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PLIEGO DE PRESCRIPCIONES TECNICAS PARA LA CONTRATACION DEL SUMINISTRO
Y COLOCACION DE ESTRUCTURA METALICA DE LA CUBIERTA PARA LA PUESTA EN
USO DEL PALACIO DE CONGRESOS FASE II EN CORDOBA.

REF: TSA0069255

1. Objeto y alcance del pliego
El objeto del presente Pliego de Prescripciones Técnicas es definir las condiciones técnicas que habran
de cumplir quienes participen en el procedimiento de licitacién para la contrataciéon del Suministro y
colocacion de estructura metalica de la cubierta para la puesta en uso Palacio de Congresos Fase II en
Coérdoba, situada en la Calle Torrijos, n2 10, en Cérdoba.
Dichas condiciones seran de aplicacién a la totalidad del suministro y colocacion y seran supervisadas y
evaluadas por personal técnico de la Empresa de Transformacion Agraria, SA Servicios Agrarios, S.A.,

S.M.E, M.P, (en lo sucesivo TRAGSA).

2. Estructuras de acero
Definicién. En este articulo se consideran elementos metalicos incluidos en poérticos planos de una o
varias plantas, soportes ortogonales con nudos articulados, semirrigidos o rigidos, formados por
perfiles comerciales o piezas armadas, simples o compuestas, que pueden tener elementos de
arriostramiento horizontal metalicos o no metalicos.
También incluyen:
- Estructuras porticadas de una planta usuales en construcciones industriales con soportes
verticales y dinteles de luz mediana o grande, formados por vigas de alma llena o cerchas trianguladas
que soportan una cubierta ligera horizontal o inclinada, con elementos de arriostramiento frente a
acciones horizontales y pandeo.
- Las mallas espaciales metdlicas de dos capas, formadas por barras que definen una reticula
triangulada con rigidez a flexién cuyos nudos se comportan como articulaciones, con apoyos en los
nudos perimetrales o interiores (de la capa superior o inferior; sobre elementos metalicos o no
metalicos), con geometria regular formada por médulos basicos repetidos, que no soportan cargas

puntuales de importancia, aptas para cubiertas ligeras de grandes luces.
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NO
Uds.

ud.

Descripcién

CERCHAS

176

UD. PLACA DE ANCLAJE A ELEMENTOS DE HORMIGON O DE FABRICA
EXISTENTES, CON P.P. DE TALADROS (4 O 6 POR PLACA, SEGUN
CASOS) PARA ANCLAJES Y TALADRO CENTRAL DE 5 MM DE DIAMETRO
CON MORTERO MONOCOMPONENTE FLUIDO DE RETRACCION COMPENSADA A
BASE DE CEMENTO PARA RELLENO BAJO PLACA DE ESPESOR 10MM,
TODO SEGUN DETALLE PLANOS. INCLUSO MEDIOS AUXILIARES, CORTE,
ELABORACION, REALIZACION DE TALADROS, SOLDADURAS, MONTAJE,
IMPRIMACION CON CAPA DE IMPRIMACION EPOXI Y P.P. DE CATAS,
REGISTROS Y REPOSICION DE LOS MISMOS, DE ELEMENTOS DE UNION Y
AYUDAS DE ALBANILERiA; CONSTRUIDO SEGUN NCSR-02, CTE. MEDIDO
LA UNIDAD COLOCADA
CERCHAS

Ambrosio de Morales 1
Galeria 4
Nave Ramirez-capilla 1
Instalaciones 1

32,00 = 32 ud
20,00 80 ud
32,00 32 ud
32,00 = 32 ud

XXX X

163,4

BARANDILLA DE ACERO PARA ESCALERAS METALICAS DE
MANTENIMIENTO, DE CARACTERISTICAS SEGUN DETALLES DE PLANOS,
INCLUSO MEDIOS AUXILIARES, MATERIAL DE AGARRE Y FIJACION,
AYUDAS DE ALBANILERIA. MEDIDA LA LONGITUD EJECUTADA.

Ambrosio de Morales 2 x 32,70 = 65,40 m
Perimetro Galeria 1 x 98,00 98 m

117,63

M2

ENTRAMADO TIPO TRAMEX DE PLASTICO PP+FV., FORMANDO CUADRICULA
DE 30X30 MM. Y BASTIDOR CON UNIONES ELECTROSOLDADAS,
TORNILLOS, GANCHOS, I/ MEDIOS AUXILIARES, SOLDADURA Y AJUSTE
A OTROS ELEMENTOS. MEDIDA LA SUPERFICIE EJECUTADA.

Ambrosio de Morales 1 x 32,70 x 0,90 = 29,43 m2
Perimetro Galeria 1 x 98,00 x 0,90 88,20 m2

13.141
, 85

kg

ACERO EN PERFILES CONFORMADOS EN CALIENTE S 275 JR EN CERCHAS
, MEDIANTE UNION SOLDADA, INCLUSO P.P. DE CATAS, REGISTROS
Y REPOSICION DE LOS MISMOS, MEDIOS AUXILIARES, CORTE Y
ELABORACION, MONTAJE, LIJADO, IMPRIMACION CON CAPA DE
IMPRIMACION EPOXI Y P.P. DE SOLDADURA, PREVIA LIMPIEZA DE
BORDES, PLETINAS, CASQUILLOS, CALZOS METALICOS Y PIEZAS
ESPECIALES; CONSTRUIDO SEGUN NCSR-02, CTE. MEDIDO EL PESO
NOMINAL.

