una vez al inicio del suministro . - L -
Garantia del fabricante del cumplimiento de . oY Informe de laboratorio con antigliedad inferior a un ario,
1 L, . . Documental cuando cambie la procedencia ) o e .
las especificaciones del pliego Pliego de garantizando el cumplimiento de las especificaciones del pliego
No existencia de la garantia del fabricante Ensayo de 3 unidades de cada tipo de junta - . .
2| del cumplimiento 9 Iaborzﬂorio P J Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Juntas Una vez al inicio del . . - . . .
- . S ; Existencia de Certificado de Calidad en vigor emitido por
suministro y cuando cambie la . ; L o
1 Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 | ISO 9001 Documental uministro y cu I Organismo Autorizado o Administracién Competente
procedencia
y
2 o Pliego de Compromacion "in . No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los elementos
Inspeccion visual . - Todas las unidades
condicones situ que lo componen
. . . Una vez al inicio del suministro . - L -
Garantia del fabricante del cumplimiento de . oY Informe de laboratorio con antigliedad inferior a un ario,
1 L, . . Documental cuando cambie la procedencia ) o e .
las especificaciones del pliego Pliego de garantizando el cumplimiento de las especificaciones del pliego
5 No existencia de la garantia del fabricante Ensayo de 3 probetas de cada tipo de adhesivo C limiento de | ificaci del pli
del cumplimiento laboratorio umplimiento de las especificaciones del pliego
Adhesivo Una vez al inicio del . . - . . .
. . o ; Existencia de Certificado de Calidad en vigor emitido por
suministro y cuando cambie la . ; L o
1 Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 | ISO 9001 Documental uministro y cu I Organismo Autorizado o Administracion Competente
procedencia
y
> . I . - .
Inspeccién visual Pllego de Compror.na"c:lon N | 1odas las unidades No presentan ningln tipo de dafios y tienen todos los elementos
condicones situ que lo componen
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LAMINA DE POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD

Elemento Comprobacion o ensayo Documentacion de Tipo de Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia Inspeccion
Existencia de Certificado de Calidad de Producto en
Certificado de Calidad de Producto UNE-EN . vigor emitido por Organismo Autorizado o
13361:2005/A1:2007 Una vez al inicio del | Administracién Competente.
. Documental sum|n|ftro y cu;ndq cambie ' ictencia de Certificado de Calidad de Empresa en
Certificado de 1SO 9001 aprocedencia vigor emitido por Organismo Autorizado o Autoridad
No existencia de Calidad de Competente
Certificado de Empresa ISO 9001
Calidad de Producto I . - betas de cada tipo de lamina | Cumplimiento de las especificaciones de la norma
Especificaciones Pliego de Condiciones | Ensayos de correspondient
laboratorio P lente
Marcado indeleble, conforme las especificaciones de la
Marcado UNE-EN norma UNE-EN 13361:2005/A1:2007
13361:2005/A1:2007
o Anclaje en
Lamina de _ _ coronacion
pOlletllenF) de alta T'pOS de anCIa]e AnClaje en ple de Todas las unidades
densidad
talud
A”C'?Je,a fabricas de Pliego de Condiciones
hormigon P
Soldad Comprobacion
oldadura por in situ"

Soldaduras

termofusion

Soldadura por
extrusion

Instalaciéon y manipulacié

Comprobacion y
ensayos

Comprobacién visual

Hgmprouauun dlaria

estanqueidad

UNE-EN 104481-3-2:94

Ensayo de rotura

Documentacion a
aportar por el instalador

Fases de realizacién

Planos de detalle

Ficha diaria

Inspeccion visual

Pliego de Condiciones

Diariamente

Cada 400 m de union

Continua

Diariamente

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
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LAMINA GEODRENANTE

yp Documentacion Tipo de . I oA
Elemento Comprobacion o ensayo de Referencia Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Existencia de Certificado de Calidad de
Certificado de Calidad 1SO 9001 ISO 9001 Empresa en vigor emitido por Organismo
o Autorizado o Autoridad Competente
Una vez al inicio del
suministro y cuando cambie
1 Garantia documental del Documental la procedencia Existencia de informe de laboratorio con
cumplimiento de las antigliedad inferior a un afio y conforme con las
especificaciones especificaciones del pliego
3 unidades o
,| Noexistencia del Certificado de Ensayo de probetas de cadatipode | . .. ticaciones del oi
Calidad 1SO 9001 laboratorio elemento umplimiento de las especificaciones del pliego
Lamina L}pa vez al inicio del .
geodrenante Disefio:especificaciones de la D tal suministro y C“a“dc? cambie c limiento de | ificaci del ol
lamina Pliego de ocumenta la procedencia umplimiento de las especificaciones del pliego
Condiciones -
Marcado indeleble, conforme las
Marcado B especificaciones del pliego
Comprobacion . N t inaln tino de dan 6
o "in sity" Todas las unidades o presentan ningun tipo de dafos y tienen
Inspeccion visual todos los elementos que lo componen
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MOTORES

Documentacion de

Elemento Comprobacioén o ensayo Referencia Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacién-rechazo
Existencia de certificado 3.1 UNE-EN 10204:2006 Cumplimiento de las especificaciones de la norma
1 | materiales metalicos Documental Cada suministro correspondiente
Control de calidad del revestido Cumplimiento de las especificaciones del pliego.
No existencia de certificado 3.1, Pliego de Cumplimiento de las especificaciones de la norma
materiales Condiciones . correspondiente
Espesor UNE-EN ISO unidades o probetas de Espesor: 150 micras
2808:2007 cada tipo de elemento
2 E — - — -
Revestido | Adherencia UNE-EN ISO |agz?g?;ige La clasificacién obtenida sera tipo 0 6 1 conforme
’ la
2409:2007 UNE-EN 1SO 2409:2007
1 unidad beta d d Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las
Corrosion UNE-EN ISO unt da o probetade cada | normas UNE-EN ISO 4628-2:2004 a UNE-EN ISO
9227:2007 tipo de motor 4628-5:2004.
Una vez al inicio del Existencia de Certificado de Calidad de Empresa
Certificado de Calidad de Empresa 1ISO 9001 suministro y cuando en vigor emitido por Organismo Autorizado o
Motores ISO 9001 cambie la procedencia Autoridad Competente
Documental
del Procedimiento de Una vez al inicio del . . o , _
| Soldadura NE-EN 473:2009 o suministro v cuando cambie Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel
Certificados de equivalente Ia pr)cgce dencia apropiado y en el sector industrial pertinente y
cualificacién de los vigente.
Soldaduras ] Nivel de calidad minimo exigido y nivel de
Ensayo de examen UNE-EN 970:97 B aceptacion
1 visual Cfgg:izz)bac'on en 10 % de las soldaduras B, seguin las normas correspondientes.
y
2 Ensayo mediante ] Nivel de calidad By el nivel de aceptacién 2X
liquidos penetrantes UNE-EN 571-1:97 segun las normas correspondientes.
Placa de identificacion resistente a la corrosién y
Marcado fijada de manera firme y segura, conforme las
Comprobacién "in situ" especificaciones del pliego
| e | No presentan ningun tipo de dafos y tienen todos los
nspeccion visua Todas las unidades elementos que lo componen
I e . Comprobacion " in situ” o o )
Disefio: especificaciones Pliego de y documental Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Condiciones
o Ensayos en fabrica. Cumplimiento de las especificaciones del pliego y
Ensayos en fabrica Control documental. de la legislacion vigente
Transporte Especificaciones de transporte

Almacenamiento

Especificaciones de almacenamiento

Ensayos de
laboratorio

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego
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PASAMUROS METALICOS
Elemento Comprobacioén o ensayo Documentacion de Tipo de Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia |nspecci()n
Existencia de certificado 3.1, materiales UNE-EN 10204:2006 Cada suministro Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor
metélicos emitido por Organismo
Certificado de cualificacion del
Soldad Procedimiento de soldadura  [NE-EN 473:2009 o o . Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel apropiado y
oloadura I"Gertificados de cualificacion de | equivalente Una vez al inicio del suministro y en el sector industrial pertinente y vigente.
1 los soldadores Documental cuando cambie la procedencia
Certificado de Calidad de Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor
R i Empresa ISO ISO 9001 emitido por Organismo
evestido | g1 Autorizado o Autoridad Competente
Control de calidad del Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
revestido
. . 3 . Pliego de Condiciones unidades o probetas de cada tipo de
No existencia de certificado 3.1, materiales Ensayos de elemento Cumplimiento de las especificaciones de la norma
metélicos laboratorio correspondiente
Pasamuros Certificado de cualificacion del Una vez al inicio del suministro y
Procedimiento de soldadura INE-EN 473:2009 o Documental cuando cambie la procedencia Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel apropiado y
equivalente en el sector industrial pertinente y vigente.
Certificados de cualificacion de
Soldadura | lo soldadores
2 Ensayo de examen visual UNE-EN 970:97 Nivel de calidad minimo exigido y nivel de aceptacion B, segin
10 % de las soldaduras las normas correspondientes.
Ensayo mediante liquidos UNE-EN 571-1:97 Nivel de calidad By el nivel de aceptacion 2X segun las
penetrantes normas correspondientes.
Espesor UNE-EN ISO 2808:2007 IEESEIYO d_e unidades o probetas de cada tipo de Espesor final medio > 200 micras
aboratorio
 [Adnerencia UNE-EN 1SO 2409:2007 elemento La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN
Revestido 1ISO 2409:2007
1 unidad o probeta de cada tipo de Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-
Corrosién UNE-EN I1SO 9227:2007 elemento EN ISO 4628-2:2004 a
UNE-EN ISO 4628-5:2004.
7
y [ Inspeccion visual Pliego de Condiciones | Comprobacion "in | Todas las unidades No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los
2 situ”

elementos que lo componen
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PIEZAS DE CALDERERIA METALICAS

Elemento Comprobacion o ensayo Documentacion de Tipo de Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia Inspeccion
Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos UNE-EN 10204:2006 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Existencia de Certificado de Calidad de Product i itid
Certificado de Calidad de Producto, materiales no Pliego de Condiciones p;:SC?challiisrio ertificado de Lalldad de Froducto en vigor emitido
1 metalicos Documental Una vez al inicio del suministro y cuando [ Autorizado o Administracion Competente, conforme la norma
cambie la procedencia correspondiente
Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido
Certificado de Calidad de Empresa ISO 1ISO 9001 por Organismo
Revestido | 9001 Autorizado o Autoridad Competente
Control de calidad del revestido Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos Pliego de Condiciones .
hdes o probetas de cada tipo de elemento . P .
No existencia de Certificado de Calidad de Producto, Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
materiales no metalicos
Espesor UNE-EN ISO 2808:2007 Espesor final medio > 200 micras
2 P Ensayos de hdes o probetas de cada tipo de elemento P
Adherencia laboratorio
Revestido UNE-EN ISO 2409:2007 La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN 1SO
Piezas de 2409:2007
caldereria o i ificacio 2 .
. . probeta de cada tipo de elemento Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN
Corrosién UNE-EN ISO 9227:2007 ISO 4628-2:2004 a
UNE-EN ISO 4628-5:2004.
Una vez al inicio del suministro y cuando | Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido
Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 cambie la procedencia por Organismo
I1SO 9001 Autorizado o Autoridad Competente
Certificado de cualificacion del Dcoumental
Procedimiento de soldadura INE-EN 473:2009 o Una vez al inicio del suministro y cuando | Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel apropiado y en el
equivalente cambie la procedencia sector industrial pertinente y vigente.
Soldad Certificados de cualificacion de los
0ldadura | soldadores
1 Ensayo de examen visual UNE-EN 970:97 Nivel de calidad m(l’;im:) exigido y nivel de aceptacién B, segln las
y Ensayo de 10 % de las soldaduras normas correspondientes.
2 Ensayo mediante liquidos penetrantes UNE-EN 571-1:97 laboratorio Nivel de calidad By el nivel de aceptacién 2X segln las normas
carracnandiantag
o b cada tipo, presion y diametro o o )
Ranurado | Especificaciones Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Marcado Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del
Pliego de condiciones Comprobacién "in | Todas las unidades pliego
Inspeccion visual situ” No presentan ningun tipo de dafos y tienen todos los elementos
que lo componen
Disefio: especificaciones de las bridas b cada tipo, presion y diametro
— — Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Disefio: especificaciones de los tubos
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Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de
Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

