CONDUCCION Y DEPOSITO CONTRA INCENDIOS
FORESTALES EN EL MONTE PUBLICO LANCHA DE
CENES. PARQUE PERIURBANO DEHESA DEL
GENERALIFE. GRANADA.

PLIEGO DE PRESCRIPCIONES TECNICAS
PARTICULARES

MATERIALES

1 CONDICIONES TECNICAS QUE DEBEN CUMPLIR LOS MATERIALES (Lote 1y 2)
1.1. Condiciones generales

Seré de aplicacion lo dispuesto en las clusulas 34 a 42 del Pliego de Clausulas Administrativas
Generales para la Contratacion de Obras del Estado (en adelante "P.C.A.G.") referentes a:

- N° 34: Procedencia de los materiales naturales.

- N° 35: Aprovechamiento de materiales.

- N° 36: Materiales procedentes de excavaciones o demoliciones en la propia obra.
- N° 37: Productos industriales de empleo en la obra

- N° 38: Ensayos y andlisis de los materiales y unidades de obra.

- N° 39: Instrucciones y Normas de Obligado Cumplimiento en la materia.

- N° 40: Almacenes.

- N° 41: Recepcion y recusacion de materiales.

- N° 42: Retirada de materiales no empleados en la obra.

1.2. Procedencia de los materiales

La empresa adjudicataria tiene libertad para obtener los materiales naturales que las obras precisen
de los puntos que tenga por conveniente, siempre que los mismos retinan las condiciones exigidas en el
pliego de prescripciones técnicas del contrato.

No se procedera al empleo de cualquiera de los materiales que integran las unidades de obra sin
que antes sean examinados y aceptados por el Jefe de Obra de Tragsa de la Obra, salvo lo que disponga en
contrario el presente Pliego.

La empresa adjudicataria notificard a TRAGSA, con suficiente antelacién, las procedencias de los
materiales que se propone utilizar, aportando, cuando asi lo solicite, las muestras y los datos necesarios
para demostrar la posibilidad de aceptacion, tanto en lo que se refiere a su calidad como a su cantidad.

Los materiales que se proponen para ser utilizados en las obras de este proyecto tendran que:

- Ajustarse a las especificaciones del presente Pliego



- Ser examinados y aceptados por TRAGSA. La aceptacion, en primer lugar, no presupone ser la
definitiva, la cual queda supeditada a la ausencia de defectos de calidad o de uniformidad,
considerados en el conjunto de la obra.

- La aceptacion o el rechazo de los materiales es competencia de TRAGSA, que establecera sus
criterios de acuerdo con las Normas y las finalidades del Proyecto.

Seréa considerada no aceptable la obra o parte de la obra que haya sido realizada con materiales no
ensayados 0 no aprobados previamente por TRAGSA. Los materiales rechazados serdn retirados de la
obra, excepto autorizacion expresa de la Jefe de Obra de Tragsa.

1.3. Materiales que no sean de recibo

TRAGSA podra rechazar aquellos materiales que no rednan la calidad y condiciones adecuadas
para el fin al que han de ser destinados por no satisfacer las condiciones impuestas a cada uno de ellos en
particular en este Pliego.

El Contratista se atendra en todo caso, a lo que por escrito ordene TRAGSA quien podré sefialar al
Contratista, un plazo breve para que retire de los terrenos de la obra los materiales desechados.

Si algunos materiales ya colocados en obra o semielaborados no cumplen las especificaciones, el
Jefe de Obra de Tragsa lo notificard al Contratista para que proceda a retirar o demoler, a su cargo, caso
de ser necesario, las unidades de obra o a ser penalizado por su defecto.

Si algun material acopiado no cumple con las especificaciones, el Jefe de Obra de Tragsa lo
notificara al Contratista, concediéndole a este un plazo breve para su retirada. Si no se cumple este plazo
el Jefe de Obra de Tragsa podra encargar la retirada a un tercero cargando el gasto al Contratista

deduciéndolo en proximas certificaciones.”
1.4. Materiales no especificados en este pliego

Los materiales que hayan de emplearse en obra y cuyas condiciones no estén especificadas en este
Pliego, cumpliran las prescripciones de los Pliegos, Instrucciones o Normas aprobadas con carécter
oficial, en los casos en que los mencionados documentos sean aplicables o deberan cumplir aquellas que
el uso ha incorporado a las buenas normas de construccion. Serd también de aplicacién las Normas e
Instrucciones que determine el Jefe de Obra de Tragsa.

En el supuesto de no existencia de Especificaciones Técnicas de aplicacion en el presente Pliego a
materiales, piezas o equipos, que deban utilizarse en el desarrollo de los trabajos, el Contratista debera
someter al Jefe de Obra de Tragsa, para su aprobacion, con caracter previo a su montaje, las
especificaciones técnicas por él propuestas o utilizadas. Dicha aprobacion no exime al Contratista de su
responsabilidad. Para tales materiales, equipos y productos, el Contratista queda obligado a presentar al
Jefe de Obra de Tragsa los correspondientes certificados de homologacién. En su defecto, el Contratista
queda asimismo obligado a presentar cuanta documentacion sea precisa y a realizar, por su cuenta y
cargo, los ensayos y pruebas en Laboratorios o Centros de Investigacion oficiales necesarios para
proceder a dicha homologacion.



Siempre que el contratista en su oferta se viera obligado a suministrar determinadas piezas,
equipos o productos industriales, de marcas y/o modelos concretos se entendera que las mismas satisfacen
las calidades y exigencias técnicas a las que hacen referencia los apartados anteriores.

En todo caso, debera someterse a la aprobacion de TRAGSA, que podra admitirlos o rechazarlos,
segln retinan o no las condiciones que a su juicio sean exigibles para los mismos, sin que el adjudicatario
de las obras tenga derecho a reclamacidn alguna.

1.5. Materiales y otros elementos que no retnen las condiciones exigidas

No se procederd al empleo y colocacién de los materiales sin que antes sean examinados y
aceptados por TRAGSA, en los términos que prescriben los Pliegos de Condiciones y el Cuadro de
Precios de unidades de obra, depositando al efecto el Contratista, las muestras y modelos necesarios,
previamente contrasefiados, para efectuar con ellos comprobaciones, ensayos o pruebas preceptuadas en
el Pliego de Prescripciones, vigente en la obra.

En el caso de que los resultados de los ensayos y pruebas derivados del control de calidad sean
desfavorables, TRAGSA podré elegir entre rechazar la totalidad de la partida controlada dando orden al
Contratista para que los reemplace por otros que se ajusten a las condiciones requeridas en los Pliegos o a
falta de estos, sean idéneos para el uso proyectado; o ejecutar un control mas detallado del material,
piezas o equipo, en examen.

A la vista de los resultados de los nuevos ensayos, TRAGSA decidira sobre la aceptacion total a
parcial del material, piezas o equipos 0 su rechazo.

Todo material, piezas o equipo que haya sido rechazado sera retirado de la Obra inmediatamente,
salvo autorizacion expresa del Jefe de Obra de Tragsa de la misma.

1.6 .Transporte y acopios

TRANSPORTE

Los transportes de los materiales y/o equipos hasta los lugares de acopio, empleo o instalacion, se
efectuaran en vehiculos mecanicos adecuados para cada clase de material que, ademas de cumplir todas
las disposiciones legales referentes al transporte estaran provistos de los elementos que se precisen para
evitar cualquier alteracién perjudicial del material transportado y su posible vertido sobre las rutas
empleadas.

Los elementos se transportaran de forma que no queden alteradas sus caracteristicas, ni sufran
deterioro sus formas o dimensiones. De igual modo la recepcién de cualquier elemento susceptible de
emplearse en la obra tendra lugar sin que se produzca una merma en la calidad o propiedades.

ACOPIOS
Queda terminantemente prohibido efectuar acopios de materiales, cualquiera que sea su naturaleza,

sin haber solicitado previamente autorizacion al Jefe de Obra de Tragsa, sobre el lugar a efectuar dichos
acopios y el motivo que lo justifique.



Los materiales se acopiaran en forma tal, que se asegure la preservacion de su calidad para su
utilizacion en obra, y de la forma en que el Jefe de Obra de Tragsa prescriba. Los costes de acopio y
estiba de los materiales acopiados estan incluidos dentro de los precios de las unidades afectadas, no
siendo por tanto de abono a la empresa adjudicataria de forma separada.

Los dafios que pudieran derivarse de la ocupacion de terrenos, asi como de los canones que
pudieran solicitarse por los propietarios de los mismos, al ser utilizados como lugares de acopio, seran a
cargo de la empresa adjudicataria no responsabilizandose la Administracion ni del abono de dichos
canones ni de los dafios que pudieran derivarse de su uso.

No se deberén realizar acopios de ningun tipo de material en los terrenos considerados de alta
vulnerabilidad.

Los materiales se almacenaran, cuando sea preciso, de forma que quede asegurada su idoneidad
para el empleo y sea posible una inspeccion en cualquier momento.

La metodologia de transporte, recepcién y acopio de los materiales empleados, no excluye la
responsabilidad del Constructor por una perdida de calidad de ellos y quedara subsistente hasta que se
reciban las obras en que dichos materiales se hayan empleado.

1.7. Control de calidad de los materiales

PRESENTACION PREVIA DE MUESTRAS

La empresa adjudicataria es responsable de la calidad de las obras que ejecuta. Antes del comienzo
de las obras, la empresa adjudicataria sometera a la aprobacion de la Administracion el Plan de
Autocontrol de la Calidad (PAC) que haya previsto, con especificacion detallada de los medios humanos
y materiales que se compromete a utilizar durante el desarrollo de las obras para este fin. En este Plan,
que se redactara respetando los requisitos de las Normas ISO 9001 y 14001, se definira el alcance en
cuanto a controles de plantas y de suministros, asi como el tipo e intensidad de ensayos de control de
calidad a realizar en todas las unidades de obra susceptibles de ello.

El Plan de Autocontrol (PAC) debera indicar el proceso de generacion de no conformidades y su
cierre. Se debe hacer una mencion expresa a la ISO 9001. Asimismo se recogeran en el PAC los ensayos y
demas verificaciones que garanticen la calidad idénea de los suministros. La empresa adjudicataria se
comprometera con este Plan a la realizacién de ensayos suficientes para poder garantizar la calidad
exigida.

La empresa adjudicataria tendra que permitir a la Jefe de Obra de Tragsa y a sus delegados la
inspeccion de los materiales y la realizacidn de todas las pruebas y ensayos que la Jefe de Obra de Tragsa
considere necesarios.

No se procederd a realizar el acopio ni empleo de ninguna clase de materiales, sin que previamente
se hayan presentado por el Contratista las muestras adecuadas para que puedan ser examinadas y
aceptadas, previa realizacion, en su caso, de las pruebas y ensayos en los términos y formas prescritos en
este Pliego, o que, en su defecto, pueda decidir la Jefe de Obra de Tragsa.



ENSAYOS

Las pruebas y ensayos ordenados se llevaran a cabo bajo control de la Jefe de Obra de Tragsa. Se
utilizaran, para los ensayos las normas que en los diversos apartados de este documento se fijan o que
figuran en las Instrucciones, Pliegos de Condiciones y Normas resefiadas como Generales en este Pliego
de Prescripciones, asi como las normas de ensayo UNE, las del Laboratorio Central de Ensayo de
Materiales de Construccion NLC) y del Laboratorio de Transporte y Mecanica del Suelo (NLT), y en su
defecto cualquier norma nacional o extranjera que sea aprobada por la Jefe de Obra de Tragsa de Obra,
incluso pruebas especificas disefiadas para esta obra.

El tipo y nimero de ensayos a realizar durante la ejecucion de las obras, tanto a la recepcion de
materiales como en el control de la fabricacion y puesta en obra, estan recogidos en el Anejo N° 17, segin

la Normativa en vigor.

GASTOS DE LOS ENSAYOS

El importe destinado a los ensayos de materiales y control y pruebas de ejecucién es el
correspondiente al capitulo 7 del Presupuesto, “Control de Calidad”.

Los gastos que se originan por la toma y transporte de muestra y por los ensayos y analisis de
éstas, que sean ordenados por el Jefe de Obra de Tragsa, se abonaran de acuerdo con la clausula 38 del
Pliego de Clausulas Administrativas Generales para la Contratacion de Obras del Estado, en las obras
para la Administracion y de conformidad con lo que establezca el contrato, en las obras para particulares.

Los ensayos o reconocimientos verificados durante la ejecucion de los trabajos, no tienen otro
carécter que el de simples antecedentes para la recepcién, por consiguiente, la admision de materiales,
piezas o unidades de obra en cualquier forma que se realice antes de la recepci6n no atenda las
obligaciones de subsanar o reponer que la empresa adjudicataria contrae, si las obras o instalaciones
resultasen inaceptables parcial o totalmente en el acta del reconocimiento final, pruebas de recepcion o
plazo de garantia.

2. HORMIGONES (Lote 1)
Se definen como hormigones los productos formados por mezcla de cemento, agua, arido fino,
arido grueso y eventualmente productos de adicién, que al fraguar y endurecer adquieren una notable

resistencia.

El hormigén a emplear en toda la obra cumplira los requerimientos que recoge la Instruccion
EHE-08 para el ambiente méas desfavorable que se tiene en la traza, que es el lla.

El hormigdn empleado para la ejecucién de las obras es el siguiente:

- HA-25/B/20/1la.

NORMAS DEL PRODUCTO:




- Articulos 610 “Hormigones” y 630 “Obras de hormigén en masa o armado” del PG3.

- Instruccion de Hormigén Estructural (EHE-08), aprobada por Real Decreto 1247/2008, de 18
de julio con las actualizaciones posteriores.

- Instruccion de recepcién de cementos. (RC-08).

- 0.C. 5/2001 sobre riegos auxiliares, mezclas bituminosas y pavimentos de hormigén.

- Pliego de Prescripciones Técnicas Generales para la recepcion de bloques de hormigon en las
obras de construccion (RB-90). Orden de 4-7-90 B.O.E. 11-7-90.

- CEB. Recomendaciones internacionales unificadas en el célculo y ejecucién de obras de
hormigon.

Se entendera por resistencia caracteristica, la definida en la "Instruccion EHE-08", debiendo
realizarse los ensayos de control, de acuerdo con el articulo 64 de la misma. La rotura de probetas se hara
en un laboratorio designado por la Jefe de Obra , estando el Contratista obligado a transportarlas al mismo
antes de los siete (7) dias, a partir de su confeccidn, sin percibir por ello cantidad alguna.

Caso de que la resistencia caracteristica resultara inferior a la carga de rotura exigida, el
Contratista estara obligado a aceptar las medidas correctoras que adopte la Jefe de Obra de Tragsa de la
Obra, reservandose siempre ésta el derecho a rechazar el elemento de obra, o bien a considerarlo
aceptable, pero abonable a precio inferior establecido en el Cuadro de Precios para la unidad de que se
trate.

CARACTERISTICAS Y CALIDAD DE LOS MATERIALES

Los materiales que componen el hormigén son los siguientes:

- Cemento
- Agua

- Aditivos
- Aridos

A continuacion se describen las caracteristicas de los elementos anteriormente citados.
2.1. Cemento

Condiciones generales: Todos los cementos se ajustaran a las condiciones de la Instruccion para la
recepciéon de cementos que, en adelante, denominaremos abreviadamente RC-08. El cemento podra
emplearse en sacos 0 a granel exigiéndose, en todo caso, que se almacene y conserve al abrigo de la
humedad y sin merma de sus cualidades hidraulicas, debiendo ser aprobados los silos o almacenes por la
Jefe de Obra de Tragsa.

Los cementos empleados para la ejecucion de lo hormigones y morteros cumpliran:

- CEM II/A-V 42,5R: Cemento portland.

- Resistencia: 42,5 N/mmz2,

- N: Resistencia inicial normal.

- Norma UNE-EN 197: Cementos comunes.


http://www.aenor.es/aenor/normas/normas/fichanorma.asp?tipo=N&codigo=N0023991&PDF=Si

- Instruccion para la Recepcion de Cementos (RC-08)
- Articulo 26 del EHE-08.

Ademas deberan cumplir el Articulo 202 del PG3 en cuanto:

- Transporte y almacenamiento: Punto 3 del PG3.
- Suministro e identificacién: Punto 4 del PG3.
- Control de calidad: Punto 5 del PG3.

En el caso de requerirse hormigones sulforresistentes se emplearan cementos 1152,5 R/SR.

Cuando se prevea que puede presentarse el fendémeno del falso fraguado, debera comprobarse, con
anterioridad al empleo del cemento, que éste no presenta tendencia a experimentar dicho fenémeno,
realizandose esta determinacion segun UNE 80114:96.

22. Agua

Se denomina agua para emplear en el amasado o en el curado de morteros y hormigones, tanto a la
natural como a la depurada, sea o no potable, que cumpla los requisitos que se sefialan en el apartado 280
del PG.3.

Seré de aplicacion las prescripciones del articulo 27 de la vigente «Instruccion de Hormigon
Estructural (EHE-08)».

2.3. Aditivos

Se entiende por adiciones aquellos productos, dosificados en cantidades iguales o inferiores al 5%
del peso el cemento, que se incorporan al hormigdn para mejorar una o varias de sus propiedades. Se
podra proponer el empleo, como adiciones al hormigén, de todo tipo de productos, siempre que, mediante
los oportunos ensayos, se determine en qué medida las sustancias agregadas en las proporciones previstas
producen los efectos deseados, y hasta qué valores perturban las restantes caracteristicas del hormigén.

En particular los aditivos satisfaran las siguientes exigencias: 1) Que la densidad y la resistencia
caracteristicas sean iguales 0 mayores que las obtenidas en hormigones fabricados sin aditivo. 2) Que no
disminuya la resistencia a las heladas. 3) Que el producto de adicién no represente un peligro para las
armaduras. Se rechazaran los productos en polvo que a causa de la humedad hayan formado terrones que
dificulten su dosificacién.

Los aditivos cumpliran los requisitos que se sefialan en el apartado 281 del PG.3.
En los documentos del Proyecto figurara la designacion del aditivo de acuerdo con lo indicado en
la Norma UNE EN 934.

No se podra utilizar ningun tipo de aditivo modificador de las propiedades de morteros y
hormigones, sin la aprobacion previa y expresa del Jefe de Obra de Tragsa.

Seréd de aplicacion las prescripciones del articulo 29 de la vigente «Instruccién de Hormigén
Estructural (EHE)».



El aditivo dispondra de una consistencia tal que su mezcla sea uniforme y homogénea en la masa
del mortero y hormigon. La dosificacion del aditivo pulverulento se realizard medido en peso, y la del
aditivo en pasta o liquido se podra hacer en peso o en volumen. En el primer caso, se debera expresar en
tanto por ciento (%) o en tanto por mil (%o) con relacion al peso del cemento, y en el segundo caso, en
centimetros cubicos de aditivo por kilogramo de cemento (cm3 /kg). En este Gltimo caso, se debera indicar
también la equivalencia de dosificacion del aditivo expresada en porcentaje con relacién al peso del
cemento. En cualquier caso, la tolerancia sera del cinco por ciento (5%) en mas o en menos del peso o
volumen requeridos. En el caso de aditivos que modifican el contenido de aire o de otros gases, se
cumpliran las condiciones de ejecucidn siguientes:

- En ningdn caso, la proporcién de aireante excedera del cuatro por ciento (4%) en peso del
cemento utilizado en el hormigdn.

- No se emplearan agentes aireantes con hormigones muy fluidos.

- La proporcién de aire se controlara de manera regular en obra, segn la Norma UNE 12350:
“Ensayos de hormigon fresco”

-No podran utilizarse aditivos que tengan caracter de aireantes en elementos pretensados
mediante armaduras ancladas por adherencia.

En el caso de los aditivos reductores de agua/plastificantes o reductores de agua de alta
actividad/superfluidificantes, para determinar el tiempo de fraguado, se realizard un ensayo segin la
Norma UNE EN 480. Los reductores de agua/plastificantes o reductores de agua de alta
actividad/superfluidificantes, seran solubles en agua; excepcionalmente, determinados productos pueden
formar una dispersion estable. Estos aditivos se deberan incorporar al mortero y hormigén, mezclados con
toda o parte del agua necesaria para el amasado. En elementos de hormigon armado no podran usarse
como aditivos el cloruro célcico, ni en general, productos en cuya composicion intervengan cloruros,
sulfuros, sulfitos u otros componentes quimicos que puedan ocasionar o favorecer la corrosion de las
armaduras. En el caso en que se utilice cloruro calcico como aditivo acelerador de fraguado o
endurecimiento de hormigones en masa, su proporcion no debera ser superior al dos por ciento (2%) del
peso de cemento. Podr& suministrase en forma de escamas o granulado. Debera cumplir las siguientes
especificaciones:

- La composicién quimica, expresada en tanto por ciento (%) en peso, del producto en forma
granulada sera:

e Cloruro célcico: >94,0.
e Total de cloruros alcalinos: <5,0.
e Impurezas, incluyendo cloruro magnésico y agua: <1,0.

- La composicién quimica, expresada en tanto por ciento (%) en peso, del producto en forma de
escamas sera:

e Cloruro célcico: >77,0.

e Total de cloruros alcalinos: <2,0.

e Impurezas: <5,0.

¢ Magnesio, expresado en cloruro magnésico:<2,0.



e Agua: <10,5.
2.4. Aridos

Con caréacter general se emplearan los aridos definidos en el epigrafe 2.3.2 del presente pliego.
Sera de aplicacion las prescripciones del articulo 28 de la vigente «Instruccién de Hormigon Estructural
(EHE-08)».

La naturaleza de los aridos y su preparacion seran tales que permitan garantizar la adecuada
resistencia y durabilidad del hormigoén, asi como las restantes caracteristicas que se exijan a éste en el
Pliego de Prescripciones Técnicas Particulares.

Como éaridos para la fabricacién de hormigones podran emplearse las arenas o gravas existentes en
yacimientos naturales y/o las procedentes de rocas machacadas.

En cualquier caso el suministro de &ridos garantizard documentalmente el cumplimiento de las
especificaciones que se indican en las prescripciones y ensayos, hasta la recepcion de estos.

No se utilizaran aquellos aridos finos que presenten una proporcion de materia organica tal que,
ensayados con arreglo al método de ensayo indicado en la UNE EN 1744, produzcan un color mas oscuro
que el de la sustancia patron.

2.5. Control de calidad

Al hormigon a emplear en las obras le sera exigido que cumpla con los siguientes controles de
calidad:

- EHE-08: Hormigdn estructural planta: Existencia de distintivo de calidad del hormigén.

eHormigon estructural planta; Documentacion CE de materiales constituyentes del
hormigdn (H. sin distintivo de calidad)

e H. estructural planta: Certificado de dosificacion (H. sin distintivo de calidad).

e EHE-08: H. estructural planta: Contenido del albaran.

e EHE-08: H. estructural planta: Certificado final de suministro.

e Hormigonado: Condiciones de ejecucion.

e Encofrado: Geometria y caracteristicas.

- UNE-EN 12350: Ensayos de hormigoén fresco.
- UNE-EN 12390: Ensayos de hormigon endurecido.

2.6. Identificacion y marcado

Se ha de disponer de la siguiente documentacion relativa a los materiales constituyentes del
hormigén de planta: (EHE-08):

- Cemento: certificado de calidad de producto o documentacion acreditativa de marcado CE.
- Aridos: certificado de calidad de producto o documentacion acreditativa de marcado CE.



- Agua: Declaracion del fabricante de procedencia de red o resultados de ensayo de laboratorio.
- Aditivos, adiciones y fibras (en su caso): documentacién acreditativa de marcado CE.

Cada carga de hormigén fabricado en central, tanto si ésta pertenece o no a las instalaciones de
obra, ira acompafiada de una hoja de suministro que estara en todo momento a disposicion de la Jefe de
Obra de Tragsa , y en la que deberan figurar, como minimo, los siguientes datos:

1. Nombre de la central de fabricacion de hormigén.

2. Numero de serie de la hoja de suministro.

3. Fecha de entrega.

4. Nombre del peticionario y responsable de la recepcion, segin 69.2.9.2. DEL EHE-08.
5. Especificacion del hormigon.

a) En el caso de que el hormigdn se designe por propiedades:

- Designacion de acuerdo con el apartado 39.2.

- Contenido de cemento en kilos por metro ctbico (kg/m3) de hormigoén, con una tolerancia de
+15 kg.

- Relacion agua/cemento del hormigdn, con una tolerancia de £0,02.

En el caso de que el hormigdn se designe por dosificacion:

- Contenido de cemento por metro cubico de hormigdn.
- Relacion agua/cemento del hormigdn, con una tolerancia de £0,02.
- El tipo de ambiente de acuerdo con la Tabla 8.2.2 del EHE-08

b) Tipo, clase y marca del cemento.

c) Consistencia.

d) Tamafio mé&ximo del &rido.

e) Tipo de aditivo, segin UNE-EN 934-2:2010, si lo hubiere, y en caso contrario
indicacion expresa de que no contiene.

f) Procedencia y cantidad de adicién (cenizas volantes o humo de silice) si la hubiere
Yy, €n caso contrario, indicacion expresa de que no contiene.

6. Designacion especifica del lugar del suministro (nombre y lugar).

7. Cantidad del hormigén que compone la carga, expresada en metros cubicos de hormigoén fresco.
8. Identificacion del camién hormigonera (o equipo de transporte) y de la persona que proceda a la
descarga.

9. Hora limite de uso para el hormigon.

2.7. Manipulacién y transporte
La fabricacion de hormigdn requiere:

- Almacenamiento de materias primas.
- Instalaciones de dosificacion.



- Equipo de amasado. Las materias primas se almacenaran y transportaran de forma tal que se
evite todo tipo de entremezclado, contaminacién, deterioro o cualquier otra alteracion
significativa en sus caracteristicas. Se tendra en cuenta lo previsto en los Articulo 26, 27 y 29
de la EHE.

La dosificacion de cemento, de los aridos, y en su caso, de las adiciones, se realizara en peso.
La dosificacion de cada material deberd ajustarse a lo especificado para conseguir una adecuada
uniformidad entre amasadas.
TRANSPORTE:

Para el transporte del hormigén se utilizaran procedimientos adecuados para conseguir que las
masas lleguen al lugar de entrega en las condiciones estipuladas, sin experimentar variacion sensible en
las caracteristicas que poseian recién amasadas.

El tiempo transcurrido entre la adicion de agua del amasado al cemento y a los aridos en planta y
la colocacion del hormigén, no debe ser mayor de noventa minutos (90 min). En tiempo caluroso, o
bajo condiciones que contribuyan a un rapido fraguado del hormigén, el tiempo limite debera ser inferior,
a menos que se adopten medidas especiales que, sin perjudicar la calidad del hormigén, aumenten el
tiempo de fraguado. La entrega del hormigdn debera regularse de manera que su puesta en obra se efectle
de manera continua.

Las materias primas se amasaran de forma tal que se consiga su mezcla intima y homogeénea,
debiendo resultar el &rido bien recubierto de pasta de cemento. La homogeneidad del hormigon se
comprobara de acuerdo al procedimiento establecido en 69.2.5 de la EHE-08.

El transporte podra realizarse en amasadoras moviles, a la velocidad de agitacion, o en equipos con
0 sin agitadores, siempre que tales equipos tengan superficies lisas y redondeadas y sean capaces de
mantener la homogeneidad del hormigdn durante el transporte y la descarga.

3. ACERO ORDINARIO O ESPECIAL EN REDONDOS (Lote 1)

3.1. Redondos de acero

Se ha considerado emplear barras de acero corrugado para la elaboracion de las armaduras en
estructuras de hormigon. El tipo de acero que se va a utilizar es B-500SD.

NORMAS DEL PRODUCTO

PG3: Articulo 240, «Barras corrugadas para hormigén estructural».

Instruccidn para el hormigén estructural EHE-08.

Directiva 89/106/CE de productos de construccion.

Cadigo Técnico de la Edificacion (CTE).

UNE-EN 10080:2006:“Acero para el armado del hormigon. Acero soldable para

armaduras de hormigon armado. Generalidades”

ok wbdPRE

6. UNE-EN 36811:98: “Barras corrugadas de armaduras de acero para hormigon

armado. Codigos de identificacion del fabricante”



7. UNE-EN 36812:98: “Alambres corrugados de armaduras de acero para hormigon

armado. Codigos de identificacion del fabricante”

8. UNE-EN 10027-1:2006: “Sistemas de designacion de aceros. Parte 1: Designacion
simbolica”

9. UNE-EN 10027-2:93: “Sistemas de designacion de aceros. Parte 2: Designacion
numérica”

10. UNE36065:2011: Barras corrugadas de acero soldable con caracteristicas especiales
de ductilidad para armaduras de hormigén armado.