CERCHAS

Ambrosio de Morales
Galeria

Instalaciones y bafios
Nave Ramirez-capilla 2

3.616,40 = 3.616,40 kg
900,00 = 3.600,00 kg
185,03 x 15,00 =2.775,45 kg

1 x
4 x
1 x
1 x 150,00 = 3.150,00 kg

464

ud

ANCLAJE QUIMICO DISENADO PARA TRANSMITIR GRANDES CARGAS AL
HORMIGON COMO MATERIAL BASE. EN PRIMER LUGAR SE REALIZARA UN
TALADRO, CON MARTILLO A ROTOPERCUSION, DE 85 MM. DE
PROFUNDIDAD Y 10 MM. DE DIAMETRO EN EL ELEMENTO DE HORMIGON
DE ESPESOR MINIMO 170 MM. A CONTINUACION SE PROCEDERA A LA
CORRECTA LIMPIEZA DEL TALADRO PARA, SEGUIDAMENTE, INYECTAR LA
RESINA INYECTABLE DE MAXIMO RENDIMIENTO HASTA LOS 2/3 DE LA
PROFUNDIDAD DEL TALADRO. POSTERIORMENTE SE INTRODUCIRA LA
VARILLA ROSCADA M8 CON UN LEVE MOVIMIENTO DE ROTACION. SE
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N° ud. Descripcién
Uds.

ESPERARA EL TIEMPO DE FRAGUADO CORRESPONDIENTE, PARA
FINALIZAR SE COLOCARA LA PIEZA A FIJAR Y SE DARA EL PAR DE
APRIETE CORRESPONDIENTE SEGUN LA FICHA TECNICA DEL PRODUCTO.
ESTE ANCLAJE SE CALCULA SEGUN LA NORMATIVA EUROPEA ETAG, EN
SU ANEXO C. INCLUSO MEDIOS AUXILIARES Y P.P. DE CATAS,
REGISTROS Y REPOSICION DE LOS MISMOS. MEDIDA LA UNIDAD
EJECUTADA.

12.740 | kg ACERO LAMINADO S275JR EN PERFILES LAMINADOS EN CALIETE,

,28 ELABORADO Y COLOCADO EN VIGAS, PILARES Y ZUNCHOS, Y CORREAS,
INCLUSO PARTE PROPORCIONAL DE CORTES, UNIONES SOLDADAS,
PIEZAS ESPECIALES Y DESPUNTES, Y DOS MANOS DE IMPRIMACION CON
PINTURA DE MINIO ELECTROLITICO, INCLUYE MEDIOS AUXILIARES, DE
ELEVACION, MONTADO Y COLOCADO, SEGUN NTE-EAS/EAV, CTE-DB-SE-A
Y EAE. LOS TRABAJOS SERAN REALIZADOS POR SOLDADOR CUALIFICADO
SEGUN NORMA UNE-EN 287-1:1992. MEDIDO EL PESO DE LAS UNIDADES
EJECUTADOS

Correas y durmientes
Razdén 8kg/m2
Ambrosio de morales
Bafios segunda
Instalaciones

Casa del guarda

Nave Ramirez-Capilla
Galeria (IPN 120)
Sala vip y servicios

284,77 x 8,00 = 2.278,16 kg
65,69 x 12,00 788,28 kg
119,36 x 12,00 = 1.432,32 kg
141,17 x 8,00 = 1.129,36 kg
283,58 x 8,00 = 2.268,64 kg
345,04 x 12,00 = 4.140,48 kg
87,88 x 8,00 = 703,04 kg

el el e
XX X X X X X

3. Composicién quimica
Las caracteristicas quimicas de los aceros seran las especificadas en la Norma UNE EN 10025-

2:2006.

4. Caracteristicas mecanicas

Las caracteristicas mecanicas de los aceros seran las especificadas en la Norma UNE-EN 10025. Los
laminados de acero a utilizar en la construccién de estructuras, tanto en sus elementos
estructurales como en los de unién cumplirdn las condiciones exigidas por la Norma UNE-EN 10027
de designacion de aceros, siendo en el caso de las chapas y perfiles cerrados de calidad S-355-]2G3
y S 275 ]JR para perfiles abiertos. La estructura de acero debera ser homogénea, conseguida por un
buen proceso de fabricacién y por un correcto laminado, estando exenta de defectos que
perjudiquen a la calidad del material. Los productos laminados tendran superficie lisa sin defectos
superficiales de importancia que afecten a su utilizacion. Las irregularidades superficiales como
rayados, pliegues y fisuras serdn reparadas mediante procedimientos adecuados previa aprobacion
por parte de Tragsa.

Seran admisibles los defectos superficiales cuando, tras suprimirlos por esmerilado, el perfil en

cuestién cumpla las tolerancias exigidas. Los ensayos y comprobaciones anteriores, no podran
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alegarse como descargo de ninguna de las obligaciones impuestas, pudiéndose hasta después del
montaje, desechar las piezas que fuesen reconocidas defectuosas desde el punto de vista del trabajo

o de la calidad.