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

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 metalicos

Pliego de Condiciones

Documental

Cada suministro

Una vez al inicio del suministro y cuando cambie g

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

3 unidades o probetas de cada tipo de elemento

Cumplimiento de las especificaciones de la norma
correspondiente

> Espesor UNE-EN ISO 2808:2007 Ensayos de laboratorio Espesor final medio > 200 micras
Revestido Adherencia UNE-EN ISO 2409:2007 La clasificacion obtenida seré tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN
1SO 2409:2007
L . 1 unidad o probeta de cada tipo de elemento Clasificacién 0 ¢ 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-
Corrosion UNE-EN ISO 9227:2007 EN ISO 4628-2:2004 a
Certificado de Calidad de Empresa SO 9001 Una vez al inicio del suministrg y cuando cambie lal  Existencia de Certifigado de Calidac_l de Empresa en vigor
1SO 9001 procedencia emitido por Organismo
Autorizado o Autoridad Competente
. . Dcoumental
Piezas especiales Certificado de cualificacién del
Procedimiento de UNE-EN 473:2009 o Una vez al inicio del suministro y cuando cambie la|Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel apropiado
B L equivalente procedencia y en el sector industrial pertinente y vigente.
Certificados de cualificacion de los
Soldadura Soldadaores
Ensayo de exdmen visual UNE-EN 970:97 a ’;‘al\é?c,l):gczhd%dn T;;nm?r::;gli?risnlgilci?ent s
Ensayo de laboratorio 10 % de las soldaduras cep » Segu ¢ p entes.
Ensayo mediante liquidos penetrantes UNE-EN 571-1:97 Nivel de calidad By el nivel de aceptacién 2X segln las
normas correspondientes.
1y Ranurado Especificaciones 8 piezas de cada fipo, presion y diametro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
2
Marcado Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del
pliego
Inspeccién visual No presentan ningdn tipo de dafios y tienen todos los
elementos que lo componen
Disefio: especificaciones de las bridas
Disefio: especificaciones de los tubos
— — - — Pliego de condiciones Comprobacién "in situ"
Disefio: especificaciones de las juntas elasticas .
Todas las unidades
Disefio: especificaciones de las garras
Disefo: diametro exterior de la zona de alojamiento de laj
Junta_ Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Disefio: longitudes minimas
Transporte a obra
Suministro y almacenamiento
Manipulacién
Colocacioén
Hormigén Ficha de "Hormigén" - - Cumplimiento de las especificaciones de la ficha "Hormigén"
Acero Ficha de "Acero” - - Cumplimiento de las especificaciones de la ficha "Acero"

Anclajes

Tuberia de PVC corrugado

Ficha de "Tuberia de
PVC corrugado”

Cumplimiento de las especificaciones de la ficha "Tuberia de
PVC corrugado”
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Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de
Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Comprobaciones
previas

Replanteo y nivelacién de la pieza

Drenaje

Pliego de Condiciones

Dimensiones minimas y especificaciones de ejecucion

Pliego de Condiciones y planos

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Cumplimiento de las especificaciones del pliego y de los planos
correspondientes
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PILOTOS REGULADORES DE PRESION Y LIMITADORES DE CAUDAL

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Inspeccion visual

Referencia
Existencia de certificado 3.1, materiales UNE-EN . o o )
metalicos 10204:2006 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Existencia de Certificado de Calidad de Producto en
Certificado de Calidad de Producto, materiales Pliego de vigor emitido por Organismo Autorizado o
no metalicos Condiciones Una vez al inicio del Administracién Competente, conforme la norma
Certificado de Documental suministro y cuando Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en
Calidad de i i vigor emitido por Organismo Autorizado o Autoridad
Empresa 1SO ISO 9001 cambie la procedencia 9 p gom oo
No existencia de certificado annd p
3.1, materiales metalicos e Pliego de Ensayos de 3 pilotos completos de Cumplimiento de las especificaciones de la norma
Especificaciones 2 - )
Condiciones laboratorio cada tipo correspondiente
Cgmf-ifagod de Una vez al inic(:jio del o Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en
alidad de suministro y cuando cambié | yigor emitido por Organismo Autorizado o Autoridad
No existencia de Certificado Empresa ISO ISO 9001 Documental la procedencia g P g
> Competente
de Calidad de Producto, 9001
Pilotos materiales no metalicos E 3 pilotos completos de . I
P nsayos de . Cumplimiento de las especificaciones de la norma
Especificaciones laboratorio cada tipo correspondiente
Disefio: especificaciones pilotos reguladores de
presion Comprobacion "in 3 pilotos de cada tipo y
Disefio: especificaciones pilotos reguladores de Pliego de situ" y documental presion Cumplimiento de las especificaciones del pliego
caudal Condiciones

Comprobacién "in situ"

Todas las unidades

No presentan ningln tipo de dafos y tienen todos los
elementos que lo componen
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MARCOS, PASOS EN LOSA Y LOSAS PREFABRICADOS DE HORMIGON ARMADO

Documentacion

Disefo: dimensiones

situ"

unidades de cada tipo de elemento
prefabricado

Elemento Comprobacion o ensayo de I n:g)e%gi% n Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia
Hormigén
Especificaciones Codigo Estructural Una vez al inicio del suministro y Cumplimiento de las especificaciones del Cadigo Estructural
Acero Documental cuando cambie la procedencia
. . Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor
Cerlgrf;c;gcs): ?S%aggg? o 1909001 emitido por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Marcos Aspecto Cumplimiento de las especificaciones del pliego
pasos en losa Marcado Todas las unidades Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones
y losas Pliego de P del pliego
I Comprobacién "in
condiciones

Cumplimiento de las especificaciones del pliego
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PROTECCION DE VENTANAS
Elemento Comprobacion o ensayo Documentacionde | Tipo de Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia Inspeccion
Existencia de certificado 3.1, materiales UNE-EN 10204:2006 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
metalicos
Una vez al inicio del suministroy Existencia de Certificado de Calldad de E .
i ) cuando cambie la procedencia xistencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor
1 ) ICS%USSS?O de Calidad de Empresa | ISO 9001 Documental P emitido por Organismo
Revestido Autorizado o Autoridad Competente
Control de calidad del revestido Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Pliego de Condiciones
No existencia de certificado 3.1, materiales Cumplimiento de las especificaciones de la norma
metdlicos correspondiente
Espesor g&;\lo%EONO;SO d%lg'ladn?gstsoo proveissdcscatee Espesor minimo > 40 micras
2 : Ensayos de
Adherencia UNE-ENISO laboratori
Revestido | o 9409:2007 © La clasificacion obtenida ser tipo 0 6 1 conforme la UNE-
: EN 1SO 2409:2007
Proteccién de - - — -
ventanas y UNE-ENISO 1 unidad o probeta de cada tipo de | Clasificacién 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas
Corrosion 9227:2007 elemento UNE-EN ISO 4628-2:2004 a
UNE-EN ISO 4628-5:2004.
Certificado de cualificacion del
Procedimiento de soldadura . Una vez al inicio del suministroy . . - . .
UNI_E—EN 473:2009 o Documental cuando cambie la procedencia Emste_nma de los Cemflc_ados en vigor, a un nlvgl
equivalente apropiado y en el sector industrial pertinente y vigente.
Certificados de cualificacion de los
Soldadura soldadores : . _ _ . _
1 X ) Nivel de calidad minimo exigido y nivel de aceptacion B,
v Ensayo de examen visual UNE-EN 970:97 segUn las normas correspondientes.
0,
2 Ensayo mediante liquidos UNE-EN 571-1:97 Engz?oﬁg 10 % de las soldaduras Nivel de calidad By el nivel de aceptacion 2X segun las

penetrantes

normas correspondientes.

Disefio: especificaciones de las rejillas

Inspeccién visual

Pliego de Condiciones

Comprobacioén "in
situ"

3 unidades de cada tipo
de rejilla

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Comprobacién "in
situ”

Todas las unidades

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

PUENTE GRUA
Elemento | Comprobacion o ensayo Documentacion de | Tipo de Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia Inspeccion
Existencia de certificado 3.1, elevador eléctrico, ) . Cumplimiento de las especificaciones de la norma
motor, cables de acero, polipasto y gancho UNE-EN 10204:2006 Cada suministro correspondiente
1 . . D al Una vez al inicio del Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en
Certificado de Calidad de 1SO 9001 ocumenta suministro y cuando cambie la | vigor emitido por Organismo Autorizado o Autoridad
Revestido Fsrgp;%?ﬂ procedencia Competente
Control de calidad del revestido Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Pliego de imi ificaci
No existencia de certificado 3.1, materiales Con%iciones Cump||m|er_1to de las especificaciones de la norma
metalicos . correspondiente
3 unidades o probetas de
Espesor UNE-EN ISO cada tipo de elemento Cumplimiento de las especificaciones del fabricante
2 2808:2007 Ensayos de
- laboratorio — - — z
Revestido Adherencia UNE-EN ISO La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la
2409:2007 UNE-EN ISO 2409:2007
. 1 unidad o probeta de cada Clasificacién 0 6 1 tras 168 horas, conforme las
Corrosion UNE-.EN 1ISO tipo de elemento normas UNE-EN ISO 4628-2:2004 a UNE-EN ISO
Pulente 9227:2007 4628-5:2004.
grua Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en
Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 ISO 9001 vigor emitido por Organismo Autorizado o Autoridad
o Competente
Marcado CE Marcado CE Una vez al inicio del Existencia del Marcado CE
Documental suministro y cuando cambie la
Certificado de cualificacion del procedencia
Procedimiento de Soldadura NE-EN 473:2009 o Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel
1 Certificados de cualificacion de | equivalente apropiado y en el sector industrial pertinente y
vigente.
Y | Soldaduras los _ - g - — — - —
2 Ensayo de examen visual UNE-EN 970:97 Nivel de calidad minimo exigido y nivel de aceptacion
B,
Ensayo de 10 % de las soldaduras - - - — v
Ensayo mediante liquidos UNE-EN 571-1:97 laboratorio Nivel de calidad By el nivel de aceptacion 2X segun

las normas correspondientes.

Disefio: especificaciones del puente gria

Inspeccién visual

Pliego de
Condiciones

Comprobacién "in
situ" y documental

Comprobacién "in
situ”

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

No presentan ningun tipo de dafos y tienen todos los
elementos que lo componen
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PUERTAS METALICAS
Elemento Comprobacion o ensayo Doc;n}entaci_én de Tipo de Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
ererencia Inspeccion
Existencia de certificado 3.1, materiales UNE-EN Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del
metalicos 10204:2006 pliego
Existencia de Certificado de Calidad de
Existencia de certificado de calidad del P d Producto en vigor emitido por Organismo
producto del panel sandwich Cclai%(i)cioenes Documental Una vez al inicio del | Autorizado o Administracion Competente,
suministro y cuando | conforme la norma correspondiente
cambie la procedencia [ Existencia de Certificado de Calidad de
) Certificado de Calidad |1SO 9001 Empresa en vigor emitido por Organismo
Revestido de Empresa ISO 9001 Autorizado o Autoridad Competente
Control de calidad del Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del
revestido pliego
No existencia de certificado 3.1, materiales Pliego de
metalicos Condiciones Cumplimiento de las especificaciones de la
No existencia de . norma correspondiente
PR 3 unidades o probetas
certificado de calidad | ESPecificaciones de cada tigo de
del producto del panel elemento
Espesor UNE-EN ISO Ensayos .de Cumplimiento de las especificaciones del
2808:2007 laboratorio pliego
Puertas Revestido Adherencia UNE-EN 1SO La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1
i - ) .
5409:2007 conforme la UNE-EN ISO 2409:2007
. Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme
Corrosion UNE-EN I1SO 1 unidad o probeta de |55 normas UNE-EN ISO 4628-2:2004 a UNE-
9227:2007 cada tipo de elemento | £n SO 4628-5:2004.
Marcado CE Marcado CE Existencia del Marcado CE
Certificado de Una.vgz al inicio del Existencia de los Certificados en vigor, a un
cualificacion del UNE-EN 473:2009 | Documental suministro y cuando | o0 apropiado y en el sector industrial
Certificados de o equivalente cambie la procedencia pertinente y vigente
cualificacion de los
Soldadura Nivel de calidad minimo exigido y nivel de
Ensayo de exdmen UNE-EN 970:97 . aceptacion B, segun las normas
visual Ensayo de mlgj ge las correspondientes.
laboratorio soldaduras Nivel de calidad By el nivel de aceptacion 2X

Ensayo mediante
liauidos penetrantes

UNE-EN 571-1:97

segun las normas correspondientes.