11. UNE 36068:2011: “Barras corrugadas de acero soldable para armaduras de
hormigén armado”

12, UNE 36831:97: “Armaduras pasivas de acero para hormigoén estructural. Corte,
doblado y colocacion de barras y mallas. Tolerancias. Formas”

13. UNE 36739:95: “Armaduras basicas de acero electrosoldadas en celosia para
armaduras de hormigén armado”

14. UNE 36099:96: “Alambre corrugados de acero para armaduras de hormigoén
armado”

CARACTERISTICAS Y CALIDAD DE LOS MATERIALES

Se define como armadura a emplear en hormigén armado, al conjunto de barras de acero de
forma sensiblemente cilindrica que se colocan en el interior de la masa de hormigdn para ayudar a este
a resistir los esfuerzos a que esta sometido. Presentan en su superficie resaltos o estrias (corrugas) con

objeto de mejorar su adherencia al hormigon.

Los distintos elementos que conforman estas barras se definen, segin se especifica, en la norma
UNE 36068 y 36065. Los diametros nominales se ajustaran a la serie: 6, 8, 10, 12, 14, 16, 20, 25, 32 'y 40
mm y serdn del tipo B-500-S, cumpliendo las prescripciones contenidas en la Instruccion para el

hormigdn estructural (EHE) y en la norma UNE 36065.

A efectos de este procedimiento especifico de calidad se definen, tal y como se indica en la tabla

32.2.a, de la EHE-08, los siguientes tipos de acero corrugado:

i Acero soldable con caracteristicas
Tipo de acero Acero soldable . .
especiales de ductilidad.
Designacion B 400 S B 500 S B 400 SD B 500 SD
Limite elastico, fy (N/mm2) > 400 > 500 > 400 > 500
Carga unitaria de rotura fs (N/mm2) > 440 > 550 > 480 >575
Alargamiento de rotura u,5 (%) >14 >12 >20 > 16
. Acero soldable con caracteristicas
Tipo de acero Acero soldable . .
especiales de ductilidad.
. . Acero
Alargamiento total bajo .
. suministrado en >5.0 >5.0 >75 >75
carga maxima e max (%) barra



http://www.aenor.es/aenor/normas/normas/fichanorma.asp?tipo=N&codigo=N0046928&PDF=Si

Acero
suministrado en >75 >75 >10 >10
barra
1.20< 1.15<
Relacion fs/fy >1.05 >1.05 fs/fy < fs/fy <
1.35 1.35
Relacién fy real / fy nominal - - <120 <125

Las barras de todos los tipos deberan tener aptitud al doblado-desdoblado, manifiesta por la
ausencia de grietas apreciables al realizar el mencionado ensayo regulado por la UNE EN- 1SO 15630.

CONTROL DE CALIDAD

- Instruccion de Hormigon Estructura (EHE-08).
- UNE-EN 10080:2006: Acero para el armado del hormigon. Acero soldable para armaduras de
hormig6n armado. Generalidades.

IDENTIFICACION Y MARCADO

Deberan llevar grabadas las marcas de identificacion, de acuerdo con:

- UNE 36811:98: Barras corrugadas de acero para armaduras de hormigdn armado. Cédigos de
identificacion del fabricante.

- UNE 36812:96 Alambres corrugados de acero para armaduras de hormigén armado. Cédigos
de identificacion del fabricante.

EMBALAJE, MANIPULACION Y TRANSPORTE

Tanto durante el transporte como durante el almacenamiento, la armadura se protegera
adecuadamente contra la lluvia, la humedad del suelo y la eventual agresividad del ambiente atmosférico.
Hasta el momento de su empleo, se conservaran en obra, cuidadosamente clasificadas segin sus tipos,
calidades, diametros y procedencias.

Antes de su utilizacion y especialmente después de un largo periodo de almacenamiento en obra,
se examinard el estado de su superficie, con el fin de asegurarse de que no presenta alteraciones
perjudiciales. Una ligera capa de 6xido en la superficie de las barras no se considera perjudicial para su
utilizacién. Sin embargo, no se admitirdn pérdidas de peso por oxidacion superficial, comprobadas
después de una limpieza con cepillo de alambres hasta quitar el 6xido adherido, que sean superiores al 1%
respecto al peso inicial de la muestra.

En el momento de su utilizacion, las armaduras deben estar exentas de sustancias extrafias en su
superficie tales como grasa, aceite, pintura, polvo, tierra o cualquier otro material perjudicial para su

buena conservacién o su adherencia.

3.2. Separadores para armaduras



A fin de lograr una correcta disposicién de las armaduras del hormigon, seran utilizados por el
Contratista separadores de armaduras, consistentes en cubos de mortero de cemento de tres con cinco
(3,5) o cinco (5) centimetros de lado, o elementos de plasticos disefiados para ese uso.

Si se usan cubas de mortero, seran confeccionadas con el mismo cemento que formara parte del
hormigén definitivo de la zona de obra de que se trate. El Contratista deberd incluir el costo
correspondiente en los precios del hormigon.

3.3. Alambres de atado de armaduras

El alambre que se ha de emplear para ataduras de las armaduras, habra de tener un coeficiente
minimo de rotura de treinta y cinco (35) kilogramos por milimetro cuadrado y un alargamiento minimo de
rotura del cuatro (4) por ciento de su longitud.

El numero de plegados en angulo recto que debe soportar sin romperse, serd de tres (3) por lo
menos.
3.4. Pletinas de acero, placas de anclaje y perfiles laminados

El acero laminado en estructuras, placas de anclaje y perfiles sera del tipo S275-JR (Norma CTE),
o0 de calidad semejante, siempre que sus caracteristicas mecanicas estén dentro de las especificaciones
siguientes:

3.5. Acero en religas metalicas y plataformas

En piezas protegidas por galvanizado, esta operacion se habra realizado en caliente con una
dotacion minima de seiscientos ochenta gramos de cinc por metro cuadrado (680 gr/m2).

Seran de acero tipo S275-JR y estaran galvanizadas y soportaran un peso minimo de 500 kg/mz2.

4. MATERIALES PARA ENCOFRADOS (Lote 1)

Los encofrados y moldes, asi como las uniones de sus distintos elementos, poseeran una
resistencia y rigidez suficientes para garantizar el cumplimiento de las tolerancias dimensionales y para
resistir, sin asientos ni deformaciones perjudiciales, las acciones de cualquier naturaleza que puedan
producirse sobre ellos como consecuencia del proceso de hormigonado vy, especialmente, bajo las
presiones del hormigon fresco o los efectos del método de compactacion utilizado. Dichas condiciones
deberan mantenerse hasta que el hormigén haya adquirido la resistencia suficiente para soportar, con un
margen de seguridad adecuado, las tensiones a que sera sometido durante el desencofrado, desmoldeo o
descimbrado.

Estos elementos se dispondran de manera que se eviten dafios en estructuras ya construidas.

El suministrador de los puntales justificara y garantizard las caracteristicas de los mismos,
precisando las condiciones en que deben ser utilizados.



Se prohibe expresamente el empleo de aluminio en moldes que hayan de estar en contacto con el
hormigdn. Los encofrados y moldes serdn lo suficientemente estancos para que, en funcion del modo de
compactacion previsto, se impidan pérdidas apreciables de lechada o mortero y se consigan superficies
cerradas del hormigon.

Los encofrados y moldes de madera se humedeceran para evitar que absorban el agua contenida en
el hormigon. Por otra parte, las piezas de madera se dispondran de manera que se permita su libre
entumecimiento, sin peligro de que se originen esfuerzos o deformaciones anormales.

Las superficies interiores de los encofrados y moldes apareceran limpias en el momento del
hormigonado, y presentaran las condiciones necesarias para garantizar la libre retraccion del hormigon y
evitar asi la aparicion de fisuras en los paramentos de las piezas. Para facilitar esta limpieza en los fondos
de pilares y muros, deberan disponerse aberturas provisionales en la parte inferior de los encofrados
correspondientes.

Los encofrados y moldes deberan poderse retirar sin causar sacudidas ni dafios en el hormigén. El
empleo de productos para facilitar el desencofrado o desmoldeo de las piezas no debera dejar rastros ni
tener efectos dafiinos sobre la superficie del hormigén, ni deslizar por las superficies verticales o
inclinadas de los moldes o encofrados. Por otra parte, no deberan impedir la ulterior aplicacion de
revestimientos ni la posible construccion de juntas de hormigonado, especialmente cuando se trate de
elementos que, posteriormente, vayan a unirse entre si para trabajar solidariamente.

Los productos desencofrantes o desmoldeantes se aplicaran en capas continuas y uniformes sobre
la superficie interna del encofrado o molde, colocandose el hormigén durante el tiempo en que estos
productos sean efectivos.

Se evitara el uso de gaséleo, grasa corriente o cualquier otro producto analogo pudiéndose utilizar
para estos fines barnices antiadherentes compuestos de siliconas, o preparados a base de aceites solubles
en agua o grasa diluida.

5. SELLANTES (Lote 1)

Los distintos productos para el relleno o sellado de juntas deberan poseer las propiedades
siguientes:

- Garantia de envejecimiento.

- Impermeabilizacion.

- Perfecta adherencia a distintos materiales.

- Inalterabilidad ante el contacto permanente con el agua a presion.
- Capacidad de deformacion reversible.

- Fluencia limitada.

- Resistencia a la abrasion.

- Estabilidad mecénica ante las temperaturas extremas.



A tal efecto, el Contratista presentara Certificado de Garantia del fabricante en el que se haga
constar el cumplimiento de su producto de los puntos expuestos. La posesion de Documento de Idoneidad
Técnica sera razén preferencial para su aceptacion.

6. ALBANILERIA (Lote 1)
6.1. Ladrillos

Los ladrillos tendran las dimensiones, color y forma definidos en las unidades de obra, siendo en
cualquier caso bien moldeado, y debera ajustarse en cuanto a calidad y tolerancias de dimensiones a la
Normas UNE-771-1:2011: Especificaciones de piezas para fabrica de albafileria. Parte 1: Piezas de
arcilla cocida.

Los ladrillos deberan cumplir el Pliego de Prescripciones Técnicas Generales para la recepcion de
ladrillos cerdmicos en las obras de construccion (RL-88). Orden de 4-7-90 B.O.E. 11-7-90.

La empresa adjudicataria deberé presentar a la Jefe de Obra de Tragsa certificado de garantia del
fabricante, para cada clase de ladrillo, de su resistencia a compresion, ajustada a uno de los valores
siguientes, dados en kg/cm2.

- Ladrillos macizos: 100, 150, 200, 300
- Ladrillos perforados: 150, 200, 300
- Ladrillos huecos: 50, 70, 100, 150, 200
No se admitiran ladrillos con resistencia inferior a los siguientes:
- Ladrillos macizo: 100 kg./cm2.
- Ladrillos perforados: 150 kg./cm?2.

- Ladrillos huecos: 50 kg./cm2.

CONTROL DE CALIDAD

UNE-EN 771-1:2011 y 771-2:2011: Ladrillos ceramicos: Marcado CE y etiquetado: El
albaran contiene el Logotipo del Marcado CE y va acompafiado de la siguiente documentacion:

- Declaracién CE de conformidad del fabricante (todos los casos)
- Certificado de produccién en fabrica emitido por el organismo notificado. (Para piezas
declaradas por el fabricante como categoria I)
6.2. Bloques de hormigdn

DEFINICION

Bloques de hormigén para muros y cerramientos son elementos prefabricados de hormigon en
masa de forma sensiblemente ortoédrica, usados en la construccién de muros o tabiques en arquetas.



CONDICIONES GENERALES

Los hormigones y sus componentes elementales, ademas de las condiciones de este Pliego,
cumpliran las del vigente Pliego de Prescripciones Técnicas Generales para la Recepcién de bloques de
hormigén en las obras de construccién (RB-90).

Se utilizara el blogque hueco en forma de paralelepipedo rectangular, con perforaciones
uniformemente repartidas de eje normal al plano de asiento y de volumen inferior a los dos tercios (2/3)
del volumen total del bloque.

Los blogues a emplear se clasifican con una densidad aparente superior a 1.900 kg/m. Cumpliran
las especificaciones de las "Prescripciones del Instituto Eduardo Torroja" para elementos prefabricados
para fabricas de muros y procederan de fabricante con industria controlada y reconocida por Laboratorio
oficial.

Si el constructor propone la fabricacion propia, deberé ser autorizado a ello por el Jefe de Obra de
Tragsa Facultativo, a la vista de la maquinaria de fabricacion, formula de mezcla y curado que disponga
el constructor. El bloque se suministrard en obra con una resistencia a compresion no inferior a sesenta
(60) kg/cm2 obtenida ejerciendo un esfuerzo axial normal al plano de asiento y referida al area de la
seccion total, incluidos huecos. La absorcion de agua no sera superior al diez (10) por ciento.

CARACTERISTICAS GEOMETRICAS

Se adoptan las siguientes denominaciones para las dimensiones:

- Dimensiones modulares o de coordinacion, son las dimensiones definidas por los planos
paralelos a las caras del blogue que incluyen los espesores de junta y tolerancias.

- Dimensiones nominales, son las tedricas del bloque especificadas en el disefio para su
fabricacion.

- Dimensiones efectivas, son las obtenidas por medicion directa sobre el bloque.

- Las dimensiones modulares, en centimetros, que se adoptaran son las siguientes:

e Longitud: 40 cm
e Altura: 20 cm
e Espesor: 20 cm

Las dimensiones nominales de fabricacion resultaran de deducir de las dimensiones modulares el
valor de un centimetro (1 cm) correspondiente a las juntas o revestimiento.

Las dimensiones efectivas del bloque estaran comprendidas dentro de las tolerancias admitidas,
sobre las dimensiones de fabricacién, que se especifican en la tabla siguiente:



Longitud +3,-5
Altura +3 -5
Espesor +4 -4

El valor maximo admisible de la tangente del angulo diedro que difiera del angulo recto en
cualquier arista sera de dos centésimas (0,02).

La flecha maxima admisible, a efectos de lo plano de las caras, sera de cinco milimetros (5 mm).
Para bloques de cara vista la flecha maxima admisible seré el uno por ciento (1%) de la longitud nominal

de la diagonal correspondiente.

La flecha méaxima admisible, a efectos de rectitud de las aristas, sera de cinco milimetros (5 mm) y
del uno por ciento (1%) de la longitud de las aristas para los bloques de cara vista.

CARACTERISTICAS FiSICO MECANICAS

Los bloques no presentaran grietas, fisuras ni eflorescencias; en el caso de bloques para cara vista
no se admitiran coqueras ni desconchones. La textura de las caras destinadas a ser revestidas sera lo
suficientemente rugosa como para permitir una buena adherencia del revestimiento.

La masa de los blogues no sera superior a veinticinco kilogramos (25 kg).

La absorcion de agua de los bloques de edad comprendida entre uno y dos meses, sera menor o
igual que el tres por ciento (3%).

La resistencia minima a compresidn, referida a su seccién bruta o de fabricacion, sera de 8 Mpa.

La resistencia a compresion se medira a los veintiocho (28) dias de edad o en el momento de la
recepcion en obra, si ésta tuviera lugar antes de los veintiocho dias de su fabricacion.

MATERIALES

Los aridos, cemento, aditivos y agua para la fabricacion del hormigén cumpliran las condiciones
exigidas en la vigente Instruccion EHE, ademas de las que se fijan en este Pliego.

Los aridos se dosificaran en un minimo de tres (3) tamafios y el mayor no debe exceder de la mitad
del espesor minimo de las paredes de la pieza.

Los cementos aluminosos no se usaran cuando los bloques hayan de ser curados al vapor o en
autoclave.



Las caracteristicas del hormigén que se utilice en la fabricacion de los bloques seran definidas por
el fabricante para que el producto aislado cumpla las condiciones de calidad y caracteristicas declaradas
por aquél.

HORMIGONADO

La fabricacion, transporte y colocacion del hormigon cumplirdn lo establecido en la vigente
Instruccién EHE.

Se cuidara especialmente el hormigonado en tiempo frio y en tiempo caluroso, de acuerdo con la
citada instruccion EHE.

El curado de los bloques podra realizarse por cualquier procedimiento que mantenga
continuamente himedas las superficies de los bloques. El curado de los blogues podréa realizarse también
por métodos acelerados, como por ejemplo el curado con vapor, evitando, en todo caso, las alteraciones
bruscas de temperatura.

SUMINISTRO E IDENTIFICACION

Seré de aplicacion lo establecido en el apartado 5 del Pliego RB-90.
RECEPCION

Seréa de aplicacion lo establecido en el apartado 6 del Pliego RB-90. Los métodos de los ensayos
que se realizaran para la recepcion seran los definidos en el apartado 7 del Pliego RB-90.

CONTROL DE CALIDAD

UNE-EN 771-3:2011 y 771-4:2011: Bloques de hormigon: Marcado CE y etiquetado

El albaran debe de contener el Logotipo del Marcado CE e ir acompafiado de la siguiente
documentacion:

- Declaracién CE de conformidad del fabricante (todos los casos).
- Certificado de produccion en fabrica emitido por el organismo notificado. (Para piezas
declaradas por el fabricante como categoria I).
6.3. Cementos
Los cementos empleados se ajustaran a lo dispuesto en el epigrafe 2.4.1

6.4. Morteros

El cemento, agua, materiales de adicion y &rido fino han de cumplir lo especificado en el Articulo
611 del PG3. Para su empleo en las distintas clases de obra, se utilizar&n los siguientes morteros:

- Mortero de cemento 1/1.



- Mortero de cemento 1/2.
- Mortero de cemento 1/3.
- Mortero de cemento 1/4.
- Mortero de cemento 1/5.
- Mortero de cemento impermeabilizante 1/6.

Se obtendran por mezcla de cemento con arido fino y agua y podran realizarse mecanicamente o a
mano, en cuyo caso se hara en artesa de superficies lisas. EI cemento y la arena se mezclaran en seco
hasta conseguir un producto homogeéneo de color uniforme. A continuacion se afiadira gradualmente, pero
de una sola vez, el agua estrictamente necesaria para que, una vez batida la masa, tenga la consistencia
adecuada para su aplicacidn en obra. El Jefe de Obra de Tragsa podra modificar la dosificacion en mas o
en menos, cuando las circunstancias de la obra lo aconsejen. Solamente se fabricara el mortero preciso
para uso inmediato, rechazandose el que no haya sido empleado dentro de los cuarenta y cinco (45)
minutos que sigan a la amasadura.

NORMATIVA

- UNE-EN 934: Aditivos para hormigones, morteros y pastas.

- UNE-EN 998-1:2010: Especificaciones de los morteros para albafileria. Parte 1: Morteros para
revoco y enlucido.

- UNE-EN 13139:2003: Aridos para morteros.

7. CARPINTERIA METALICA (Lote 1)
7.1. Cerramiento de valla metalica

Los cerramientos de esta tipologia deber&n construirse con malla de simple torsién galvanizada de
las siguientes caracteristicas normalizadas:

- Alambre del nimero 14 (2,20 mm.)
- Luz de malla 40 mm.
- Altura de la malla de 1,5 m.

La malla del enrejado y el alambre para tensar, deben estar fabricados con un alambre galvanizado
de 50 Kg/mmz2 de resistencia. La capa de zinc del galvanizado debera ser de 60 g/m2 y la resistencia a la
rotura de 400 kg. La estructura del enrejado debera estar formada por los postes especificos para este tipo
de cerramientos y que también se encuentran normalizados. El diametro exterior del poste es de 48 mm
por 1,50 mm de espesor. Deben ser fabricados siguiendo el proceso de galvanizado en caliente por
inmersion segln norma UNE 37508-88, capa minima de zinc de 400 g/m2.

Todos los postes deben de llevar tapdn metalico para evitar que penetre el agua y estos deben de
ser no desmontables. Los postes de arranque se situaran al inicio del cerramiento, los postes intermedios
cada 30 m., los del jabalcon cada 30 m. para conseguir buenas alineaciones, y por ultimo, los de escuadra
en las esquinas del cerramiento. Se colocaran los postes a 5 m de separacién, empotrados y anclados 20
cm mediante hormigon de resistencia 20 N/mm2,


http://www.aenor.es/aenor/normas/normas/fichanorma.asp?tipo=N&codigo=N0042878&PDF=Si
http://www.aenor.es/aenor/normas/normas/fichanorma.asp?tipo=N&codigo=N0046440&PDF=Si
http://www.aenor.es/aenor/normas/normas/fichanorma.asp?tipo=N&codigo=N0032204&PDF=Si

8. PINTURAS SOBRE PIEZAS METALICAS (Lote 1)
A) Generalidades

Las pinturas utilizadas, tanto para la proteccion contra la oxidacion, como las destinadas a las
capas de terminacion, deberan ser de caracteristicas y marca de primera calidad, aceptadas previamente
por la Jefe de Obra de Tragsa. Se prohibe el empleo de pinturas compuestas en obra.

Las pinturas seran suministradas por fabricantes de reconocida garantia, debiendo presentar un
perfecto estado de conservacion en el momento en que se proceda a su aplicacion.

La preparacion de la superficie consiste en una primera fase de eliminacién de la calamina, el
oxido y las materias extrafias. La segunda fase pretende eliminar el 6xido y las materias extrafias de la
superficie revestida con la imprimacién antes de la aplicacién del sistema de pintado completo.

Para especificar un grado concreto de desoxidado y limpieza de superficie de acero, previamente a
su pintado, se usaran las normas UNE-EN ISO 8501-1-2008 y la ISO 8504-2:2000.

Las piezas metalicas que vayan a ser pintadas se someteran a granallado SA-2 % de la norma sueca
S1S-055900/67.

B) Control de Calidad

El fabricante de pintura y la empresa encargada del proceso de pintado poseeran Certificado de
Calidad ISO 9001 emitido por Organismo Autorizado o Administracion Competente y realizaran el
control de calidad que se expone a continuacion.

En caso contrario o en el caso de que no se realice alguno de los controles siguientes, se llevaran
a cabo por la empresa ejecutora en Laboratorio Externo debidamente acreditado.

B.1.- Inspeccion visual

Se comprobara el aspecto general de todas las piezas una vez pintadas, de forma que no aparezcan
oquedades, burbujas de aire o cualquier otro defecto apreciable a simple vista. En el caso de existir este
tipo de defectos se considerara la pieza defectuosa, sometiéndola de nuevo al proceso de pintado.
B.2.- Comprobacion del espesor

En 3 piezas de cada envio como minimo se comprobara el espesor del pintado con un medidor de
corriente de Foucault o similar. En el caso de que el espesor sea inferior al especificado se realizaran
nuevas mediciones de espesor en dicha pieza, si el nuevo espesor es inferior al especificado se

reprocesard la pieza.

B.3.- Adherencia



Se realizaran como minimo, tres ensayos de adherencia por el método del corte por enrejado
segln la norma UNE-EN ISO 2409:2007, sobre probetas de 100x100 mm. La clasificacion obtenida
debera ser tipo 0 6 1 segun la tabla 1 de la norma UNE-EN 1SO 2409.

B.4.- Corrosion

Se ensayaran como minimo, tres probetas de 150x100 mm en camara de niebla salina conforme la
norma UNE-EN ISO 9227:2007, durante al menos 48 h. Una vez transcurrido este tiempo no se
presentaran defectos evaluados de acuerdo con las normas 1SO 4628-2:2004 y 1SO 4628-5:2004, y la
clasificacion obtenida segln la norma I1SO 2409:2007 sera 0 6 1.

9. PIEZAS ESPECIALES DE CALDERERIA (Lote 1)

LIMITACIONES Y APLICACION

Todas las operaciones se habran de realizar de acuerdo con las presentes prescripciones, con las
alineaciones, cotas y dimensiones indicadas a los planos y con lo que en particular ordene el Jefe de Obra
de Tragsa.

NORMATIVA

- AWWA C208-96

- Codigo ASME, seccion 1X: Procedimiento de soldadura.

- DIN 2448: dimensiones de tubos de acero sin soldar; DIN 2458 dimensiones de tubos de acero
soldados.

- DIN 2527: Bridas ciegas.

- DIN 2573 (Bridas planas PN-6), DIN 2576, DIN 86.031 (Bridas planas PN-10), DIN 86.033,
sustituye a DIN 2502, (Bridas planas PN-16), DIN 2503 (Bridas planas PN-25)

- DIN 2633 (Bridas con cuello PN-16), DIN 2634 (Bridas con cuello PN-25).

- DIN 2605: Codos de acero sin soldadura.

- ISO 2178: Medicion no destructiva de recubrimientos metélicos.

- ISO 2409: determinacion de la adherencia del recubrimiento.

- 1SO 8501-1:1.988: Chorreado de superficies mediante granalla de acero.

- 1SO 12944:1.988: Aplicacion de recubrimientos.

- UNE 14612-80: Aplicacion de liquidos penetrantes.

- UNE 37-508-88: Recubrimiento galvanizado en caliente.

- UNE EN 805. Prueba de tuberia instalada

- UNE-EN-681-1: Juntas elastoméricas. Requisitos de los materiales para juntas de estanqueidad
de tuberias empleadas en canalizaciones de agua y en drenaje.

- UNE EN 10.025: Aceros estructurales.

- UNE-EN 10.208-2: Aceros para tuberias.

- UNE-EN 12.517:1.998: Aplicacion de radiografias.

- UNE-EN-1S0:6.520-1:1.999: Aplicacion de radiografias.

- UNE-EN-1S0:1.461:2010: Recubrimiento galvanizado en caliente.

- UNE-EN 10224:2003/A1:2006. Tubos y accesorios de acero no aleado para la conduccion de
agua y otros liquidos acuosos. Condiciones técnicas de suministro



- UNE-EN 15609-1:2005. Especificacion y cualificacién de los procedimientos de soldeo para los

materiales metalicos

DIMENSIONES Y PESOS DE CODOS Y TES

CODOS

DN Peso (kg)

600 135

500 112,5

400 60

250 12,5

200 10,

TES

DN Salidas  [Peso (kg)
1200 < 470
900 < 350,
700 < 270
600 < 157,5
500 < 131,25
400 < 75
315 < 37,5
200 < 22,5
160 < 11,25

FABRICACION Y CARACTERISTICAS DE LOS ACCESORIOS

En el caso de tuberias de PEAD, PVC y fundicién ddctil el tipo de acero que se empleara podra

ser:

Resistencia min. a la traccion R,

Limite elastico minimo

UNE EN 10025:1994 (N/mm?) Lemin (N/mm?)
ed3 30e 040 ed16 160e0 40
S 185 310 a 540 290 a 510 185 175
S 235 R G2 360 a 510 340 a 470 235 225
S275JR 430 a 580 410 a 560 275 265
S 355 2 G4 510 a 680 490 a 630 355 345




Resistencia min. a la traccién Ry, Limite elastico minimo
UNE EN 10025:1994 (N/mm?) Lemin (N/mm?)
eD3 30e O 40 ed16 160e0 40
E 295 490 a 660 470a610 295 285
E 335 590a 770 570a710 335 325
E 360 690 a 900 670 a 830 360 355
API 51.:2000 Resistencia min. a I2a traccién R, Limite elastico m;’nimo
(N/mm?) Lemin (N/mm?)
A 25 310 172
A 331 207
gr.B 414 241
X 42 414 290
X 46 434 317
X 52 455 359
X 56 490 386
X 60 531 448
X 65 531 448
X 70 565 483

La utilizacion de cada tipo de acero en funcidn de los didmetros y timbraje seran los siguientes:
e Acero S235 JR G2: didmetros hasta 400 mm y en presiones de 6,10, 16 y 25 atm , siempre segln
DIN 2248 al igual que sus espesores fijados para esta horma en el capitulo de tuberias de acero

sin soldadura.

En el caso de tuberias de acero helicosoldado y tuberias de acero sin soldadura, el tipo de acero
y espesor que se empleard seré el mismo que el de la tuberia de acero.

Las dimensiones de accesorios como Tes, cruces, derivaciones, reducciones, bifurcaciones, etc....
se ajustaran a la norma AWWA C 208-96 6 DIN 2448.