5. Criterios de medicion y valoracion de unidades
Se especificaran las siguientes partidas, agrupando los elementos de caracteristicas similares:
- Kilogramo de acero en perfil comercial (viga o soporte) especificando clase de acero y tipo de
perfil.
- Kilogramo de acero en pieza soldada (viga o soporte) especificando clase de acero y tipo de
perfil (referencia a detalle); incluyendo soldadura.
- Kilogramo de acero en soporte compuesto (empresillado o en celosia) especificando clase de
acero y tipo de perfil (referencia a detalle); incluyendo elementos de enlace y sus uniones.
- Unidad de placa de anclaje en cimentacidn incluyendo anclajes y rigidizadores (si procede), y
especificando tipo de placa (referencia a detalle).
En el caso de mallas espaciales:
- Kilogramo de acero en perfil comercial (abierto o tubo) especificando clase de acero y tipo de
perfil; incluyendo terminacién de los extremos para unién con el nudo (referencia a detalle).
- En los precios unitarios anteriores, ademas de los conceptos expresados en cada caso, ira
incluida la mano de obra directa e indirecta, obligaciones sociales y parte proporcional de medios
auxiliares para acceso a la posicién de trabajo y elevaciéon del material, hasta su colocacién
completa en obra.
- La valoraciéon que asi resulta corresponde a la ejecucién material de la unidad completa

terminada.

6. Control de calidad
La recepcidn de los productos, equipos y sistemas se realizara conforme se desarrolla en la Parte II,
Condiciones de recepcion de productos. Comprende el control de la documentacién de los
suministros (incluida la del marcado CE cuando sea pertinente), el control mediante distintivos de
calidad o evaluaciones técnicas de idoneidad y el control mediante ensayos.
- Aceros en chapas y perfiles
Los elementos estructurales pueden estar constituidos por los aceros establecidos por las normas
UNE-EN 10025-2:2006 y UNE-EN 10025-2:2006 ERRATUM:2012 (chapas y perfiles), UNE-EN
10210-1:2007 (tubos acabados en caliente) y UNE-EN 10219-1:2007(tubos conformados en frio).
Los tipos de acero podran ser S235, S275 y S355; para los productos de UNE-EN 10025-2:2006
ERRATUM:2012 se admite también el tipo S450; en el CTE DB SE A, tabla 4.1, se establecen sus

caracteristicas mecanicas. Estos aceros podran ser de los grados JR, J0 y J2; para el S355 se admite
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también el grado K2.

Si se emplean otros aceros en proyecto, para garantizar su ductilidad, debera comprobarse:

- la relacion entre la tension de rotura y la de limite elastico no sera inferior a 1,20.

- el alargamiento en rotura de una probeta de seccién inicial So medido sobre una longitud
5,65S0 sera superior al 15%.

- la deformacion correspondiente a la tension de rotura debe superar al menos un 20% la
correspondiente al limite elastico.

Para comprobar la ductilidad en cualquier otro caso no incluido en los anteriores, debera
demostrarse que la temperatura de transiciéon (la minima a la que la resistencia a rotura ductil
supera a la fragil) es menor que la minima de aquellas a las que va a estar sometida la estructura.
Todos los aceros relacionados son soldables y iinicamente se requiere la adopcién de precauciones
en el caso de uniones especiales (entre chapas de gran espesor, de espesores muy desiguales, en
condiciones dificiles de ejecucion, etc.).

Si el material va a sufrir durante la fabricacién algin proceso capaz de modificar su estructura
metalografica (deformacién con llama, tratamiento térmico especifico, etc.) se deben definir los
requisitos adicionales pertinentes.

- Tornillos, tuercas, arandelas. Estos aceros podran ser de las calidades 4.6, 5.6, 6.8, 8.8 y 10.9
normalizadas por ISO; en el CTE DB SE A, tabla 4.3, se establecen sus caracteristicas mecanicas. En
los tornillos de alta resistencia utilizados como pretensados se controlard el apriete.

- Materiales de aportacidn. Las caracteristicas mecanicas de los materiales de aportacién seran
en todos los casos superiores a las del metal base.

En aceros de resistencia mejorada a la corrosiéon atmosférica, la resistencia a la corrosién del
material de aportacion debe ser equivalente a la del material base; cuando se suelden este tipo de
aceros el valor del carbono equivalente no debe exceder de 0,54.

Los productos especificados por UNE-EN 10025-2:2006 y UNE-EN 10025-2:2006 ERRATUM:2012
deben suministrarse con inspeccién y ensayos, especificos (sobre los productos suministrados) o
no especificos (no necesariamente sobre los productos suministrados), que garanticen su
conformidad con el pedido y con la norma. El comprador debe especificar al fabricante el tipo de
documento de inspeccidon requerido conforme a UNE-EN 10204:2006 (tabla A.1). Los productos
deben marcarse de manera legible utilizando métodos tales como la pintura, el troquelado, el
marcado con laser, el cédigo de barras o mediante etiquetas adhesivas permanentes o etiquetas
fijas con los siguientes datos: el tipo, la calidad y, si fuera aplicable, la condicién de suministro
mediante su designacion abreviada (N, conformado de normalizacién; M, conformado
termomecanico); el tipo de marcado puede especificarse en el momento de efectuar el pedido.

Los productos especificados por UNE-EN 10210-1:2007, UNE-EN 10210-2:2007; y UNE-EN 10219-
1:2007 y UNE-EN 10219-2:2007, deben ser suministrados después de haber superado los ensayos e
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inspecciones no especificos recogidos en EN 10021:2008 con una testificacion de inspeccion
conforme a la norma UNE-EN 10204:2006, salvo exigencias contrarias del comprador en el
momento de hacer el pedido. Cada perfil hueco debe ser marcado por un procedimiento adecuado y
duradero, como la aplicacién de pintura, punzonado o una etiqueta adhesiva en la que se indique la
designacidén abreviada (tipo y grado de acero) y el nombre del fabricante; cuando los productos se
suministran en paquetes, el marcado puede ser indicado en una etiqueta fijada sélidamente al
paquete.