Disefo: especificaciones del panel sandwich

Instalacion

Comprobacion "in
situ" y documental

nidades de cada tipo
de panel

Cumplimiento de las especificaciones del
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PUERTAS METALICAS

Elemento Comprobacion o ensayo Documentacion de Tipo de Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia Inspeccion
Disefio: especificaciones de las cerraduras y Pliego de
u Condiciones Comprobacion "in | Todas las unidades

Inspeccion visual

situ"”

No presentan ningun tipo de danos y tienen todos
los elementos que lo componen
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REJAS PARA VENTILACION

Elemento | Comprobacion o ensayo Docg‘mfentacl_on de | Tipo de Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
eferencia Inspeccion
Existencia de certificado 3.1, UNE-EN 10204:2006 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
materiales metélicos
1 Certificado de Calidad Documental 'Urlwa vez al inicio del ' Existgncia dg Qertificado de Qalidad de Empresa
. de Empresa ISO 9001 suministro y cuando cambie | en vigor emitido por Organismo Autorizado o
Revestido (50 9001 la procedencia Autoridad Competente
Control de calidad del Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
revestido
Pliego de
] i N Condiciones L T
No existencia de certificado 3.1, Cumplimiento de las especificaciones de la norma
materiales metalicos 3 unidades o probetas de correspondiente
Espesor UNE-EN 1SO cada tipo de elemento Espesor medio y minimo conforme lo especificado
P ) en la norma UNE-EN ISO 1461:99
Rejas 2 2A0A2A07 Ensayos de La clasificacién obtenida sera tipo 0 6 1 conforme
_ ' - laboratorio iheac : !
Revestido |Adherencia Ate oo la UNE-EN 1SO 2409:2007
s 1 unidad o probeta de cada | Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las
Corrosion UNE-.EN ISO tipo de elemento normas
9227:2007 :
UNE-EN ISO 4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-
5:2004.
Certificado de -
cualificacion del NE-EN 473:2009 o Documental Uni vezal |n|cc:;o del bie | EXisStencia de los Certificados en vigor, a un nivel
Eé?;:g:‘r!e”to de equivalente Summ'TargrzCC:;:ngacam '€ | apropiado y en el sector industrial pertinente y
Soldadura — vigente.
1 Certificados de
cualificacion de los
é soldadores
Ensayo de examen UNE-EN 970:97 Nivel de calidad minimo exigido y nivel de
visual Ensayo de 10 % de las soldaduras aceptacién .B, segun las normas
Ensayo mediante UNE-EN 571-1:97 laboratorio Nivel de calidad By el nivel de aceptacion 2X
ggl;gtcr):ntes ' segln las normas correspondientes.
Disefo: especificaciones de las Cumplimiento de las especificaciones del pliego
rejas Pliego de Comprobacién Todas la unidades
Inspeccion visual Condiciones "in situ” No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos

los elementos que lo componen
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TORNILLERIA
Elemento Comprobacion o ensayo Docum&egtaclon Tipo de Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia 115 P 1
Existencia de certificado 3.1, UNE-EN Documental Cada suministro
elementos metalicos 10204:2006 P ifinaai
Cumplimiento de las especificaciones de la
norma correspondiente
No existencia de certificado 3.1, 3 unidades de cada métrica
Tornilleria elementos metalicos Chsaye ce de elemento
laboratorio
Pllegq .de Marcado duradero e indeleble, conforme las
Marcado Condiciones especificaciones del pliego
Comprobacién "in | Todas las unidades P pleg
Inspeccién visual situ" No presentan ningln tipo de dafios y tienen todos los

elementos que lo componen
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TUBERIA METALICA DE SALIDA DE LA BALSA

Documentacion de

Elemento Comprobacion o ensayo e Tipo de Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Inspeccion
. . . . Cumplimiento de las especificaciones del acero

Existencia de certificado 3.1, - : .

o o UNE-EN 10204:2006 Cada suministro §-275- JR segiin UNE-EN SO 10025:2006
Certif Cali D al Una vez al inicio del Existencia de Certificado de Calidad de Empresa
d:rérfa%osade alidad ISO 9001 ocumenta suministro y cuando cambie |en vigor emitido por Organismo Autorizado o

Revestido |50 90%1 la procedencia Autoridad Competente

. UNE-EN ISO L
g\’/r:;?ildge calidad del 10025:2006 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones de la norma
correspondiente

No existencia de certificado 3.1, .

elementos metélicos Pliego de

Condiciones ]
Espesor UNE-EN ISO unidades o probetas de cada | Espesor interior y exterior > 200 micras
2808:2007 tipo de tuberia
Tuberi Ensayo de La clasificacion obtenida serd tipo 0 6 1 conforme
whena Revestido | AAdnerencia UNE-EN ISO laboratorio la
2409:2007 UNE-EN SO 2409:2007
L unidad o probeta de cada Clasificaciéon 0 6 1 tras 168 horas, conforme las
Corrosién UNE-EN ISO 00 d bp X normas UNE-EN ISO 4628-2:2004 a UNE-EN
9227:2007 tlpO e tuberia ISO
Certificado de U linicio del
cualificacion del UNE-EN 473:2009 o -navezaliniclo del g istencia de los Certificados en vigor, a un nivel
Procedimiento de , Documental suministro y cuando cambie : . . .
= equivalente . apropiado y en el sector industrial pertinente y
Certificados de la procedencia vigente
Soldaduras | cualificacion de los ’
soldadores
i Nivel de calidad minimo exigido y nivel de
Ensayo de examen UNE-EN 970:97 aceptacion
visual Ensayo de 10 % de las soldaduras B, segun las normas correspondientes.
laboratorio Nivel de calidad By el nivel de aceptacion 2X

Ensayo mediante
liquidos penetrantes

UNE-EN 571-1:97

segun las normas correspondientes.

Inspeccion visual

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in
situ"

Todas las unidades

No presentan ningun tipo de dafos y tienen todos los
elementos que lo componen
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TUBERIA DE PVC CORRUGADO PARA SANEAMIENTO
Elemento Comprobacion o ensayo Doctémfentacipn de Tipo de Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
ererencia Inspeccion
UNE-EN 1401-
1 Certifjcado de Calidad de Producto de la 1:2009 Una vez al inicio del Existencia de Certificado de Calidad de
tuberia UNE-EN 13476-1-2- | Documental suministro y cuando Producto en vigor emitido por Organismo
Coioado e 3:2007 cambie la procedencia | Autorizado o Administracion Competente
Calidad 1SO ISO 9001
Tuberia PVC — 9001
corrugado No existencia de 3
2 | certificado de Calidad de | Juntas
Producto de la tuberia )
Caracteristicas Ensayo de 3 unidades o probetas de Cumplimiento de las especificaciones del
fisicas y térmicas laboratorio cada tipo de tubo pliego
Caracteristicas Pliego de
mecanicas y Condiciones
quimicas
1 N inadn tico de dar .
y | Inspeccion visual Comprobacién "in | Todas las unidades 0 presentan ningun tipo de danos y tienen
5 situ” todos los elementos que lo componen
. L Levantamiento ambios de rasante y cada . e
Alineacion topografico 100m Alineacion correcta
Ejecucion de  ['Regularizacién de la superficie de apoyo Planos y pliego de
la zanja condiciones c bacion in | Conti Uniforme sin restos de elementos gruesos ni
Si;)urppro acion "in | Continua agua
Dimensiones de la zanja Cumplimiento de los planos correspondientes
Magquinaria empleada Retroexcavadoras con nivelacién laser
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UNIONES DE INSTALACION Y UNIONES DE REPARACION

Documentacion

Elemento | Comprobaciéon o ensayo de Tipo de Inspeccion | Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia
Emstgnma de C?Ft'f'cad° 8.1, UNE-EN Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
materiales metalicos .
10204:2006
1 Documental
Una vez al inicio del Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido
Certifipado de Caliggd de Producto, suministro y cuando cambie la | por Organismo Autorizado o Administracion Competente, conforme
materiales no metalicos ) procedencia la norma correspondiente
No existencia de certificado 3.1, Pliego de
o | materiales metalicos condciones Ensayos de gnidades o probetas de cada | Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
Uni No existencia de Certificado de laboratorio tipo de elemento
niones . :
Calidad de Producto, materiales no
Una vez al inicio del . . - . . .
Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 Documental suministro y cuando cambie la Emsgenma. de Czrtltflcgdc(; de (;altlda}g c(ijeCEmpretsa ten vigor emitido
1SO 9001 procedencia por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
1 o L robacién "in situ"y pnidades de cada tipo,
y | Disefio: especificaciones documental diametro y presion o L ,
> Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Marcado Pliego de
condciones

Inspeccion visual

Comprobacién "in
situ"

Todas las unidades

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

Documentacion

Elemento Comprobacion o ensayo de Tipo de Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
. Inspeccion
Referencia
Existencia de certificado 3.1, UNE-EN Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
materiales metalicos 10204:2006
. ] ] Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido por
Certificado de Calidad de Producto, Pliego de Una vez al inicio del suministro | Organismo Autorizado o Administracién Competente, conforme la
materiales no metalicos condciones Documental y cuando cambie Ia procedencia ente
Certificado de Calidad Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por
, de ISO 9001 Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Revestido [ Emnraca 120 anni
Control de calidad del UNE-EN ISO Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
revestido 10025:2006
. No existencia de certificado 3.1, I I .
Uniones materiales metalicos Pliego de Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
No existencia de Certificado de condciones 3 unidades o probetas de cada
Calidad de Producto, materiales Ensayos de tipo de elemento
no metalicos laboratorio
Espesor UNE-EN ISO Espesor interior y exterior > 250 micras
2808:2007
Revestido  FAgherencia UNE-EN ISO La clasificacién obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN I1SO
2409:2007 2409:2007
Corrosién UNE-EN ISO 1 unidad o probeta de cada Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE- EN ISO
9227:2007 tipo de unién 4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.
. ] Una vez al inicio del suministro | Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por
%%“ggg?o de Calidad de Empresa 1SO 9001 Documental y cuando cambie la procedencia | Organismo Autorizado o Autoridad Competente
3 unidades de cada tipo, . . .
Disefio: dimensiones maximas y Comprobacion "in dia i P Cumplimiento de las especificaciones del pliego
, . P, . o iametro y presion
nimero de tornillos minimos Pliego de situ
condciones

Inspeccién visual

Comprobacion "in
situ"

Todas las unidades

No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los elementos que lo
componen
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URBANIZACION DE LA ESTACION DE BOMBEO

Elemento Comprobacion o ensayo Doct.Fllm'enlacigﬁn de Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
eferencia
Compactacion: Proctor Normal PG3 Ensayos de laboratorio | Cada 620 ml Compactacion >= 95% del Proctor Normal

Plano de fundacién

UNE 103501:1994

Control geométrico

Levantamiento
topografico

lamiento de toda la superficie

Coincidencia con las especificaciones indicadas en los planos

Especificaciones: zahorra natural de 2"

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

Compactacion: Préctor Modificado PG3 Cada 330 ml Compactacion >= 98% del Proctor Modificado
Subbase UNE 103501:1994
Control geométrico Levantamiento lamiento de toda la superficie Coincidencia con las especificaciones indicadas en los planos
. topografico
Espesor Comprobacién "in situ” | Cada 500 ml Espesor > 20 cm +/- 15 mm
Existencia de Certificado en vigor emitido por Organismo
1 Marcado CE Marcado CE Documental - - . Autorizado o Autoridad Competente
Una vez al inicio del suministro y cuando cambie la
- - S— - — procedencia

No existencia del Especificaciones: Pliego de condiciones y

2 Marcado CE zahorra artificial 1" PG3 Cumplimiento de las especificaciones del pliego y del PG3
Base Ensayos de laboratorio

Compactacién: Préctor Modificado PG3 Cada 330 ml Compactaciéon >= 100% del Préctor Modificado

; UNE 103501:1994
y
Control geométrico Levantamiento lamiento de toda la superficie Coincidencia con las especificaciones indicadas en los planos
R topografico

Espesor Comprobacién "in situ" Cada 500 ml Espesor > 20 cm +/- 15 mm
Certificado de Calidad de Empresa ISO 1SO 9001
9001 Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por Organismo Autorizado o Autoridad
Certificado de medio ambiente de Empresa 1SO14001 Competente
1SO 14001 Documental Una vez al inicio del suministro y cuando cambie la

procedencia Existencia del Marcado CE en vigor emitido por Organismo Autorizado o Autoridad Competente, de cada