En el caso de codos las dimensiones se ajustaran a la Norma AWWA C 208-83 en el caso de codos
formados por varias piezas soldadas.

Si se trata de codos de acero sin soldadura las dimensiones se ajustaran a la Norma DIN 2605. En
este caso, el radio del codo sera 1,5 veces el didametro exterior del codo (Tipo 3: R=1,5 da).

El procedimiento de soldadura se ajustara al Codigo ASME, seccion IX y los soldadores estaran en
posesion del certificado de cualificacion de Operarios Soldadores (QW-484).

Los recubrimientos empleados deberén reunir las siguientes condiciones:

- Proteccion del acero contra el medio corrosivo que sea situada la pieza.
- Impermeabilidad al medio corrosivo.



- Buena adherencia a la superficie de la tuberia a proteger.
- Resistencia a la abrasion, choques, variaciones de temperatura.
- Baja rugosidad en el caso de protecciones interiores.

El revestimiento de las piezas especiales vendra determinado por lo que exprese el Jefe de Obra de
Tragsa. En caso de que el recubrimiento sea galvanizado en caliente (realizado segin la norma UNE-EN
ISO 1461:2010 Recubrimientos galvanizados en caliente sobre productos acabados en hierro y acero.
Especificaciones y Métodos de Ensayo), se llevard a cabo todo lo prescrito en este pliego y en la
normativa actual vigente. En caso en que el recubrimiento sea mediante pintura epoxy poliéster, las piezas
especiales deben protegerse con revestimiento epoxy poliéster alimentario al horno, exterior de 200
micras e interiormente de 300 micras como minimo, los cuales han de recubrir uniformemente la totalidad
de sus contornos, constituyendo superficies lisas y regulares, exentas de defectos tales como cavidades o
burbujas.

El revestimiento interior no debe contener ningln elemento que pueda ser soluble en el agua, ni
otros que puedan darle sabor u olor o que puedan modificar sus caracteristicas.

Previo a cualquier revestimiento las superficies interiores y exteriores de las piezas especiales
deben de ser cuidadosamente limpiadas al objeto de eliminar contaminantes grasos, restos de barro,
calamina, éxidos, perlitas de soldadura y/o elementos extrafios en general.

Después de realizar la limpieza se realizara un granallado o chorreado de grado Sa 2 % o grado Sa
3 segun la norma 1SO 8501-1:1988, con el fin de conseguir un perfil rugoso de 15 a 18 micras y una
mayor adherencia de la proteccién anticorrosiva. El abrasivo a emplear en este proceso sera granalla
metalica de acero y podra emplearse arena de cuarzo. No se podra realizar este proceso cuando la
humedad relativa del aire supere el 80 %, ni cuando la temperatura sea menor de 10 °C.

No debera transcurrir mas de cuatro horas entre el granallado y la aplicacion de la primera capa del
revestimiento, las superficies a aplicar los revestimientos no deben presentar trazas de sombra o inicios de

oxidacion, si se observasen estos defectos se debera proceder a repetir el granallado en dichas piezas.

Para la preparacion de la superficie y la aplicacion de recubrimientos en fabrica se esta a lo
especificado en la norma 1SO 12944:1998.

DATOS QUE FACILITARA EL FABRICANTE

Cada partida de piezas se acompafiara con un dossier de fabricacion, que incluira:

- Fabricante que ha realizado la pieza

- NUmero de pieza que indique la trazabilidad (soldaduras, granallado, recubrimientos,...)

- Dia, mes, afio y hora de finalizacién de la pieza

- Planos de todas las piezas fabricadas.

- Certificados de calidad de materiales.

- Procedimientos de soldadura utilizados y soldador.

- Certificado de calidad del proceso de acabado, tanto galvanizado en caliente como pintura.
- Certificado de ensayos de inspeccion realizados.

- Marca de calidad (en su caso)



ENSAYOS DE FABRICA

Se tendra que implantar en fabrica sistemas de control de calidad eficientes de acuerdo y tener un
registro de datos que estard, en todo momento, a disposicion del Jefe de Obra de Tragsa de la obra.

La JEFE DE OBRA DE TRAGSA, por la via de sus representantes, se reserva el derecho de
inspeccionar en fabrica tanto los materiales como el proceso de fabricacion y el control de calidad que
realiza el fabricante. Si existiera algin impedimento para llevar a cabo esta funcién inspectora de la JEFE
DE OBRA DE TRAGSA, por motivos de secreto industrial o de otros, el fabricante estara obligado a
manifestarlo por escrito en su oferta de suministro.

La JEFE DE OBRA DE TRAGSA indicara el nimero de piezas y los tipos de ensayos que se
realizaran en cada lote. El ensayo ird a cargo del contratista considerandose incluido en el precio de
suministro de la pieza.

Los ensayos incluidos en el precio de la pieza son los siguientes:

- 25 % soldaduras: Ensayo de liquidos penetrantes, segtin la norma UNE 14-612-80

- 25% piezas: Ensayo de adherencia mediante el control de rayado segin la norma DIN53:151,
ISO 2178 e I1SO 2409 u otros ensayos que la JEFE DE OBRA DE TRAGSA considere.

- 10% soldaduras de las piezas realizadas en fabrica y 20 % de las piezas ejecutadas en obra:
Ensayo radiografico segun las Normas UNE-EN-1SO 6520-1:1999 y UNE-EN 12517:1998.

Las piezas que no satisfagan las condiciones generales, asi como las pruebas fijadas y las
dimensiones y tolerancias definidas en este Pliego, seran rechazadas. Cuando una muestra no satisfaga
una prueba se repetird esta misma sobre dos muestras mas del lote ensayado. Si también falla una de estas
pruebas, se rechazara el lote ensayado, aceptandose si el resultado de ambas es bueno.

Los ensayos de recepcién en fabrica y en la obra, antes especificados, podrdn menguar en

intensidad, en la cuantia que determine el JEFE DE OBRA DE TRAGSA en base a las caracteristicas
particulares de la obra y del producto de que se trate.

Se debera hacer control de los recubrimientos in situ mediante ensayos para comprobar el
micraje y mediante ensayos para comprobar la adherencia de éstos segun el anejo de control de
calidad y segun la normativa vigente.

10. VALVULERIA Y CONTROL

10.1. Valvulas de compuerta

Se van a instalar valvulas de compuerta de didmetro 63 mm, 100 mm y 150 mm asociadas a sus
respectivas ventosas o desagiies de fondo.

CAMPO DE APLICACION




Las valvulas de compuerta estaran constituidas por un cuerpo tubular con bridas, una camara de
alojamiento de la compuerta, terminada por una cdpula, una compuerta con forma de disco provista de
una tuerca sobre la que actda el husillo, que a su vez se apoya sobre un anillo sin estriar, denominado
tejuelo; el cierre del husillo por medio de un volante, debe ser desmontable para dejar la valvula
desprovista de medios de accionarla, cuando asi convenga.

No se admitira como elemento de cierre de la prensa-estopas el cordon ensebado.

El cuerpo, la tapa, el tejuelo y la prensa, seran de fundicion ductil, asi como el disco, que ird
guarnecido por ambas caras con aros de bronce. Los husillos seran de acero inoxidable.

El contratista entregara un grafico en el que se represente la ley que relaciona el caudal y el tiempo
de cierre para cada tipo de valvula, pudiendo en este caso ser rechazada si no fuese suficientemente lento
y gradual a juicio del facultativo Jefe de Obra de Tragsa.

Si el empuje que se ejerce sobre una sola cara de la compuerta cerrada superase los 3.500 Kg, se
prescindira de utilizar valvulas de este tipo por considerar su manejo a mano dificil.

Para calcular dicho empuje se utilizara como presion unitaria la presién de servicio de la valvula 'y
como superficie el area mojada que, podra o no, coincidir con la correspondiente al didmetro nominal de

la valvula.

CARACTERISTICAS DE DISENO

El disefio del cuerpo sera tal que permita desmontar v retirar el obturador sin necesidad de levantar
aquél de la instalacion. Asimismo, debera ser posible sustituir los elementos de estanqueidad eje-etapa, 0
restablecer la impermeabilidad, con la conduccion bajo presion, sin necesidad de desmontar el cuerpo ni
el obturador, y en la posicion de apertura total de la valvula.

El obturador, fabricado en fundicidon nodular, estara exteriormente recubierto de elastomero con
purga de fondo. El cuerpo no llevara acanaladura en su parte inferior.

El cierre de la valvula se realizard mediante giro de la cabeza del husillo o eje en el sentido de las
agujas del reloj, consiguiéndose la estanqueidad mediante la compresién del obturador con el perimetro
interno del cuerpo.

El husillo girard y penetrard de manera recta y uniforme y funcionard correcta y suavemente,
acorde a los esfuerzos en la apertura y cierre de la valvula.

El roscado del husillo en la zona de maniobra serd mecanizado o forjado de forma trapecial y en la
longitud suficiente para asegurar que los obturadores puedan elevarse hasta conseguir el paso directo: es
decir, dejando libre, en posicion de abierta, la totalidad de la seccion del paso del fluido. La seccion de
paso deberd ser en todo punto superior al 90% de la seccion correspondiente al DN. La reduccion de
seccion admisible deberd ser sin aristas ni resaltos, manteniendo la seccion circular.



La cabeza o corona del husillo, donde se aplica el elemento de maniobra formara una sola pieza
con el resto del husillo. Se rebajard y mecanizara de forma que la parte superior resulte de seccion
cuadrada para recibir el elemento de maniobra.

El enlace a la conduccion se realizara mediante bridas, las cuales formaran angulo recto con el eje
de la parte tubular del cuerpo y seran concéntricas con éste. Las bridas estaran taladradas y los orificios de
los tornillos estaran distribuidos uniformemente en un circulo concéntrico con el eje de paso.

En la zona de friccion entre eje y tapa deberan existir, al menos, dos juntas de estanqueidad.

Se instalard una junta deslizante entre el husillo y la parte superior de la tapa que evite la entrada
de materias extrafias.

En la maniobra directa mediante llave en T la cabeza del husillo debera protegerse mediante una
caperuza.

En las valvulas enterradas, el elemento de maniobra estard formado por un vastago de
accionamiento que actuara sobre la cabeza del husillo.

El par méximo de estanqueidad deberd ajustarse a la Norma ISO 7259.
El par de ensayo deberd ser como minimo el triple del valor del par de estanqueidad sefialado

anteriormente y nunca podré ser inferior a 300 Nm.

CARACTERISTICAS DE LOS MATERIALES

Las valvulas se fabricaran segun lo especificado en la Norma UNE-EN1074, UNE-EN 558-1 y
UNE-EN 558-2.

Las bridas de las valvulas deberan de cumplir la norma DIN correspondiente a las bridas
ejecutadas en los accesorios. Todas las bridas seran normalizadas.

Antes de ser recubiertas todas las piezas de fundicién ductil deberan estar granalladas previamente,
se aplicara, tanto internamente como externamente, un empolvado de epoxy proyectado con una pistola
electrostatica sobre las superficies previamente calentadas constituyéndose un espesor minimo de 250
mm de naturaleza pasiva.

- Cuerpo y tapa de la valvula: Fundicidn ductil nodular GGG 50 0 GGG 40 (segin DIN 1693).
- Tornillos: Los tornillos seran zincados bicromatados o zincados pasivados 6.8, con arandela.
- Eje y tornillo de sujecién a la compuerta: Acero inoxidable forjado en frio AISI 420.

- Estanqueidad del eje: estard formada por al menos cuatro juntas téricas que aseguren la
estanqueidad siendo posible el recambio del elemento de estanqueidad con la valvula en servicio.

- Compuerta: Fundicién ddctil nodular GGG 50 0 GGG 40 (segun DIN 1693). Seran de cierre
elastico, pudiendo ser a partir de PN 16 de cierre tipo cufia.



- Juntas: EPDM o NBR.

- Volante de maniobra: Fundicién ductil o acero inoxidable revestidos con una pintura epoxy con
un recubrimiento minimo de 70 mm.

- Longitud: segin DIN 2102 apartado 1, F5 6 segin BS-5163.

- Bridas y orificios: 1SO 7005-2

Estaran equipadas de una caperuza o cubo de maniobra para el accionamiento por volante o llave
alargadera.

Las valvulas de compuerta estaran disefiadas con forma tubular en la parte inferior del cuerpo, sin
escotaduras de encaje, de tal forma que no puedan quedar depositada grava, piedras, barros o cualquiera
otro material extrafio. Ademas en el momento del cierre se producird un efecto venturi, que barrera el
fondo de la valvula, limpiédndolo de cuerpos extrafios. La parte interior del cuerpo no tendréa canales que
faciliten la deposicion de sedimentos que impidan el cierre. Una vez abierta la valvula no tendra ningan
obstaculo en la seccidn de paso de agua.

La parte inferior del interior del cuerpo no debe tener acanaladuras de forma que una vez abierta la
valvula no haya obstaculo al paso de agua ni huecos en los que puedan depositarse sélidos. La seccidn de
paso debe ser como minimo el 90% de la correspondiente al DN. Las compuertas para desagties incluso
en tuberias de pequefio didmetro no seran de un DN menor que 80 mm. En la unidad se incluye el eje de
extension telescépico y prolongador con volante hasta una altura de 3 metros, protegido en tubo de PVC.

Enlaces a la conduccion

Para los enlaces mediante juntas de bridas, las dimensiones de éstas asi como la métrica de los
tornillos estdn conformes con las normas:

- PN 16: ISO 2531-ap.28 Equivalente a DIN 28605
- PN 25: 1SO 2531-ap.29 Equivalente a DIN 28606
- PN 40: DIN 2545

El espesor del cuerpo, didmetro del husillo y dimensiones de la tapa y casquillo de sujecion de ésta
se determinaran por el fabricante segun las condiciones de los materiales empleados, los esfuerzos de

ensayo, y para una velocidad de flujo de 4 m/s, paraPN 10y 16 y 5 m/s, para PN 25 y 40.

CONTROL DE CALIDAD

Autocontrol

La fabricacion, montaje y acabado de todos los elementos componentes de las valvulas deberan
estar sujetos a un estricto y documentado proceso de autocontrol que garantice la calidad del producto
suministrado.



El fabricante debera entregar a la empresa constructora el manual de organizacion, equipos, medios
y procedimientos de autocontrol, cuya idoneidad y cumplimiento debera ser certificado anualmente por
organismo competente o empresa de control de calidad, independiente del fabricante, oficialmente
autorizada.

El proceso de autocontrol abarcara al menos los apartados siguientes:

1. Materiales:
Composicién quimica
Estructura molecular
Caracteristicas mecanicas
Tratamientos térmicos
Otras caracteristicas

2. Fabricacion:

Dimensiones, tolerancias y paralelismo
Soldaduras

Acabado de superficies
Comportamiento mecéanico

3. Protecciones:

Composicién quimica

Preparacion de superficies y espesores
Comportamiento mecanico
Comportamiento quimico y alimentario

Deberan comprobarse y registrarse documentalmente, al menos, todas y cada una de las
caracteristicas de disefio, de los materiales y de las protecciones que se sefialan en este Pliego.

En el manual de control de calidad deberan sefialarse las normas oficiales de ensayos que se
apliquen, o en otro caso incluirse la descripcion detallada de los procesos y medios de ensayo utilizados.

Ademés del manual de autocontrol, el fabricante entregard a la Administracion copia de los
registros de resultados de todas las operaciones y ensayos efectuados en cada lote de equipos
suministrados, fechados y rubricados por los técnicos facultativos correspondientes, abarcando todos los
apartados y caracteristicas sefialados anteriormente.

ENSAYOS Y PRUEBAS

El fabricante entregara a la empresa constructora copia de los certificados de prueba de idoneidad
de cada modelo, didmetro y timbraje a suministrar incluyendo:

- pruebas mecéanicas
- pruebas hidréulicas
- ensayos de desgaste



Deberan documentarse estas pruebas con la normativa aplicada a cada tipo de ensayos. El
certificado de idoneidad debera ser expedido por organismo competente o empresa de control de calidad,
independiente del fabricante, oficialmente autorizada.

Ademas de los controles, ensayos y pruebas a que se someten los materiales y elementos
componentes de cada lote de fabricacién, todas y cada una de las valvulas deberan someterse a un control
de funcionamiento que incluya al menos los ensayos y pruebas siguientes:

1 Prueba de accionamiento en vacio
Comprobacién del sentido de giro y paso integral

2 Prueba de presion
Se comprobara el comportamiento mecanico y la estanqueidad exterior sometiendo la valvula
abierta a una presién interior de 1,5 veces la presién nominal, con arreglo a la Norma I1SO 5208.

3 Pruebas de estanqueidad
Se comprobara el comportamiento mecanico y la estanqueidad interior y exterior sometiendo la
valvula cerrada a una presion interior, alternativamente por cada lado del obturador, de 1,1 veces
la presién nominal, con arreglo a la Norma 1SO 5208, sin que se aprecie pérdida alguna de
estanqueidad durante la duracion del ensayo.

4 Par de cierre y apertura
Durante las pruebas de estanqueidad, deberan medirse y registrarse automéaticamente los pares de

cierre y apertura de la valvula

REFERENCIAS, CERTIFICADOS Y GARANTIAS

Cada lote de valvulas suministradas por el fabricante, debera ser remitido junto con una ficha
técnica en la que se haga referencia a las caracteristicas de disefio, materiales, dimensionales, de
protecciones, de fabricacion, de expedicidn, durabilidad, garantia y otros.

Las referencias minimas exigibles en la ficha técnica de cada lote deberan ser:

Fabricacion:
- Codigo de identificacion del lote de fabricacion
- Fabricante y modelo de la valvula
- Fecha de fabricacion
- N° de pedido
- Fecha de expedicién

Generales:
- Tipo de valvula: compuerta
- Didmetro nominal
- Presién nominal
- Sentido de maniobra: cierre en sentido horario
- Accionamiento
- Tipo de asiento: elastico o metal-metal



- Tipo de enlace: bridas o enchufe hembra

Materiales:
- Material del cuerpo y tapa
- Material del obturador
- Material de husillo
- Material de la tuerca
- Material de la tornilleria
- Material de las juntas

Dimensionales:
- Longitud de montaje
- Altura de montaje

Protecciones:
- Proteccion de la fundicién
- Proteccion del acero
- Proteccion de la tornilleria

Pruebas:
- Ensayos y pruebas a que ha sido sometida

Garantias:
- Periodo de garantia contra defecto de fabrica y funcionamiento.

Como documentacion adjunta a las referencias técnicas sefialadas, se exigiran certificados de
calidad del modelo de valvula, de los materiales constitutivos, de las caracteristicas mecanicas de las
valvulas y de las diferentes pruebas realizadas.

Entre otros se exigiran, por cada lote de fabricacion, los siguientes certificados y garantias:

- ensayos y pruebas realizados

- composicién quimica de materiales (fundicidn, elastomeros, grasas de montaje y otros)

- caracteristicas mecanicas

- procedimientos de pintado y proteccién

- certificacion de control de calidad realizado por una empresa independiente oficialmente
autorizada

- periodo de garantia, alcance y condiciones

- seguro de responsabilidad civil

Estos certificados deberan ir firmados por el responsable del control de calidad del fabricante.

Asimismo se entregard el manual de explotacion y mantenimiento correspondiente a cada nuevo
modelo de valvula suministrado. En dicho manual debera incluirse el procedimiento de embalaje.

MARCADO



Toda valvula debera estar marcada de forma claramente legible conforme a lo dispuesto en el
presente apartado.

Se marcaran en la valvula mediante grabado en altorrelieve, al menos en uno de los dos laterales
del cuerpo, las siguientes caracteristicas:

- Diametro nominal: mediante el simbolo DN seguido por su valor correspondiente expresado en
mm.

- Presién nominal: mediante el simbolo PN seguido por su valor correspondiente expresado en bar.

- Material del cuerpo: se especificara la abreviatura correspondiente al material empleado seguido
por las siglas de la Norma que emplee dicha abreviatura, por ejemplo: FGE 42-12 UNE.

- Identificacion del fabricante

Asimismo se sefializara de forma indeleble, sobre el cuerpo o tapa, las siguientes caracteristicas:
- el modelo de la vélvula

- el afio de montaje

- el sentido de apertura y cierre

10.2. Valvulas de sobrevelocidad

Se va a colocar una valvula de sobrevelocidad de didmetro 65 mm y 100 mm. a la altura del PK
1+329 de la conduccion, con la funcion de proteccion contra inundaciones.

Estara provista de bridas PN-10 y desenclavamiento hidraulico por sobrevelocidad. Debera realizar
un cierre secuencial, en 2 velocidades, para evitar el golpe de ariete.

NORMAS DEL PRODUCTO

- Norma ISO 7005-2: taladrado y dimensiones de las bridas.
- Norma ISO 5208: pruebas con presion de valvuleria.

- Norma ISO 5752: dimensiones entre caras de valvuleria.

CARACTERISTICAS Y CALIDAD DE LOS MATERIALES

Descripcion vy construccion de la mariposa

- Doble excentricidad de la mariposa, con tendencia al cierre y ayuda con contrapeso.
- Cuerpo y Mariposa: Fundicién nodular GS revestido de epoxy 100 a 150 micras

- Asiento: Acero Inox. 304

- Junta: nitrilo acrilico intercambiable y regulable

- Eje: Acero Inox. ASTM 420

- Cojinetes: autolubricados en bronce

- Tornilleria: acero inoxidable



- Contrapesos (lado derecho o izquierdo) en acero revestimiento en epoxy

- Maniobra de la mariposa mediante gato hidraulico simple efecto fijado en el cuerpo de la valvula

- Bomba hidraulica manual para maniobra del gato

- Transferencia de la informacion de la sobrevelocidad de la paleta de deteccién al gato de
desenclavamiento mediante circuito hidraulico.

Construccién de la chimenea de deteccion

- Cuerpo y paleta de deteccién; acero mecano-soldado.
- Eje de cierre de la paleta. Acero Inoxidable ASTM 420.

Funcionamiento

- Resolucion hidraulica auténoma, sin aporte de energia eléctrica.
=  Transferencia de informaciones hidraulicas.

= Desenclavamiento automético del cierre de la valvula por deteccion de la
sobrevelocidad del flujo en transito.

= Rearme manual de la valvula después del desenclavamiento.

- Deteccidn de la sobrevelocidad mediante paleta.
= Transmision mediante circuito hidraulico
= La chimenea de deteccion deberd instalarse agua arriba del conjunto sobre la
tuberia principal a una distancia 1,5 metros.

- Deteccidn de la sobrevelocidad mediante paleta.

= Posibilidad de simular el desenclavamiento mediante el sistema de contrapeso
y de modificar la velocidad.

CONTROL DE CALIDAD

UNE-EN 1074-1:2001: Valvulas para el suministro de agua. Requisitos de aptitud al uso y ensayos
de verificacion apropiados. Parte 1: Requisitos generales.

- Resistencia mecénica a la presion

- Resistencia mecanica a la fatiga

- Resistencia a productos fertilizantes (1SO 9635)
- Estanqueidad

IDENTIFICACION Y MARCADO




El marcado de las valvulas debe ser conforme a lo especificado por la norma UNE-EN 19:2002,
debiendo marcarse en todas las valvulas, de forma facilmente legible y durable, como minimo lo
siguiente:

-Nombre del suministrador, fabricante o razon comercial
-Fecha de fabricacion y/o montaje

-Diametro nominal (DN)

-Presién nominal (PN)

-Material del cuerpo. Se especificard la abreviatura correspondiente al material empleado
seguido por las siglas de la Norma que emplee dicha abreviatura.

-Referencia a la norma de aplicacion en cada caso
-Marca de Calidad, en su caso

- Identificacion de su colocacion en relacion con el sentido del flujo, cuando haya lugar

EMBALAJE, MANIPULACION Y TRANSPORTE

El embalaje, manipulacién y transporte sera el adecuado para evitar cualquier tipo de dafio al
material recibido en obra. Se tendra en cuenta la altura de acopio indicado por el fabricante.

10.3. Carretes de desmontaje

Los carretes de desmontaje son elementos asociados a los conjuntos de valvuleria y que
facilitan las operaciones de montaje y desmontaje de los mismos. Los carretes de desmontaje variarian
su longitud, apretando méas o menos los tornillos de que estdn dotados, de manera que cuando se
desmonta o cambia algiin elemento del conjunto, el carrete permite acomodar la conduccion a la
nueva situacion.

Para la ejecucién de estas obras, se utilizaran carretes de desmontaje en diametros de 160 mm.

NORMAS DEL PRODUCTO

Los materiales se aportaran bajo certificados de calidad segin la Norma DIN 50.049.

CARACTERISTICAS DE LOS MATERIALES

El carrete de desmontaje estara fabricado con fundicion ddctil y revestimiento epoxi — poliéster.
Los materiales se aportaran bajo certificados de calidad segin la norma DIN 50.049. Las uniones
soldadas se realizaran bajo procedimientos homologados segin c6digo ASME-SECCION IX, certificados
por las principales Entidades Oficiales de Inspeccidn.

El tratamiento anticorrosivo y de acabado que se aplique en los carretes serd realizado en epoxi-
poliéster.



Todos los carretes a colocar estaran preparados para soportar presiones hidraulicas de 16 atm.

EMBALAJE, MANIPULACION Y TRANSPORTE

El embalaje, manipulacion y transporte serd el adecuado para evitar cualquier tipo de dafio al
material recibido en obra.
10.4. Ventosas
Las ventosas son dispositivos automaticos que permiten el paso del aire desde la tuberia a la
atmdsfera o de la atmosfera a la tuberia, segiin que la presion en ésta sea superior o inferior a la presion

atmosférica.

Las ventosas serdn automaticas y trifuncionales, teniendo las siguientes misiones:

-Expulsar el aire del interior de la tuberia o permitir que entre desde el exterior.
-Extraer el aire de las conducciones e impedir su entrada.
- Permitir la entrada de aire del exterior a las conducciones pero evitar su expulsion.

Todos los modelos consisten basicamente en un cuerpo en forma de copa cuya parte superior se
cierra mediante una tapa que tiene un orificio de un tamafio determinado y en su parte inferior posee una
brida o rosca para su conexion con la tuberia. En el interior del cuerpo se aloja el mecanismo de
obturacion que consiste en un flotador que obtura directamente el orificio de la tapa o bien éste, mediante
un sistema de palancas acciona un obturador que es quien cierra el orificio de salida del aire. En todos los
casos hay una junta de caucho u otro material sintético que asegura la estanqueidad del aparato.

Se conecta a la tuberia en los puntos altos de su trazado, se abre automéaticamente, dejando escapar
el aire alli almacenado, y se cierra cuando éste ya ha salido en su totalidad, impidiendo la salida del agua.
La version mas sencilla consta de uno o dos flotadores en forma de bolas que se pueden mover libremente
dentro de un cuerpo de fundicion conectado a la tuberia.

Didmetro Nominal (DN). Se define como diametro nominal de la valvula o ventosa el didmetro
interior de la seccion de paso de la misma, en la zona de su conexion con la tuberia, independientemente
que, en su interior, pueda tener partes o conductos de un diametro diferente. Es decir, la superficie
equivalente al didmetro nominal debera coincidir con la seccion de paso de aire tanto en la seccién méas
estrecha, ya sea a la entrada de la ventosa como a la salida, no debera confundirse el didmetro nominal de
la ventosa con el de su conexion al resto de elementos.

Presion Nominal (PN). Maxima presién que, de acuerdo con el proyecto, debe soportar la valvula o
ventosa, incluyendo golpes de ariete y suponiendo siempre el conjunto mas desfavorable de situaciones.

En el presente proyecto se empleardn ventosas trifuncionales con carcasa metélica, que permitan
las funciones de entrada y salida de aire al interior de la tuberia en las operaciones de llenado y vaciado
de la tuberia, asi como la purga de aire cuando la conduccion esté llena.



Los diametros nominales de ventosas seran de 1”.

El cuerpo sera metalico para las todas las ventosas a colocar en este proyecto. Todas las piezas
operativas seran de materiales especialmente elegidos y resistentes a la corrosion.

Las ventosas se ubicaran en los cambios de rasante, aguas debajo de las valvulas de corte y en
aquellos elementos en los que por sus caracteristicas se recomienden. La distancia minima entre dos
ventosas no debe exceder los 500 m.