Para todos los productos se verificaran las siguientes condiciones técnicas generales de suministro,
segun UNE-EN 10021:2008.

Si se suministran a través de un transformador o intermediario, se debera remitir al comprador, sin
ningin cambio, la documentacién del fabricante como se indica en UNE-EN 10204:2006,
acompafiada de los medios oportunos para identificar el producto, de forma que se pueda
establecer la trazabilidad entre la documentaciéon y los productos; si el transformador o
intermediario ha modificado en cualquier forma las condiciones o las dimensiones del producto,
debe facilitar un documento adicional de conformidad con las nuevas condiciones.

Al hacer el pedido, el comprador debera establecer qué tipo de documento solicita, si requiere
alguno y, en consecuencia, indicar el tipo de inspeccién: especifica o no especifica; en base a una
inspeccion no especifica, el comprador puede solicitar al fabricante que le facilite una testificacién
de conformidad con el pedido o una testificaciéon de inspeccion; si se solicita una testificaciéon de
inspeccién, deberd indicar las caracteristicas del producto cuyos resultados de los ensayos deben
recogerse en este tipo de documento, en el caso de que los detalles no estén recogidos en la norma
del producto.

Si el comprador solicita que la conformidad de los productos se compruebe mediante una
inspeccién especifica, en el pedido se concretara cual es el tipo de documento requerido: un
certificado de inspeccidn tipo 3.1 6 3.2 segin la norma UNE-EN 10204:2006, y si no esta definido en
la norma del producto: la frecuencia de los ensayos, los requisitos para el muestreo y la preparacion
de las muestras y probetas, los métodos de ensayo y, si procede, la identificacién de las unidades de
inspeccién El proceso de control de esta fase debe contemplar los siguientes aspectos:

En los materiales cubiertos por marcas, sellos o certificaciones de conformidad reconocidos por las
Administraciones Publicas competentes, este control puede limitarse a un certificado expedido por
el fabricante que establezca de forma inequivoca la traza que permita relacionar cada elemento de
la estructura con el certificado de origen que lo avala.

Si no se incluye una declaracion del suministrador de que los productos o materiales cumplen con
la Parte I del presente Pliego, se trataran como productos o materiales no conformes.

Cuando se empleen materiales que por su caracter singular no queden cubiertos por una norma

nacional especifica a la que referir la certificaciéon (arandelas deformables, tornillos sin cabeza,
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conectadores, etc.) se podran utilizar normas o recomendaciones de prestigio reconocido.

Cuando haya que verificar las tolerancias dimensionales de los perfiles comerciales se tendran en
cuenta las siguientes normas:

serie IPN: UNE-EN 10024:1995

series IPE y HE: UNE-EN 10034:1994

serie UPN: UNE 36522:2001

series Ly LD: UNE-EN 10056-1:1999 (medidas) y UNE-EN 10056-2:1994 (tolerancias)

tubos: UNE-EN 10219:2007 (parte 1: condiciones técnicas de suministro; parte 2: tolerancias,
dimensiones y propiedades de seccién.)

chapas: EN 10029:2011.

Almacenamiento y manipulacién (criterios de uso, gestion de residuos, conservaciéon y

mantenimiento)

El almacenamiento y depdsito de los elementos constitutivos de la obra se hard de forma
sistematica y ordenada para facilitar su montaje. Se cuidara especialmente que las piezas no se vean
afectadas por acumulaciones de agua, ni estén en contacto directo con el terreno, y se mantengan
las condiciones de durabilidad; para el almacenamiento de los elementos auxiliares tales como
tornillos, electrodos, pinturas, etc. se seguiran las instrucciones dadas por el fabricante de los
mismos.

Las manipulaciones necesarias para la carga, descarga, transporte, almacenamiento a pie de obra y
montaje se realizaran con el cuidado suficiente para no provocar solicitaciones excesivas en ningtin
elemento de la estructura y para no dafiar ni a las piezas ni a la pintura. Se cuidaran especialmente,
protegiéndolas si fuese necesario, las partes sobre las que hayan de fijarse las cadenas, cables o
ganchos que vayan a utilizarse en la elevacion o sujecion de las piezas de la estructura.

Se corregira cuidadosamente, antes de proceder al montaje, cualquier abolladura, comba o
torcedura que haya podido provocarse en las operaciones de transporte. Si el efecto no puede ser
corregido, o se presume que después de corregido puede afectar a la resistencia o estabilidad de la
estructura, la pieza en cuestion se rechazara, marcandola debidamente para dejar constancia de

ello.

7. Prescripcion en cuanto a la ejecucion por unidades de obra
e Compatibilidad entre los productos, elementos y sistemas constructivos
Las superficies que hayan de quedar en contacto en las uniones con tornillos pretensados de alta

resistencia no se pintaran y recibiran una limpieza y el tratamiento especificado.
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Las superficies que hayan de soldarse no estaran pintadas ni siquiera con la capa de imprimacién
en una zona de anchura minima de 10 cm desde el borde de la soldadura; si se precisa una
proteccion temporal se pintaran con pintura ficilmente eliminable, que se limpiara
cuidadosamente antes del soldeo.

Para evitar posibles corrosiones es preciso que las bases de pilares y partes estructurales que
puedan estar en contacto con el terreno queden embebidas en hormigén. No se pintardn estos
elementos para evitar su oxidacién; si han de permanecer algin tiempo a la intemperie se
recomienda su proteccién con lechada de cemento.

