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1. INTRODUCCION

El presente anejo se redacta con el fin de especificar las actuaciones de
control de calidad, que se llevaran a cabo, como minimo, durante la ejecucion
de las obras para garantizar que se cumplen todos los requisitos de calidad,
incluidos en el Pliego de Prescripciones Técnicas del “PROYECTO
MODERNIZACION DE REGADIOS DE LAS VEGAS DEL GUADALQUIVIR.
VEGAS ALTAS. SECTOR IV. PROVINCIA DE JAEN. FASES 1 Y II.”

La relacion de ensayos a realizar es orientativa, y servira de pauta formal
a la cual se ajustaran las actuaciones de control de calidad en la que sus
objetivos seran la realizacion de estudios, inspecciones, pruebas y ensayos en
base a la cual la Direccion Facultativa pueda basar sus decisiones de forma
objetiva.

Con este programa se pretende que se cumplan todos los controles
establecidos y que se efectie un seguimiento de los materiales, de la
fabricacion, del montaje y del funcionamiento de todo de lo que se compone la
obra.

La Direccion Facultativa podra modificar tanto cualitativa como
cuantitativamente los ensayos en él contemplados, en funcién de las
necesidades que estime oportunas, con el fin de conseguir la calidad necesaria
en cualquier obra publica.

Asi mismo, en todo sistema de control debera quedar garantizada la
fiabilidad e independencia de los resultados emitidos por la entidad o empresa

acreditada.

También deberan quedar expresadas las modificaciones de las

calidades respecto a las previstas en proyecto con su justificacion.
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Asimismo, se seflalaran las modificaciones introducidas, si las hubiere,

con respecto al programa inicial establecido justificando su adopcion.

De este certificado se debera dar obligatoriamente una copia al

propietario ultimo.

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

de acuerdo con la normativa técnica vigente.

2. ENSAYOS A REALIZAR

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

diferentes elementos que componen la obra, éstos se agruparan en:

- Obra de tomay balsa

- Estaciéon de bombeo Yy filtrado

- Red de Riego y abastecimiento

- Instalaciones Eléctricas

- Medidas Correctoras Impacto Ambiental
- Seguridad y Salud

- Gestion de residuos
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2.1.- OBRA DE TOMA Y BALSA

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

Direccion de Obra.

2.1.1.- Movimiento de tierras e infraestructuras.

> Movimiento de Tierras.

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

se contemplan varias unidades:

- Desmonte y Excavaciones.

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

- Material para Terraplenes.

Se deben realizar los controles de los siguientes elementos, atendiendo

a las especificaciones expuestas en el pliego de Prescripciones Técnicas:

- Contenido en Materia organica.
- Elementos gruesos.
- Granulometria.

- Limites de Attenberg.

- Plano de fundacion y Terraplenes.

Se controlara la densidad de compactacion segun la UNE 103503 y la
geometria segun las indicaciones de los planos de proyecto.
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- Excavacién y ejecucion de Zanjas.

Se realizaran los controles recogidos en las fichas de excavacion y

ejecucién de zanjas.

> Caminos.

Se realizaran los controles indicados anteriormente en el plano de

fundacion, con una frecuencia diferente para los caminos.

- Subbase y Base.

Tanto la subbase como la base de los caminos, cumplira con lo

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

> Vallado.

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma
UNE-EN 10204:2006 de todos los elementos metélicos conforme las
especificaciones del pliego, no sera necesario realizar el control de calidad de
los materiales, serd suficiente con aportar documentacion que lo acredite. En
caso contrario, el fabricante aportara con el primer envio 3 unidades completas
0 3 probetas de tamafio suficiente de cada uno de los materiales de los que no
aporte el Certificado correspondiente, para que la empresa ejecutora pueda
realizar los ensayos que considere necesarios para garantizar el cumplimiento

del pliego de Prescripciones Técnicas.
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2.1.2.- Protecciones e impermeabilizaciones

> Geotextil.