Las ventosas deberan disponer de una valvula de corte para el mantenimiento de las mismas
cuando la tuberia se encuentra en servicio.

Las bridas de las ventosas deberan de cumplir la norma DIN correspondiente a las bridas
ejecutadas en los accesorios de caldereria, de no ser asi el fabricante debera de justificar por escrito que su
valvula es compatible con esta norma, y no existira ningin problema de acople con los elementos que la
cumplan.

Antes de ser recubiertas todas las piezas de fundicion ductil deberan estar granalladas
previamente, se aplicara, tanto internamente como externamente, un empolvado de epoxy proyectado con
una pistola electrostatica sobre las superficies previamente calentadas constituyéndose un espesor
minimo de 250 [Jm de naturaleza pasiva.

No debera transcurrir mas de cuatro horas entre el granallado y la aplicacion de la primera capa
del revestimiento, las superficies a aplicar los revestimientos no deben presentar trazas de sombra o
inicios de oxidacién, si se observasen estos defectos se debera proceder a repetir el granallado en dichas
piezas.

Los materiales usados en la fabricacion no seran atacados por el desarrollo de bacterias, algas,
hongos o otras formas de vida sin llegar a contaminar por sabor, olor o color del agua que se encuentra o
que pueda estar en contacto.

En aquellas ventosas en las que no se pueda instalar arqueta de proteccién por singularidades de
la obra deberén incorporar un elemento de proteccion de acero inoxidable, perforado, perfectamente
fijado al cuerpo de la ventosa a través de la tornilleria de la propia ventosa. El elemento queda
perfectamente definido en planos.

NORMAS DEL PRODUCTO

UNE-EN 1074-4: Vélvulas para el suministro de agua. Requisitos de aptitud al uso y ensayos de
verificacion. Parte 4: Purgadoras y ventosas.
AWWA 512: Valvulas de aire y con la norma DIN 1693: Cuerpos de fundicién ductil.

CALIDAD DE LOS MATERIALES

Las calidades de los materiales de las ventosas seran iguales o superiores a lo especificado a
continuacion:



a) Ventosas con presion de trabajo hasta 16 bar.

Llenado y vaciado:

Cuerpo y tapa: Fundicién ductil GGGA40.
Flotador de orificio mayor de ABS.
Asientos: Buna N.

Purgador:

Cuerpo y tapa: Fundicién gris ASTM A 126 Cl b

Partes internas de purgador: Acero inoxidable ASTM 240
Asientos. Buna N.

b) Ventosas con presién de trabajo 25 y 40 bar.

Cuerpo y tapa: Fundicién gris ASTM A 126 clase B.
Partes internas: Acero inoxidable ASTM 240.
Asientos: Buna N.

Todas las partes internas deberan ser de acero inoxidable.

Las ventosas irdn equipadas con una boya de acero inoxidable segin la horma ASTM
A-240 para una presion de colapso de 70 atm.

Ademaés, los dos tipos han de cumplir con las siguientes condiciones:

-Tornillos: zincados bicromatados o zincados pasivazos 6.8, con arandela.
- Construccidn resistente a la corrosion.

- Disefio cinético que evite el cierre de la ventosa al salir el aire.

- Cierre perfecto.

- Maxima temperatura de operacion; 95°C (203 °F)

- Uniones: embridadas.

- Resistencia a la corrosiéon y al envejecimiento: todas las superficies interiores que estén en
contacto continuo con el agua y las superficies externas (incluyendo la tornilleria) que estén en contacto
permanente con el sol, el agua o la atmosfera, deben ser resistentes a la corrosion y al envejecimiento.

CONTROL DE CALIDAD

Debera cumplir lo especificado por la Normativa AWWA 512-99.

En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad emitido por Organismo Autorizado
0 Administracion Competente conforme con la Norma UNE-EN 1074:2001 no sera necesario realizar un
control de calidad de las ventosas. En caso contrario se realizara el siguiente control de pardmetros, que
seré certificado por un Laboratorio de Control externo.

1. Resistencia mecanica



1.1.- Resistencia de la carcasa a la presion interior y de todos los componentes sometidos a presion:

Las ventosas deben resistir, sin sufrir dafios, una presion interior igual al mayor de los dos
valores siguientes: PEA o 1.5xPFA. Este ensayo se realizard de acuerdo al método del anexo A de la
norma UNE-EN 1074-1:2001, no apreciandose visualmente ninguna fuga exterior ni ninguna otra sefial
de defecto.

1.2.- Resistencia del obturador a la presion diferencial:

Las ventosas en la posicién de ventosas cerrada, deben resistir sin sufrir ningan dafio una presion
diferencial, aplicada al obturador, igual al menor de los dos valores siguientes: 1.5xPFA o PFA+5. Si el
PMA indicado para las valvulas es mayor que este valor, la presion diferencial a aplicar debe ser igual a
PMA.

Para verificar este requisito, se ensayar una ventosas, en el estado en el que se suministra, segiin
el método de ensayo del anexo B de la norma UNE-EN 1074-1:2001.

2.-Estanqueidad
2.1.- Estanqueidad de la carcasa a la presidn interior y de todos los componentes sometidos a presion:
- Estanqueidad a la presién interior
Las ventosas serdn estancas al agua a una presion interior igual al mayor de los siguientes
valores: PEA o 1.5xPFA.
Para verificar este requisito se somete una ventosa, en el estado en que se suministra, a un
ensayo de presién de agua conforme con el apartado 5.1.1 de la norma UNE-EN 1074-1:2001 o
a un ensayo de presion de aire de 6 bar conforme con el proyecto de norma prEN 1266-1:1999,
no debe detectarse ninguna fuga.

- Estanqueidad a la presion exterior
Para verificar este requisito se somete una ventosa, en el estado en que se suministra, al ensayo
del anexo D de la norma UNE-EN 1074-1:2001, cualquier variacion de presién durante el
ensayo no debe superar el valor de 0.02 bar.

2.2.- Estanqueidad del asiento
- Estanqueidad del asiento a alta presién

En asiento de las ventosas, en la posicion de ventosa completamente cerrada, debe ser estanco,
con un ratio de fuga definido y seleccionado entre los ratios A y F indicados en el proyecto de
norma prEN 1266-1:1999, el ratio de estanquidad requerido se debe indicar en la realizaciénn
técnica del fabricante.
Para verificar este requisito se somete una ventosa, en el estado en que se suministra, de acuerdo
con el capitulo A.4 de la norma prEN 1266-1:1999, a una presion diferencial igual a 1.1xPFA
para agua, 0 6 bar para aire, el ratio de fuga medido no debe superar el ratio definido.

- Estanqueidad del asiento a una baja presion
Los requisitos deben ser conformes a los de apartado anterior pero a una presion diferencial de

agua de 0.5 bar.

3.- Caracteristicas neumaticas



La caracteristica facilitada por el fabricante sera el caudal de aire en funcién de la presion. El
caudal no serd inferior al 90% del valor indicado por el fabricante, en dos puntos de la curva, siendo estos
dos puntos indicativos del rango de utilizacion de la valvula y sus funciones

4.- Resistencia a la fatiga
4.1.- Resistencia a la fatiga con funcién de entrada y/o salida de aire:

Esta fatiga se debe evaluar sometiendo a la valvula a 250 ciclos consecutivos de llenado y
drenaje, segun el anexo C de la norma UNE-EN 1074-4:2001, con la presion variando entre la
atmosférica y PFA. La ventosa se debe abrir y cerrar completamente durante el ensayo y superar los
ensayos de estanquidad del apartado 1.2.2 de la norma después de los 250 ciclos.

4.2.- Resistencia a la fatiga con funcién de desgasificacion:

Dicha fatiga se debe evaluar sometiendo la vélvula a 2500 ciclos consecutivos de
desgasificacion. Esto se puede realizar mediante la inyeccién continua de aire en el sistema, permitiendo
la evacuacion periodica del aire, 0 mediante la inyeccion ciclica del aire. La ventosa se debe abrir y cerrar
completamente en cada ciclo del ensayo y debe superar los ensayos de estanquidad del apartado 1.2.2.,
después de los 2500 ciclos.

4.3.- Ensayo de apertura después de un cierre prolongado:

Este ensayo sirve para asegurar que el obturador se abrira después de haber estado sometido a
presion durante largo tiempo. El ensayo se debe llevar a cabo con la ventosa en el estado en que se
suministra, montada verticalmente, a una temperatura de 50 °C sometida a una presion hidraulica de al
menos PFA durante 5 dias. Después se retira la presion y se verifica que la ventosa se abre con
normalidad. La ventosa debe superar los ensayos de estanquidad del apartado 1.2.2.

IDENTIFICACION Y MARCADO

El marcado de las ventosas debe ser conforme a lo especificado por la norma UNE-EN
19:1993, debiendo marcarse en todas de forma facilmente legible y durable, como minimo lo
siguiente:

-DN

- Certificado donde se expongan y especifique cada tipo de material que compone la ventosa.
-PN

- Identificacion del fabricante

- NUmero de pieza que indique la trazabilidad

- Identificacion del dia, mes y afio de fabricacion

- Certificado de ensayos de inspeccion realizados

- Referencia a la norma AWWA 512

- Marca de calidad en su caso

EMBALAJE, MANIPULACION Y TRANSPORTE

El embalaje, manipulacién y transporte serd el adecuado para evitar cualquier tipo de dafio al
material recibido en obra. Se tendra en cuenta la altura de acopio indicado por el fabricante.



10.6. Man6émetros

Todos los materiales que constituyen los instrumentos de medida deberan estar construidos con
materiales resistentes a los agentes corrosivos presentes en el medio a medir y en el ambiente donde se
sitGa el instrumento.

Los mandmetros de esfera estaran compuestos por los siguientes elementos:

- Conexién roscada gas DN-15, vertical o posterior.
- Caja de latén estampado de 100 mm de diametro.
- Organos interiores de aleacion de cobre.

- Escala de presion graduada en bar o KPa.

Con el fin de poder efectuar buenas lecturas, la escala del instrumento deberd ser adecuada a los
valores minimo y méaximo que la magnitud puede alcanzar en el Fluido. De otra parte, la escala deberd
adaptarse a las disponibilidades del mercado. La graduacion maxima de la escala de los manémetros sera
igual a un valor comprendido entre 1,5 y 2,5 veces la presion maxima de servicio.

10.6.1.  Tornilleria

TORNILLOS ORDINARIOS Y CALIBRADOS

Se definen como tornillos, los elementos de union con fileteado helicoidal de perfil apropiado,
gue se emplean como piezas de unién para ejercer un esfuerzo de compresion. Este articulo
comprende dos tipos de tornillos:

- Tipo T: Tornillos ordinarios.
- Tipo TC: Tornillos calibrados.

También comprende sus tuercas y arandelas.

Las caracteristicas del acero utilizado para la fabricacién de los productos definidos en este
Articulo 622.3 se especifican en la Tabla 622.1. del PG3. Estas caracteristicas se determinaran de
acuerdo con las Normas:

-UNE EN ISO 6506: Materiales metélicos. Ensayo de dureza Brinell. Parte 1: Método de
ensayo

- UNE-EN ISO 377: Acero y productos de acero. Localizacion y preparacion de muestras y
probetas para ensayos mecanicos.

Los tornillos a utilizar en las instalaciones de valvulas, carretes de desmontaje y ventosas
tendran un tratamiento anticorrosion, realizado mediante el recubrimiento de las tuercas y tornillos

con un bafio de cinc para protegerlos de la oxidacién.

CONTROL DE CALIDAD



http://es.wikipedia.org/wiki/Cinc
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- UNE 7422: Materiales metalicos. ensayo de dureza. Ensayo brinell

- UNE-EN ISO 377: Acero y productos de acero. Localizacion y preparacion de muestras y
probetas para ensayos mecanicos.

- UNE 7475-1:1992Materiales metélicos. Ensayo de flexion por choque sobre probeta Charpy.
Parte 1: método de ensayo.

Verificacién de uniones atornilladas

Se comprobara que todos los tornillos colocados en obra son del diametro y de la calidad
indicados en el proyecto, que disponen de las arandelas precisas y que la rosca asoma por lo menos en
un filete por fuera de la tuerca.

Asimismo, se comprobara que la superficie de todas las uniones a efectuar mediante tornillos
de alta resistencia, trabajando a rozamiento, han recibido el tratamiento indicado en los planos, en este
procedimiento o en el pliego de prescripciones técnicas del proyecto, rechazdndose todos aquellos en
los que no se haya efectuado dicho tratamiento o en los que se observe la presencia de 6xido, grasas,
aceites, pinturas u otros contaminantes. Las superficies de las piezas rechazadas por este motivo
deberan tratarse de nuevo.

Se comprobara en un 5% de todos los tornillos de alta resistencia colocados en obra y al menos
en uno de cada unién o nudo en el que exista mas de 5 tornillos, que el esfuerzo de pretensado es el
indicado en el proyecto. Para ello se utilizard una llave dinamométrica tarada al par de apriete
especificado sobre la tuerca del tornillo, si los tornillos se encuentran en estado normal de suministro,
esto es, ligeramente engrasado. Los tornillos se consideraran correctamente apretados cuando después
de la aplicacion del par de apriete, no se ha producido giro alguno de la tuerca.

IDENTIFICACION Y MARCADO

Tornillos alta resistencia

Designacion: Los tornillos de alta resistencia se designaran por las letras TR, seguidas del
didmetro de la cafia y la longitud del vastago, separados por el signo “; seguird el tipo de acero.

Las tuercas se designaran con las letras MR, el didmetro nominal y el tipo de acero.
En las arandelas se distinguen tres tipos, segun los perfiles a unir:

- Tipo AR: Arandelas planas.
- Tipo ARI: Arandelas inclinadas para emplear sobre alas de perfiles IPN.

- Tipo ARU: Arandelas inclinadas para emplear sobre alas de perfiles UPN.

Las arandelas se designaran por las letras que distinguen su tipo, seguidas del didmetro nominal del
tornillo con que se emplean.

Tornillos ordinarios y calibrados




Designacion: Los tornillos ordinarios se designaran por la letra T, seguida del diametro nominal
de la cafia y la longitud del vastago, separados por el signo “; seguira el tipo de acero.

Los tornillos calibrados se designaran por las letras TC, seguidas del diametro nominal de la
cafa y longitud del vastago, separados por el signo “; seguira el tipo de acero.

Las tuercas se designaran por la letra M, seguida del didmetro nominal y el tipo de acero. En las
arandelas se distinguen tres tipos, segun los perfiles a unir:

- Tipo A: Arandelas planas.
- Tipo Al: Arandelas inclinadas para emplear sobre alas de perfiles IPN.
- Tipo AU: Arandelas inclinadas para emplear sobre alas de perfiles UPN.

Las arandelas se designaran por la letra o letras distintivas del tipo, seguida del didametro
nominal del tornillo con que se emplean y del tipo de acero.

10.7. Juntas de EPDM

Las juntas de EPDM se emplean para asegurar la estanqueidad de las conducciones que se instalen
por uniones de enchufe-campana, elementos de valvuleria, etc.

NORMATIVA

- UNE-EN681-1: Juntas elastoméricas. Requisitos de los materiales para juntas de estanquidad
de tuberias empleadas en canalizaciones de agua y en drenaje. Parte 1: Caucho vulcanizado

- UNE-EN 681-2: Juntas elastoméricas. Requisitos de los materiales para juntas de estanquidad
de tuberias empleadas en canalizaciones de agua y en drenaje. Parte 2: Elastomeros
termoplasticos

- UNE-EN 681-3: Juntas elastoméricas. Requisitos de los materiales para juntas de estanquidad
de tuberias empleadas en canalizaciones de agua y en drenaje. Parte 3: Materiales celulares de
caucho vulcanizado.

- UNE-EN681-4: Juntas elastoméricas. Requisitos de los materiales para juntas de estanquidad
de tuberias empleadas en canalizaciones de agua y en drenaje. Parte 4: Elementos de
estanquidad de poliuretano moldeado.

CARACTERISTICAS DE LOS MATERIALES

Las juntas para la union mediante bridas, o la instalacion de las valvulas recogidas en proyecto,
serén de caucho sintético EPDM (Etileno — Propileno).

El lubricante que eventualmente se emplee en las operaciones de union de los tubos con junta
elastica no debe ser agresivo, ni para el material del tubo, ni para el anillo elastomérico.

Cuando se empleen tuberias con junta eléstica se comprobara que su tipo y clase se corresponden
con el del tubo al que van unidos. Estaran perfectamente limpias las ranuras de su interior, al igual que las
gomas, que iran exactamente colocadas en el lugar correspondiente.


http://www.aenor.es/aenor/normas/normas/fichanorma.asp?tipo=N&codigo=N0035534&PDF=Si
http://www.aenor.es/aenor/normas/normas/fichanorma.asp?tipo=N&codigo=N0035535&PDF=Si
http://www.aenor.es/aenor/normas/normas/fichanorma.asp?tipo=N&codigo=N0027608&PDF=Si
http://www.aenor.es/aenor/normas/normas/fichanorma.asp?tipo=N&codigo=N0027609&PDF=Si

Se limpiaran las superficies a unir, quitando las rebabas, marcando en el extremo macho la
distancia de profundidad de penetracién.

Se aplicara el lubricante recomendado por el fabricante solo sobre el extremo macho.

Se alinearan los tubos a unir evitando que el extremo macho se introduzca en angulo oblicuo,
empujando este extremo hasta la marca de profundidad de penetracion.

EMBALAJE, MANIPULACION Y TRANSPORTE

Deberan tenerse en cuenta los siguientes aspectos:

- La temperatura de almacenaje debe estar por debajo de 25° C vy, preferiblemente, por debajo
de 15° C.

- Las juntas deben estar protegidas de la luz, en particular de la luz solar intensa y de la luz
artificial con un alto contenido de radiacion ultravioleta.

- Las juntas no deben estar almacenadas en una sala con algln equipo capaz de generar 0zono,
como por ejemplo lamparas de vapor de mercurio o material eléctrico de alta tension, los
cuales pueden dar lugar a chispas o descargas eléctricas silenciosas.

- Las juntas de goma, siguiendo las especificaciones de conservacion sefialadas en la norma
oficial mexicana correspondientes se almacenan a cubierto, en lugar fresco y seco (entre 10%
y 25% C) y protegidas de la luz.

- Asimismo las juntas estaran libres de esfuerzo de traccion, compresion u otro tipo de
esfuerzo que puedan deformarlas (reviradas o retorcidas, con pesos encima, etc.).

- No deben de estar en contacto con materiales liquidos o semisélidos, en especial disolventes,
aceites, y grasas, ni con metales.

- Deben protegerse del aire en circulacion, envolviéndolas y almacenandolas en envases
cerrados.

- Para controlar las necesidades de montaje y evitar errores deben tenerse clasificadas y bien
localizadas

- Las juntas deben mantenerse limpias.

11. INSTALACIONES FOTOVOLTAICAS (Lote 2)

La instalacion proyectada es una instalacion fotovoltaica auténoma, compuesto por una placa solar
de 150W 24V CC, un regulador de carga digital de 25A y unas baterias AGM de 96H a 12VCC

Deberan cumplir la Orden 26 de marzo de 2007, por la que se aprueban las especificaciones

técnicas de las instalaciones fotovoltaicas andaluzas. En particular, se exigird al instalador la
documentacion de una memoria de la instalacion segtn el modelo del Anexo | de la citada Orden.

EJECUCION DE OBRAS

1. CONDICIONES GENERALES DE EJECUCION (Lote 1y 2)



Todos los aparatos de control y medida, maquinarias, herramientas y medios auxiliares que
constituyen el equipo a aportar por la empresa adjudicataria y responsabilidad de ésta para la correcta
ejecucion de las Obras deberan reunir las debidas condiciones de idoneidad, pudiendo rechazar la
TRAGSA cualquier elemento que, justificadamente, no retna las referidas condiciones.

Las obras se ejecutaran conforme a las dimensiones y detalles que marcan los planos y demas
documentos que integran el presente Proyecto, sin que pueda separarse el Contratista, de las
prescripciones de aquel salvo las variaciones que en el curso de los trabajos se dispongan formalmente.

2. RESPONSABILIDADES DEL CONTRATISTA NO EXPRESADAS EN ESTE PLIEGO
(Lotely2)

El Contratista sera responsable durante la ejecucion de las obras de todos los dafios o perjuicios,
directos o indirectos, que se puedan ocasionar a cualquier persona, propiedad o servicio, publicos o
privados, como consecuencia de los actos, omisiones 0 negligencias del personal a su cargo o de una
deficiente organizacion de las obras.

Los servicios publicos o privados que resulten dafiados deberdn ser reparados, a su costa, de
manera inmediata.

Las personas que resulten perjudicadas deberan ser compensadas, a su costa, adecuadamente.

Las propiedades publicas o privadas que resulten dafiadas deberan ser reparadas, a su costa,
restableciendo sus condiciones primitivas o compensando los dafios o perjuicios causados en cualquier
otra forma aceptable.

3. PRESCRIPCIONES GENERALES SOBRE EL PROGRAMA DE ACTUACIONES (Lote
ly?2)

Previamente al inicio de las obras, el Contratista tendrd que formular un programa de trabajos
completo. Este programa de trabajos serd aprobado por el Promotor al tiempo y en razén del Contrato o
encargo. La estructura del programa se ajustara a las indicaciones de la Propiedad. Este plan, una vez que
se haya aprobado por el Promotor, se incorporaré a la documentacion oficial de obra y adquirira carécter
contractual. Por tanto el Plan de Obras recogerd este aspecto programando las fases de obra
adecuadamente.

El programa de trabajos incluiré:

La descripcion detallada del modo en que se ejecutaran las diversas partes de obra, definiendo con
criterios constructivos las actividades, vinculo entre actividades y duracion que formaran el programa de
trabajos.

Anteproyecto de las instalaciones, medios auxiliares y obras provisionales, incluidos caminos de
servicio, oficinas de obras, almacenes de tuberias, etc. y justificacién de su capacidad para asegurar el
cumplimiento del programa.



Relacién de la maquinaria que se utilizara con expresion de sus caracteristicas, donde se encuentra
cada maquina al tiempo de formular el programa y fecha en que estard en la obra, asi como la
justificacién de aquellas caracteristicas conforme a las condiciones, las unidades de obra en las que se
haya de utilizar y las capacidades para asegurar el cumplimiento del programa.

Organizacion de personal que se destina a la ejecucion de la obra, expresando ddnde se encuentra
el personal técnico superior, medio y especialista cuando se formule el programa y las fechas en que se
encuentra en la obra.

Procedencia que se propone para los materiales a utilizar en la obra, ritmos mensuales de
suministros, prevision de la situacion y cuantia de los almacenamientos.

Relacion de servicios que resultaran afectados por las obras y previsiones tanto para su reposicion
como para la obtencion, en caso necesario, de licencias para ello.

Programa temporal de ejecucion de cada una de las unidades que componen la obra, estableciendo
el presupuesto de obra que cada mes se hara concreto, y teniendo en cuenta explicitamente los
condicionantes que para la ejecucién de cada unidad representan las otras, asi como otros particulares no
comprendidos en éstas.

Valoracion mensual y acumulada de cada una de las Actividades programadas y del conjunto de la
obra.

Asimismo, el adjudicatario deberd aumentar los medios auxiliares propuestos, no implicando
exencién alguna de responsabilidad para el Contratista, en caso de incumplimiento de los plazos parciales
o totales convenidos.

En el transcurso de la ejecucién de las obras, el Contratista deberd actualizar el programa
establecido para la contratacion, siempre que, por modificacion de las obras, modificacién en la secuencia
0 procesos y/o retardos en la realizacion de los trabajos, la Propiedad lo crea conveniente. La Jefe de
Obra tendra facultad de prescribir al Contratista la formulacién de estos programas actualizados y
participar en su redaccién.

Aparte de esto, el Contratista deberd establecer periédicamente los programas parciales de detalle
de ejecucion que la Jefe de Obra crea convenientes. El Contratista se sometera, tanto en la redaccion de
los programas de trabajos generales como parciales de detalle, a las normas e instrucciones que le dicta la
Jefe de Obra.

El adjudicatario deberd tener, a su costa, una Oficina de Obra, cuyo emplazamiento y
caracteristicas deberan ser aprobadas por la Jefe de las Obras, y en donde esta tendra a su disposicion la
documentacion necesaria referente a las obras: Planos, Memoria, P.P.T., Contratos Vigentes y Normativa
de Aplicacion.

En todo momento, durante la ejecucion de las obras, en que se comprobara anticipadamente la
improbabilidad de cumplir plazos parciales, el Contratista estara obligado a abrir nuevos tajos en donde
fuera indicado por el Jefe de Obra de Tragsa.



Seréa por cuenta del Contratista mayores costes que pudieran derivarse de la realizacion de trabajos
nocturnos, en horas extraordinarias o en dias festivos, necesarios para cumplir el programa de trabajo y
plazo acordado, excepto en el supuesto de que la adopcién de las citadas medidas se produzca a peticion
expresa de la Administracion y sea motivada por retrasos no imputables al Contratista, o para adelantar la
finalizacion de la obra sobre el plazo inicialmente previsto, con la previa autorizacion de la
Administracion. A requerimiento de la Administracion, el Contratista actualizara el programa de trabajos,
siguiendo las normas e instrucciones que a tal efecto dicte la Administracion.

4. CONSERVACION DEL PAISAJE (Lote 1y 2)

El Contratista adoptard en todas los trabajos que realice las medidas necesarias para que las
afecciones al medio ambiente sean minimas. Asi, en el transporte a vertedero y préstamos tendra
establecido un plan de regeneracion del terreno; los camiones suministradores de hormigén dispondran de
los elementos adecuados para evitar las fugas de cemento o polvo mineral a la atmoésfera, y de cemento,
aditivos y ligantes a las aguas superficiales o subterraneas; los movimientos dentro de la zona de obra se
producirdn de modo que solo se afecte a la vegetacion existente en lo estrictamente necesario. Se debera
tener especial cuidado en garantizar la no contaminacion de los torrentes con cualquier tipo de vertido. Se
debera prever un sistema de recogida eficaz de las aguas provenientes de las limpiezas de cubilotes, cubas
0 cualquier otro equipo de manipulacion del hormigon.

El Contratista sera responsable Unico de las agresiones que, en los sentidos arriba apuntados y
cualquier otra dificilmente identificable en este momento, produzca al medio ambiente, teniendo que
cambiar los medios y métodos utilizados y reparar los dafios causados siguiendo las 6rdenes de la Jefe de
Obra o de los organismos institucionales en la materia.

El Contratista no podré verter material procedente de la obra sin que previamente esté aprobado el
vertedero por el Jefe de Obra de Tragsa y por la comisién de seguimiento medioambiental, en el caso que
esté constituida.

El Contratista prestara atencién al efecto que puedan tener las distintas operaciones e instalaciones
gue necesite realizar para la consecucion del contrato sobre la estética y el paisaje de las zonas en que se
hallen ubicadas las obras.

En tal sentido, cuidara que los arboles, hitos, vallas, pretiles y demas elementos que puedan ser
dafados durante las obras, sean debidamente protegidos, para evitar posibles destrozos, que de
producirse, seran restaurados a su costa.

Asimismo, cuidard el emplazamiento y sentido estético de sus instalaciones, construcciones,
depdsitos y acopios que, en todo caso deberan ser previamente autorizados por escrito, por la Jefe de
Obra.

5. REPLANTEO DE LAS OBRAS (Lote 1y 2)
Con anterioridad a la iniciacion de las obras, el Contratista, conjuntamente con la Jefe de Obra,

procederd a la comprobacion del replanteo, levantandose Acta de los resultados. Les acompafiard un
representante de la Administracion.



El Contratista tomard datos sobre el terreno para comprobar la correspondencia de las obras
definidas en el Proyecto con la forma y caracteristicas del citado trazado, especialmente el paso de rieras
por encima con acueductos y por debajo con sifones. En caso de que haya apreciado alguna discrepancia
se comprobard y se hara constar en el Acta con caracter de informacion para la posterior formulacion de
planos de obra.

A partir de las bases y puntos de referencia comprobados se replanteara el ancho de las obras a
ejecutar fijando los limites de las zonas de ocupacién temporal.