Se evitara el contacto del acero con otros metales que tengan menos potencial electrovalente (por
ejemplo, plomo, cobre) que le pueda originar corrosién electroquimica; también se evitara su
contacto con materiales de albafileria que tengan comportamiento higroscépico, especialmente el

yeso, que le pueda originar corrosién quimica.

e Ejecucion
- Operaciones previas:
Corte: se realizara por medio de sierra, cizalla, corte térmico (oxicorte) automatico y, solamente si
este no es posible, oxicorte manual; se especificaran las zonas donde no es admisible material
endurecido tras procesos de corte, como por ejemplo:
Cuando el calculo se base en métodos plasticos.
A ambos lados de cada rétula plastica en una distancia igual al canto de la pieza.
Cuando predomine la fatiga, en chapas y llantas, perfiles laminados, y tubos sin costura.
Cuando el disefio para esfuerzos sismicos o accidentales se base en la ductilidad de la estructura.
Conformado: el acero se puede doblar, prensar o forjar hasta que adopte la forma requerida,
utilizando procesos de conformado en caliente o en frio, siempre que las caracteristicas del material
no queden por debajo de los valores especificados; los radios de acuerdo minimos para el
conformado en frio seran los especificados en el apartado 10.2.2 de CTE DB SE A.
Perforacién: los agujeros deben realizarse por taladrado u otro proceso que proporcione un
acabado equivalente; se admite el punzonado en materiales de hasta 2,5 cm de espesor, siempre
que su espesor nominal no sea mayor que el didmetro nominal del agujero (o su dimensién minima
si no es circular).
Angulos entrantes y entallas: deben tener un acabado redondeado con un radio minimo de 5 mm.
Superficies para apoyo de contacto: se deben especificar los requisitos de planeidad y grado de
acabado; la falta de planeidad antes del armado de una superficie simple contrastada con un borde
recto, no superard los 0,5 mm, en caso contrario, para reducirla, podran utilizarse cufias y forros de
acero inoxidable, no debiendo utilizarse mas de tres en cualquier punto que podran fijarse

mediante soldaduras en dngulo o a tope de penetracion parcial.
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Empalmes: sélo se permitirdn los indicados en el proyecto o autorizados por la direccién
facultativa, que se realizaran por el procedimiento establecido.

- Soldeo:

Se debe proporcionar al personal encargado un plan de soldeo, que como minimo incluira todos los
detalles de la unién, las dimensiones y tipo de soldadura, la secuencia de soldeo, las
especificaciones sobre el proceso y las medidas necesarias para evitar el desgarro laminar; todo ello
segun la documentacidn de taller especificada en el apartado 12.4.1 de CTE DB SE A.

Se consideran aceptables los procesos de soldadura recogidos por UNE-EN ISO 4063:2011.

Los soldadores deben estar certificados por un organismo acreditado y cualificarse de acuerdo con
la norma UNE-EN 287-1:2011; cada tipo de soldadura requiere la cualificacién especifica del
soldador que la realiza.

Las superficies y los bordes deben ser apropiados para el proceso de soldeo que se utilice; los
componentes a soldar deben estar correctamente colocados y fijos mediante dispositivos
adecuados o soldaduras de punteo, y ser accesibles para el soldador; los dispositivos provisionales
para el montaje deben ser faciles de retirar sin dafar la pieza; se debe considerar la utilizacién de
precalentamiento cuando el tipo de acero y/o la velocidad de enfriamiento puedan producir
enfriamiento en la zona térmicamente afectada por el calor.

Para cualquier tipo de soldadura que no figure entre los considerados como habituales (por puntos,
en angulo, a tope, en tapon y ojal) se indicaran los requisitos de ejecucion para alcanzar un nivel de
calidad analogo a ellos; segiin el CTE DB SE A, apartado 10.7, durante la ejecuciéon de los
procedimientos habituales se cumpliran las especificaciones de dicho apartado especialmente en lo
referente a limpieza y eliminacién de defectos de cada pasada antes de la siguiente.

- Uniones atornilladas:

Las caracteristicas de tornillos, tuercas y arandelas se ajustaran a las especificaciones de los
apartados 10.4.1 a 10.4.3 de CTE DB SE A. En tornillos sin pretensar el “apretado a tope” es el que
consigue un hombre con una llave normal sin brazo de prolongacién; en uniones pretensadas el
apriete se realizara progresivamente desde los tornillos centrales hasta los bordes; segtin el CTE DB
SE A, apartado 10.4.5, el control del pretensado se realizard por alguno de los siguientes
procedimientos:

Método de control del par torsor.

Método del giro de tuerca.

Método del indicador directo de tension.

Método combinado.

Segin el CTE DB SE A, apartado 10.5, podran emplearse tornillos avellanados, calibrados,
hexagonales de inyeccioén, o pernos de articulacidn, si se cumplen las especificaciones de dicho

apartado.
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Montaje en blanco. La estructura sera provisional y cuidadosamente montada en blanco en el taller
para asegurar la perfecta coincidencia de los elementos que han de unirse y su exacta configuracion
geométrica.

Recepciéon de elementos estructurales. Una vez comprobado que los distintos elementos
estructurales metdlicos fabricados en taller satisfacen todos los requisitos anteriores, se
recepcionaran autorizandose su envio a la obra.

Transporte a obra. Se procurard reducir al minimo las uniones a efectuar en obra, estudiando
cuidadosamente los planos de taller para resolver los problemas de transporte y montaje que esto
pueda ocasionar.