Marcado CE Marcado CE tipo de mezcla bituminosa

Aglomerado en
caliente

Riego de imprimacién

Especificaciones

Dotacién

Preparacién de la superficie

Equipo de aplicacion

Aplicacion

Riego de adherencia

Especificaciones

Dotacién

Preparacion de la superficie

Equipo de aplicacion

Aplicacion

Mezcla bituminosa en
caliente

Especificaciones: aridos

Especificaciones: filler

Especificaciones: betin

Preparacion de la superficie

Fabricacion de la mezcla

Transporte de la mezcla

Extension de la mezcla

Compactacion de la mezcla

Gestion de residuos

emperatura de 1a
mezcla

Ensayos Marshall

de condiciones y PG3

Ensayos de laboratorio

Cumplimiento de las especificaciones del pliego y del PG3

Comprobacién "in situ"

Dotacién > 0,8 kg/m2

Cada suministro

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

Dotacién > 0,6 kg/m2

Ensayos de laboratorio

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

Comprobacién "in situ"

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego y del PG3

Cada bafiera

Temperatura comprendida entre 150 y 180°C

Ensayos de laboratorio

Un ensayo para cada tipo de mezcla

Cumplimiento de las especificaciones del pliego y del PG3

Espesor

Anchura

Comprobacion "in situ"

Continuo

Cada 500 ml

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

Ancho previsto . 5%
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VIDRIO DE LA ESTACION DE BOMBEO

Documentacion de

Elemento | Comprobacion o ensayo Referencia Tipo de Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Inspeccion
e Orden de 13/03/86 . . -
Certificados UNE 14449:2006 o N Existencia (_1e Certificado conforme la norma
Una vez al inicio del suministro y cuando correspondiente
cambie la procedencia
N e Documental
L Diseno: especificaciones del
Vidrio

intercalario

Pliego de Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Disefio: especificaciones del condiciones
vidrio
In ién visual . P . No presentan ningun ti A ienen |
speccion visua Pliego de Comprobacion "in Todas las unidades elc;rzeenstgsta o Iogcuon;[ poongﬁ darios y tienen todos los
Condiciones situ" qu P
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EXCAVACION DE ZANJA

Elemento Comprobacién o ensayo

Documentacién de
Referencia

Tipo de inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Alineacion de la zanja

Planos y pliego de
condiciones.

Control geométrico

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

Trazas proyectadas.

Anchura de la base de la zanja
Excavacion de

Planos y pliego de
condiciones.

Control geométrico

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

Anchura proyectada + 10%

Zanja.
Taludes de la zanja

Planos y pliego de
condiciones.

Control geométrico.

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

Diferencia entre cotas consecutivas * 5%

Regularizacion de la

L Estado de la superficie de apoyo de la tuberia Planos y pliego de Comprobacion "in situ". |Continua Superficie de asiento uniforme, sin elementos gruesos ni agua
Superficie de apoyo. -
condiciones.
CAMA DE TUBERIAS
Elemento Comprobacién o ensayo Documentam_on de Tipo de inspeccién Frecuencia Criterio de aceptacién-rechazo
Referencia
Una vez al inicio del
Marcado CE Marcado CE Documental suministro y cuando cambie |Existencia del Marcado CE
la procedencia
Cama de tuberia Granulometria UNE EN 933 Ensayo de laboratorio Al inicio del suministro y cuando

la Dierccion de Obra lo requiera.

Planos y pliego de

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Espesor . Comprobacion " in situ " |Continua
condiciones.
RELLENO DE ZANJAS
Elemento Comprobacién o ensayo Documentam_on de Tipo de inspeccién Frecuencia Criterio de aceptacién-rechazo
Referencia
Densidad alcanzada en la compactacion UNE 103503 Laboratorio ZD%%getTrmmamones cada Compactacion >= 95% del Préctor Modificado
ASTM D-2922 -o0v mi.

Material seleccionado

Tamafo maximo del material de relleno

Planos de proyecto y Pliego

de condiciones.

Comprobacién " in situ "

Todas las zanjas durante la
ejecucion del relleno

Cumplimiento con las especificaiones recogidas en planos y Pliego de
Condiciones.

Material no

) Material de relleno.
seleccionado

Planos de proyecto y Pliego

de condiciones.

Comprobacion " in situ "

Todas las zanjas durante la
ejecucion del relleno

Cumplimiento con las especificaiones recogidas en planos y Pliego de
Condiciones.
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TUBERIAS Y PIEZAS DE PRFV

Documentacion de

Tuberia de PRFV

Elemento Comprobacién o ensayo . Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia
Una vez al inicio del . . - . . -
Certificado de Calidad de Producto de la tuberia Documental suministro y cuando cambie EXISte?CIa de Celrtlflcado de C?“dad de Producto en vigor emitido por
. Organismo Autorizado o Autoridad Competente
la procedencia
™NU )
existencia Caracteristicas Aspecto UNE-EN 1796 Comprobacion " in situ" Todas las unidades
generales o e
de Caracteristicas de Ios materiales Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN
certificado — — ) 3 unidades o probetas de [1796:2006+A1:2009
. Caracteristicas geométricas Ensayo de laboratorio -
de Calidad — — cada tipo de tubo
Ao la Caracteristicas mecanicas

Aspecto: irregularidades y extremo de la tuberia

Tipo de unién

Marcado de la tuberia

Fabricacion de tubos

Justificacion del calculo mecanico de las tuberias

Transporte a obra

Suministro y almacenamiento

Manipulacion

Colocacién

Pliego de Condiciones

Comprobacion " in situ"

Todas las unidades

Documental

Una vez al inicio del
suministro y cuando cambie
la procedencia

Una vez antes de comenzar
la ejecucion de las obras

Comprobacion " in situ"

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

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

Piezas

"in situ" tramos 805:2000
Una vez al inicio del ) . - . ) -
Certificado de Calidad de Producto Documental suministro y cuando cambie Emstepma de Cemﬂcado de Cghdad de Producto en vigor emitido por
. Organismo Autorizado o Autoridad Competente
la procedencia
No
existencia UNE-EN 1796
de Especificaciones Ensayos de laboratorio 3 piezas Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN
Certificado 1796:2006+A1:2009
de Calidad
de Producto

Disefio: especificaciones de las piezas

Juntas en piezas de diametro > 800

Pliego de Condiciones

Disefio: especificaciones de las bridas

UNE-EN 1092-1-2:2008

Proteccion de neopreno

Aspecto

Longitudes minimas

Marcado

Transporte a obra

Suministro y almacenamiento

Manipulacion

Colocacién

Pliego de Condiciones

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Existencia de la correspondiente junta

3 piezas de cada tipo,
didmetro y presién

Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN 1092-1-
2:2008

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego
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TUBERIA DE PVC

Documentacién de

Inspeccién visual

Justificacion del calculo mecanico de las tuberias

Transporte a obra

Suministro y almacenamiento

Manipulacion

Colocacién

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

Elemento Comprobacion o ensayo Referencia Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacioén-rechazo
Certificado de Calidad de Producto de la tuberia UNE-EN 1452 Documental Una vez al inicio del Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido por
Certificado de Calidad de Empresa ISO 1SO 9001 suministro y cuando cambie |Organismo Autorizado o Administracion Competente
Aspecto Comprobacion " in situ" Todas las unidades Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Juntas
Caracteristicas  |Resistencia minima
No generales requerida
existencia Densidad
de Opacidad
certificado  |Caracteristicas  |Diametros
de Calidad |geométricas Espesor pared UNE-EN 1452 Ensayo de laboratorio 3 unidades de cada tipo de |Cumplimiento de las especificaciones de las normas UNE-EN 1452-
de Producto Resistencia al tubo 1:2000 y UNE-EN 1452-2:2000/2004
de la Caracteristicas  |impacto
tuberia mecanicas Resistencia a la
presion interna
Tuberia de PVC Caracterfst!cas fisi’ca.s
Caracteristicas quimicas
Uniones
M Marcado impreso o directo sobre tubo, conforme las especificaciones
arcado

del pliego

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

Documental

Una vez antes de comenzar
la ejecucion de las obras

Comprobacién " 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
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PIEZAS ESPECIALES METALICAS

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacién de
Referencia

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

Pliego de Condiciones

Revestido

Certificado de Calidad de Empresa ISO
9001

1ISO 9001

Control de calidad del revestido

No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

No existencia de Certificado de Calidad de Producto,

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

3 unidades o probetas de

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Espesor UNE-EN 1SO 2808 cada tipo de elemento Espesor final medio > 200 micras
. Ensayos de laboratorio La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO
. Adherencia UNE-EN ISO 2409
Revestido 2409:2007
Corrosion UNE-EN SO 9227 1 unidad o probeta de cada |Clasificacion 0 ¢ 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO

tipo de elemento

4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001

Una vez al inicio del
suministro y cuando cambie

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

Inspeccion visual

1SO 9001 Dcoumental la procedencia
Certificado de cualificacion del Una vez al inicio del Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel apropiado y en el
— — UNE-EN 473 . . ) . . h
Certificados de cualificacion de los suministro y cuando cambie |sector industrial pertinente y vigente.
Piezas especiales |Soldadura [Ensayo de exdmen visual UNE-EN 970 Nivel de calidad mmlmo exigido y nivel de aceptacion B, segun las
. o normas correspondientes.
Ensayo de laboratorio 10 % de las soldaduras Nivel d lidad By ol nivel d 20i6n 2X ol
Ensayo mediante liquidos penetrantes UNE-EN 571-1 vel de callda y el nivel de aceplacion A segun las normas
correspondientes.
Ranurado |Especificaciones 8 piezas de 95.“18 tipo, Cumplimiento de las especificaciones del pliego
presioén y didmetro

Marcado Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego

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

Disefio: especificaciones de las bridas

Disefio: especificaciones de los tubos

Disefio: especificaciones de las juntas elasticas
Disefio: especificaciones de las garras

Disefio: longitudes minimas

Transporte a obra

Suministro y almacenamiento

Manipulacion

Colocacién

Pliego de condiciones Comprobacion "in situ"

Todas las unidades Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Cumplimiento de las especificaciones del pliego
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TUBERIAS Y PIEZAS DE PE

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacién de
Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Tuberia de PE

Certificado de Calidad de Producto, tuberia UNE-EN 12201 Documental Una vez al inicio del Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido por
Certificado de Calidad de Producto, accesorios UNE-EN 12201 Documental suministr\(/) ;cu;nldlo cambie Organismo Autorizado o Autoridad Competente
™NU ) - . " e . n ™
existencia Certificado de Calidad de Empresa ISO 1SO 9001 Documental la procedencia Emster\ma de CeI."IfICadO de Cghdad de Empresa en vigor emitido por
. 9001 Organismo Autorizado o Autoridad Competente
de Calidad —— -
Aspecto Comprobacion "in situ Todas las unidades
de Producto — — ) - - - I .
. Caracteristicas geométricas Pliego de Condiciones . 3 unidades o probetas de  [Cumplimiento de las especificaciones del pliego
de tuberia. — — — Ensayo de laboratorio N )
Caracteristicas mecanicas y fisicas cada tipo de tuberia
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 dafios y tienen todos los elementos que lo
componen

Pruebas de las tuberias

UNE-EN 805

Ensayo de laboratorio
"in situ"