En el caso de que el fabricante del impermeabilizante posea Certificado
de Calidad de Producto conforme la norma UNE-EN 13254, no serd necesario
controlar su calidad, en caso contrario, el fabricante poseera Certificado de
Calidad ISO 9001 y aportara una muestra del geotextil para que se realice el

control especificado en el pliego.

» Lamina de EPDM.

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

prescripciones Técnicas.

2.1.3.- Obras Civiles.

» Marcos Prefabricados de Hormigén Armado.

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

para armaduras.

ANEJO N° 19. CONTROL DE CALIDAD. 7



PROYECTO DE MODERNIZACION DE REGADIOS DE LAS VEGAS DEL GUADALQUIVIR. VEGAS ALTAS. SECTOR
IV. PROVINCIA DE JAEN. FASES | Y Il.

» Acero en redondos para armados.

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

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

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

» Hormigon.

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

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

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

control.

» Estructura Metdlica.

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

garantizar el cumplimiento del pliego.
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2.1.4.- Varios.

> Filtros.

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

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

En cuanto a las véalvulas y motorreductores se cumpliran con lo indicado

para valvulas de mariposa embridadas y actuadores eléctricos.

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

del pliego de Prescripciones Técnicas.

» Compuertas

El fabricante poseera Certificado de Calidad 1SO 9001 en vigor emitido
por Organismo Autorizado.

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

primer envio el fabricante aportard 3 elementos completos o 3 probetas de
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tamafno suficiente de todos los materiales de los que no aporte el certificado
correspondiente, para que la empresa ejecutora pueda realizar para realizar los

controles que considere necesarios para garantizar el cumplimiento del pliego.

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

» Impermeabilizante para muros

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

cumplimiento del pliego.
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2.2.- ESTACION DE BOMBEO Y FILTRADO.

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

Direccion de Obra.

2.2.1.- Movimiento de tierras.

> Movimiento de Tierras.

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

unidades:

- Desmonte y Excavaciones.

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

- Material para Terraplenes.

Se deben realizar los controles de los siguientes elementos, atendiendo

a las especificaciones expuestas en el pliego de Prescripciones Técnicas:

- Contenido en Materia organica.
- Elementos gruesos.

- Granulometria.

- Limites de Attenberg.

- Humedad.

- Densidad.

ANEJO N° 19. CONTROL DE CALIDAD. 12



PROYECTO DE MODERNIZACION DE REGADIOS DE LAS VEGAS DEL GUADALQUIVIR. VEGAS ALTAS. SECTOR
IV. PROVINCIA DE JAEN. FASES 1 Y Il

- Plano de fundacion y Terraplenes.

Se controlara la densidad de compactacion segun la UNE 103503 y la
geometria segun las indicaciones de los planos de proyecto. También se
realizaran ensayos de Proctor Normal segun norma UNE 103-500-94,

determinaciones de coeficiente de rozamiento interno y analisis de densidades.

- Excavacién y ejecucion de Zanjas.

Se realizaran los controles recogidos en las fichas de excavacion y
ejecucion de zanjas, asi como determinaciones del coeficiente de rozamiento

interno para el estudio de la estabilidad de los taludes.

> Caminos.

Se realizaran los controles indicados anteriormente en el plano de

fundacion, con una frecuencia diferente para los caminos.

- Subbase y Base.

Tanto la subbase como la base de los caminos, cumplira con lo
especificado en el pliego de Prescripciones Técnicas y los planos de proyecto.
También se realizardn ensayos de Proctor Modficado segin norma UNE 103-
501-94 y analisis de densidades “in situ”, tanto de las subbases como las
bases.

> Vallado.

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma
UNE-EN 10204:2006 de todos los elementos metélicos conforme las
especificaciones del pliego, no sera necesario realizar el control de calidad de
los materiales, serd suficiente con aportar documentacion que lo acredite. En
caso contrario, el fabricante aportara con el primer envio 3 unidades completas
0 3 probetas de tamafio suficiente de cada uno de los materiales de los que no
aporte el Certificado correspondiente, para que la empresa ejecutora pueda
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realizar los ensayos que considere necesarios para garantizar el cumplimiento

del pliego de Prescripciones Técnicas.