Correspondera al Contratista la ejecucién de los replanteos necesarios para llevar a cabo la obra. El
Contratista informara a la Jefe de Obra de la manera y fechas que programe llevarlos a cabo. La Jefe de
Obra podra hacerle recomendaciones al respecto y, en caso de que los métodos o tiempos de ejecucion
den lugar a errores en las obras, prescribir correctamente la forma y tiempo de ejecutarlos.

Los replanteos de detalle se llevaran a cabo de acuerdo con las instrucciones y érdenes del Jefe de
Obra de Tragsa , quien realizara las comprobaciones necesarias en presencia del Contratista o de su
representante. Podra, el Jefe de Obra de Tragsa, ejecutar por si, u ordenar cuantos replanteos parciales
estime necesarios durante el periodo de construccion y en sus diferentes fases, para que las obras se hagan
con arreglo al proyecto general y a los parciales.

Serén de cuenta del Contratista, todos los gastos que se originen al practicar la comprobacion del
replanteo, asi como los replanteos y reconocimientos. EI Contratista se hara cargo de las estacas, sefiales y
referencias que se dejen en el terreno, como consecuencia del replanteo, estando obligado ademas a su
custodia y reposicién.

A partir del momento en que se lleve a cabo el replanteo de detalle, la continuacion de los
replanteos sera de responsabilidad del Contratista, quién deberd disponer de personal debidamente
instruido para la realizacion de dichos trabajos.

La Jefe de Obra hard, siempre que lo crea oportuno, comprobaciones de los replanteos efectuados.

6. ACCESOS (Lote 1y 2)

Dadas las caracteristicas de las obras incluidas en este proyecto, el acceso al conjunto de las obras
se puede realizar, en general a través de vias de comunicacién existentes.

El Contratista gestionard, proyectara, construira y explotard, y restituira en su caso, por su cuenta y
riesgo, las vias de comunicacion y las instalaciones auxiliares para transporte que, ademas de las
mencionadas, se consideren necesarias para el acceso y ejecucion de las obras. El contratista presentara al
Jefe de Obra de Tragsa, para su aprobacidon, los proyectos de nueva construccion y de las mejoras o
variantes, de las existentes, que se proponga ejecutar.

El disefio de las vias de acceso, que deberd ser aprobado por el Jefe de Obra de Tragsa, serd
concebido de forma tal que permita el paso de materiales, maquinaria y personal, asi como la inspeccién,
de todas las obras y tajos, a la vez que no interfiera el desarrollo de las obras. Si asi ocurriera, seran de
cuenta del Contratista todos los gastos originados por modificaciones o sustitucion de vias, asi como las
indemnizaciones derivadas de la afeccion a las obras de las interferencias.



El Contratista mantendrd en adecuado estado de uso y funcionamiento todas las vias de acceso
hasta la fecha de recepcion definitiva, en que cesara su responsabilidad en este aspecto. El uso de estas
vias por terceros no podra ser alegado por el Contratista como causa de prorrogar en los plazos o
reclamacion econdémica no pactada, salvo que demuestre que su uso realmente ha interferido, de forma
seria, al desarrollo de las obras o que fueron sobrepasadas las limitaciones de uso pactadas con la Jefe .

La reserva de uso, por parte de la Propiedad, de las vias de acceso que estime necesarias para la
explotacion de la obra u otros usos, a partir de la recepcion definitiva, no devengara derecho econdémico
alguno al Contratista, sin menoscabo de los derechos econémicos compensatorios que le pudieran
corresponder, en su caso, por los terrenos en que se asienten las obras.

7. SENALIZACION Y PRECAUCIONES (Lote 1y 2)

Durante la ejecucién de las obras, estdn deben estar convenientemente sefializadas de acuerdo a lo
establecido en la normativa vigente para cada tipo de emplazamiento, lo estipulado en el Estudio de
Seguridad y demas documentos del Proyecto, y lo que, al efecto, dictamine el Jefe de Obra de Tragsa.
Todas las medidas las medidas de sefializacién y adopcion de precauciones frente a riesgos, deberan
contar con la aprobacion explicita del Jefe de Obra de Tragsa, sin que ello implique asumir, en ningun
momento, la responsabilidad que pudiera derivarse de la ocurrencia de cualquier tipo de accidente.

8. DEMOLICIONES (Lote 1)

La demolicion de las construcciones que sea necesario hacer desaparecer para llevar a término la
ejecucion de la obra y que incluye también la retirada de los materiales demolidos, se hara con los medios
auxiliares adecuados, autorizados por el Jefe de Obra de Tragsa.

Los materiales de demolicion utilizables (los indicados por el Jefe de Obra de Tragsa), quedaran
como propiedad de la Administracion.

Se tomaran las precauciones precisas para conseguir una ejecucién segura y para evitar dafios de
acuerdo con lo que disponga el Jefe de Obra de Tragsa, que designara y marcara los elementos a
conservar.

Los trabajos se haran de manera que ocasionen las molestias minimas a los residentes y por ello los
productos de demolicidn se retiraran al vertedero nada mas producirse. Los que se vayan a utilizar en la
obra se limpiaran y transportaran a los lugares indicados por el Jefe de Obra de Tragsa.

Antes de proceder al levantamiento de cualquier instalacion se comprobara que han sido anuladas
las acometidas pertinentes (agua, electricidad, ...) y que las redes y otros elementos han sido vaciados o
descargados.

Se preferira el desmontaje a la demolicion, en los escasos supuestos en que no se persiga recuperar
ningun elemento de los que se utilizaron, y cuando asi se establezca en proyecto, podran demolerse de

forma conjunta con el elemento constructivo en el que se ubiquen.

9. CORTE Y DEMOLICION DE FIRMES Y PAVIMENTOS (Lote 1)



Sobre la superficie del firme asféltica, se delimitaran con pintura las areas a levantar identificadas
en el levantamiento topografico de la traza.

Una vez delimitado, se efectuara el corte perimetral de las areas marcadas, con una maquina
cortadora de disco, para lograr que las paredes de la excavacion sean verticales y evitar dafios al firme
fuera del area afectada.

Después del corte, desde el firme hasta una profundidad de diez 10 centimetros por debajo de la
Gltima capa, el pavimento se retirara desde el interior hacia el perimetro del area afectada, empleando
para ello herramienta adecuada, martillos neumaticos, escarificadores u otro procedimiento que no dafie el
pavimento fuera de dicha area. La excavacion debe quedar con el fondo nivelado libre de residuos del
pavimento demolido, particulas sueltas o de cualquier otra materia extrafia.

Los residuos podran cargarse directamente al camion o acumularse en almacenamientos
temporales que apruebe el Jefe de Obra de Tragsa, de tal forma que no vuelvan a depositarse sobre la
superficie del pavimento, que no impidan el drenaje superficial u obstruyan las obras de drenaje.

10. DESMONTAJE DE INSTALACIONES (Lotes 1y 2)

El desmontaje progresivo de equipos mecanicos y elementos propios de las instalaciones
existentes, elemento a elemento, en construcciones que pretendan trasladarse o volver a instalarse una vez
ejecutadas las obras.

Antes del inicio de las actividades de desmontaje se comprobard que los medios auxiliares a
utilizar, electromecanicos o manuales, retnen las condiciones de cantidad y cualidad requeridas.

Esta comprobacion se extendera a todos los medios disponibles constantemente en la obra,
especificados 0 no en la normativa aplicable de higiene y seguridad en el trabajo, que puedan servir para
eventualidades o socorrer a los operarios que puedan accidentarse.

Antes de proceder al levantamiento de cualquier instalacion se comprobara que han sido anuladas
las acometidas pertinentes (agua, electricidad, ...) y que las redes y otros elementos han sido vaciados o

descargados.

El orden, forma de ejecucion y los medios a emplear se ajustaran a las prescripciones establecidas
en el proyecto y a las érdenes de la Jefe Técnica. En su defecto, se tendra en cuenta la siguiente premisa:

Se preferird el desmontaje a la demolicidn, en los escasos supuestos en que no se persiga recuperar
ningln elemento de los que se utilizaron, y cuando asi se establezca en proyecto, podran demolerse de
forma conjunta con el elemento constructivo en el que se ubiquen.

11. MOVIMIENTO DE TIERRAS (Lote 1)

Despeje y desbroce



Esta operacion consiste en el despeje de toda clase de vegetacion herbacea y restos de lefiosa, y en
la excavacion y transporte fuera del area de ocupacion de la obra de la capa de tierra organica.

La tierra organica y cualquier material de la naturaleza vegetal, se alejara del area de ocupacion a
la distancia que sefiale el Jefe de Obra de Tragsa .

El espesor de la capa de tierra a eliminar sera el que figure en el Proyecto, pudiendo el Jefe de
Obra de Tragsa variar dicho espesor hasta la profundidad que estime necesario.

Las operaciones de remocion se efectuaran con las precauciones necesarias para lograr unas
condiciones de seguridad suficientes y evitar dafios, separando cuidadosamente los montones que vayan a
ser quemados (cuando sea permitido por el Jefe de Obra de Tragsa) o desechados.

La tierra vegetal serd acopiada y separada de restos vegetales. En la excavacion de zanjas esta
tierra vegetal serd acopiada de forma diferenciada al resto de tierras de excavacion de forma que pueda
ser utilizada en el relleno y la reposicién de tal forma que quede rellena en la zona superior de la zanja.

Los trabajos se realizaran de forma que produzcan la menor molestia posible a los ocupantes de las
zonas préximas a la obra.

Excavaciones
12. ACCESO A LAS OBRAS (Lote 1y 2)

Los caminos, pistas, sendas, pasarelas, escaleras, etc., para acceso a las obras y a los distintos tajos
seran construidos por el Contratista por su cuenta y riesgo.

Para disminuir en lo posible el deterioro de los arboles que hayan de conservarse, se procurara que
los que hayan de derribarse caigan hacia el centro de la zona objeto de limpieza. Cuando sea preciso
evitar dafios a otros arboles o a los elementos destinados a permanecer, los arboles se iran troceando por
su copa y troncos progresivamente. Para proteger estos arboles, u otra vegetacion destinada a permanecer
en su sitio, se levantaran vallas o se utilizard cualquier otro medio que cumpla los fines deseados.

En los desmontes, todos los tocones y raices mayores de diez centimetros (10 cm) de didmetro
seran eliminados, hasta una profundidad no inferior a cincuenta centimetros (50 cm) por debajo de la
explanada.

Del terreno natural sobre el que ha de asentarse un relleno se eliminaran todos los tocones o raices
con diametro superior a diez centimetros (10 cm) de tal forma que no quede ninguno dentro del cimiento
del relleno, ni a menos de quince centimetros (15 cm) de profundidad bajo la superficie natural del
terreno. También se eliminaran bajo los terraplenes de cota inferior a treinta y cinco centimetros (35 cm)
hasta una profundidad de cincuenta centimetros (50 cm) por debajo de la explanada.

Fuera de la explanacion, los tocones podran dejarse cortados al ras del suelo.
Todas las oquedades causadas por la extraccion de tocones y raices se rellenaran con el suelo que

ha quedado al descubierto al hacer el desbroce, y se compactaran hasta que la superficie se ajuste a la del
terreno existente.



Todos los pozos y agujeros que queden dentro de la explanacién seran debidamente
acondicionados.

Aquellos arboles que ofrezcan posibilidades comerciales seran podados y limpiados; luego se
cortaran en trozos adecuados, y finalmente se almacenaran pudiendo exigir la Jefe de Obra mejorar los
accesos a los tajos o crear otros nuevos si fuese preciso para poder realizar debidamente su mision de
inspeccion durante la ejecucion de las obras. Todo cambio o reposicion de cualquier via de acceso debido
a la iniciacién de nuevos tajos o modificaciones de proyectos, serd por cuenta del Contratista sin que por
ello tenga derecho de indemnizacion alguna ni a que sean modificados los planos de ejecucion de las
obras. Estas sendas, pasos, escaleras y barandillas, cumplirdn las normas legales de seguridad del
personal.

También sera de cuenta del Contratista los caminos de acceso a las diversas canteras que explote y
a las escombreras.

La conservacion y reparacion ordinaria de los caminos y demas vias de acceso a las obras 0 a sus
distintos tajos, seran por cuenta del Contratista.

También serd de cuenta del Contratista mantener limpios de polvo los caminos o vias por donde
discurran las trazas de las conducciones hasta que proceda a la reposicion y acabado de los mismos segun
las prescripciones que marque el proyecto. Para ello, y con la frecuencia que le sea establecida por la Jefe
de Obra, procederd a realizar riegos para evitar que el polvo acumulado sobre el pavimento sea levantado
por el viento y pueda afectar a cultivos y viviendas aledafios y trafico rodado. Tampoco esta permitido
dejar restos de material procedente de las excavaciones hasta que el Contratista proceda a pavimentar los
caminos. Los materiales procedentes de las excavaciones deberdn estar completamente retirados de los
tajos de obra una vez se haya finalizado el relleno de la zanja.

13. EXCAVACIONES EN GENERAL (Lote 1)

Quedaréa prohibido tener zanjas abiertas fuera del plazo de montaje, especialmente en los montajes
de tuberia que no se vayan a producir de inmediato. A este respecto se limitara la longitud excavada en la
gue no se produzca montaje a 800 m a no ser que se llegue a un acuerdo con las partes afectadas. En caso
de que haya méas de esta longitud de zanja sin operaciones de montaje de tuberia en marcha el Jefe de
Obra de Tragsa podra prohibir los trabajos de excavacion de zanja en tanto en cuanto no se produzca
montaje de tuberia y tapado de ésta.

La excavacion se ajustara a las rasantes y alineaciones fijadas en el replanteo, y a las dimensiones y
cotas indicadas en los planos, con las excepciones que se indican mas adelante, e incluira, salvo que lo
indiquen los planos, el vaciado de zanjas para servicios generales hasta la conexion con dichos servicios,
y todos los trabajos incidentales y anejos.

Si los firmes adecuados se encuentran a cotas distintas a las indicadas en los planos, el Jefe de
Obra de Tragsa podra ordenar por escrito que la excavacion se lleve por encima o por debajo de las
mismas, para su emplazamiento. El Material excavado que sea adecuado y necesario para los rellenos, se
acopiara por separado, de la forma que justificadamente ordene el Jefe de Obra de Tragsa.



Los productos sobrantes de las excavaciones que no se empleen en las obras, se transportaran a
vertedero. El Contratista propondra las zonas de vertedero, que seran autorizadas por la Jefe de Obra.

En la excavacion de zanjas esta tierra vegetal serd acopiada de forma diferenciada al resto de
tierras de excavacion de forma que pueda ser utilizada en el relleno y la reposicion de tal forma que quede
rellena en la zona superior de la zanja.

Las excavaciones se clasificaran por su consistencia y estado del terreno en las siguientes
categorias:

Excavacion en roca

Comprende las excavaciones de todos aquellos materiales que se encuentran tan cementados que
necesiten ser excavados mediante uso de martillo hidraulico y/o tractores de cadenas de potencia superior
a 400 HP equipados con ripper de 1 diente.

Excavacion en terrenos de transito

Se consideran terrenos de trénsito aquellos terrenos cuya excavacion es practicable por una
retroexcavadora de 4 Tm equipada con un cazo de 0,6 m, independientemente del nimero de
movimientos necesarios para llenar el cazo. Se trata de terrenos compuestos de material franco mezclado
con fracciones rocosas donde no es necesario emplear el martillo hidraulico para extraerlas.

Excavacion en terrenos compactos

Aquellos terrenos que no se correspondan con las dos anteriores categorias anteriores, seran
considerados en este proyecto como terrenos compactos.

Cuando la naturaleza, consistencia y humedad del terreno hagan presumir la posibilidad de
desmoronamientos, corrimientos o hundimientos, se deberd a su tiempo armar, apuntalar o entibar las
excavaciones de toda clase, a cielo abierto o en zanja.

La inclinacion de los taludes en las excavaciones, sera la que pida la naturaleza del terreno, siendo
la Empresa constructora responsable de los posibles dafios a personas o cosas, y estara obligada a retirar
el material derribado y a reparar las obras.

La Empresa constructora debera proceder, por todos los medios posibles, a defender las
excavaciones de la penetracién de aguas superficiales o freaticas, manteniéndolas libres de este elemento
mediante los oportunos desagies o achicamiento.

14. EXCAVACIONES A CIELO ABIERTO (Lote 1)

Las excavaciones de todas las clases se haran con arreglo a los planos de ejecucion y sujetas a las
modificaciones que segun la naturaleza del terreno ordene la Jefe de Obra por escrito. Todo exceso de
excavacion injustificada que el Contratista realice sin autorizacion escrita de ésta Jefe , ya sea por error
del personal o por cualquier defecto en la técnica de su ejecucion, debera rellenarse con terraplén o con el



tipo de fabrica que considere conveniente la Jefe de Obra, en la forma que ésta prescriba, no siendo de
abono el exceso de excavacion ni el relleno prescrito.

En general las superficies de las excavaciones terminadas seran refinadas y saneadas de manera
gue no quede ningun bloque o laja con peligro de desprenderse.

Si para evitar excesos de excavacion o por seguridad en el trabajo fuese indispensable realizar
apeos o entibaciones, la Jefe de Obra podra ordenar su ejecucion asumiendo el contratista la cuenta de las
medidas necesarias.

Seré el Contratista quien notificara al JEFE DE OBRA DE TRAGSA. la presencia de terrenos con
inestabilidad distinta a la prevista en el Estudio Geotécnico.

Los productos de excavacién no empleados en rellenos de obras, seran transportados y vertidos en
los lugares destinados a vertederos de escombros.

El refino y hormigonado encima o adosado a las superficies de las excavaciones terminadas,
empezaran antes de los seis (6) dias siguientes a la terminacién de la excavacién a no ser que la Jefe de
Obra ordene por escrito reducir este plazo, si son de temer meteorizaciones rapidas de la roca.

Queda prohibido dejar maderas, procedentes de entibaciones, andamios o encofrados entre las
paredes de las excavaciones y las obras de fabrica a ellas adosadas Gnicamente se permitiran en los casos
autorizados expresamente y por escrito por la Jefe de Obra.

El Contratista, adoptara los medios necesarios para dar salida o achicar el agua que surja en las
excavaciones, siendo dichos medios por cuenta y riesgo del Contratista.

15. EXCAVACIONES EN CIMENTACIONES Y ZANJAS (Lote 1)

El Contratista debera notificar, con suficiente antelacion, al Jefe de Obra de Tragsa de las obras, el
comienzo de la excavacion a fin de que éste pueda efectuar las mediciones necesarias sobre el terreno
natural. El terreno natural adyacente al de la excavacion no se modificard ni removera sin autorizacion de
el Jefe de Obra.

Serd el Contratista quien notificara al JEFE DE OBRA DE TRAGSA. la presencia de terrenos con
inestabilidad distinta a la prevista en el Estudio Geotécnico.

Una vez efectuado el replanteo de las zanjas o pozos, la Jefe de Obra de Tragsa autorizara la
iniciacién de las obras de excavacion. La excavacién continuard hasta llegar a la profundidad de los
Planos y obtenerse una superficie firme y limpia, a nivel o escalonada, segln se ordene. No obstante, la
Jefe de Obra podrd modificar tal profundidad, si, a vista de las condiciones del terreno, lo estima
necesario a fin de asegurar una cimentacion satisfactoria.

Siempre que la profundidad de la zanja, la disposicion de ésta o la naturaleza de las tierras asi lo
exigieran, el Contratista quedard obligado a efectuar las excavaciones en zanja con entibaciones y
agotamiento.



Cuando aparezca agua en las zanjas, se utilizaran los medios e instalaciones auxiliares necesarias
para agotarla, siendo aportados dichos medios por cuenta y riesgo del Contratista. El agotamiento del
agua se hara de forma que no se produzcan corrientes sobre hormigones recién colocados en
cimentaciones, ni drenaje de lechada de cemento, ni erosion en la excavacion refinada.

No se podran interrumpir los trabajos de excavacion sin la autorizacion del Jefe de Obra de Tragsa,
siendo en cualquier caso de cuenta del Contratista las desviaciones para salida de agua o de acceso a la
excavacion.

Las zanjas guardaran las alineaciones previstas en los replanteos, con la rasante uniforme. Si al
excavar hasta la linea necesaria, quedan al descubierto piedras, rocas, etc. serd necesario excavar hasta un
nivel tal que no quede ningun sobresaliente rocoso en el espacio ocupado por el material de asiento de las
tuberias. Esta sobre excavacion se rellenara con material seleccionado y serd compactado hasta conseguir
la rasante inicial prevista.

El material excavado se colocara de forma que no se obstruya la buena marcha de las obras, ni el
cauce de arroyos, acequias o rios, ni haga peligrar la estructura de las fabricas parcial o totalmente
terminadas. En caso de utilizacién posterior en rellenos se apilara lo suficientemente alejado de los bordes
de las zanjas para evitar el desmoronamiento de éstas o que los desprendimientos puedan poner en peligro
a los trabajadores.

Las superficies de cimentacion se limpiaran de todo material suelto o flojo que posean, y sus
grietas y hendiduras se rellenaran adecuadamente. Asimismo se eliminaran todas las rocas sueltas o
desintegradas, y los estratos excesivamente delgados. Cuando los cimientos apoyen sobre material
cohesivo, la excavacién de los ultimos treinta centimetros (30 cm) no se efectuara hasta momentos antes
de construir aquellos.

Los caballones que se formen deberan tener forma regular, superficies lisas que favorezcan las
escorrentias de las aguas, y taludes estables que eviten cualquier derrumbamiento. Deberan situarse en
lugares que eviten arrastres hacia la carretera o las obras de desagie, y donde no se obstaculice la
circulacién por los caminos que haya establecidos, ni el curso de los rios, arroyos o acequias que haya en
las inmediaciones de los caminos.

Al realizar la excavacion atravesando terreno de labor agricola se apartaran los primeros 30 cm de
tierra vegetal fuera de la zona de transito de maquinaria, acopios y apilado de materiales procedentes de la
excavacion, de modo que al tapar la zanja se pueda rellenar la parte superior con la tierra vegetal.

Queda en libertad el Contratista para emplear los medios y procedimientos que juzgue preferibles
al realizar las excavaciones de las obras con tal que ésta pueda verificarse en la forma prevista en este
articulo y en los demas documentos del presente Proyecto y se pueda llevar a cabo dentro de un plazo
razonable, en armonia con el total fijado por la obra, sin que se entienda que dicho Contratista se vea
obligado a emplear los mismos medios que se proponga emplear fuesen distintos, 0 no estuviesen
previstos, siempre habran de merecer la aprobacion del Jefe de Obra de Tragsa.

16. EXCAVACIONES PARA CIMENTACIONES DE ESTRUCTURAS (Lote 1)



La excavacidon en cimientos de estructuras se ejecutara de acuerdo con las especificaciones
indicadas en los planos o segln las instrucciones que justificadamente realice el Jefe de Obra de Tragsa.

El Contratista estara obligado a terminar y, cuando proceda, refinar por completo, con estricta
sujecion a lo que se le indique y con los medios necesarios, las excavaciones rellenando en su caso,
después de terminados los cimientos las partes que convengan.

Los excesos de excavaciones sobre lo figurado en los planos no seran de abono, siendo también
por cuenta del Contratista el volumen de fabrica o tierras que precise para rellenar el espacio excavado en
exceso, en la forma que lo indique el Jefe de Obra de Tragsa. El Contratista entibara las excavaciones en
que por la naturaleza del terreno fueran de temer desprendimientos y cuando, por razén de seguridad o
para evitar una sobre excavacion excesiva, lo requiriese el Jefe de Obra de Tragsa.

17. EXCAVACIONES EN AREAS DE PRESTAMO (Lote 1)

El contratista comunicara al Jefe de Obra de Tragsa de las obras, con suficiente antelacion, la
apertura de las canteras de préstamo, con objeto de que se puedan medir sus dimensiones sobre el terreno
natural y realizar los debidos ensayos antes de dar su aprobacion.

Las zonas de préstamo de materiales para la construccion de los terraplenes, deberan ser
previamente desprovistas de la cubierta vegetal y de la capa de suelo que contenga una produccién de
materia organica superior al 0,5 % en peso del suelo seco y de todos aquellos elementos perjudiciales que
se quieran evitar en la explanacién del camino.

El Jefe de Obra de Tragsa, durante la ejecucién de las obras, podra ordenar la obtencion de
material de préstamos en zonas distintas de las previstas, siempre que asi lo decidiera, bien por razén de
reducir distancias de transporte o para obtener materiales de calidad superior a la de los préstamos
propuestos por el Contratista.

Cuando se tomen préstamos en areas adyacentes a los perfiles de las tuberias o caminos de
servicio, el borde de la excavacion no distara menos de tres metros del borde de los mismos.

El sistema de excavacién se hard de manera que se facilite la homogeneidad de los productos
excavados. Cuando durante la explotacion de la cantera aparecieran materiales no idéneos, dichos
materiales deberan dejar de extraerse.

Para evitar la extraccion del material con humedad superior a la 6ptima de compactacion, se
procedera al drenaje de las aguas superficiales y freaticas por medio de una adecuada red de zanjas de
saneamiento, la cual se mantendra continuamente en perfecta eficiencia hasta la terminacién de los
trabajos. El material que, a pesar de estas medidas, presentase un grado de humedad superior al prescrito,
deberéa dejarse secar durante el tiempo necesario, a dar una labor de arado en la superficie para acelerar el
secado.

Los desmontes se realizaran de forma que los taludes queden con la inclinacion que sefiale el Jefe
de Obra de Tragsa, a fin de impedir corrimientos o derrumbes de tierra.



En el desmonte de préstamos el Contratista mantendra con caracter general las mismas condiciones
y precauciones que en los realizados dentro de los limites de las obras y, en particular:

No seran visibles desde las carreteras y zonas pobladas.

Deberan excavarse de tal manera que el agua de lluvia no se pueda acumular en ellos.

El material inadecuado se depositara de acuerdo con lo que se ordene al respecto.

Los taludes de los préstamos deberdn ser suaves y redondeados y, una vez terminada su
explotacion, se dejaran en forma que no dafien el aspecto general del paisaje.

Una vez terminada su explotacion, las canteras de préstamo deberan quedar en buenas condiciones
de aspecto, drenaje, circulacién y seguridad, sin zonas encharcadas ni taludes inestables, corriendo el
gasto por parte del Contratista.

Entibaciones

Se instalard la entibacion, incluyendo tablestacados que se necesiten, con el fin de proteger los
taludes de la excavacion, pavimento e instalaciones adyacentes.

El Contratista es el encargado de supervisar las condiciones de los terrenos. La entibacién se
colocara de modo que no obstaculice la construccidn de nueva obra.

El Contratista sera responsable de cualquier accidente ocurrido por ausencia de entibacién segin
las normas de buena practica.

Formacién de cama de tuberias

Anterior a la colocacion de los tubos y previa limpieza del fondo de la zanja de modo que no
gueden materiales que puedan ejercer punzamiento sobre la tuberia se procedera a la ejecucion del asiento
de la tuberia, atendiendo a las especificaciones en cuanto a medidas contenidas en los Planos. Se
dispondra un lecho de arena de 15 cm como cama para las conducciones.

Como arena para lecho de tuberias pueden emplearse arenas y gravas de yacimientos naturales,
rocas machacadas, escorias siderdrgicas apropiadas u otros productos cuyo empleo esté debidamente
justificado a juicio del Jefe de Obra de Tragsa. Todo este arido deberd pasar por el tamiz 5 UNE.

Cuando no se tengan antecedentes sobre la utilizacién de los aridos disponibles, o en caso de duda,
debera comprobarse que la cantidad de sustancias perjudiciales no excede de los limites siguientes:



Cantidad maxima en

% del peso total de la

muestra
- Terrones de arcilla, determinados con arreglo a la 1,00
Norma UNE 7133
- Finos que pasan por el tamiz 0,80 arreglo a la Norma 5.00
UNE 7135
- Material retenido por el tamiz 0,32 UNE y que flota en
un liquido de peso especifico 2,0, determinado con 0.50
arreglo a la norma UNE 7244
- Compuestos de azufre expresados en SO* y referidos
1,20

al arido seco, determinados con arreglo a la Norma
UNE 7245

En el caso de arena de machaqueo, y previa autorizacion del Jefe de Obra de Tragsa, el limite de
cinco por ciento (5%) para los finos que pasan por el tamiz 0,080 UNE podra elevarse el siete por ciento
(7%).