Todas las tuberias, por
tramos

Cumplimiento de las especificaciones del pliego y de la norma UNE-EN
805:2000
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TUBERIA DE PVC CORRUGADO
Elemento Comprobacion o ensayo Doc;:;‘::;ar::;n de Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Certificado de Calidad de Producto de la tuberia AT Documental Una vez al inicio del Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido por
~o tenci Certificado de Calidad ISO 9001 1SO 9001 suministro y cuando cambie |Organismo Autorizado o Administracién Competente
32'5 18 [Juntas 3 unidades o probetas de
Tuberia PVC o Caracteristicas fisicas y térmicas Ensayo de laboratorio . P Cumplimiento de las especificaciones del pliego
corrugado certificado Caracteristicas mecanicas y quimicas cada tipo de tubo
9 daCalidad yq Pliego de Condiciones
Inspeccion visual Comprobacién "in situ” Todas las unidades No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los elementos que
lo componen
TUBERIA ACERO HELICOIDAL
Elemento Comprobacion o ensayo Doc;r;i::::;n de Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
. . . - - Cumplimiento de las especificaciones del acero S-275-JR segun
Existencia de certificado 3.1, elementos metalicos UNE-EN 10204 Cada suministro UNE-EN ISO 10025:2006
Certificado de Calidad de Empresa ISO W.‘a vez al inicio del . |Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por
1SO 9001 Documental suministro y cuando cambie ) - N
. 9001 ! Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Revestido la procedencia
Control de calidad del revestido UNE-EN ISO 10025:2006 Cada suministro L I .
Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
No existencia de certificado 3.1, elementos metalicos | Pliego de Condiciones
Espesor UNE-EN I1SO 2808 3 unidades o probetas de [Espesor interior y exterior > 200 micras
. ) cada tipo de tuberia La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO
Tuberia Revestido Adherencia UNE-EN ISO 2409 Ensayo de laboratorio 2409:2007
- 1 unidad o probeta de cada (Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO
Corrosion UNE-EN 180 9227 fipo de tuberia 4628-2:2004 a UNE-EN 1SO 4628-5:2004.
Certificado de cualificacion del UNE-EN 473 Una vez al inicio del Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel apropiado y en el
— — . Documental o . . . . )
Certificados de cualificacion de los 0 equivalente suministro y cuando cambie |sector industrial pertinente y vigente.
Soldaduras |Ensayo de examen visual UNE-EN 970:97 Nivel de calidad minimo exigido y nivel de aceptacion B, segun las
) o normas correspondientes.
Ensayo de laboratorio 10 % de las soldaduras - - - — -
E . - Nivel de calidad By el nivel de aceptacion 2X segun las normas
nsayo mediante liquidos penetrantes UNE-EN 571 .
correspondientes.
Inspeccion visual Pliego de Condiciones Comprobacion "in situ" Todas las unidades L\‘:rfggiz:lan ningln tipo de dafios y tienen todos los elementos que lo
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TUBERIAS Y PIEZAS DE HORMIGON CON CAMISA DE CHAPA
Elemento Comprobacion o ensayo Doc:r:f(:r:::‘il;n de Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Una vez al inicio del . . - . . -
Certificado de Calidad de Producto de la tuberia Documental suministro y cuando cambie EXISte?CIa de Celrtlflcado de C?“dad de Producto en vigor emitido por
. Organismo Autorizado o Autoridad Competente
la procedencia
™NU )
existencia Caracteristicas Aspecto UNE-EN 639, UNE-EN Comprobacion " in situ" Todas las unidades
generales 641y UNE-EN 642 - e
de Caracteristicas de Ios materiales Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN 639,
certificado — — ) 3 unidades o probetas de |UNE-EN 641y UNE-EN 642
. Caracteristicas geométricas Ensayo de laboratorio -
de Calidad — — cada tipo de tubo
Ao la Caracteristicas mecanicas
Aspecto: irregularidades y extremo de la tuberia
Tipo de unién Comprobacién " in situ" Todas las unidades
Tuberia de Marcado de la tuberia
HORMIGON Una vez al inicio del
CAMISA DE CHAPA |Fabricacion de tubos suministro y cuando cambie
Documental la procedencia
Pliego de Condiciones Cumplimiento de las especificaciones del pliego
. L . - . Una vez antes de comenzar
Justificacién del célculo mecéanico de las tuberias . -
la ejecucion de las obras
Transporte a obra
Suml|n|strol y almacenamiento Comprobacién " in situ" Todas las unidades
Manipulacion
Colocacién
Pruebas de las tuberias UNE-EN 805 EnsayOHQe I_ab"oratono Todas las tuberias, por Currllplimiento de las especificaciones del pliego y de la norma UNE-EN
in situ tramos 805:2000
Una vez al inicio del ) . - . ) -
Certificado de Calidad de Producto Documental suministro y cuando cambie Emstepma de Cemﬂcado de Cghdad de Producto en vigor emitido por
. Organismo Autorizado o Autoridad Competente
la procedencia
';‘Zstencia UNE-EN 639, UNE-EN
641y UNE-EN 642
de Especificaciones 4 Ensavos de laboratorio 3 piezas Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN 639,
Certificado | P Y p UNE-EN 641 y UNE-EN 642
de Calidad
de Producto
Piezas Disefio: esp'euflcacwn'e’s de las piezas Pliego de Condiciones Todas las unidades Culmpl|ml|ento de las espeC|f|caC|9nes del pliego
Juntas en piezas de diametro > 800 Existencia de la correspondiente junta
Disefio: especificaciones de las bridas UNE-EN 639, UNE-EN 3 piezas de cada tipo, Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN 639,
- esp 641y UNE-EN 642 didmetro y presién UNE-EN 641y UNE-EN 642
Proteccion de neopreno
Aspe.cto — Comprobacion "in situ"
Longitudes minimas
Marcado . - . - W "
Pliego de Condiciones Todas las unidades Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Transporte a obra
Suministro y almacenamiento
Manipulacion
Colocacién
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VALVULAS DE COMPUERTA

Documentacion de

Comprobacioén del estado y del funcionamiento

Elemento Comprobacién o ensayo Referencia 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 Producto, materiales no Pliego de Condiciones P P pled
Certificado de Calidad de las valvulas UNE-EN 1074, pqa vez al inicio del . EX|stef10|a de Cel_'tlﬂcado de C_al|dad de Producto en vigor emitido por
Documental suministro y cuando cambie |Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Certificado de Calidad de Empresa ISO 1SO 9001 la procedencia Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por
Revestido 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 Ensavos de laboratorio 3 unidades o probetas de Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
No existencia de Certificado de Calidad de Producto, Y cada tipo de valvula P P P
Cer_tlﬂcado de L.Jna vez al inicio del . |Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por|
Calidad de Empresa 1SO 9001 Documental suministro y cuando cambie . - N
! Organismo Autorizado o Autoridad Competente
1SO 9001 la procedencia
No existencia de Certificado de  [Resistencia mecanica
lidad de | alvul
calidad de fas valvulas Estanqueidad 3 unidades de cada tipo de |Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN
— UNE-EN 1074, ,
Caracteristicas valvula 1074:2001
Valvulas hidradlicas y
neumaticas Ensayos de laboratorio
Espesor UNE-EN ISO 2808, . Espesor minimo > 150 micras.
3 unidades o probetas de La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO
Revestido Adherencia UNE-EN ISO 2409, cada tipo de valvula 2409:2007
. 1 unidad o probeta de cada |Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO
Corrosion UNE-EN1SO 9227, tipo de valvula 4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.
Marcado UNE-EN 1074, Todas las unidades Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego
P ) . . UNE-EN 1092. . . - o .
Especificaciones dimensionales [Bridas UNE-EN 558 3 unidades de cada tipo de |Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
— - - valvula
Pares maximos de maniobra e
— Comprobacion "in situ
Recepcién
. " Transporte . . . T .
Transporte y manipulacion Embalaje Pliego de Condiciones Todas las unidades Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Manipulacion
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VALVULAS DE MARIPOSA EMBRIDADAS

Documentacion de

Especificaciones dimensionales

Pletina para el
acoplamiento del
actuador

UNE EN ISO 5211

Transporte y manipulacion

Recepcién

Transporte

Embalaje

Manipulacion

Comprobacion del estado y del funcionamiento

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ"

3 unidades de cada tipo de
valvula

Elemento Comprobacién o ensayo Referencia 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 Producto, materiales no Pliego de Condiciones P P pled
Certificado de Calidad de las valvulas UNE-EN 1074 pqa vez al inicio del . Exnstepcna de Cel_'tlﬂcado de C_al|dad de Producto en vigor emitido por
Documental suministro y cuando cambie |Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Certificado de Calidad de Empresa ISO 1SO 9001 la procedencia Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por
Revestido 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 Ensavos de laboratorio 3 unidades o probetas de Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
No existencia de Certificado de Calidad de Producto, 4 cada tipo de valvula P P P
Cer_tlﬂcado de l_Jr_1a vez al inicio del . |Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por|
Calidad de Empresa 1SO 9001 Documental suministro y cuando cambie . - N
. Organismo Autorizado o Autoridad Competente
1SO 9001 la procedencia
No existencia de Certificado de  [Resistencia mecanica
lidad de | alvul
calidad de fas valvuias Estanqueidad 3 unidades de cada tipo de |Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN
— UNE-EN 1074 .
Caracteristicas valvula 1074:2001
hidraulicas y
Valvulas neumaticas Ensayos de laboratorio
Espesor UNE-EN ISO 2808 . Espesor final medio >130 micras
3 unidades o probetas de La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO
Revestido Adherencia UNE-EN ISO 2409 cada tipo de valvula 2409:2007
L 1 unidad o probeta de cada |Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO
Corrosién UNE-EN1SO 9227 tipo de valvula 4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.
Marcado UNE-EN 1074 Todas las unidades Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego
Bridas UNE-EN 1092
UNE-EN 558

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego
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DESMULTIPLICADORES

Elemento

Comprobacién o ensayo

Documentacion de
Referencia

Tipo de Inspeccién

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Desmultiplicadores

Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

UNE-EN 10204

Certificado de Calidad de Producto, materiales no

Pliego de Condiciones

Revestido

Certificado de Calidad de Empresa ISO
9001

1ISO 9001

Control de calidad del revestido

No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

No existencia de Certificado de Calidad de Producto,

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

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

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

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

Inspeccion visual

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

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

ACTUADORES

Documentacion de

tipo de actuador

Elemento Comprobacion o ensayo Referencia Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-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 l.Jr)a vez al inicio del . |Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por
. 1SO 9001 Documental suministro y cuando cambie . - N
Revestido 9001 ! Organismo Autorizado o Autoridad Competente
la procedencia
Control de calidad del revestido Pliego de Condiciones Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos 9 P P plieg
Espesor UNE-EN ISO 2808 3 unidades o probetas de |Espesor final medio no sera < 80 micras
. . cada tipo de actuador La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO
Actuadores Revestido Adherencia UNE-EN ISO 2409 Ensayos de laboratorio 2409:2007
Corrosion UNE-EN ISO 9227 1 unidad o probeta de cada |Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO

4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.

Especificaciones dimensionales

Par de salida

Pliego de Condiciones

Pletina para el
acoplamiento del
actuador

UNE EN ISO 5211

Inspeccion visual

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ"

3 unidades de cada tipo de
actuador

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Todas las unidades

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

Documentacion de

Elemento Comprobacién o ensayo Referencia 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 Producto, materiales no Pliego de Condiciones P P pied
Certificado de Calidad de las ventosas UNE-EN 1074 prja vez al inicio del . Exnstepcna de Cel_'tmcado de C_al|dad de Producto en vigor emitido por
Documental suministro y cuando cambie |Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Certificado de Calidad de Empresa ISO 1SO 9001 la procedencia Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por
Revestido 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 Ensavos de laboratorio 3 unidades o probetas de Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
No existencia de Certificado de Calidad de Producto, Y cada tipo de ventosa P P P
Cer_tlﬂcado de l_Jr_ua vez al inicio del . |Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por|
Calidad de Empresa 1SO 9001 Documental suministro y cuando cambie . - N
. Organismo Autorizado o Autoridad Competente
1SO 9001 la procedencia
No existencia de Certificado de Resistencia mecanica
li | 1t i
calidad e las ventosas Estanqugd_ad X 3 unidades de cada tipo de |Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN
Caracteristicas UNE-EN 1074:2001 "
e ventosa 1074:2001
neumaticas
Resistencia a la fatiga
Ventosas gggtrzsrss digmetro < Ensayos de laboratorio Espesor medio > 200 micras
Espesor Ventosas diametro = UNE-EN ISO 2808 .
3 unidades o probetas de . .
900 mm X Espesor medio > 150 micras
. cada tipo de ventosa
Revestido Purgadores
Adherencia UNE-EN 1SO 2409 La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO
2409:2007
L. 1 unidad o probeta de cada |Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO
Corrosién UNE-EN IS0 9227 tipo de ventosa 4628-2:2004 a UNE-EN 1SO 4628-5:2004.
Marcado UNE-EN 1074 Comprobacién "in situ" Todas las unidades Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego

Disefio de purgadores: especificaciones

Disefio de ventosas: especificaciones

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ" y
documental

Bridas

UNE-EN 1092

Transporte y manipulacion

Recepcién

Transporte

Embalaje

Manipulacion

Comprobacion del estado y del funcionamiento

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ"

3 unidades de cada tipo,
presién y diametro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego
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TORNILLERIA

Documentacion de

Elemento Comprobacion o ensayo Referencia Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo

Existencia de certificado 3.1, elementos metalicos UNE-EN 10204 Documental Cada suministro

. . - - . i tri limient | ificaci I ient
No existencia de certificado 3.1, elementos metalicos Ensayo de laboratorio 3 unidades de cada métrica |Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
de elemento
Tornilleria Marcado Pliego de Condiciones N:grcado duradero e indeleble, conforme las especificaciones del
Comprobacion "in situ" Todas las unidades plego — — -
AN No presentan ningun tipo de darios y tienen todos los elementos que lo
Inspeccion visual
componen
TUBERIA METALICA PARA RANURAR

Elemento Comprobacién o ensayo Doc;z:::?::;" de Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo

Tuberia galvanizada

Existencia de certificado 3.1

UNE-EN 10204

Control de calidad del revestido

Pliego de Condiciones

Cumplimiento de las especificaciones dimensionales

UNE-EN 10220

Documental

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del acero S-235-JR segln
UNE-EN ISO 10025:2006

Cumplimiento de las especificaciones del pliego.

Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN
10220:2004

No existencia de certificado 3.1

Pliego de Condiciones

UNE-EN ISO 2808

UNE-EN ISO 2409

Espesor
No realice control de calidad del
revestido Adherencia
Corrosion

UNE-EN ISO 9227

Ensayos de laboratorio

3 unidades o probetas de
cada tipo de tuberia

Cumplimiento de las especificaciones del acero S-235- JR

Espesor medio > 120 micras.
Espesor minimo conforme la tabla 2 de la norma UNE-EN ISO
1461:99.

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

1 unidad o probeta de cada
tipo de tuberia

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

No garantice las especificaciones dimensionales

UNE-EN 10220

Ensayos de laboratorio o

3 unidades o probetas de

Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN

"in situ" cada tipo de tuberia 10220:2004
Una vez al inicio del . . o . . "
Certificado de Calidad de Empresa 1SO 9001 Documental suministro y cuando cambie Bxistencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por

la procedencia

Organismo Autorizado o Autoridad Competente

Ranurado

Inspeccion visual

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ"

3 unidades de cada tipo,
presion y diametro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Todas las unidades

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

Tuberia en negro

Existencia de certificado 3.1

UNE-EN 10204

Cumplimiento de las especificaciones dimensionales

UNE-EN 10220

Documental

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del acero S-235-JR segln
UNE-EN ISO 10025:2006

Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN
10220:2004

No existencia de certificado 3.1

UNE-EN ISO 10025

Ensayos de laboratorio

No garantice las especificaciones dimensionales

UNE-EN 10220

Ensayos de laboratorio o
"in situ"

3 unidades o probetas de
cada tipo de tuberia

Cumplimiento de las especificaciones del acero S-235- JR

Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN
10220:2004

Certificado de Calidad de Empresa

1SO 9001

Documental

Una vez al inicio del
suministro y cuando cambie
la procedencia

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

Aspecto exterior

Ranurado

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ"

3 unidades de cada tipo,
presién y diametro

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

Cumplimiento de las especificaciones del pliego
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ELEMENTOS RANURADOS DE HIDRANTE

Documentacion de

Disefio: especificaciones

Disefio: dimensiones y pesos

Inspeccion visual

Pliego de Condiciones

Comprobacién "in situ" y
documental

Elemento Comprobacion o ensayo Referencia Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos UNE-EN 10204 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Certificado de Calidad de Producto, materiales no Pliego de Condiciones Una vez al inicio del P P pleg
Certificado de Calidad de Empresa ISO 1SO 9001 suministro y cuando cambie [Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por
Revestido 9001 Documental la procedencia Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Control de calidad del revestido Pliego de Condiciones Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Cer_tlﬂcado de l_Jr_1a vez al inicio del . |Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por|
. . - Calidad de Empresa 1SO 9001 suministro y cuando cambie . - N
No existencia de certificado 3.1, . Organismo Autorizado o Autoridad Competente
. .. 1SO 9001 la procedencia
materiales metalicos - -
3 acoplamientos flexibles
Especificaciones Pliego de Condiciones Ensayos de laboratorio 3 acoplanondtzs rigidos Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
1 adaptador a brida
Certificado de Una vez al inicio del . . " . . -
Calidad de Empresa 1SO 9001 Documental suministro y cuando cambie gtlséi?s?od:u?oigggid: :Stg?dl::%gilzggﬁja en vigor emitido por
Elementos  |No existencia de Certificado de ~ [ISO 9001 la procedencia 9 P
ranurados Calidad de Producto, materiales 3 acoplamientos flexibles
no metalicos i igi
: Especificaciones Pliego de Condiciones 3 acopla;mceondtgs rigidos Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
1 adaptador a brida
3 i ; Espesor medio > 90 micras y espesor minimo conforme la norma
Espesor UNE-EN ISO 2808:2007 Ensayos de laboratorio 3 unidades o probetas de |UNE-EN ISO 1461:99
Revestido Adherencia UNE-EN SO 2409:2007 cada tipo Iézocslfzs(l)fg:;mon obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO
L 5 1 unidad o probeta de cada |Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO
Corrosién UNE-EN ISO 9227:2007 tipo 4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.
Ranurado Comprobacion "in situ"

3 unidades de cada tipo,
presién y diametro

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
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VALVULAS DE ESFERA

Documentacion de

Manipulacién

Comprobacioén del estado y del funcionamiento

Elemento Comprobacién o ensayo Referencia 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 pliedo
Certificado de Calidad de Producto, materiales no Pliego de Condiciones P P pied
Certificado de Calidad de las valvulas UNE-EN 1074 pqa vez al inicio del . Exnstepcna de Cel_'tlﬂcado de C_al|dad de Producto en vigor emitido por
Documental suministro y cuando cambie |Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Certificado de Calidad de Empresa ISO 1SO 9001 la procedencia Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por
Revestido 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 Ensavos de laboratorio 3 unidades o probetas de Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
No existencia de Certificado de Calidad de Producto, Y cada tipo de valvula P P P
Cer_tlﬂcado de l_Jr_1a vez al inicio del . |Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por|
Calidad de Empresa 1SO 9001 Documental suministro y cuando cambie . - N
. Organismo Autorizado o Autoridad Competente
1SO 9001 la procedencia
No existencia de Certificado de  [Resistencia mecanica
lidad de | alvul
calidad de fas valvulas Estanqueidad UNE-EN 1074 3 unidades de cada tipo de |Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN
Caracteristicas valvula 1074:2001
hidraulicas y
. neumaticas Ensayos de laboratorio
Valvulas Espesor UNE-EN ISO 2808 . Espesor superior al especificado por el fabricante
3 unidades o probetas de ——— - — -
Adherencia UNE-EN 1SO 2409 cada tipo de valvula La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO
Revestido 2409:2007
L 1 unidad o probeta de cada |Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO
Corrosién UNE-EN1SO 9227 tipo de valvula 4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.
Marcado UNE-EN 1074 Todas las unidades Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego
Ranurado 3 unidafi’es de.<’:ada tipo,
presion y didmetro
Tipo de conexién
Comprobacion "in situ"
Pliego de Condiciones Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Recepcion Todas las unidades
. » Transporte
Ti rt I
ransporte y manipulacion Embalaje

P&gina 60




ANEJO 20- CONTROL DE CALIDAD

FICHAS CONTROL DE CALIDAD

VALVULAS DE MARIPOSA RANURADAS

Documentacion de

Comprobacion del estado y del funcionamiento

Elemento Comprobacién o ensayo Referencia 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 pliedo
Certificado de Calidad de Producto, materiales no Pliego de Condiciones P P pled
Certificado de Calidad de las valvulas UNE-EN 1074 prja vez al inicio del . Exnstepcna de Cel_'tmcado de C_al|dad de Producto en vigor emitido por
Documental suministro y cuando cambie |Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Certificado de Calidad de Empresa ISO 1SO 9001 la procedencia Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por
Revestido 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 Ensavos de laboratorio 3 unidades o probetas de Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
No existencia de Certificado de Calidad de Producto, Y cada tipo de elemento P P P
Cer_tlﬂcado de l_Jr_ua vez al inicio del . |Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por|
Calidad de Empresa 1SO 9001 Documental suministro y cuando cambie . - N
. Organismo Autorizado o Autoridad Competente
1SO 9001 la procedencia
No existencia de Certificado de  [Resistencia mecanica
lidad de | alvul
calidad de fas valvuias Estanqueidad 3 unidades de cada tipo de |Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN
— UNE-EN 1074 .
Caracteristicas valvula 1074:2001
hidraulicas y
Valvulas neumaticas
. Cuerpo: espesor > 20 micras.
X " Ensayos de laboratorio . . .
Espesor Valvulas de 4 a 12 UNE-EN ISO 2808 Palanca: espesor medio y minimo conforme la tabla 2 de la norma
3 unidades o probetas de |UNE-EN ISO 1461:99.
. Valvulas de 14 a 20" cada tipo de valvula Espesor superior al especificado por el fabricante
Revestido ——— - — -
. La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO
Adherencia UNE-EN ISO 2409
2409:2007
L 1 unidad o probeta de cada |Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO
Corrosién UNE-EN IS0 9227 tipo de valvula 4628-2:2004 a UNE-EN 1SO 4628-5:2004.
Marcado UNE-EN 1074 Todas las unidades Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego
Ranurado 3 unidades de cada tipo,
Especificaciones dimensionales presion y diametro
Recepcién Comprobacién "in situ"
. . Transporte Pliego de Condiciones Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Transporte y manipulacién - .
Embalaje Todas las unidades
Manipulacion
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PURGADORES DE HIDRANTE
Elemento Comprobacién o ensayo Doc;:fa:r::anﬂi: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 pliedo
Certificado de Calidad de Producto, materiales no Pliego de Condiciones Una vez al inicio del P P pleg
Documental suministro y cuando cambie |Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vi itid
Certificado de Calidad de los purgadores de hidrante UNE-EN 1074 ¥ ) xistencia de Lertiticado de Lalldad de Froducto en vigor emitido por
la procedencia Organismo Autorizado o Autoridad Competente
No existencia de certificado 3.1, materiales metélicos Pliego de Condiciones Ensayos de laboratorio 3 unidades o probetas de Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
No existencia de Certificado de Calidad de Producto, 9 Y cada tipo de purgador P P P
. ) Certificado de Calidad de Empresa ISO pr?a vez al inicio del . |Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por
No existencia 1SO 9001 Documental suministro y cuando cambie . - N
e 9001 8 Organismo Autorizado o Autoridad Competente
de Certificado la procedencia
de calidad de |Resistencia mecanica
los purgadores |Estanqueidad . 3 unidades de cada tipo de |Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN
. — — Ensayos de laboratorio .
Purgadores de  |de hidrante Caracteristicas neumaticas UNE-EN 1074 purgador 1074:2001
hidrante Resistencia a la fatiga
Marcado Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego
Comprobacion "in situ" Todas las unidades — — -
RPN . . No presentan ningun tipo de darios y tienen todos los elementos que lo
Inspeccion visual Pliego de Condiciones
componen
o . Comprobacion "in situ" y | 3 unidades de cada tipo de
Disefio: especificaciones
documental purgador
Recepcion
Transportey  |Transporte Pliego de Condiciones Cumplimiento de las especificaciones del pliego
manipulacién  |Embalaje Comprobacion "in situ" Todas las unidades
Manipulacion
Comprobacién del estado y del funcionamiento
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FILTROS CAZAPIEDRAS

Elemento

Comprobacién o ensayo

Documentacion de
Referencia

Tipo de Inspeccién

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Filtros cazapiedras

Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos

UNE-EN 10204

Revestido

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

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Cuerpo Cuerpo del Filtro UNE-EN 10025 Acero calidad S 275 JR conforme con la norma UNE-EN 10025
3 unidades o probetas de
Cesta Malla filtrante UNE-EN 10088 . cada tipo de elemento Acero inoxidable AISI 304 conforme a la norma UNE-EN 10088
Ensayos de laboratorio
Espesor UNE-EN ISO 2808 Espesor > 20 micras
. La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO
Revestido Adherencia UNE-EN ISO 2409 2409:2007
L. 1 unidad o probeta de cada |Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO
Corrosién UNE-EN IS0 9227 tipo de elemento 4628-2:2004 a UNE-EN 1SO 4628-5:2004.
Ranurado Pliego de Condiciones Comprobacion "in situ" 8 unidades ?”et:rgada tipo de Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Certificado de cualificacion del UNE-EN 473 Una vez al inicio del Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel apropiado y en el
- — . Documental - . . . . .
Certificados de cualificacion de los o0 equivalente suministro y cuando cambie |sector industrial pertinente y vigente.
Soldaduras Ensayo de examen visual UNE-EN 970 Nivel de calidad minimo exigido y nivel de aceptacion B, segun las
. normas correspondientes.
Ensayos de laboratorio 10 % de las soldaduras Nivel d lidad By elnivel d acion 2X il
Ensayo mediante liquidos penetrantes UNE-EN 571 \vel de callda y el nivel de aceptacion segun fas normas

correspondientes.