- Montaje en obra:

Si todos los elementos recibidos en obra han sido recepcionados previamente en taller como es
aconsejable, los Unicos problemas que se pueden plantear durante el montaje son los debidos a
errores cometidos en la obra que debe sustentar la estructura metdlica, como replanteo y
nivelacion en cimentaciones, que han de verificar los limites establecidos para las “tolerancias en
las partes adyacentes” mencionados en el punto siguiente; las consecuencias de estos errores son
evitables si se tiene la precaucion de realizar los planos de taller sobre cotas de replanteo tomadas
directamente de la obra.

Por tanto el control en esta fase se reduce a verificar que todas las partes de la estructura, en
cualquiera de las etapas de construccidn, tienen arriostramiento para garantizar su estabilidad, y
controlar todas las uniones realizadas en obra visual y geométricamente; ademas, en las uniones
atornilladas se comprobari el apriete con los mismos criterios indicados para la ejecucidn en taller,
y en las soldaduras, si se especifica, se efectuaran los controles no destructivos indicados
posteriormente en el “control de calidad de la fabricacién”; todo ello siguiendo las especificaciones

de la documentacién de montaje recogida en el apartado 12.5.1 de CTE DB SE A.

e Tolerancias admisibles
Los valores maximos admisibles de las desviaciones geométricas, para situaciones normales,
aplicables sin acuerdo especial, son las recogidas en el Capitulo 11 de CTE DB SE A, agrupadas para
las dos etapas del proceso:
Apartado 11.1, tolerancias de fabricacién

Apartado 11.2, tolerancias de ejecucién.

e Condiciones de terminacién
Previamente a la aplicaciéon de los tratamientos de proteccidon, se prepararan las superficies
reparando todos los defectos detectados en ellas, tomando como referencia los principios generales

de la norma UNE-EN ISO 8504-1:2002, particularizados por UNE-EN ISO 8504-2:2002 para
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limpieza con chorro abrasivo y por UNE-EN ISO 8504-3:2002 para limpieza por herramientas
motorizadas y manuales.

En superficies de rozamiento se debe extremar el cuidado en lo referente a ejecucién y montaje en
taller, y se protegeran con cubiertas impermeables tras la preparacién hasta su armado.

Las superficies que vayan a estar en contacto con el hormigén sélo se limpiaran sin pintar,
extendiendo este tratamiento al menos 30 cm de la zona correspondiente.

Para aplicar el recubrimiento se tendra en cuenta:

Galvanizacion. Se realizard de acuerdo con UNE-EN ISO 1460:1996 y UNE-EN ISO 1461:2010,
sellando las soldaduras antes de un decapado previo a la galvanizacion si se produce, y con agujeros
de venteo o purga si hay espacios cerrados; las superficies galvanizadas deben limpiarse y tratarse
con pintura de imprimacién anticorrosiva con diluyente 4cido o chorreado barredor antes de ser
pintadas.

Pintura. Se seguiran las instrucciones del fabricante en la preparacion de superficies, aplicacion del
producto y proteccidn posterior durante un tiempo; si se aplica mas de una capa se usara en cada
una sombra de color diferente.

Tratamiento de los elementos de fijacidn. Para el tratamiento de estos elementos se considerara su
material y el de los elementos a unir, junto con el tratamiento que estos lleven previamente, el

método de apretado y su clasificacién contra la corrosion.

e Control de ejecucion, ensayos y pruebas
Se desarrollara segtn las dos etapas siguientes:
- Control de calidad de la fabricacion:
Segtin el CTE DB SE A, apartado 12.4.1, la documentacién de fabricacidn sera elaborada por el taller
y debera contener, al menos, una memoria de fabricacién, los planos de taller y un plan de puntos
de inspeccion. Esta documentacion debe ser revisada y aprobada por TRAGSA verificando su
coherencia con la especificada en la documentacién general del proyecto, la compatibilidad entre
los distintos procedimientos de fabricacién, y entre éstos y los materiales empleados. Se
comprobara que cada operacion se realiza en el orden y con las herramientas especificadas, que el
personal encargado de cada operacidn posee la cualificacion adecuada, y se mantiene el adecuado
sistema de trazado que permita identificar el origen de cada incumplimiento.
Soldaduras: se inspeccionara visualmente toda la longitud de todas las soldaduras comprobando su
presencia y situacion, tamafo y posicidn, superficies y formas, y detectando defectos de superficie y
salpicaduras; se indicara si deben realizarse o no ensayos no destructivos, especificando, en su caso,
la localizacién de las soldaduras a inspeccionar y los métodos a emplear; el alcance de esta
inspeccién se realizard de acuerdo con el articulo 10.8.4.1 del CTE DB SE A, teniendo en cuenta,

ademads, que la correcciéon en distorsiones no conformes obliga a inspeccionar las soldaduras
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situadas en esa zona; se deben especificar los criterios de aceptacién de las soldaduras, debiendo
cumplir las soldaduras reparadas los mismos requisitos que las originales; para ello se puede tomar
como referencia UNE-EN ISO 5817:2014, que define tres niveles de calidad, B, Cy D.