En el caso de utilizar escorias siderirgicas como arena, se comprobara previamente que son
estables, es decir, que no contienen silicatos ni compuestos ferrosos. Esta comprobacion se efectuara con
arreglo a la Norma UNE 7243.

No se utilizaran arenas que presenten una proporcion de materia organica tal que, ensayados con
arreglo a la Norma UNE 7082, produzcan un color mas oscuro que el de la sustancia patrén.

Relleno y compactacién de zanjas

Esta unidad consiste en la extensién y compactacion de suelos procedentes de excavaciones para
relleno de zanjas, trasdds de obras de fabrica o cualquier otra zona cuyas dimensiones no permitan la
utilizacion de los mismos equipos de maquinaria con que se lleva a cabo la ejecucion de terraplenes.

El relleno podréa ser procedente de la propia excavacion en préstamos de suelos seleccionados o de
material filtrante.

Al efectuar el relleno de la zanja se hace distincion entre dos fracciones, por una parte la seccion
gue va desde la cama hasta 30 cm por encima de la generatriz superior de la tuberia envolviéndola y por
otra la que queda desde donde termina la primera seccién hasta la rasante del terreno natural. La fraccion
de material que queda adyacente a la tuberia ha de estar constituida por material granular libre de piedras,
cribandose con cazo especial para tal uso si fuera necesario. El resto de la zanja se rellena con material sin
seleccionar del resto de la excavacion guardando la precaucion de que el conjunto sea lo suficientemente
estable a las solicitaciones a las que se vaya a someter la zanja rellena. Se desechara aquel material que
por sus propiedades resulte inadecuado para cualquiera de los dos cometidos.



El relleno no podra colocarse cuando esté helado o cuando lo estén las superficies sobre las que se
apoyara el material de relleno y no podra colocarse contra muros o estructuras delgadas, en tanto el
hormigdn de éstas no haya alcanzado la suficiente resistencia para que su estabilidad esté garantizada.

Cuando se exija la compactacion de los rellenos, ésta debera hacerse de acuerdo con las
especificaciones que se siguen. Los medios a emplear para la compactacion estaran, sin embargo,
limitados por las posibilidades de su uso en las zonas confinadas y por la condicién de que no produzcan
sobrecargas sobre la estructura que pongan en peligro su estabilidad.

La compactacion de los rellenos se hara en tongadas sucesivas de espesor uniforme y
sensiblemente horizontales, el espesor sera reducido hasta el maximo compatible con los medios de
compactacion utilizados y con la densidad que deban ser obtenidas. Cuando el espesor de las tongadas
deba disminuirse, el tamafio de las piedras no sera superior a los 2/3 del espesor de la tongada una vez
compactada.

Se deberd cumplir en todas las fases de compactacion lo expuesto en el P.G.3, teniendo siempre en
cuenta los siguientes puntos:

El espesor de cada tongada a compactar tendrd la dimensidn precisa para que, con los medios
disponibles, se obtenga en todo él el grado de compactacion exigido.

La compactacion se efectuara longitudinalmente, comenzando por los bordes y solapando, en cada
recorrido, un ancho no inferior a un tercio del elemento compactador. Se deberan corregir, con los medios
adecuados las posibles irregularidades del perfil.

Las operaciones de compactacién se continuaran hasta alcanzar el grado de compactacién exigido
en el proyecto.

Si se emplean rodillos vibratorios debera evitarse que un exceso de vibracion ocasione la
segregacion de los materiales.

La superficie de la base debera terminarse con el bombeo y cotas previstas en proyecto y quedara
perfilada, sin ondulaciones ni irregularidades.

No se extendera ninguna nueva tongada en tanto no se hayan realizado, encontrdndolas conforme,
las comprobaciones de nivelacién y grados de compactacion de la precedente.

Una vez iniciados los trabajos no se permitiran interrupciones. Se realizaran todas las operaciones
de un modo continuo hasta terminar la compactacion.

Cuando el relleno haya de asentarse sobre un terreno en el que existan corrientes de agua
superficial o subalvea, se desviaran las primeras y captaran y conduciran las Gltimas fuera del &rea donde
vaya a construirse el relleno antes de comenzar la ejecucion. Estas obras que tendran el caracter de
accesorias, se ejecutaran con arreglo a lo previsto para tal tipo de obras en los Planos o, en su defecto, a
las instrucciones del Jefe de Obra de Tragsa.

Salvo en el caso de zanjas de drenaje, si el relleno hubiera de construirse sobre terreno inestable,
turba o arcilla blanda, se asegurard le eliminacion de este material o su consolidacion.

En obras de fabrica, una vez terminada la cimentacion y antes de proceder a los trabajos de relleno,
se retiraran todos los encofrados y la excavacion se limpiard de escombros y basura, procediendo a
rellenar los espacios concernientes a las necesidades de la obra de cimentacion.



Los materiales para el relleno consistiran en tierras adecuadas, aprobadas por el Jefe de Obra de
Tragsa, que estaran exentas de escombros, trozos de madera u otros desechos. El relleno se colocara en
capas horizontales y tendra el contenido de humedad suficiente para obtener el grado de compactacion
necesario. Cada capa se apisonara por medio de pisones manuales 0 mecanicos o0 con otro equipo
adecuado hasta alcanzar una densidad minima de 90% con contenido 6ptimo de humedad.

Cuando el Jefe de Obra de Tragsa lo autorice, el relleno junto a obras de fabrica podra efectuarse
de manera que las tongadas situadas a uno y otro lado de la misma no se hallen al mismo nivel. En este
caso, los materiales del lado mas alto no podran extenderse ni compactarse antes de que hayan
transcurrido catorce dias (14 d) desde la terminacion de la fabrica contigua; salvo en el caso de que el Jefe
de Obra de Tragsa lo autorice, previa comprobacion, mediante los ensayos que estime pertinente realizar,
del grado de resistencia alcanzado por la obra de fabrica.

El drenaje de los rellenos contiguos a obras de fabrica se ejecutara antes de, o simultdneamente a
dicho relleno, para lo cual el material drenante estara previamente acopiado de acuerdo con las 6rdenes
del Jefe de Obra de Tragsa.

Los materiales de cada tongada seran de caracteristicas uniformes; y si no lo fueran, se conseguira
esta uniformidad mezclandolos convenientemente con los medios adecuados.

Durante la ejecucién de las obras, la superficie de las tongadas debera tener la pendiente
transversal necesaria para asegurar la evacuacion de las aguas sin peligro de erosion.

Una vez extendida la tongada, se procedera a su humectacion, si es necesario. El contenido éptimo
de humedad se determinard en obra, a la vista de la maquinaria disponible y de los resultados que se
obtengan de los ensayos realizados.

En los casos especiales en que la humedad del material sea excesiva para conseguir la
compactacion prevista, se tomaran las medidas adecuadas, pudiéndose proceder a la desecacion por oreo
0 a la adicién y mezcla de materiales secos o sustancias apropiadas, tales como cal viva.

Conseguida la humectacion més conveniente, se procederd a la compactacién mecénica de la
tongada. El grado de compactacion a alcanzar en cada tongada dependera de la ubicacion de la misma, y
en ningln caso sera inferior al mayor del que posean los suelos contiguos a su mismo nivel. En particular
en las zanjas para tuberias el grado de compactacion sera del 95% y el 90% del Proctor Normal en las
zonas laterales colindantes con la tuberia y en la zona de cobertura (~0,8 m) respectivamente. Para el caso
de tuberias, una vez rellenada la zanja, se vertera la tierra vegetal acopiada en la excavacion, formando un
corddn alomado.

Las zonas que, por su forma, pudieran retener agua en su superficie, se corregiran inmediatamente
por el Contratista.

Los rellenos localizados se ejecutaran cuando la temperatura ambiente, a la sombra, sea superior a
dos grados centigrados (2°C); debiendo suspenderse los trabajos cuando la temperatura descienda por
debajo de dicho limite.



Sobre las capas en ejecucion deben prohibirse la accion de todo tipo de trafico hasta que se haya
completado su compactacion. Si ello no es factible, el trafico que necesariamente tenga que pasar sobre
ellas se distribuira de forma que no se concentren huellas de rodadas en la superficie.

Todos los rellenos de zanjas y localizados cumpliran lo establecido en el Art. 332 del PG-3/75.
Los ensayos a realizar seran los fijados por la Jefe de Obra de Tragsa, de acuerdo con lo
especificado en este Pliego.

Carga y transporte de escombros

Consiste en llevar a vertedero el material que sobre o no se pueda aprovechar para rellenar las
zanjas.

Las operaciones de carga, transporte y vertido se realizardn con las precauciones precisas para
evitar proyecciones, desprendimientos de polvo, etc., debiendo emplearse los medios adecuados para ello.

La empresa adjudicataria tomara las medidas adecuadas para evitar que los vehiculos que
abandonen la zona de obras depositen restos de tierra, barro, etc., en las calles, carreteras y zonas de
trafico, tanto pertenecientes a la obra como de dominio puablico que utilice durante su transporte a
vertedero. En todo caso eliminara estos depdsitos a su cargo.

Vertederos y escombreras

La empresa adjudicataria propondra a la Jefe de Obra de Tragsa, la localizacion y forma de
explotacion de uno o varios vertederos para los productos resultantes de excavaciones, demoliciones y
limpieza que no utilice éste en la obra.

Los gastos de ocupacion de los terrenos y de los accesos a las zonas de vertedero, asi como los
trabajos de nivelacion, ataluzado, drenaje y acondicionamiento de los escombros serdn de cuenta de la
empresa adjudicataria, salvo indicacion en contra del proyecto.

18. MONTAJE E INSTALACION DE TUBERIAS (Lote 1)

Para la recepcién e instalacion de las tuberias se tendran en cuenta las especificaciones del P.P.T.
para tuberias de Abastecimiento y en particular las especificaciones siguientes:

Manipulacién, carga, transporte y almacenamiento.
Colocacion e instalacién de los tubos.

Ejecucion de juntas.

Pruebas.

Todo ello realizado de acuerdo con las alineaciones, cotas y dimensiones indicadas en los planos y
con lo que, sobre el particular, ordene la Jefe de Obra de Tragsa.

19. MANIPULACION, CARGA, TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO (Lote 1)



Todas las operaciones de manipulacion, carga, transporte, descarga y acopio de tubos, se
efectuaran mediante el empleo de la maquinaria, herramientas y utillajes adecuados, debiendo el
Contratista asegurarse que estas operaciones se realicen en forma que se eviten ovalizaciones,
mordeduras, grietas o cualquier otro defecto en los tubos. A este respecto, la Jefe de Obra de Tragsa podra
proscribir el empleo de cualquiera de los medios que, justificadamente, resulten inadecuados a tal fin.

El transporte de los tubos se realizard en vehiculos debidamente acondicionados. ElI Contratista
sometera a la aprobacion del Jefe de Obra de Tragsa los detalles del acondicionamiento de los vehiculos
de transporte. Asimismo, el Contratista esta obligado a observar todos los preceptos del ordenamiento
juridico aplicables al transporte de los tubos.

El Contratista debera tener, acopiadas a pie de obra, las cantidades necesarias de tuberias
impuestas, para no retrasar los ritmos de la instalacion de cada uno de los tajos previstos en el programa
contractual.

Los tubos podran almacenarse en zonas o areas llanas sin vegetacion y en pilas cuyo nimero de
hileras sea el estipulado por el fabricante, no debiendo sobrepasar nunca, la altura de las pilas, los cinco
metros.

La pilas estaran constituidas por tubos del mismo tipo y diametro y dispuestos en la misma Jefe de
Obra de Tragsa mediante los dispositivos de separacién adecuados que imposibiliten los dafios o defectos
de los tubos en esta actividad.

Los terrenos que resultaren en cada caso necesarios para la implantacion de estos acopios
provisionales de tuberias seran a expensas del Contratista, siendo consiguientemente de su cuenta y cargo,
todos los gastos derivados de la instalacion, alquileres, explotacién, guarderia, etc., que pudieran
derivarse, asi como la obtencién de los permisos necesarios.

Los tubos se almacenaran y manipularan de forma que se evite cualquier dafio. Se inspeccionara
cuidadosamente cada tubo, especialmente las uniones, para evitar dafios antes de la instalacion.

El Contratista procederd igualmente a realizar todas y cada una de las operaciones de carga,
transporte descarga necesarias para instalar los tubos y piezas acopiadas en sus lugares de instalacién
definitiva.

Aquellos tubos o piezas que hayan sufrido desperfectos no tolerables en las operaciones de carga,
transporte, descarga o acopio y que no hayan sido advertidos en la recepcion, seran rechazados.

20. COLOCACION E INSTALACION DE LOS TUBOS (Lote 1)
Antes de bajar los tubos a la zanja se examinaran estos y se apartaran los que presenten deterioro;
se bajaran al fondo de la zanja con precauciones y sin golpes bruscos empleando los elementos adecuados

segln su peso y longitud.

Una vez los tubos en el fondo de la zanja se examinaran éstos para cerciorarse de que su interior
esta libre de tierra, piedra, Utiles de trabajo, prendas de vestir, etc., y se realizara su centrado y perfecta



alineacion, conseguido lo cual se procedera a calzarlos y acordarlos sobre el lecho de arena, de acuerdo
como indican los planos correspondientes, para impedir su movimiento.

Cada tubo deberd centrarse perfectamente con los adyacentes en la medida que prescriba el
fabricante; en el caso de zanjas con pendientes superiores al diez por ciento (10%), la tuberia se colocara
en sentido ascendente. En el caso de que, a juicio de la Jefe de Obra de Tragsa no sea posible colocarla
en sentido ascendente, se tomaran las precauciones debidas para evitar el deslizamiento de los tubos. Si se
precisase reajustar algun tubo, debera levantarse el relleno y prepararlo como para su primera colocacion.

Cuando se interrumpa la colocacion de tuberia se taponaran los extremos libres para impedir la
entrada de agua o cuerpos extrafios; procediendo, no obstante esta precaucion, a examinar con todo
cuidado el interior de la tuberia al reanudar el trabajo por si pudiera haberse introducido algin cuerpo
extrafio en la misma.

Las tuberias y zanjas se mantendran libres de agua, agotando con bombas o dejando desagies en la
excavacion en caso necesario.

Generalmente no se colocardn mas de cien (100) metros de tuberia sin proceder al relleno, al
menos parcial, para evitar la posible flotacion de los tubos en caso de inundacién de la zanja y también
para protegerlos en lo posible, de los golpes.

Tras la ejecucion de los anclajes en los elementos en que se produzcan empujes o cambios de
direccion del flujo, se procederé a realizar las pruebas imprescindibles para su completa estanqueidad
antes de cubrir las zanjas.

Serén preceptivas las dos pruebas siguientes de las tuberias instaladas en zanja:

Prueba de presion interior
Prueba de estanqueidad

La Jefe de Obra de Tragsa indicara las longitudes de los tramos que han de someterse a prueba,
segln los timbrajes de los tubos en dicho tramo.

Estas pruebas se efectuardn siempre en las tuberias por tramos antes de conectarlas
definitivamente.

21. UNIONES DE LAS TUBERIAS (Lote 1)
Los elementos o piezas especiales mas pequefias y delicadas se almacenaran en algn lugar
convenientemente protegido que permita su adecuada ordenacion y clasificacion. Las gomas y los
elementos plasticos se protegeran de la luz.

Uniones de enchufe y extremo liso

Es el tipo de union que se emplea en tubos de fundicion y PVC.



El montaje de las juntas se realiza por simple introduccidon del extremo liso en el enchufe,
aplicando una fuerza axial exterior. La operacion es sencilla y rapida

junta TYTON®
___enchufe

extremo liso

Para el correcto montaje de las uniones el procedimiento a seguir serd el siguiente:

Antes de proceder a la unién de las tuberias y/o accesorios, debe limpiarse cuidadosamente la
espiga y el interior de la campana con un trapo limpio, procurando que no queden restos en las superficies
de sello (especialmente las ranuras de la espiga donde deben ser alojados los anillos elastoméricos).

Comprobar la presencia del chaflan asi como el buen estado del extremo liso del tubo. En caso de
corte, es imperativo realizar un nuevo chaflan

Redistribuir la tension en las juntas toricas colocadas. Deslizando varias veces un destornillador o
similar, alrededor del perimetro de la espiga.

Comprobar que la espiga esta situada frente a la campana y que ambas tuberias o accesorios estan
correctamente alineados.

Ejercer presion en el extremo libre del tubo a unir hasta que encaje correctamente en el tubo
contiguo.

Notas:

Durante el montaje de la unidn se efectda el encaje correcto del anillo, comprobandose que los
paramentos verticales del enchufe y del extremo liso estan separados lo suficiente, para poder absorber
los movimientos de la union.

Se recomienda utilizar eslingas de nylon durante el montaje de cara a elevar el tubo y evitar el
rozamiento con el suelo. Estas eslingas sirven también para guiar al tubo en este proceso de montaje.

No se debe intentar unir dos tuberias con una deflexion angular superior a la prescrita por el
fabricante, en cualquier caso las deben ensamblarse alineadas y luego dar la deflexién requerida.

Colocacién del anillo de junta fuera de la zanja

La colocacién del anillo de junta se realiza fuera de la zanja.

Comprobar el estado del anillo de junta e introducirlo en su alojamiento, dandole la forma de un
corazon, con los "labios" de la junta dirigidos hacia el interior del enchufe.

Ejercer un esfuerzo radial sobre el anillo al nivel de la curva del corazon (o de las curvas de la
cruz) con el fin de aplicarlo a fondo en su alojamiento

Control de la posicién del anillo en la junta

Comprobar que el anillo de junta esta correctamente instalado en toda su periferia.

Si no hay ninguna marca en el extremo liso, trazar una sefial en la cafia del tubo a colocar, a una
distancia del extremo de la espiga igual a la profundidad de enchufe P menos 10 mm.



Profundidad de enchufado

DN P DN = DM P DN P
Lol /8

&0 87 250 104 600 120 1200 [185

20 a0 300 105 700 145 1400|245

100 52 350 108 BOD 145 1500 | 265

125 a5 400 110 300 145 1600 265

150 o8 450 TE 1000 | 155 1800|275

200 104 500 115 1100 160

Corte de los tubos

Por lo general, el respeto del trazado de una canalizacion obliga a utilizar uniones y a realizar
cortes en obra.

Los tubos de fundicion ductil se cortan sin dificultad. Utilizando tronzador de disco o esmeriladora
(radial) Disco de piedra. También es posible utilizar un corta-tubos de moletas.

Antes de proceder al corte del tubo, es necesario medir con el circometro o con el compas de
espesores el diametro exterior a la altura del corte, para comprobar la compatibilidad con las dimensiones
del enchufe o de la contrabrida previstos. Una forma facil de verificacion es la introduccién de la
contrabrida hasta el lugar donde se quiera ejecutar el corte. Trazar el plano de corte perpendicularmente
al tubo.

Corte

Realizar el corte con las herramientas adaptadas.

Desbarbado o chaflan

Una vez hecho el corte y antes de realizar el empalme, es necesario:

para las juntas mecanicas desbarbar las aristas de corte con una lima o una esmeriladora,

Par las juntas autométicas: Desbardar y rehacer el chaflan para evitar que se dafie el anillo de junta
al montar la junta. Conviene respetar las siguientes dimensiones de chaflan:

DN | DE m n DN DE m n

250 | 274 £ 3 1100 | 1151 | 15 5
300 | 328 < 3 1200 | 1255 | 15 5
350 | 378 7] 3 1400 | 1462 | 20 7
400 | 420 & 3 1500 | 1585 | 20 .
450 | 480 g 3 1600 | 1668 | 20 7

1800 | 1875 | 23 8




Reparacidn del revestimiento

Rehacer el revestimiento protector en la parte del tubo afectada por las operaciones de corte.

SOLDADURA A TOPE

Las uniones utilizadas en las tuberias de polietileno son las soldadas sin aporte de material en
soldadura a tope.
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Las tuberias y accesorios de P.E. se uniran en este proyecto mediante soldadura a tope por
termofusion siempre que sea posible. Se podran emplear otros sistemas tales como soldadura con
resistencias eléctricas insertas y por soldadura de manguitos electrosoldables en aquellos casos en los que
no sea viable el procedimiento de soldadura a tope.

La norma general consiste en unir aplicando calor a los extremos a unir, una vez que los extremos
se hayan fundido, se enfrentan los extremos y se deja que vuelvan a plastificar aplicando presion. La

soldadura tiene lugar sin aporte de material.

En este tipo de soldadura se emplean elementos calefactores externos a una temperatura de 210 +
10°C.

22. PRUEBA DE PRESION INTERIOR (Lote 1)

Ser&n sometidos a presion interna los tramos de tuberia ya instalados, comprendidos entre valvulas
consecutivas.

La prueba de presion en tuberias instaladas se realizara de acuerdo con las siguientes normas:
Norma UNE-EN 805
Si apareciesen mas de un 4% de uniones defectuosas se rechazara todo el lote del que formen parte.

Una vez efectuada la prueba de presion interior con resultado satisfactorio se procedera a realizar
la prueba de estanqueidad.

23. PRUEBAS DE ESTANQUEIDAD (Lote 1)

Se llenard la tuberia cuidando de desalojar el aire existente.



La presion de prueba de estanqueidad sera igual a la maxima presién de trabajo de la red en el
punto mas desfavorable. Mediante aporte de agua a través de un contador se afiadira el agua necesaria V
para mantener durante dos horas la presidn de prueba.

La prueba serd satisfactoria si en este tiempo
V 110,350 LD
Siendo:

V = Pérdida total de la prueba, en litros

L = Longitud de la tuberia probada, en metros
D = Diametro interior, en metros

K = Coeficiente segln el material de la tuberia

24. MONTAJE DE CONJUNTOS DE VALVULERIA Y ELEMENTOS DE CONTROL (Lote
ly?2)

Los montajes de valvuleria de cada uno de los tipos de arqueta se considerardn como unidades de
funcionamiento en su conjunto, por lo que no se entenderan sino en funcionamiento y a pleno
rendimiento, al margen de lo especificado individualmente para cada uno de los elementos.

Los elementos que pueden intervenir en el montaje dependeran del tipo de conjunto pero incluiran
alguno de los siguientes:

Carretes

Conos reductores

Tes y cruces

Codos

Unién brida/portabrida
Colectores

Tapones

Filtros

Vélvulas de compuerta
Valvulas hidraulicas de membrana
Valvulas de mariposa
Ventosas

Contadores
Estabilizadores de flujo
Mandmetros

Al margen de estos, los conjuntos incluiran los accesorios, piezas supletorias 0 complementarias y
materiales de montaje necesarios para conseguir el perfecto funcionamiento del conjunto.

El Contratista estd obligado a montar los aparatos necesarios para comprobar las debidas
condiciones de la instalacion en todos sus aspectos y tal y como se refleje en los planos y cada elemento



cumpla su funcién de forma adecuada, de forma que se asegure la estanqueidad del conjunto de la
instalacion para pruebas de carga, la libre dilatacion y la proteccién de los materiales y equipos.

24.1. Valvulas

24.1.1. EXPEDICION Y RECEPCION

Las valvulas deberan enviarse limpias, en posicion abierta en caso de asiento elastico y cerrada en
el de metal-metal. Todos los elementos iran bien protegidos y los orificios tapados, mediante tapas de
plastico de forma que se evite la introduccion de elementos extrafios que pudieran perjudicar la valvula o
su higiene.

Sera obligacion del fabricante el correcto embalaje y carga de las valvulas. EI embalaje habra de
garantizar que las valvulas no sufran en el transporte ningun tipo de golpe, debiendo evitarse roces en la
pintura y esfuerzos superiores a los que la valvula ha de soportar. Sera preciso extremar las precauciones
en el caso de que la vélvula lleve acoplado un mecanismo externo de accionamiento manual 0 mecénico.
El embalaje deberd impedir la maniobra de las valvulas durante el transporte. El fabricante habra de
justificar estos extremos.

La recepcion podra realizarse en fabrica o en los almacenes del recepcionista. En el primer caso se
podra acordar la realizacion de los ensayos de contraste en el mismo banco que utiliza la fabrica. En el
otro caso el fabricante podra desear nombrar un representante que presencie las pruebas y, para ello, se le
debe comunicar con antelacién el lugar y la fecha de las mismas.

En el momento de la recepcién, se comprobara que las valvulas corresponden al modelo y a las
caracteristicas sefialadas en el pedido. Se contrastaran todas las valvulas con sus certificados de calidad y
en el caso de que asi se haya acordado, se separardn y marcaran las valvulas para los ensayos de contraste
de recepcion.

El accionamiento manual de las valvulas, llevara los mecanismos reductores necesarios para que
un s6lo hombre pueda, sin excesivos esfuerzos, efectuar la operacion de apertura y cierre.

24.1.2. INSTALACION
Tres condicionantes definen el tipo de instalacion de la valvula:
Funcién de la véalvula en la conduccion
Tipo de enlace con la conduccion
Ubicacién (arqueta, camara)
Las funciones basicas a cumplir por las valvulas de seccionamiento serd una de las siguientes:
Corte de agua, aislando dos secciones de la red

Desague, conectando la red con el exterior para vaciados.
Guarda, permitiendo aislar un elemento de la red para su sustitucién o conservacion.



En las dos primeras funciones, y en linea con la conduccidn se instalaran alojadas en camaras o
registros con un carrete de desmontaje autoportante por un lado y un carrete de anclaje por el otro. En
instalaciones puntuales, su alojamiento sera el de la propia instalacidn a que pertenecen (alojamiento de
intemperie).

En funciones de desaglie, el carrete de desmontaje se instalara entre la valvula de mariposa y la de
compuerta que debera existir agua arriba, en el mismo ramal de vaciado.

Salvo que existan dificultades para ello, las valvulas de mariposa deberan instalarse con el eje o
semi-eje en posiciéon horizontal, con el fin de evitar posibles retenciones de cuerpos extremos o
sedimentaciones que eventualmente pudiera arrastrar el agua por el fondo de la tuberia, dafiando el cierre.

En todas las valvulas, las bridas de acoplamiento estaran normalizadas segin las normas DIN para
la presion de trabajo. Llevaran los anclajes necesarios para no introducir en la tuberia y sus apoyos,
esfuerzos que no pueden ser resistidos por éstas.

El enlace de las valvulas de compuerta con la conduccién sera de brida.

Instalacién en brida

Se tratara de una instalacion desmontable. Se podra dejar en punta de red o como elemento de
guarda sin mas que anclarla perfectamente por un solo lado.

Las valvulas se instalaran alojadas con un carrete telescopico que permita su desmontaje. Se podra
prescindir de dicho carrete cuando uno de los extremos de la valvula quede libre.

Valvulas de corte

Existiran dos situaciones tipo:

Vélvulas en serie con la conduccion.
Vélvula abrochada a una derivacion

Desaguies

Serén instalaciones empleadas para vaciar la tuberia o para purgarla. Se colocaran en los puntos
bajos relativos y absolutos de todo sector de conduccion que se pueda aislar.

Constaran de una derivacion en T, con una valvula conectada a ella o de un accesorio de fin de
tuberia con una valvula.

La valvula se instalard embridada a la T o al accesorio de fin de tuberia lo méas directamente
posible.

A continuacion podra existir un ramal de tuberia para derivar el agua a otro punto. En este caso
deberé instalarse con un carrete de montaje.



Si se desea regular la velocidad de salida del agua se instalaran dos valvulas en serie. La de aguas
arriba sera de compuerta con la finalidad de garantizar el cierre y servir de guarda y la de aguas abajo
permitira regular la velocidad de desagiie.

Valvulas de guarda o aislamiento

Se utilizan con el fin de poder aislar un elemento de la red en las operaciones de sustitucion y
conservacion.

Se instalaran embridadas.

En cuanto a su ubicacion las valvulas de compuerta se instalardn en cdmaras, registros o arquetas
segun su tamafio y uso.

Pruebas de funcionamiento

Se realizaran simultaneamente a las pruebas de los tramos en que estén embebidas o formen parte
de los mismos.

Las valvulas se someteran a una presién de prueba superior a vez y media la maxima presion de
trabajo.
24.2. Ventosas

24.2.1. EXPEDICION Y RECEPCION

Las ventosas deberdn enviarse limpias. Todos los elementos iran bien protegidos y los orificios
externos tapados, mediante tapas de plastico de forma que se evite la introduccién de elementos extremos
que pudieran perjudicar la ventosa o su higiene.