Disefio: especific

aciones de la malla y del cuerpo

Inspeccion visual

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ" y
documental

3 unidades de cada tipo de
filtro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

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

Documentacion de

Disefio: especific:

aciones

Disefio: dimensiones y pesos

Inspeccion visual

Pliego de Condiciones

Comprobacién "in situ" y
documental

3 unidades de cada tipo,
presién y diametro

Elemento Comprobacién o ensayo Referencia 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 pliedo
Certificado de Calidad de Producto, materiales no Pliego de Condiciones Una vez al inicio del P P pleg
Certificado de Calidad de Empresa ISO 1SO 9001 suministro y cuando cambie [Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por
Revestido 9001 Documental la procedencia Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Control de calidad del revestido Pliego de Condiciones Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Cer_tlﬂcado de l_Jr_1a vez al inicio del . |Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por|
. . - Calidad de Empresa 1SO 9001 suministro y cuando cambie . - N
No existencia de certificado 3.1, ; Organismo Autorizado o Autoridad Competente
. e 1SO 9001 la procedencia
materiales metalicos 3 unidad robetas d
Especificaciones Pliego de Condiciones Ensayos de laboratorio unida les 0 probetas de Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
cada tipo de contador
Certificado de Una vez al inicio del . . " . . -
No existencia de Certificado de  |Calidad de Empresa 1SO 9001 Documental suministro y cuando cambie Emstepma de Cernﬂoado de Cghdad de Empresa en vigor emitido por
Calidad de Prod 2al SO . Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Contador alida | e Producto, materiales || 9001 la procedencia
no metalicos
Especificaciones Pliego de Condiciones Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
Espesor UNE-EN ISO 2808 3 umda(?es o probetas de Espesqr minimo > 200 mlgras, except.o las partes internas
. cada tipo de contador mecanizadas espesor minimo > 50 micras.
Ensayos de laboratorio La clasificacion obtenid 100 06 1 f la UNE-EN 1SO
Revestido Adherencia UNE-EN ISO 2409 a clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la -
2409:2007
L 1 unidad o probeta de cada |Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO
Corrosién UNE-EN1SO 9227 tipo de contador 4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.
Ranurado Comprobacion "in situ"

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
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VALVULAS HIDRAULICAS

Documentacion de

Especificaciones dimensionales

Transporte y manipulacion

Recepcién

Transporte

Embalaje

Manipulacién

Comprobacioén del estado y del funcionamiento

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ"

presion y diametro

Todas las unidades

Elemento Comprobacién o ensayo Referencia 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 pliedo
Certificado de Calidad de Producto, materiales no Pliego de Condiciones Una vez al inicio del P P pleg
Certificado de Calidad de Empresa ISO 1SO 9001 Documental suministro y cuando cambie [Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por
Revestido 9001 la procedencia 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 Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
No existencia de Certificado de Calidad de Producto, cada tipo de elemento P P P
Cuerpo: espesor > 20 micras.
Valvulas de 4 a 12" x Palanca: espesor medio y minimo conforme la tabla 2 de la norma
Espesor UNE-EN ISO 2808 . 3 unidades o probetas de |UNE-EN ISO 1461:99.
- — Ensayos de laboratorio - . - — -
. Valvulas de 14 a 20 cada tipo de valvula Espesor superior al especificado por el fabricante
Revestido La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN 1SO
Valvulas Adherencia UNE-EN ISO 2409 a ca.15| icacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la -
2409:2007
L 1 unidad o probeta de cada |Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO
Corrosién UNE-EN1SO 9227 tipo de valvula 4628-2:2004 a UNE-EN 1SO 4628-5:2004.
Marcado Todas las unidades Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego
Ranurado 3 unidades de cada tipo,

Cumplimiento de las especificaciones del pliego
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PILOTO REGULADORES DE PRESION Y LIMITADORES DE CAUDAL
Elemento Comprobacién o ensayo Doc;:fa:r::anﬂi: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 Producto, materiales no Pliego de Condiciones s P P pleg
Certificado de Documental Una vez al inicio del
Calidad de Empresa 1SO 9001 suministro y cuando cambie |Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido por
No existencia de certificado 3.1, 1SO 9001 P la procedencia Organismo Autorizado o Autoridad Competente
materiales metalicos 3 piloh eos d 3
Especificaciones Pliego de Condiciones Ensayos de laboratorio priotos cor?ig: 0s de cada Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
: Certificado de Una vez al inicio del . . - . . -
Pilotos
No existencia de Certificado de  [Calidad de Empresa 1SO 9001 Documental suministro y cuando cambie g)r“s;:?sﬁod:u%igzgid::Etg?(;g’;%gﬁqEg;g;fja en vigor emitido por
Calidad de Producto, materiales [ISO 9001 la procedencia 9 P
no metalicos i
Especificaciones Ensayos de laboratorio 3 pilotos corzgl:tos de cada Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
D!SETOf espec!f!cac!ones p!lotos reguladores de presién Pliego de Condiciones Comprobacién "in situ" y 3 pilotos de 9ada tipoy Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Disefio: especificaciones pilotos reguladores de caudal documental presion
Inspeccion visual Comprobacion "in situ" Todas las unidades zl:nf;::tan ningdn tipo de dafios y tienen todos los elementos que lo
ARQUETAS PREFABRICADAS
Elemento Comprobacion o ensayo Doc;’:;::;i‘z;" de Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Hormigdn Espec!f!cac!ones Cadigo Estructural Una vez al inicio del Cumplimiento de las especificaciones del Cédigo Estructural
Acero Especificaciones - .
Documental suministro y cuando cambie Existencia de Certificado de Calidad de E - i
Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 1SO 9001 la procedencia xistencia de Lertilicado de Lalldad de =mpresa en vigor emilido por
Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Marcado R Todas las unidades Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego
Comprobacion "in situ
Aspecto . -
Arquetas - — Pliego de condiciones
Dimensiones de las arquetas . . - P .
rPETITTT 3 unidades de cada tipo de [Cumplimiento de las especificaciones del pliego
o e . Comprobacion "in situ" y
Disefio: especificaciones arquetas y rejillas arqueta
documental
Inspeccidn visual Pliego de Condiciones Comprobacion "in situ" Todas las unidades ’;‘;ﬁ;zz:‘an ning(in tipo de dafios y tienen todos los elementos que lo
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TAPAS DE ARQUETAS PREFABRICADAS

Documentacion de

Elemento Comprobacién o ensayo Referencia 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
. . Una vez al inicio del . . . . . -
. Certificado de Calidad de Empresa ISO 1SO 9001 Documental suministro y cuando cambie Ex1step<:|a de Ceftlflcado de Célldad de Empresa en vigor emitido por
Revestido 9001 ! Organismo Autorizado o Autoridad Competente
la procedencia

Control de calidad del revestido Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos iego de Condiciones Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Espesor UNE-EN ISO 2808 3 umdadfas o probetas de |Espesor del cmf:’ado >5 mICIjaS

. cada tipo de arqueta Espesor del poliéster > 45 micras
Ensayos de laboratorio La clasificacion obtenid 2 tipo 00 1 f la UNE-EN 1SO
Revestido Adherencia UNE-EN ISO 2409 a clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la -
2409:2007
L 1 unidad o probeta de cada |Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO
Tapas Corrosién UNE-EN1SO 9227 tipo de arqueta 4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.
Certificado de cualificacion del UNE-EN 473 Una vez al inicio del Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel apropiado y en el
— —’ . Documental . . . . Ny .

Certificados de cualificacion de los 0 equivalente suministro y cuando cambie |sector industrial pertinente y vigente.

Soldadura Ensayo de exémen visual UNE-EN 970 Nivel de calidad minimo exigido y nivel de aceptacion B, segun las
. o normas correspondientes.
Ensayo de laboratorio 10 % de las soldaduras Nivel d lidad By ol nivel d acion 2X ol
Ensayo mediante liquidos penetrantes UNE-EN 571 \ve' de caida y el nivel de aceptacion 24 segun 1as normas

correspondientes.

Disefio: especificaciones del revestido

Disefio: espesor de las tapas

Inspeccion visual

Pliego de condiciones

Documental

Una vez al inicio del
suministro y cuando cambie
la procedencia

Comprobacion "in situ"

3 unidades de cada tipo de
tapa

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Todas las unidades

No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los elementos que lo
componen
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ACERO EN REDONDOS PARA ARMADURAS
Documentacion de

Elemento Comprobacion o ensayo . Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia
UNE 36065
- . e UNE 36099 . . - . R
Certificado de Calidad Siderurgica de AENOR UNE 36731 Existencia de Certificado de Calidad Siderurgica de AENOR
UNE 36092
Certificado de UNE 36065
Producto: Barras UNE 36099 Cada fabricante, diametro
: UNE 36731 Documental tipo de acero stjministradoy
. . o Certificado de P Existencia de los Certificados de Calidad de Producto y de los
No existencia de Certificado de UNE 36092 . " .
. P Producto: Mallas Certificados de Homologacién de Adherencia conforme las normas
Calidad Siderurgica de AENOR — .
Certificado de correspondientes
Adherencia: Barras UNE 36740
Certificado de UNE-EN 10080
Adherencia: Mallas
Certificado de Calidad
Sidertrgica de AENOR o Coindencia de la identificacion obtenida "in situ", con la especificada
Identificacién del fabricante y del tipo de acero Certificado de Comprobacioén " in situ" | 3 barras y/o mallas de cada o . ! P
. o - 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

Comprobacion "in situ" y

suministrados y las indicadas en los Certificados de Inspeccion
documental

correspondientes

Cumplimiento de las especificaciones del pliego
No presentan ningun tipo de dafios y tienen todos los elementos que lo
componen

Certificado de Inspeccion Certificado de Inspeccién

Grado de oxidacion

Pliego de Condiciones Comprobacion " in situ" Todas las unidades

Inspeccion visual

Caracteristicas geométricas
Seccién quivalente

Ensayo de doblado-desdoblado
Limite elastico

Carga de rotura

Alargamiento de rotura
Caracteristicas geométricas
Seccién quivalente

Ensayo de doblado-desdoblado
Limite elastico

Carga de rotura

Alargamiento de rotura
Arrancamiento del nudo
Certificado de cualificacion del Procedimiento de

Barras

2 unidades de cada
fabricante, diametro y tipo de
acero

Cumplimiento de las especificaciones de las normas

Codigo Estructural .
correspondientes

Ensayos de laboratorio

Mallas

UNE-EN ISO 15614 Una vez al inicio del Existencia de los Certificados en vigor, conforme la normativa

Documental

Soldadura resistente

Certificados de

Homologacion de los Soldadores

UNE-EN 287

suministro y cuando cambie

correspondiente

Albaranes

Informacion minima

Pliego de Condiciones

Comprobacion " in situ"