Uniones mecdanicas: todas las uniones mecanicas, pretensadas o sin pretensar tras el apriete inicial,
y las superficies de rozamiento se comprobaran visualmente; la unién debe rehacerse si se exceden
los criterios de aceptacion establecidos para los espesores de chapa, otras disconformidades
podran corregirse, debiendo volverse a inspeccionar tras el arreglo; en uniones con tornillos
pretensados se realizaran las inspecciones adicionales indicadas en el apartado 10.8.5.1 de CTE DB
SE A; si no es posible efectuar ensayos de los elementos de fijacion tras completar la unidn, se
inspeccionaran los métodos de trabajo; se especificaran los requisitos para los ensayos de
procedimiento sobre el pretensado de tornillos. Previamente a aplicar el tratamiento de proteccién
en las uniones mecanicas, se realizara una inspeccion visual de la superficie para comprobar que se
cumplen los requisitos del fabricante del recubrimiento; el espesor del recubrimiento se
comprobard, al menos, en cuatro lugares del 10% de los componentes tratados, segin uno de los
métodos de UNE-EN ISO 2808:2007, el espesor medio debe ser superior al requerido y no habra
mas de una lectura por componente inferior al espesor normal y siempre superior al 80% del
nominal; los componentes no conformes se trataran y ensayaran de nuevo.

- Control de calidad del montaje:

Segiin el CTE DB SE A, apartado 12.5.1, la documentacién de montaje serad elaborada por el
montador y debe contener, al menos, una memoria de montaje, los planos de montaje y un plan de
puntos de inspeccién segun las especificaciones de dicho apartado. Esta documentacién debe ser
revisada y aprobada por la direccion facultativa verificando su coherencia con la especificada en la
documentacién general del proyecto, y que las tolerancias de posicionamiento de cada componente
son coherentes con el sistema general de tolerancias. Durante el proceso de montaje se comprobara
que cada operacion se realiza en el orden y con las herramientas especificadas, que el personal
encargado de cada operacidn posee la cualificacién adecuada, y se mantiene un sistema de trazado

que permite identificar el origen de cada incumplimiento.

e Ensayosy pruebas
Las actividades y ensayos de los aceros y productos incluidos en el control de materiales, pueden
ser realizados por las entidades de control de calidad de la edificacién y los laboratorios de ensayos
para el control de calidad de la edificacién previstos en el articulo 14 de la Ley 38/1999 de
Ordenacion de la Edificacion, que cumplan los requisitos exigibles para el desarrollo de su actividad
recogidos en el Real Decreto 410/2010 de 31 de marzo.
Previamente al inicio de las actividades de control de la obra, el laboratorio o la entidad de control

de calidad deberan presentar a la direcciéon facultativa para su aprobacién un plan de control o, en
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su caso, un plan de inspeccion de la obra que contemple, como minimo, los siguientes aspectos:
Identificacion de materiales y actividades objeto de control y relacion de actuaciones a efectuar
durante el mismo (tipo de ensayo, inspecciones, etc.).

Prevision de medios materiales y humanos destinados al control con indicacién, en su caso, de
actividades a subcontratar.

Programacidn inicial del control, en funcién del programa previsible para la ejecucion de la obra.
Planificacién del seguimiento del plan de autocontrol del constructor, en el caso de la entidad de
control que efecttie el control externo de la ejecucion.

Designacidon de la persona responsable por parte del organismo de control.

Sistemas de documentacién del control a emplear durante la obra.

El plan de control debera prever el establecimiento de los oportunos lotes, tanto a efectos del
control de materiales como de los productos o de la ejecucién, contemplando tanto el montaje en

taller o en la propia obra.

Verificaciones y pruebas de servicio para comprobar las prestaciones finales

Como ultima fase de todos los controles especificados anteriormente, se realizard una inspecciéon
visual del conjunto de la estructura y de cada elemento a medida que van entrando en carga,
verificando que no se producen deformaciones o grietas inesperadas en alguna parte de ella.

En el caso de que se aprecie algin problema, se pueden realizar pruebas de carga para evaluar la
seguridad de la estructura, toda o parte de ella; en estos ensayos, salvo que se cuestione la
seguridad de la estructura, no deben sobrepasarse las acciones de servicio, se realizaran de acuerdo
con un Plan de Ensayos que evalte la viabilidad de la prueba, por una organizacién con experiencia
en este tipo de trabajos, dirigida por un técnico competente, que debe recoger los siguientes
aspectos (adaptados del articulo 101.2 de la Instruccién EHE-08):

Viabilidad y finalidad de la prueba.

Magnitudes que deben medirse y localizacion de los puntos de medida.

Procedimientos de medida.

Escalones de carga y descarga.

Medidas de seguridad.

Condiciones para las que el ensayo resulta satisfactorio.

Estos ensayos tienen su aplicacién fundamental en elementos sometidos a flexién.
8. Condiciones particulares de suministro

El material se suministrard segun las necesidades de la obra, adecudndose el ritmo de suministro al de

la instalacién que indicard TRAGSA.
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En relacién a la entrega en obra del material, los trabajos objetos se estan ejecutando en la Calle
Torrijos n2 10, regulado el acceso por ser zona ACIRE 2. En este sentido esta limitado el PMAa 5 TN y
que en caso de precisar un acceso entre 5 Tn y 20TN deberan coordinarlo con el Departamento de
Movilidad del Ayuntamiento de Cérdoba. También esta limitado el acceso de carga y descarga, siendo
de lunes a sabado de 07:00 a 11:00 y de 16:30 a 18:30, fuera de ese horario sera preciso realizar una
comunicacion previa de acceso al correo electrénico acire@ayuncordoba.es Ocasionalmente se podran
realizar acopios de material en el aparcamiento de la Biblioteca, en la calle Amador de los Rios, pero el
adjudicatario sera el responsable de la descarga, acopio, carga y transporte del material en camiones
adecuados hasta la calle Torrijos, no haciéndose Tragsa responsable del material acopiado en dicho

lugar.