Serd obligacion del fabricante el correcto embalaje y carga de las ventosas. EI embalaje ha de
garantizar que las ventosas no sufran en el transporte ningln tipo de golpe, debiendo evitarse roces en la
pintura y esfuerzos superiores a los que la ventosa ha de soportar.

La recepcion podra realizarse en fabrica o en los almacenes del recepcionista. En el primer caso se
puede acordar la realizacion de los ensayos de contraste en el mismo banco que utiliza la fabrica. En el
otro caso el fabricante podra nombrar un representante que presencie las pruebas comunicandole con
antelacion el lugar y la fecha de las mismas.

En el momento de la recepcion, se comprobara que las ventosas corresponden al modelo y a las
caracteristicas sefialadas en el pedido. Se contrastaran todas las ventosas con sus certificados de calidad y
en el caso de que asi se haya acordado, se separaran y marcaran las ventosas para los ensayos de contraste
de recepcion.

24.2.2. INSTALACION

Se instalaran ventosas en los siguientes puntos de las redes de tuberias:



En todos los puntos altos relativos de cada tramo entre dos valvulas de corte.

Inmediatamente antes de cada valvula de corte en los tramos ascendentes segin el sentido de
recorrido del agua, e inmediatamente después en los descendentes.

Se instalaran ventosas de aireacién aguas abajo de las valvulas de seguridad, de cierre por sobre
velocidad.

Se instalaran purgadores en tramos largos de poca pendiente, con una separacién maxima de 500
m; en cambios marcados de seccidn de la conduccion antes o después de la reduccién - accesorio de
reduccion - en la tuberia de mayor diametro y aguas abajo de las valvulas reductoras de presién.

Las ventosas se montardn de manera que se pueda realizar el mantenimiento sin interrumpir el
servicio de la red colocando una valvula de corte para poder aislar el tramo en el cual se coloca.

25. MONTAIJE DE PIEZAS ESPECIALES

Se colocaran piezas especiales en los puntos en que sean imprescindibles para dar continuidad a las
conducciones.

El material cumplira lo especificado en este Pliego.

La union de las piezas especiales con las tuberias se har4 con un mismo tipo de juntas usado en
unidn entre tuberias.

Si fuera necesario, por no ser el acople directo, se utilizardn piezas intermedias para conseguir
dicha unién.

Todas las piezas especiales iran protegidas frente a la corrosién mediante galvanizado en caliente
por inmersion o pintura epoxi.

El contratista montara las piezas especiales de acuerdo con la disposicion dada en los planos con
las instrucciones del Jefe de Obra de Tragsa. El Contratista suministrara todos los accesorios para las
tuberias, mostradas o no en los planos, o pedidos o no en las especificaciones: bridas, anillos de refuerzo,
varillas de anclaje, tensores, sistema de soporte para el montaje, etc. Asimismo, suministrard los
elementos de montaje y soldadura.

Las soldaduras a realizar en obra, seran realizadas por soldadores cualificados y en base a las
especificaciones de un pliego previamente aprobado por el Jefe de Obra de Tragsa.

26. ANCLAJES DE PIEZAS ESPECIALES Y VALVULAS (Lote 1)

Una vez montados los tubos y las piezas se procederd al anclaje de los codos, cambios de
direccion, reducciones, piezas de derivacion y, en general, todos aquellos elementos que estén sometidos
a acciones que puedan originar desviaciones perjudiciales.



Los anclajes consistiran en dados de hormigén armado, cuyo peso y superficie de apoyo
garantizaran su estabilidad al deslizamiento, los célculos de las dimensiones de los anclajes son funcion
de varios parametros como la presion, caudal, didmetro y desviacion de la corriente respecto a la
direccion inicial del flujo. Las caracteristicas y dimensiones de cada anclaje seran las especificadas en el
correspondiente anejo del presente proyecto. Los anclajes se estableceran sobre terrenos de resistencia
suficiente y con desarrollo preciso para evitar que puedan ser movidos por los esfuerzos soportados.
Salvo prescripcion expresa contraria los anclajes, deberan ser colocados en forma tal que las juntas de las
tuberias y de los accesorios sean accesibles para su reparacion.

Para los anclajes se prohibe el empleo de cufias de piedra o de madera que puedan desplazarse. Los
anclajes se elaboraran con hormigén sulforresistente.

27. COLOCACION DE PASAMUROS (Lote 1)

Se colocaran carretes de caldereria con la finalidad de atravesar las paredes de arquetas y pozos.
Los carretes se elaboraran con chapa de caldereria y se revestirdn con pintura de epoxi de igual modo que
el resto de piezas de caldereria.

Las conducciones que deban atravesar muros de hormigén, de fabrica o de hormigén prefabricado
deberéan ser colocadas, a ser posible, antes del hormigonado. De no ser asi, debera ponerse atencién a no
cortar ninguna armadura al realizar el hueco por el que pasara el tubo. Ademas debera tratarse la junta asi
producida de manera que se asegure la estanqueidad alli donde esta condicion sea precisa.

28. CIMENTACIONES Y ESTRUCTURAS DE HORMIGON (Lote 1)
Todos los anclajes, cimientos u otras infraestructuras de hormigén que se vayan a ejecutar estaran
sometidos a ambiente Ila por el contenido de yesos en el terreno, para la ejecucién de estos elementos se

empleara hormigon sulforresistente HA/25/B/20.

Almacenamiento de materiales

CEMENTO

Inmediatamente después de su recepcion a pie de obra, el cemento se almacenara en un
alojamiento a prueba de intemperie y tan hermético al aire como sea posible. Los pavimentos estaran
elevados sobre el suelo a distancia suficiente para evitar la absorcion de humedad. Se almacenara de
forma que permita un facil acceso para la inspeccién e identificacién de cada remesa.

ARIDOS

Los aridos de diferentes tamafios se apilaran en pilas por separado. Los apilamientos del arido
grueso se formaran en capas horizontales que no excedan de 1,2 m. de espesor a fin de evitar su



segregacion. Si el arido grueso llegara a segregarse, se volvera a mezclar de acuerdo con los requisitos de
granulometria.

ARMADURA

Las armaduras se almacenaran de forma que se evite excesiva herrumbre o recubrimiento de grasa,
aceite, suciedad u otras materias que pudieran ser objetos de reparos. El almacenamiento se hara en pilas
separadas o0 bastidores para evitar confusién o pérdida de identificacion una vez desechos los mazos.

Inspeccién

El Contratista notificara al Jefe de Obra de Tragsa con 24 horas de antelacion, el comienzo de la
operacion de mezcla, si el hormigdn fuese preparado en obra.

Ensayos

El Contratista efectuara todos los ensayos necesarios, con arreglo a lo estipulado en el Control de
materiales de la Norma EHE para la realizacién de estos ensayos se tendran presente los coeficientes de
seguridad que se especifican en la memoria de calculo, para poder utilizar, segin estos, un nivel reducido,
normal o intenso.

Dosificacion y mezcla

DOSIFICACION

Todo el hormigén se dosificard en peso, excepto si en este Pliego de Condiciones se indica otra
cosa, dicha dosificacion se hara con arreglo a los planos del Proyecto.

En cualquier caso se atendra a lo especificado en el Articulo correspondiente de la norma EHE.

La relacion agua/cemento, y resistencia caracteristica a los 28 dias, arido machacado y condiciones
medias de ejecucion de la obra, sera la que se expone en el RC-97 y en la EHE.

La dosificacion exacta de los elementos que se hayan de emplear en el hormigén se determinara
por medio de los ensayos en un laboratorio autorizado. El célculo de la mezcla propuesta se presentara al
o0 Jefe de Obra de Tragsa para su aprobacion antes de proceder al amasado y vertido del hormigén.

La relacién agua/cemento, a la que hacen referencia indicada en la tabla anterior, incluiré el agua
contenida en los aridos. No obstante, no se incluird la humedad absorbida por éstos que no sea Util para la
hidratacion del cemento ni para la lubricacion de la mezcla. El asiento en el Cono de Abrams estara
comprendido entre 0 y 15 cm., segln sea la consistencia.

Variaciones en la dosificacion:

Las resistencias a la compresion calculadas a los 28 dias que expone el RC-97 y la EHE, son las
empleadas en los calculos del proyecto y se comprobaran en el transcurso de la obra ensayando, a los
intervalos que se ordene, probetas cilindricas normales preparadas con muestras tomadas de la
hormigonera. Por lo general, se prepararan seis probetas por cada 150 m3, o fraccién de cada tipo de



hormigdén mezclado en un dia cualquiera. Durante las 24 horas posteriores a su moldeado, los cilindros se
mantendrén en una caja construida y situada de forma que su temperatura ambiente interior se encuentre
entre los 15y 26° C. Los cilindros se enviaran a continuacion al laboratorio de ensayos.

El Contratista facilitara los servicios y mano de obra necesaria para la obtencion, manipulacion y
almacenamiento a pié de obra de los cilindros y moldeara y ensayara dichos cilindros. Los ensayos se
efectuaran a los 7 y a los 28 dias. Cuando se haya establecido una relacidn satisfactoria entre la resistencia
de los ensayos a los 7 y a los 28 dias, los resultados obtenidos a los 7 dias pueden emplearse como
indicadores de las resistencias a los 28 dias. Se variara la cantidad de cemento y agua, segun se indiquen
los resultados obtenidos de los cilindros de ensayo, tan proximamente como sea posible a la resistencia
calculada, pero en ningln caso a menos de esta resistencia.

Si las cargas de rotura de las probetas sacadas de la masa que se ha empleado para hormigon,
medidas en el laboratorio, fuesen inferiores a las previstas, podra ser rechazada la parte de obra
correspondiente, salvo en el caso que las probetas sacadas directamente de la misma obra den una
resistencia superior a las de los ensayos y acordes con la resistencia estipulada. Podré aceptarse la obra
defectuosa, siempre que asi lo estime oportuno el -Jefe de Obra de Tragsa, viniendo obligado en el caso
contrario el Contratista a demoler la parte de obra que aquél indique, rehaciéndola a su costa y sin que
ello sea motivo para prorrogar el plazo de ejecucion.

DOSIFICACION VOLUMETRICA

Cuando el Pliego de Condiciones del proyecto autorice la dosificacién en volumen, o cuando las
averias en el equipo impongan el empleo temporal de la misma, las dosificaciones en peso indicadas en
las tablas se convertiran en dosificaciones equivalentes en volumen, pesando muestras representativas de
los aridos en las mismas condiciones que los que se medirdn. Al determinar el volumen verdadero del
arido fino, se establecerd una tolerancia por el efecto de hinchazén debido a la humedad contenidas en
dicho arido. También se estableceran las tolerancias adecuadas para las variaciones de las condiciones de
humedad de los aridos.

MEDICION DE MATERIALES, MEZCLA Y EQUIPO

Todo el hormigén se mezclard a maquina, excepto en casos de emergencia, en los que se mezclara
a mano, segun se ordene. Excepto cuando se haga uso de hormigén premezclado, el Contratista situara a
pié de obra un tipo aprobado de hormigonera. Esta hormigonera tendra capacidad de producir una masa
homogénea de hormigén de color uniforme.

Los aparatos destinados a pesar los aridos y el cemento estaran especialmente proyectados a tal fin.
Se pesaran por separado el arido fino, cada tamafio del arido grueso y el cemento. No sera necesario pesar
el cemento a granel y las fracciones de sacos. La precision de los aparatos de medida sera tal que las
cantidades sucesivas puedan ser medidas con 1% de aproximacion respecto de la cantidad deseada. Los
aparatos de medida estaran sujetos a aprobacion. El volumen por carga del material amasado no excedera
de la capacidad fijada por el fabricante para la hormigonera. Una vez que se haya vertido el cemento y los
aridos dentro del tambor de la hormigonera, el tiempo invertido en la mezcla no serd inferior a un minuto
en hormigonera de hasta 1m3 de capacidad; en hormigoneras de mayor capacidad se incrementara el
tiempo minimo en 15 segundos por cada m3 o fraccion adicional.



La cantidad total de agua para el amasado se vertera en el tambor antes de haya transcurrido ¥ del
tiempo de amasado. El tambor de la hormigonera girara con una velocidad periférica de unos 60 m. por
minuto durante todo el periodo de amasado. Se extraera todo el contenido del tambor antes de proceder a
una nueva carga.

El Contratista suministrara el equipo necesario y establecera procedimientos precisos, sometidos a
aprobacion, para determinar las cantidades de humedad libre en los aridos y el volumen verdadero de los
aridos finos si se emplea la dosificacion volumétrica. La determinacion de humedad y volumen se
efectuard a los intervalos que se ordenen. No se permitird el retemplado del hormigén parcialmente
fraguado, es decir, su mezcla con o sin cemento adicional, arido o agua.

HORMIGON PREMEZCLADO

Puede emplearse siempre que:

La instalacion esté equipada de forma apropiada en todos los aspectos para la dosificacion exacta y
adecuada mezcla y entrega de hormigén, incluyendo la medicién y control exacto del agua.

La instalacion tenga capacidad y equipo de transporte suficiente para entregar el hormigén al ritmo
deseado.

El tiempo que transcurra entre la adicion del agua para amasar el cemento y los éaridos, o el
cemento el arido y el vertido del hormigén en su situacidn definitiva en los encofrados, no excedera de
una hora.

MEZCLA EN CENTRAL

La mezcla en central se efectuard mezclando el hormigén, totalmente, en una hormigonera fija,
situada en la instalacion y transportandola a pié de obra en un agitador o mezcladora sobre camion que
funcione a velocidad de agitacidn. La mezcla en la hormigonera fija se efectuara segun lo establecido.

Los controles a realizar en el hormigbn se ajustardn a lo especificado en el Articulo
correspondiente de la norma EHE segln control normal, o en el caso de emplear hormigén de limpieza el
control sera de nivel reducido.

Encofrados y cimbras

En general los encofrados y andamiajes, habran de cumplir las prescripciones que se sefialan en el
Articulo correspondiente de la vigente Instruccién de Hormigdn Estructural (EHE).

Tanto los encofrados como los andamiajes tendran rigidez suficiente para resistir, sin sensibles
deformaciones, los esfuerzos a que estaran expuestos. Antes del comienzo de su ejecucién, los
dispositivos proyectados deberdn someterse a la aprobacién de la Jefe de Obra de Tragsa, pero esta
aprobacion no disminuira en nada la responsabilidad del Contratista en cuanto a la seguridad, resistencia,
buena calidad de la obra ejecutada y su buen aspecto.

Los encofrados, moldes y cimbras podran ser de madera, metalicos o de otros materiales que
cumplan las condiciones de eficiencia requeridas.



Los encofrados tendran en cada punto las posiciones y orientaciones previstas, a fin de realizar
adecuadamente las formas de la obra. Antes de comenzar el hormigonado de un elemento deberan hacerse
cuantas comprobaciones sean necesarias para cerciorarse de la precision de los encofrados, e igualmente
durante el curso del hormigonado para evitar cualquier movimiento de los mismos.

Los encofrados deberan ser estancos y sus caras interiores lo suficientemente uniformes y lisas
para lograr que los parametros de las piezas de hormigén en ellos fabricados no presenten defectos,
bombeos, resaltos o rebabas de mas de cinco milimetros (5 mm). Se humedeceran antes del hormigonado.

REQUISITOS GENERALES

Los encofrados se construiran exactos en alineacion y nivel, excepto en las vigas en las que se les
daré la correspondiente contraflecha; seran herméticos al mortero y lo suficientemente rigidos para evitar
desplazamientos, flechas o pandeos entre apoyos. Se tendra especial cuidado en arriostrar
convenientemente los encofrados cuando haya de someterse el hormigén a vibrado. Las cimbras y
encofrados tendran la resistencia y disposicion necesarias para que en ningin momento los movimientos
locales sobrepasen los cinco milimetros (5 mm) ni los de conjunto, o sea, las cimbras la milésima de la
luz (0,001).

Los encofrados y sus soportes estardn sujetos a la aprobacién correspondiente, pero la
responsabilidad respecto a su adecuamiento sera del Contratista.

Los pernos y varillas usados para ataduras interiores se dispondran en forma que al retirar los
encofrados todas las partes metalicas queden a una distancia minima de 3,8 cm del hormigén expuesto a
la intemperie, o de los hormigones que deben ser estancos al agua o al aceite y a una distancia minima de
2,5 cm para hormigones no Vvistos.

Las orejetas 0 protecciones, conos, arandelas u otros dispositivos empleados en conexiones con los
pernos y varillas, no dejaran ninguna depresion en la superficie del hormigdn o cualquier orificio mayor
de 2,2 cm de diametro. Cuando se desee estanqueidad al agua o al aceite, no se hard uso de pernos o
varillas que hayan de extraerse totalmente al retirar los encofrados. Cuando se elija un acabado
especialmente liso, no se emplearan ataduras de encofrados que no puedan ser totalmente retiradas del
muro.

Los encofrados para superficies vistas de hormigon tendran juntas horizontales y verticales
exactas. Se hara juntas topes en los extremos de los tableros de la superficie de sustentacion y se
escalonarén, excepto en los extremos de los encofrados de los paneles. Este encofrado serd hermético y
perfectamente clavado. Todos los encofrados estaran provistos de orificios de limpieza adecuados, que
permitan la inspeccion y la facil limpieza después de colocada toda armadura.

En las juntas horizontales de construccion que hayan de quedar al descubierto, el entablonado se
elevard a nivel hasta la altura de la junta o se colocara una fija de borde escuadrado de 2,5 cm en el nivel
de los encofrados en el lado visto de la superficie. Se instalaran pernos prisioneros cada 7-10 cm por
debajo de la junta horizontal, con la misma separacion que las ataduras de los encofrados; estos se
ajustaran contra el hormigén fraguado antes de reanudar la operacién de vertido.



Todos los encofrados se construiran en forma que puedan ser retirados sin que haya que martillar o
hacer palanca sobre el hormigon. En los angulos de los encofrados se colocaran moldes o chaflanes
adecuados para redondear o achaflanar los cantos de hormigén visto en el interior de los edificios. Iran
apoyados sobre cufias, tornillos, capas de arena u otros sistemas que permitan el lento desencofrado. El o
Jefe de Obra de Tragsa podra ordenar sean retirados de la obra elementos del encofrado que a su juicio,
por defecto o repetido uso, no sean adecuados.

Se autoriza el empleo de tipos y técnicas especiales de encofrados, cuyos resultados estan
sancionados por la practica, debiendo justificarse la eficacia de aquellos que se propongan y que, por su
novedad carezcan de aquella garantia a juicio de la Jefe de Obra de Tragsa.

No se efectuara ningun desencofrado ni descimbrado antes de que el hormigén haya adquirido las
resistencias suficientes para no resultar la obra dafiada por dichas operaciones. Como norma, con
temperaturas medias, superiores a cinco grados centigrados (5°C), se podran retirar los encofrados
laterales verticales, pasadas cuarenta y ocho horas (48) después del hormigonado siempre que se asegure
el curado. Los fondos de forjados, transcurridos ocho dias (8), y los apoyos o cimbras de vigas después
de los veintiln dias (21).

ENCOFRADOS, EXCEPTO CUANDO SE EXIJAN ACABADOS ESPECIALMENTE LISOS

Los encofrados, excepto cuando se exijan especialmente lisos, seran de madera, madera
contrachapada, acero u otros materiales aprobados por el Jefe de Obra de Tragsa. El encofrado de madera
para superficies vistas serd de tableros machihembrados, labrados a un espesor uniforme, pareados con
regularidad y que no presenten nudos sueltos, agujeros y otros defectos que pudieran afectar al acabado
del hormigon.

En superficies no vistas puede emplearse madera sin labrar con cantos escuadrados. La madera
contrachapada sera del tipo para encofrados, de un grosor minimo de 1,5 cm. Las superficies de
encofrados de acero no presentaran irregularidades, mellas o pandeos.

REVESTIMIENTOS

Antes de verter el hormigon, las superficies de contacto de los encofrados se impregnaran con un
aceite mineral que no manche, o se cubriran con dos capas de laca nitrocelulésica, excepto en las
superficies no vistas, cuando la temperatura sea superior a 40°C, que puede mojarse totalmente la
tablazon con agua limpia. Se eliminard todo el exceso de aceite limpiandolo con trapos. Se limpiaran
perfectamente las superficies de contacto de los encofrados que hayan de usarse nuevamente; los que
hayan sido previamente impregnados o revestidos recibiran una nueva capa de aceite o laca.

Tanto las superficies de los encofrados como los productos que a ellos que se pueden aplicar, no
deberan contener sustancias agresivas a la masa de hormigén.

Los encofrados de madera se humedeceran antes del hormigonado para evitar la absorcién del agua
en el hormigdn y se limpiaran, especialmente los fondos, dejandose aberturas provisionales para facilitar
esta labor.



Las juntas entre las diversas tablas, deberan permitir el entumecimiento de las mismas por la
humedad del riego o por el agua del hormigén, sin que, sin embargo dejen escapar las pastas durante el
hormigonado.

REMOCION Y PROTECCION DE LOS ENCOFRADOS

Los encofrados se dejaran en sus lugares correspondientes durante un tiempo no inferior a los
periodos de curado especificados en este pliego, a no ser que se hayan tomado medidas necesarias para
mantener himedas las superficies del hormigén y evitar la evaporacion en las superficies, por medio de la
aplicacion de recubrimientos impermeables o coberturas protectoras. Los apoyos y los apuntalamientos de
los encofrados no se retiraran hasta que el elemento haya adquirido la resistencia suficiente para soportar
su propio peso Y las cargas de trabajo que le correspondan con un coeficiente de seguridad no inferior a 2.

Los encofrados de losas, vigas y cargaderos no se quitaran hasta que hayan transcurrido siete dias,
como minimo, después de su vertido. Para determinar el tiempo en que pueden ser retirados los
encofrados, se tendra en cuenta el retraso que, en la accién de fraguado, originan las bajas temperaturas.
Las barras de acoplamiento que hayan de quitarse totalmente del hormigdn se aflojaran 24 horas después
del vertido del mismo y en ese momento pueden quitarse todas las ataduras, excepto el nimero suficiente
para mantener los encofrados en sus lugares correspondientes. No obstante, en ninglin caso se quitaran las
barras o encofrados hasta que el hormigdn haya fraguado lo suficiente para permitir su remocion sin
dafos para el mismo. Al retirar las barras de acoplamiento, se tirara de ellas hacia las caras no vistas del
hormigén.

La obra de hormigdn se protegera contra dafios durante la remocién de los encofrados, y de los que
pudiera resultar por el almacenamiento o traslado de materiales durante los trabajos de construccion.

Los elementos premoldeados no se levantaran ni se someteran a ningun esfuerzo hasta que estén
completamente secos después del tiempo especificado en el curado. El periodo de secado no sera inferior
a dos dias. En general no se retiraran los encofrados hasta que lo autorice el Jefe de Obra de Tragsa.

Colocacién de armaduras

REQUISITOS GENERALES
Se atendera en todo momento a lo especificado en el Capitulo correspondiente de la Norma EHE.

El Contratista deberd presentar a la aprobacion de la Jefe de Obra de Tragsa , los planos de
despiece de armaduras de cada parte de las obras, con detalle de los empalmes previstos para el mejor
aprovechamiento del material, de acuerdo con las normas y especificaciones del proyecto.

El Contratista suministrard y colocara todas las barras de las armaduras, estribos, barras de
suspension, espirales u otros materiales de armadura, segln se indique en los planos del proyecto o sea
exigida en el Pliego de Condiciones del mismo, juntamente con las ataduras de alambre, silletas,
espaciadores, soportes y demas dispositivos necesarios para instalar y asegurar adecuadamente la
armadura. Todas las armaduras, en el momento de su colocacion, estardn exentas de escamas de



herrumbre, grasa, arcilla y otros recubrimientos y materias extrafias que puedan reducir o destruir la
trabazén. No se emplearan armaduras que presenten doblados no indicados en los planos del proyecto o
en los del taller aprobados o cuya seccion esté reducida por la oxidacion.

DOBLADO

Las armaduras se doblaran ajustandose a los planos del proyecto. Como norma general, esta
operacidn se realizara en frio y a velocidad moderada, no admitiéndose ninguna excepcién en el caso de
aceros endurecidos por deformacion en frio o sometidos a tratamientos térmicos especiales. Unicamente
en el caso de acero ordinario, para barras de didmetro igual o superior a veinticinco milimetros se
admitira el doblado en caliente, sin alcanzar la temperatura del rojo cerezo claro (unos ochocientos grados
centigrados) y dejando enfriar lentamente las barras calentadas.

Salvo indicacidn en contrario en los planos, los dobleces se realizardn con un radio interior minimo
igual a cinco veces el diametro de la barra que se doble.

El control de calidad se realizara a nivel normal.
COLOCACION

Las armaduras se colocaran limpias, exentas de 6xido no adherente, pintura, grasa o cualquier otra
sustancia perjudicial. Se dispondra de acuerdo con las indicaciones de los planos, sujetas entre si y al
encofrado de manera que no puedan experimentar movimientos durante el vertido y compactacion del
hormigdn y permitan en este envolverlas sin dejas coqueras. En cualquier caso el atado entre la armadura
principal, la secundaria y los cercos sera alternativo dejando por tanto solamente uno sin atar, entre cada
dos cruces consecutivos.

Se respetaran meticulosamente las indicaciones de los planos relativas a distancia entre armaduras
y entre éstas y los paramentos. En los casos no especificados o dudosos, se adoptaran los valores
indicados al afecto en la Instruccion Interministerial del Hormigén EHE.

Las armaduras se colocaran con exactitud y seguridad, apoyadas sobre silletas de hormigén o
metalicas, o sobre espaciadores o0 suspensores metalicos. No obstante, solo se permitira el uso de silletas,
soportes y abrazaderas metalicas cuyos extremos hayan de quedar al descubierto sobre la superficie del
hormigdn, en aquellos lugares en que dicha superficie no esté expuesta a la intemperie y cuando la
decoloracién no sea motivo de objecién. En otro caso se hara uso de hormigén u otro material no sujeto a
corrosién, o bien otros medios aprobados, para al sustentacion de las armaduras.

ANCLAJE

Los anclajes de las armaduras se ajustaran a las indicaciones de los planos. Cuando se utilicen
ganchos, éstos tendran un radio interior minimo igual a dos veces y media el de la propia barra, en los
aceros ordinarios, e igual a tres veces y media en los aceros de alta adherencia. Las patillas se doblaran
con idénticos valores minimos.

Los anclajes no especificados en los planos o dudosamente definidos, se ejecutaran de acuerdo con
las indicaciones contenidas en la Instruccion Interministerial del Hormigén EHE.



EMPALMES

En la medida de lo posible se evitaran los empalmes de barras. Si son necesarios, deberan indicarse
en los planos de obra su posicion y la forma en que deben ser ejecutados, sometiendo todo ello a la
aprobacion del Jefe de Obra de Tragsa.

Como norma general, los empalmes de las distintas barras de una pieza se distanciaran unos de
otros de tal modo que sus centros queden separados en la direccién de las armaduras, a mas de veinte
veces el didmetro de la mas gruesa de las barras empalmadas.

Los empalmes se realizaran por solape o por soldadura en los tramos curvos del trazado de las
armaduras no en las zonas que vayan a estar sometidas a esfuerzos alternos.

Cuando sea necesario efectuar un nimero de empalmes superior al indicado en los planos del
proyecto, dichos empalmes se hardn segin se ordene. No se efectuaran empalmes en los puntos de
maximo esfuerzo en vigas cargadoras y losas. Los empalmes se solaparan lo suficiente para transferir el
esfuerzo cortante y de adherencia entre barras. Se escalonaran los empalmes siguiendo la Instruccion de
la EHE en sus Articulos correspondientes.

Los pares de barras que forman empalmes deberan ser fuertemente atados unos a otros con
alambre, si no se indica otra cosa en los planos.

PROTECCION DEL HORMIGON

La proteccion del hormigon para las barras de la armadura serd como se indica en el Articulo
correspondiente de la EHE.

Los recubrimientos seran los siguientes:

En elementos ejecutados in situ (anclajes y cimentaciones): 70 mm.
En elementos prefabricados (arquetas, tapas, soleras): 40 mm.

Colocacion del hormigon

TRANSPORTE

El hormigon se transportara desde la hormigonera hasta los encofrados tan rdpidamente como sea
posible, por métodos aprobados que no produzcan segregaciones ni pérdida de ingredientes y sin que éste
experimente variacion sensible en las caracteristicas que poseia recién amasado.