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Garantia

Certificado de garantia final de suministro

Anejo n° 4 Codigo
Estructural

Documental

Una vez al final del
suministro

Cumplimiento de las especificaciones del Cédigo Estructural
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HORMIGON
Elemento Comprobacién o ensayo Doc;:fa:r::anﬂi:n de Tipo de Inspeccién Frecuencia Criterio de aceptacién-rechazo
Una vez al inicio del . . -
Marcado CE Directiva 89/106/CEE Documental suministro y cuando cambie Eélgtoe:ma del Marcado CE y cumplimiento de a norma UNE-EN 934+
Aridos la procedencia )
Especificacione Condiciones fisico-quimicas Semestralmente Cumplimiento de las especificaciones del Cédigo Estructural
P Condiciones fisico-mecanicas . . Anualmente
s - — Codigo Estructural Ensayo de laboratorio
Granulometria y forma del arido Semanalmente
Agua Especificaciones Anualmente
Certificado de Calidad de Producto EX|sten<:|aldeI Cemﬂgado de Cal|d?d de Producto en vigor, emitido
UNE-EN 934 por Organismo Autorizado o Autoridad Competente.
Marcado CE Existencia del Marcado CE y cumplimiento de la norma UNE-EN 934-|
Aditivos Una vez al inicio del 2:2001
suministro y cuando cambie - P
Etiquetado UNE-EN 934 la procedencia g;r(;\g;lmlento de las especificaciones de la norma UNE-EN 934-
Cemento Certificado de Calidad de Producto UNE-EN 197 Exnstencna_del Cert|f|c_:ado de Cal|dgd de Producto en vigor, emitido
Documental por Organismo Autorizado o Autoridad Competente.
Una vez al inicio del Existencia de la comprobacién anual de todas las basculas
Comprobacion de basculas y dosificadores Pliego de Condiciones suministro, cuando cambie la L P y
Planta de - docisificadores
s procedencia y anualmente
fabricacion
" L - Una vez al final del Certificado emitido por la planta o plantas de fabricacion conforme en
Certificado de garantia final de suministro S . o
suministro anejo n° 4 del Cédigo Estructural
16n cloruro total - Una vez al inicio del - T .
Cantidad total 4 finos Cadigo Estructural suministro y cuando cambie Cumplimiento de las especificaciones del Cédigo Estructural
Cumplimentado del albaran Cumplimentado correcto y completo
Contenido minimo de cemento Cumplimiento de la tabla 43.2.1 del Cédigo Estructural
Relacién agua/cemento Pliego de Condiciones Albaran Relacién agua/cemento <= 0,45
Contenido de aditivos Cddigo Estructural . Aditivos < 5% del peso del cemento
- — Todas las unidades - - —
Contenido de adiciones No existencia de adiciones
T-ransporlte- |Espemﬁcacuones Pliego de Condiciones e we Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Hormigén Tiempo limite de empleo Comprobacion "in situ
Adiciones de agua y/o aditivos en obra No realizacién de adiciones de agua y/o aditivos en obra
indice de consistencia Ensayowde Igb:aratono Indicado en el Codigo
Ensayos in situ
- - — - Estructural
Resistencia a compresién Ensayo de laboratorio
Limitaciones de [Hormigonado: tiempo frio Cadigo Estructural Cumplimiento de las especificaciones del Cédigo Estructural
la ejecucion  [Hormigonado: tiempo caluroso Cada suministro
Vibrado del hormigén Comprobacién " in situ"
Curado del hormigén
Encofrados y cimbras Pliego de Condiciones Todas las unidades Cumplimiento de las especificaciones del pliego
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ANCLAJES
Elemento Comprobaciéon o ensayo Doc;:fa:r::anﬂi:n de Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Hormigén Ficha de "Hormigon" - - Cumplimiento de las especificaciones de la ficha "Hormigon"
Acero Ficha de "Acero" - - Cumplimiento de las especificaciones de la ficha "Acero"
. Ficha de "Tuberia de PVC Cumplimiento de las especificaciones de la ficha "Tuberia de PVC
Tuberia de PVC corrugado " - - .
. corrugado corrugado
Anclajes Comprobacione|Replanteo y nivelacion de la pieza
p_ P n Y p Pliego de Condiciones Cumplimiento de las especificaciones del pliego
s previas [Drenaje e A
- — Comprobacion "in situ Todas las unidades — — -
. . - . ) ” Pliego de Condiciones y Cumplimiento de las especificaciones del pliego y de los planos
Dimensiones minimas y especificaciones de ejecucion h
planos correspondientes
HINCAS
Elemento Comprobacion o ensayo Doc;r:fzr:::z;n de Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Acero Calidad del acero UNE-EN 10025 Documental Todas las unidades Cumpl|mleqto de las especificaciones del pliego y de la norma
correspondiente UNE-EN 10025.
Hinca Memoria de célculo mecanico Pliego de Condiciones Documental Una vez;r;tjzzfgéc:menzar Cumplimiento de las especificaciones del pliego
:felgl:l;%ncomprobacwn Pliego de Condiciones Comprobacién " in situ " Todas las unidades Cumplimiento de las especificaciones del pliego
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LAMINA DE PE
Documentacioén de
Elemento Comprobacion o ensayo Referencia Tipo de inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
. . Cumplimiento de las especificaciones de la
1 [Certificado de Calidad de Producto UNE-EN 13361 norma UNE-EN 104308
2 Espesor UNE 53608 Ensayo laboratorio | | 1251@ 90-000 MZ T
Lamina PE | _ |No existencia de ensayo por obra o
2 Certificado de Resistencia a la traccién UNE 53510 Ensayo laboratorio contrato, salvo si |Cumplimiento de las especificaciones de la
| Calidad de Producto n - tiene Certificado de |norma correspondiente.
12 | Alargamiento en rotura UNE 53510 Ensayo laboratorio Producto, a partir de
2 Envejecimiento térmico UNE 53548 Ensayo laboratorio esa cantidad 1
Estado previo de la superficie a impermeabilizar Pliego de Condiciones Inspeccién visual superficie, antes c!e Agsenma de elementos punzantes, vértices o
Ejecucion. 1 colocar el geotextil. |aristas.
y |Estado de las uniones entre laminas y a obras de . . i . Continuidad de las uniones de forma que no
o Pliego de Condiciones Inspeccién visual Todas las uniones.
2 |fabrica. pueda penetrar el agua.
VALLADO
" Documentacién de ) L . - ”
Elemento Comprobacion o ensayo Referencia Tipo de Inspeccién Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Existencia de certificado 3.1, materiales - Cumplimiento de las especificaciones del
- UNE-EN 10204:2006 Cada suministro | ~"""P P
metalicos pliego
Una vez al inicio . . - "
Certificado de Calidad de del suministro y Existencia de Qen|f|CQQO de Calldadlde
1 1ISO 9001 Documental A Empresa en vigor emitido por Organismo
. Empresa ISO 9001 cuando cambie la X .
Revestido A Autorizado o Autoridad Competente
procedencia
Control de calidad del revestido Cada suministro Cgmpllm|ento de las especificaciones del
pliego
No existencia de certificado 3.1, materiales Pliego de Condiciones 8 unidades o Cumplimiento de las especificaciones de
1 probetas de cada "
metdlicos . la norma correspondiente
tipo de elemento
Malla, postes y puertas: espesor minimo >
140 micras.
Espesor UNE-EN ISO Tornapuntas , abrazaderas y tensores:
2808:2007 3 unidades 0 |espesor minimo > 60 micras.
Ensayos de - e
Vallado |2 laboratorio probetas de cada [Cumplimiento de las especificaciones de
tipo la norma UNE-EN ISO 1461:99
Revestido
. UNE-EN ISO La clasificacién obtenida sera tipo 0 6 1
Adherencia
2409:2007 conforme la UNE-EN ISO 2409:2007
1 unidad o probeta|Clasificacion 0 6 1 tras 168 horas,
» UNE-EN ISO A
Corrosién 0227-2007 de cada tipo de [conforme las normas UNE-EN ISO 4628-
’ elemento 2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.
Especificaciones de las mallas
ificaci . 3 unidades o - o
- Espec!f!cac!ones de los postes Comprobacién " in Cumplimiento de las especificaciones del
Disefio Especificaciones de los - probetas de cada | .
1 —— situ" y documental X pliego
Especificaciones de las grapas . . tipo de elemento
y — Pliego de Condiciones
> Especificaciones de las puertas
I Comprobacién "in Todas las NO presentan ningun fipo de dafios y
Inspeccién visual o K tienen todos los elementos que lo
situ unidades
componen
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TERRAPLEN DE LA BALSA
Elemento Comprobacion o ensayo Documentacpn de Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacién-rechazo
Referencia
Especificaciones del . | Cada 7500 m2y Cgmpllm|ento de Ia"s espemflca:nones del
. Ensayo de laboratorio . |pliego para suelos "adecuados” o
material capa de terraplén |, . B
seleccionados
c " Numero de tongadas Continua Formada por dos tongadas
oronacion
Compropalf:lon in Cada 30 my capa Espesor total estara comprendido entre 50
Espesor situ de terraplén cmy1m.
P Espesor maximo de cada tongada 25 cm.
Especificaciones del . | Cada 7500 m2y Cgmpllm|ento de Ia"s espemflcﬂacmnes del
. Ensayo de laboratorio . |pliego para suelos "tolerables",
material capa de terraplén |, .o X M
adecuados” o "seleccionados'
. Nucleo y cimiento . -
T | Pl de Cond
errapien 1égo de Londiclones Comprobacion "in Cada 30 m y capa |Espesor total minimo del cimiento de 1 m.
Espesor o . .
situ de terraplén Espesor maximo de cada tongada 25 cm.
En todos los puntos la densidad la
Coronacion compactacion obtenida sera superior al
Compactacion del Ensavo de laboratorio En 10 puntos de [100 % del Proctor Normal
terraplén v cada tongada |En todos los puntos la densidad la
Nucleo y cimiento compactacion obtenida sera superior al 95
% del Préctor modificado
. Comprobacion "in Cada 30 m y capa |Cumplimiento de las especificaciones del
Control geométrico - . X
situ de terraplén pliego
Existencia de Certificado en vigor emitido
1 Marcado CE Marcado CE Documental por Organismo Autorizado o Autoridad
Competente
No Una vez al inicio
existe del suministro y
i d bie |
ncia Especificaciones: zahorra| Pliego de condiciones y cuando cam .|e a Cumplimiento de las especificaciones del
2 del e procedencia .
artificial 1 PG3 Ensayos de pliego y del PG3
Marc .
Zahorra laboratorio
artificial 1" ado
CE
Compactacion: Préctor PG3 Compactacion >= 100% del Proctor
o Cada 330 ml Iy
Modificado UNE 103501:1994 Modificado
1 . Levantamiento Levantamiento de [Coincidencia con las especificaciones
y2 Control geométrico . I P
R topografico toda la superficie |indicadas en los planos
Espesor Compr:ittzj::lon n Cada 500 ml Espesor > 20 cm +/- 15 mm
Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 1ISO 9001 Existencia de Certificado de Calidad de
Certificado de medio ambiente de Empresa 1SO14001 Empresa en vigor emitido por Organismo
Una vez al inicio |Existencia del Marcado CE en vigor
Documental del suministroy  [emitido por Organismo Autorizado o
Marcado CE Marcado CE cuando cambie la |Autoridad Competente, de cada tipo de
procedencia mezcla bituminosa
Especificaciones Ensayos de Cumplimiento de las especificaciones del
P laboratorio pliego y del PG3
Ri Dotacion Dotacién > 0,8 kg/m2
iego de —
. 8 L. Preparacion de la e
imprimacion L Comprobacion "in -
superficie situ” Cada suministro
Equipo de aplicaciéon
Aplicacion Cumplimiento de las especificaciones del
Una vez al inicio |pliego y del PG3
P Ensayos de del suministro y
Especificaciones ) .
laboratorio cuando cambie la
Riego de _ procedencia.
. Dotacién
adherencia —
Preparacion de la Comprobacién "in
superficie P situ” Cada suministro |Dotacion > 0,6 kg/m2
Equipo de aplicacién
Aplicacion
AgIomgrado Especificaciones: aridos Una vez al inicio
en caliente . . L
E ficac il Pliego de condiciones y Ensayos de del suministro y
specilicaciones: ler PG3 laboratorio cuando cambie la
Especificaciones: betin procedencia.
Preparacion de la
superficie
s Cumplimiento de las especificaciones del
Fabricacion de la mezcla X
pliego y del PG3
Transporte de la mezcla o Cada suministro
Lo Comprobacioén "in
Mezcla bituminosa L .
. Extension de la mezcla situ
en caliente
Compactacioén de la
mezcla
Gestion de residuos
Temperatura de la Cada bafiera Temperatura comprendida entre 150 y
mezcla 180°C
Ensayos de un ensa‘yo para Cumplimiento de las especificaciones del
Ensayos Marshall ) cada tipo de .
laboratorio pliego y del PG3
mezcla
e . Capa base >4 cm +/- 10%
Espesor R Compr:ittzjlcmn in Continuo Capa de rodadura > 4 cm +/- 10%
Anchura Cada 500 ml Ancho previsto + 5%
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MARCOS PREFABRICADOS DE HORMIGON ARMADC

Documentacioén de

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001

1SO 9001

Documental

Elemento Comprobacion o ensayo Referencia Tipo de Inspeccién
Hormigén Especificaciones Codigo Estructural o Cumpllmlento de las especificaciones del
Acero Una vez al inicio del |Codigo Estructural

suministro y cuando
cambie la
procedencia

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

Marcos |Aspecto

Prefabricad
os Marcado

Pliego de condiciones

Disefio: dimensiones

Comprobacion "in situ"

Cumplimiento de las especificaciones del

pliego

Todas las unidades

Marcado visible y duradero, conforme las
especificaciones del pliego

3 unidades de cada
tipo de elemento
prefabricado

Cumplimiento de las especificaciones del

pliego
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