El transporte, descarga y acarreo del material en obra hasta su ubicacidn definitiva correran por
cuenta del adjudicatario. El suministrador deberd poner a disposiciéon del contrato los medios
necesarios para garantizar que las tareas de descarga se realizan con suficiente seguridad para evitar

dafios personales y/o materiales.

La empresa adjudicataria llevara a cabo la solicitud de informacién, recomendaciones y permisos del
Ayuntamiento de Cérdoba y siempre bajo el estricto cumplimiento de las ordenanzas municipales, de
modo que las operaciones de carga y descarga no menoscaben la fluidez de la circulacién. Se cumpliran

igualmente las normativas pertinentes en materia de ruidos, contaminacion, etc.

Todos los materiales empleados dispondran de la documentacién indicada en su UNE de referencia y,

en cualquier caso, todos dispondran de marcado CE y la correspondiente declaracién de prestaciones.

El adjudicatario sera responsable del control de calidad de los materiales y ensayos que aseguren la
idoneidad del producto, garantia que debe quedar referenciada en la oferta econdmica para dar validez

ala misma. El adjudicatario debera aportar, en su caso, los certificados de producto de los materiales.

El adjudicatario debera poner a disposicion del contrato los medios necesarios para garantizar que
las tareas de descarga se realizan con suficiente seguridad para evitar dafios en los materiales

objeto de suministro.
Antes de que lleguen los materiales a la obra el adjudicatario entregara al jefe de obra los

certificados de calidad de producto de los mismos, asi como los certificados 100% de particulas

magnéticas de todas las soldaduras de unidn.
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El adjudicatario sera responsable de la carga, transporte y descarga de los materiales, puesto en
obra. Ademas, debera garantizar la descarga del material y su acopio en las condiciones pertinentes
que, en todo caso, deberan asegurar su correcto almacenamiento permitiendo, en su caso, la
identificacién de las distintas partidas de que se componga el suministro, para lo cual todos los
materiales deben llevar un cédigo de barras en lugar suficientemente visible y sin necesidad de

abrir el embalaje.

Tragsa se reserva el derecho de admitir los materiales entregados fuera del plazo convenido, o de

aquellos que en el momento de la recepcion considere estan deteriorados.

En caso de deficiencias en alguno de los elementos suministrados, debido a defectos de fabricacion,
la empresa adjudicataria debera reponer por su cuenta, y de manera inmediata, el elemento
defectuoso y deberd asumir la reinstalacion de los mismos, por sus medios, no suponiendo en

ningun caso coste alguno para Tragsa.

Tragsa podrd someter a las pruebas que considere oportunas cualquier elemento o parte de la
instalacion, para lo que el contratista debera poner a su disposicion el personal que sea necesario
igualmente, podra exigir pruebas emitidas por Laboratorios competentes donde se indiquen las

caracteristicas de los ensayos.

La recepcion de los productos comprende el control de la documentacién de los suministros
(incluida la correspondiente al marcado CE, cuando sea pertinente), el control mediante distintivos

de calidad o evaluaciones técnicas de idoneidad y el control mediante ensayos.
Las cantidades de material suministrado se abonaran conforme a albaranes recepcionados.

En el caso de no estar conformes con la calidad del material suministrado el jefe de obra decidira si
se continda el proceso de control, se paraliza el suministro de la partida o si es necesario la
realizaciéon de ensayos adicionales. Una vez realizados los controles y ensayos el jefe de obra

decidira si se admite o se rechaza la partida suministrada.

Serad objeto de inspeccion periddica, en aras del cumplimiento de la calidad de los materiales y
productos suministrados. Si fuera no conforme, se sustituird por otro sin coste alguno para

TRAGSA.

Se deberan entregar todos los documentos y la informacién necesaria que Tragsa considere

necesaria para la correcta cumplimentacion del libro del edificio.
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Con cardacter general, los suministros se realizardn dentro del horario habitual de trabajo de
TRAGSA, de lunes a viernes de 08:00 a 18:00h, pudiendo ser modificado por necesidades de

produccion de la obra.

9. Obligaciones en materia ambiental

El adjudicatario declara conocer las obligaciones legislativas en materia medioambiental que
pudieran resultar de aplicacién de las actividades por él desarrolladas al amparo del presente
contrato y se compromete a cumplir con todos los requisitos y exigencias legales que en materia de

medio ambiente le sea de aplicacion.

Asimismo, el adjudicatario sera responsable de mantener acopiados, ordenados y correctamente
almacenados los materiales y los equipos mecanicos y herramientas empleados durante la
ejecucion de las unidades de obra contratadas, cuidando que no se produzcan derrames, lixiviados,
arrastres por el viento o cualquier otro tipo de contaminacidon sobre el suelo, las aguas o la

atmosfera.
Los residuos generados en sus actividades seran entregados a Gestor Autorizado.

Serd responsabilidad del adjudicatario la correcta segregacion de los residuos, y su adecuado

almacenaje hasta su retirada, cuidando especialmente de:

1.- Cumplir las exigencias de segregacion del RD 105/2008 por el que se regula la produccion y

gestion de los residuos de construccién y demolicion.
2.- Cumplir las prescripciones del Plan de Gestién de Residuos de la obra.

3.- Cumplir las instrucciones que el Jefe de Obra de Tragsa o persona en quien delegue, en cuanto a

practicas ambientales establecidas en los procedimientos internos.

4.- Disponer los contenedores necesarios y especificos para cada tipo de residuo. 5.- Evitar poner en

contacto residuos peligrosos con no peligrosos.

6.- Separar adecuadamente y no mezclar los residuos peligrosos entre si.
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