El tiempo transcurrido entre la adicién de agua del amasado al cemento y a los aridos y la
colocacién del hormigon, no debe ser mayor de hora y media. En tiempo caluroso, o bajo condiciones que
contribuyan a un répido fraguado del hormigén, el tiempo limite deberd ser inferior, a menos que se
adopten medidas especiales que, sin perjudicar la calidad del hormigén, aumenten el tipo de fraguado.



Cuando el hormigon se amasa completamente en central y se transporta en amasadoras maviles, el
volumen de hormigdén transportado no debera exceder del 80% del volumen total del tambor. Cuando el
hormigdn se amasa, 0 se termina de amasar, en amasadora movil, el volumen no excedera de los dos
tercios del volumen total del tambor.

Se vertera antes de que se inicie el fraguado y en todos los casos antes de transcurridos 30 minutos
desde su mezcla o batido. No se hara uso de hormigén segregado durante el transporte.

Durante el vertido por canaleta la caida vertical libre no excedera de 1 m. El vertido por canaleta
solamente se permitira cuando el hormigon se deposite en una tolva antes de su vertido en los encofrados.
Todo el hormigén se vertera tan pronto como sea posible después del revestido de los encofrados y
colocada la armadura.

Los equipos de transporte deberdn estar exentos de residuos de hormigén o mortero endurecido,
para lo cual se limpiaran cuidadosamente antes de proceder a la nueva carga de masa fresca de hormigén.
Asimismo, no deberan presentar desperfectos o desgastes en las paletas o en su superficie interior que
puedan afectar a la homogeneidad del hormigon durante el transporte y la descarga.

DOCUMENTACION

Cada carga de hormigoén fabricado en central ira acompafiada de una hoja de suministro que estara
en todo momento a disposicidn de la Jefe de Obra de Tragsa, y en la que deberan figurar, como minimo
los siguientes datos:

Nombre de la central de fabricacién del hormigon

Numero de serie de la hoja de suministro

Fecha de entrega

Nombre del peticionario y del responsable de la recepcién

Especificacion del hormigon:

Designacion del hormigén T-R/C/TM/A. Siendo: T= HM, HA o HP, R= resistencia en N/mm2, C=
letra inicial del tipo de consistencia, TM= tamafio maximo del arido en mm, A= tipo de ambiente.

Contenido de cemento en kg/m3 de hormigon

Relacién agua/cemento

Tipo, clase y marca de cemento

Consistencia

Tamafio maximo del arido

Tipo de aditivo, si no contiene indicacién expresa de que no contiene

Procedencia y cantidad de adicion, si no contiene indicacion expresa de que no contiene

Designacion especifica del lugar de suministro (nombre y lugar)

Cantidad del hormigén que compone la carga, expresada en m3

Identificacion del camién hormigonera (o equipo de transporte)

Hora limite de uso para el hormigon

RECEPCION

Queda expresamente prohibida la adicion al hormigon de cualquier cantidad de agua u otras
sustancias que puedan alterar la composicion original de la masa fresca. No obstante, si el asiento en el



cono de Abrams es menor que el especificado, el suministrador podra adicionar aditivo fluidificante para
aumentarlo hasta alcanzar dicha consistencia. Para ello, el elemento de transporte debera estar equipado
con el correspondiente equipo dosificador de aditivo y reamasar el hormigon hasta dispersar totalmente el
aditivo afiadido. El tiempo de reamasado sera de al menos 1 min/m3, sin ser en ningun caso inferior a 5
minutos.

La Jefe de Obra de Tragsa o la persona en quien delegue, es el responsable de que el control de
recepcidn se efectle tomando las muestras necesarias, realizando los ensayos de control precisos.

Cualquier rechazo de hormigdn basado en los resultados de los ensayos de consistencia debera ser
realizado durante la entrega. No se podra rechazar ningin hormigén por estos conceptos sin la realizacién
de los ensayos oportunos.

El control del hormigdn comprende los ensayos de consistencia y de resistencia, que se realizaran
en el momento de a entrega y de la durabilidad, cuya toma de muestras se realizara en la misma
instalacion en la que va a fabricarse el hormigdn. Los controles de consistencia y resistencia los realizard
el laboratorio de control de produccion y seran recogidos en un registro de resultados de ensayo.

INDICE DE CONSISTENCIA

Se realizara un ensayo de consistencia siempre que se tomen muestras para la realizacion de un
ensayo de resistencia a compresion. El valor de la consistencia del hormigén se determinard mediante el
cono de Abrams, de acuerdo con el método de ensayo de la norma UNE 83313:90.

La toma de muestras del hormigén fresco se realizard con arreglo a lo especificado en la norma
UNE 83300:84 y en un momento comprendido entre ¥ y % de la descarga de la amasada.

La consistencia vendra determinada por el valor medio de un nimero de determinaciones igual o
superior a 2. Este valor debera cumplir con la tolerancia que se indica en le apartado 5.5 de la norma UNE
83001:2000.

RESISTENCIA

La resistencia del hormigon a la compresion se obtiene a partir de los resultados de los ensayos de
rotura a compresion, en nimero igual o superior a 2, realizados sobre probetas cilindricas de 15 cm de
diametro y 30 cm de altura, de 28 dias de edad, fabricadas a partir de la amasada, conservadas con arreglo
al método de ensayo indicado en la norma UNE 83303:84 y rotas por compresion segin el método de
ensayo indicado en la norma UNE 83304:84.

La toma de muestras del hormigon fresco se realizard con arreglo a lo especificado en la norma
UNE 83300:84 y en un momento comprendido entre ¥ y % de la descarga de la amasada.

A efectos de asegurar la uniformidad de la fabricacion y ensayos de probetas el recorrido relativo
de un grupo de tres probetas, tomadas de la misma muestra, no debera exceder del 20%. En el caso de dos
probetas, el recorrido relativo no superara el 13%.



El control de la resistencia del hormigén se hara de acuerdo con el control estadistico de la Guia de
Aplicacion de la EHE

VERTIDO

Los tipos de hormigdn que se utilizaran en estas obras, asi como los lugares donde se colocaran,
guedan recogidos en los Planos y Presupuesto.

Todo el hormigdn se vertera sobre seco, excepto cuando el Pliego de Condiciones del Proyecto lo
autorice de distinta manera, y se efectuara todo el zanjeado, represado, drenaje y bombeo necesarios. En
todo momento se protegera el hormigén reciente contra el agua corriente. Cuando se ordenen las
sobrantes de tierra u otro material al que pudiera contaminar el hormigén, se cubrira con papel fuerte de
construccién, u otros materiales aprobados y se efectuara un ajuste del precio del contrato, siempre que
estas disposiciones no figuren especificadas en los planos del proyecto.

Antes de verter el hormigdn sobre terrenos porosos, estos se humedecerdn segin se ordene. Los
encofrados se regaran previamente, y a medida que se vaya hormigonando los moldes y armaduras, con
lechada de cemento. EI hormigén se vertera en capas aproximadamente horizontales, para evitar que fluya
a lo largo de los mismos.

El hormigdn se verterd en forma continuada o en capas de un espesor tal que no se deposite
hormigén sobre hormigén suficientemente endurecido que puedan producir la formacion de grietas y
planos débiles dentro de las secciones; se obtendrd una estructura monolitica entre cuyas partes
componentes exista una fuerte trabazon. Cuando resultase impracticable verter el hormigén de forma
continua, se situard una junta de construccion en la superficie discontinua y, previa aprobacién, se
dispondré lo necesario para conseguir la trabazon del hormigdn que se vaya a depositarse a continuacion,
segun se especifica més adelante.

El método de vertido del vertido del hormigoén sera tal que evite desplazamientos de la armadura.
Durante el vertido, el hormigdn se compactard removiéndolo con las herramientas adecuadas y se
introducira alrededor de las armaduras y elementos empotrados, asi como en angulos y esquinas de los
encofrados, teniendo cuidado de no manipularlo excesivamente, lo que podria producir segregacion. El
hormigdn vertido proporcionard suficientes vistas de color y aspecto uniformes, exentas de porosidades y
coqueras.

En elementos verticales o ligeramente inclinados de pequefias dimensiones, asi como en miembros
de la estructura donde la congestién del acero dificulte el trabajo de instalacion, la colocacion del
hormigdn en su posicién debida se suplementara martilleando o golpeando en los encofrados al nivel del
vertido, con martillos de caucho, macetas de madera o martillo mecanicos ligeros. El hormigén no se
verterd a través del acero de las armaduras, en forma que produzcan segregaciones de los aridos. En tales
casos se hard uso de canaletas, u otros medios aprobados. En ninguln caso se efectuara el vertido libre del
hormigén desde una altura superior a 1 m.

Cuando se deseen acabados esencialmente lisos se usardn canaletas 0 mangas para evitar las
salpicaduras sobre los encofrados para superficies vistas. Los elementos verticales se rellenaran de
hormigén hasta un nivel de 2,5 cm aproximadamente, por encima del intrad6s de la viga o cargadero mas
bajo o por encima de la parte superior del encofrado, y este hormigén que sobresalga del intradés o parte



superior del encofrado se enrasard cuando haya tenido lugar la sedimentacion del agua. El agua
acumulada sobre la superficie del hormigén durante su colocacion, se eliminara por absorcion con
materiales porosos, en forma que se evite la remocién del cemento. Cuando esta acumulacion sea
excesiva se haran los ajustes necesarios en la cantidad del arido fino, en la dosificacién del hormigén o en
el ritmo de vertido segln lo ordene el o Jefe de Obra de Tragsa.

VERTIDO DE HORMIGON EN TIEMPO FRIO

Excepto por autorizacion especifica, el hormigdn no se vertera cuando la temperatura ambiente sea
inferior a 4°C, o cuando en opinion del o Jefe de Obra de Tragsa, exista la posibilidad de que el hormigon
que sometido a temperatura de heladas dentro de las 48 horas siguientes a su vertido. La temperatura
ambiente minima probable en las 48 horas siguientes, para cemento Portland, sera de 9° C. para obras
corrientes sin proteccion especial, y para grandes masas y obras corrientes protegidas, de 3°C.

Como referencia de temperaturas para aplicacién del parrafo anterior puede suponerse que la
temperatura minima probable en las cuarenta ocho horas siguientes en igual a la temperatura media a las 9
de la mafiana disminuida en 4° C. En cualquier caso, los materiales de hormigén se calentaran cuando sea
necesario, de manera temperatura del hormigoén al ser vertido, oscile entre los 20 y 26° C. Se eliminara de
los &ridos antes de introducirlos en la hormigonera, los terrones de material congelado y hielo. No se
empleara sal u otros productos quimicos en la mezcla de hormigén para prevenir la congelacion y el
estiércol u otros materiales aislantes no convenientes, no se pondran en contacto directo con el hormigon.

Cuando la temperatura sea de 10 °C, o inferior, el Contratista podra emplear como acelerador un
méaximo de 9 kg de cloruro de calcio por saco de cemento, previa aprobacion y siempre que el alcali
contenido en el cemento no exceda de 0,6%. No se hara ningin pago adicional por el cloruro de calcio
empleado con este fin. El cloruro de calcio se pondra en seco con aridos, pero en contacto con el cemento,
0 se verterd en el tambor de la hormigonera en forma de solucion, consistente en 0,48 kg. de cloruro
célcico por litro de agua. El agua contenida en la solucién se incluird en la relacion agua/cemento de la
mezcla de hormigén. Los demas requisitos establecidos anteriormente en el presente Pliego de
Condiciones seran aplicables cuando se haga uso del cloruro de calcio.

LIMITACIONES DE LA EJECUCION

Como norma general, se suspenderd el hormigonado siempre que se prevea que dentro de las
cuarenta y ocho horas (48) siguientes, pueda descender la temperatura minima del ambiente por debajo
de los cero grados centigrados (0°C). A estos efectos, el hecho de que la temperatura registrada a las
nueve (9) horas de la mafiana (hora solar) sea inferior a cuatro (4) grados centigrados (°C) se pueda
interpretar como motivo suficiente para prever que el limite anterior prescrito sera el alcanzado en dicho
plazo.

Se adoptardn las precauciones necesarias para que, durante el proceso de fraguado y
endurecimiento, la temperatura de la superficie del hormigdn no baje de un grado centigrado (1°C). De no
poderse garantizar que dicha temperatura se ha mantenido por encima del minimo fijado, se realizaran
los ensayos que se estimen pertinentes por la Jefe de Obra de Tragsa, para comprobar la resistencia
alcanzada, adoptandose en sus casos las medidas oportunas.

VIBRADO



El hormigdn se compactara por medio de vibradores mecénicos internos de alta frecuencia de tipo
aprobado. Es obligatorio el empleo de vibradores de hormigén para mejorar la calidad del mismo,
vigilando muy especialmente la condicion de que la accién vibradora afecte a toda la masa del hormigén.

El tipo de vibrador a emplear, requerira para ser aprobado, el sufrir una prueba experimental que
resulte satisfactoria a la Jefe de Obra de Tragsa.

El vibrador debe introducirse verticalmente sin que pueda ser movido en sentido horizontalmente
mientras esta en el hormigon.

Los vibrantes estardn proyectados para trabajar con el elemento vibrador sumergido en el
hormigén y el nimero de ciclos no sera inferior a 7.000 por minuto (no sera inferior a 6.000 por minuto
estando sumergido). EI nimero de vibradores usados sera el suficiente para consolidar adecuadamente el
hormigdn dentro de los veinte minutos siguientes a su vertido en los encofrados, pero en ningln caso el
rendimiento maximo de cada maquina vibradora serd superior a 15 m3 por hora. Si no se autoriza
especificamente no se empleara el vibrador de encofrados y armaduras. No se permitira que el vibrado
altere el hormigén endurecido parcialmente ni se aplicard directamente el vibrador a armaduras que se
prolonguen en hormigon total o parcialmente endurecido.

Se vibrard especial y cuidadosamente el hormigdn junto a los encofrados a fin de evitar la
formacion de coqueras.

No se vibrard el hormigon en aquellas partes donde éste pueda fluir horizontalmente en una
distancia superior a 60 cm. Se interrumpira el vibrado cuando el hormigén se haya compactado
totalmente y cese la disminucién de su volumen. Cuando se haga uso del vibrado, la cantidad de arido
fino empleado en la mezcla serd minima, y de ser factible, la cantidad de agua en la mezcla, estara por
debajo del maximo especificado, pero en todos los casos, el hormigon seré de plasticidad y maleabilidad
suficientes para que permitan su vertido compactacién con el equipo vibrador disponible en la obra.

JUNTAS DE CONSTRUCCION

Todo el hormigén en elementos verticales habra permanecido en sus lugares correspondientes
durante un tiempo minimo de cuatro horas con anterioridad al vertido de cualquier hormigon en
cargaderos, vigas o losas que se apoyan directamente sobre dichos elementos. Antes de reanudar el
vertido, se eliminara todo el exceso de agua y materiales finos que hayan aflorado en la superficie y se
recortard el hormigén segln sea necesario, para obtener un hormigén fuerte y denso en la junta.
Inmediatamente antes de verter nuevo hormigén, se limpiard y picard la superficie, recubriéndose a
brocha, con lechada de cemento puro.

Las juntas de construccion en vigas y plazas se situaran en las proximidades del cuarto (1/4) de la
luz, dandose un trazado de 45°. También es posible situarlas en el centro de la luz con trazado vertical.

Cuando las juntas de construccién se hagan en hormigon en masa o armado de construccion
monolitica en elementos que no sean vigas 0 cargaderos, se hara una junta machihembrada y con barras
de armadura, de una superficie igual al 0,25%, como minimo, de las superficies a ensamblar y de una
longitud de 120 diametros, si no se dispone de otra forma en los planos del proyecto. En las juntas
horizontales de construccidn que hayan de quedar al descubierto, el hormigdén se enrasaré al nivel de la



parte superior de la tablazon del encofrado, o se llevara hasta 12 mm. Aproximadamente, por encima de
la parte posterior de una banda nivelada en el encofrado. Las bandas se quitardn aproximadamente una
hora después de vertido el hormigén y todas las irregularidades que se observen en la alineacién de la
junta se nivelaran con un rastrel.

Las vigas y los cargaderos se consideraran como parte del sistema de piso y se vertera de forma
monolitica con el mismo. Cuando haya que trabar hormigén nuevo con otro ya fraguado, la superficie de
éste de limpiard y picard perfectamente, eliminando todas las particulas sueltas y cubriéndola
completamente con una lechada de cemento puro inmediatamente antes de verter el hormigén nuevo. En
todas las juntas horizontales de construccion se suprimira el arido grueso en el hormigon, a fin de obtener
un recubrimiento de mortero sobre la superficie de hormigén endurecido enlechando con cemento puro de
2,0 cm aproximadamente de espesor. No se permitiran juntas de construccion en los pilares, que deberan
hormigonarse de una sola vez y un dia antes por lo menos que los forjados, jacenas y vigas.

JUNTAS DE DILATACION

Las juntas de dilatacion se rellenaran totalmente con un relleno premoldeado para juntas. La parte
superior de las juntas expuestas a la intemperie, se limpiaran, y en el espacio que quede por encima del
relleno premoldeado, una vez que haya curado el hormigén y ya secas las juntas, se rellenaran con su
sellador de juntas hasta enrasar. Se suministraran e instalaran topes estancos premoldeados en los lugares
indicados en los planos.

PROTECCION Y CURADO
Se tendrda en cuenta todo lo contenido en la Norma EHE, respecto a este tema.

El hormigdn incluido aquél al haya de darse un acabado especial, se protegerd adecuadamente de la
accion perjudicial de la lluvia, el sol, el agua corriente, heladas y dafios mecanicos, y no se permitira que
se seque totalmente desde el momento de su vertido hasta la expiracién de los periodos minimos de
curado que se especifican a continuacion. Del mismo modo, serd necesario evitar todas las cargas
externas, tales como sobrecargas o vibraciones que puedan provocar dafios en el hormigén.

El curado al agua se llevard a cabo manteniendo continuamente humeda la superficie del
hormigén, cubriéndola con agua, o con un recubrimiento aprobado saturado de agua o por rociado. El
agua empleada en el curado seréa dulce.

Cuando se haga uso del curado por agua, éste se realizard sellando el agua contenida en el
hormigén, de forma que no pueda evaporarse. Esto puede efectuarse manteniendo los encofrados en su
sitio, u otros medios tales como el empleo de un recubrimiento aprobado de papel impermeable de
curado, colocando juntas estancas al aire o por medio de un recubrimiento de papel impermeable de
curado, colocado con juntas estancas al aire o por medio de un recubrimiento sellante previamente
aprobado. No obstante, no se hara uso del revestimiento cuando su aspecto pudiera ser inconveniente. Las
coberturas y capas de sellado proporcionaran una retencion del agua del 85% como minimo al ser
ensayadas.

Cuando se dejen en sus lugares correspondientes los encofrados de madera de curado, dichos
encofrados se mantendran superficialmente himedos en todo momento para evitar que se abran en las



juntas y se seque el hormigdn. Todas las partes de la estructura se conservaran himedas y a una
temperatura no inferior a 10°C durante los periodos totales de curado que se especifican a continuacion, y
todo el tiempo durante el cual falte humedad o calor no tendra efectividad para computar el tiempo de
curado.

Cuando el hormigén se vierta en tiempo frio, se dispondra de lo necesario, previa aprobacion, para
mantener en todos los casos, la temperatura del aire en contacto con el hormigén a 10°C y durante el
periodo de calentamiento se mantendra una humedad adecuada sobre la superficie del hormigén para
evitar su secado.

Acabados de superficies

REQUISITOS GENERALES

Tan pronto como se retiren los encofrados, todas las zonas defectuosas serdn sometidas al visado
por el Jefe de Obra de Tragsa, prohibiéndose taparlas antes de este requisito, y después de la aprobacion
se resonaran y todos los agujeros producidos por las barras de acoplamiento se rellenaran con mortero de
cemento de la misma composicidn que el usado en el hormigdn, excepto para las caras vistas, en las que
una parte del cemento serd Portland blanco para obtener un color de acabado que iguale al hormigén
circundante. Las zonas defectuosas se repicaran hasta encontrar hormigdn macizo y hasta una
profundidad no inferior a 2,5 cm.

Los bordes de los cortes seran perpendiculares a la superficie del hormigén. Todas las zonas a
resanar y como minimo 15 cm de la superficie circundante se saturaran de agua antes de colocar el
mortero. El mortero se mezclard, aproximadamente una hora antes de su vertido y se mezclard
ocasionalmente, durante ese tiempo, a paleta sin afiadir agua. Se compactara “In situ” y se enrasara hasta
gue quede ligeramente sobre la superficie circundante. El resanado en superficies vistas se acabara de
acuerdo con las superficies adyacentes después que haya fraguado durante una hora como minimo. Los
resonados se curaran en la forma indicada para el hormigon. Los agujeros que se prolonguen a través del
hormigdn se rellenaran por medio de una pistola de inyeccion o por otro sistema adecuado desde la cara
no vista. El exceso de mortero en la cara vista se quitara con un pafio.

ACABADO NORMAL

Todas las superficies del hormigén vistas llevaran un acabado Normal, excepto cuando se exija en
los planos o en el Pliego de Condiciones un acabado especial.

Superficies contra los encofrados: Ademas del resanado de las zonas defectuosas y relleno de los
orificios de las barras, se eliminaran cuidadosamente todas las rebabas y otras protuberancias, nivelando
todas las irregularidades.

Superficies no apoyadas en los encofrados: El acabado de las superficies, excepto cuando se
especifique de distinta manera, sera fratasado con fratds de madera hasta obtener superficies lisas y
uniformes.

ACABADOS ESPECIALES



Se daran acabados especiales a las superficies vistas de hormigon solamente cuando asi lo exijan
los planos del proyecto. Para acabado especialmente liso, se construira, de acuerdo con los requisitos
establecidos a tal fin, una seccién de la parte no vista de la estructura, segin se especifica. Si el acabado
de esta seccion se ajusta al acabado especificado, dicha seccidn se usara como panel de muestra; en otro
caso, se construiran otras secciones hasta obtener el acabado especificado.

Acabado frotado (apomazado): Siempre que sea posible, se retiraran los encofrados antes que el
hormigén haya llegado al fraguado duro, prestando la debida consideracién a la seguridad de la
estructura. Inmediatamente después de retirados los encofrados, la superficie se humedecera totalmente
con agua, frotandola con carborundo u otro abrasivo, hasta obtener un acabado continuo, liso y de aspecto
uniforme. A la terminacién de esta operacion la superficie se lavara perfectamente con agua limpia.

CURADO

Todos los acabados de pisos se curaran al agua durante siete dias como minimo, con esterillas
saturadas, arpilleras u otros recubrimientos aprobados empapados en agua. Los acabados finales
especiales se curardn cubriéndolos con un tipo aprobado de membrana impermeable que no manche, con
una resistencia suficiente para soportar el desgaste o efecto abrasivo. La membrana se extendera con
juntas estancadas al aire y se mantendra colocada. Todo el curado se comenzara tan pronto como sea
posible una vez acabada la superficie. Puede usarse recubrimiento de membrana en lugar del curado por
agua para el curado de otros acabados de pisos que no estén expuestos a la accion directa de los rayos
solares.

LIMPIEZA

A la terminacién del trabajo todos los pisos acabados de hormigén se limpiardn como sigue:
después de barrerlos con una escoba corriente, para quitar toda la suciedad suelta, el acabado se baldeara
con agua limpia.

29. FABRICAS DE BLOQUES DE HORMIGON (Lote 1)

Las fabricas con bloques de hormigon se ejecutaran conforme al CTE Documento Bésico SE-F
Seguridad estructural. El mortero de agarre serd del tipo que se indique en los planos y presupuesto. El
aparejo de bloques, enlace de hiladas, esquinas, dinteles, huecos y refuerzos, se dispondran conforme a lo
establecido en el citado documento normativo.

Los muros fabricados con bloques huecos de mortero u hormigoén se aparejan a soga, siempre que
la anchura de las piezas corresponda a la del muro. En condiciones favorables de higrometria y de
temperatura, no se deben emplear los bloques antes de tres semanas a partir de su fabricacion.

Los bloques se colocaran de modo que las hiladas queden perfectamente horizontales y bien
aplomadas, teniendo en todos los puntos el mismo espesor. Cada bloque de una hilada cubrira a los de la
hilada inferior por lo menos en 12,5 cm. Los bloques se ajustaran mientras el mortero esté todavia blando,
para asegurar una buena unién del bloque con el mortero y evitar que se produzcan grietas.

Las partes de la fabrica recientemente construida se protegeran de las inclemencias del tiempo
(lluvia, heladas, calor y fuertes vientos).



Las juntas de contraccion deben mantenerse limpias de restos de mortero e impermeabilizarse con
masillas bituminosas.

La ejecucion del raseo se realizara de acuerdo con la norma NTE-RPE, segin un espesor del
mismo definido en la citada norma NTE. El control de la obra realizada se ejecutara de acuerdo con la
norma NTE-RPE.

30. FABRICAS DE BLOQUES DE LADRILLO (Lote 1)

Se ejecutaran con ladrillo ceramico de las dimensiones que se definen en el precio de cada unidad
con mortero de agarre especificado en planos y presupuesto. El sentido en que han de ser colocados los
ladrillos depende del espesor que deba tener el muro que se vaya a construir. Siempre se asentaran,
previamente mojados a bafio flotante de mortero, por hiladas horizontales a juntas encofradas cuyo
espesor no excedera de un (1) centimetro o, en general, en direccion perpendicular a la de los principales
esfuerzos.

31. PINTADO DE ELEMENTOS Y GALVANIZADO (Lote 1)

Se aplicara pintura anticorrosiva a los elementos metalicos de estructuras, carpinteria metalica,
tuberias metalicas, piezas especiales como codos, reducciones, etc.

La pintura anticorrosiva de proteccion en elementos que no sean tuberias consistira en una mano de
imprimacion de minio y dos manos de pintura de esmalte.

La mano de minio de imprimacidn seré del tipo 11 que se define en el Articulo 270 del PG3/75.
Cada kilo de pintura de imprimacién no cubrird mas de 12,5 m2. de superficie metalica. A dicha
imprimacion seguira la aplicacién de dos manos de pintura al esmalte de marca, tipo y color aprobado por
el Jefe de Obra de Tragsa, que cumpla con el Articulo 273 del PG3/75. Igualmente cada kilo de pintura
no cubrira mas de 10 m2. de superficie a aplicar por cada capa.

En las tuberias de acero se efectuara una limpieza con granallado interior y exteriormente,
aplicandose inmediatamente una mano de pintura de imprimacion a base de resina, epoxi y otra de
acabado de pintura de esmalte de alquitran epoxi, debiendo cumplirse en ambos casos las prescripciones
establecidas en el articulo 272 del PG3/75.

Las demas superficies se limpiaran de 6xido de calamina no adherente, mediante picado y rascado
de las mismas, y, si fuera preciso, mediante chorro de arena.

Todas las superficies a las cuales se les haya dado una primera capa de pintura seran
cuidadosamente rascadas con cepillo.

Para eliminar el polvo y residuos producidos por el rascado con cepillo metélico, se utilizaran
brochas o cepillos de material vegetal o similar, o eliminadores de aire comprimido.



Antes de aplicar la pintura, bien en taller o en obra, se daré cuenta a la Jefe de Obra de Tragsa con
tiempo suficiente para que ésta pueda comprobar el estado de limpieza de las chapas y de las superficies a
pintar.

Salvo indicacion contraria, la pintura se aplicara exclusivamente con brocha o pincel.

La aplicacién de capas sucesivas se efectuara teniendo en consideracion el tiempo de secado y
endurecimiento de cada una de ellas, y no se dara en ninguno de los casos, una capa de pintura sobre otra
que no esta perfectamente seca.

No se pintara sobre una superficie himeda, ni se aplicara pintura a la intemperie en tiempo lluvioso
0 brumoso.

32. UNIDADES DE OBRA NO CONTEMPLADAS (Lotes 1y 2)

La ejecucion de las unidades de obra del presente Proyecto que no figuran en este P.P.T., se hara
de acuerdo con lo especificado por la normativa vigente, 0 en su defecto, con lo que ordene el Jefe de
Obra de Tragsa, dentro de la buena practica para obras similares, asi como a lo ordenado en los P.P.T.
vigentes.