2.2.2.- Edificacién

» Acero en redondos para armados.

Cada fabricante de barras y/o mallas poseera el Certificado de Calidad
Siderargica de AENOR conforme a las normas UNE 36065, UNE 36099, UNE
36731 y UNE 36092. Si no posee dicho certificado deberd aportar los
Certificados de Calidad de Producto conforme a cada una de las normas
anteriores y el Certificado de Homologacion de Adherencia de barras y mallas

conforme la norma UNE 36740 o conforme la norma UNE-EN 10080.

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

Tanto las barras como las mallas deberan cumplir con las
especificaciones de la EHE-08, asi como las especificaciones que se recojan

en el pliego de Prescripciones Técnicas.

» Hormigon.

La planta de hormigén poseera Certificado de Calidad de Producto del
cemento, en vigor emitido por Organismo Autorizado, conforme la norma UNE-
EN 197, Certificado de Calidad de Producto de los aditivos empleados
conforme la norma UNE-EN 934 asi como Marcado CE de los mismos,
marcado CE de los aridos empleados y realizara como minimo anualmente
mediante una empresa autorizada la comprobacién de todas las basculas y
dosificadores de sus plantas de hormigon.
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En el caso de no poseer Marcado CE de los aditivos, la planta de
hormigdn tendra que aportar un certificado de ensayo, con antigliedad inferior a
6 meses, realizado por un laboratorio de control segun la EHE-08, que
demuestre la conformidad del aditivo con la EHE-08 con un nivel de garantia
estadistica equivalente al exigido para los aditivos con Marcado CE en la
norma UNE-EN 934.

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

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

control.

» Estructura Metdlica.

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

garantizar el cumplimiento del pliego.

> Cerramiento exterior.

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

garantizard documentalmente el cumplimiento del pliego.

» Cubierta y cerramiento interior.

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

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

para piezas metalicas.

> Falso techo

Si el fabricante posee Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN
10204:2006 de todos los elementos metalicos y Certificado de Calidad de
Producto del resto de los materiales conforme la normativa especificada en el
pliego, no serd necesario realizar el control de calidad de los mismos, sera
suficiente con aportar documentacion que lo acredite. En caso contrario, el
adjudicatario, aportara en el primer envio, de cada uno de los materiales que
no aporte el Certificado correspondiente, 3 muestras de tamafo suficiente
(50cm x 50cm) o 3 elementos completos, para que la empresa ejecutora pueda
realizar los ensayos que considere necesarios para garantizar el cumplimiento

del pliego.

ANEJO N° 19. CONTROL DE CALIDAD. 16



PROYECTO DE MODERNIZACION DE REGADIOS DE LAS VEGAS DEL GUADALQUIVIR. VEGAS ALTAS. SECTOR
IV. PROVINCIA DE JAEN. FASES | Y Il.

El control del revestido de la perfileria se realizara conforme o

especificado en el pliego para piezas metalicas.

» Puertas metdlicas.

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

El control del revestido y de las soldaduras se realizara conforme lo

especificado para piezas metalicas.

2.2.3.- Instalaciones

> Bombas

Los ensayos en fabrica presenciales se realizardn como minimo, sobre
una bomba de cada uno de los tipos de bombas y motores de la obra,
entendiéndose por tipo la misma potencia y el mismo tipo de funcionamiento
(variador o arranque directo). Antes de realizar los ensayos presenciales, el
fabricante tendra una lista detallada y completa de todos los ensayos
realizados a cada bomba, incluyendo las curvas y los datos de ensayo,

certificados como correctos de todas y cada una de las bombas.

Los ensayos de las bombas se realizaran conforme la norma UNE-EN
ISO 9905:99/2006 6 9906:2000 y a la tension de funcionamiento de las
mismas. Como minimo se realizaran a cada bomba el ensayo hidrostatico, de

funcionamiento, NPSH, vibraciones y temperatura de los rodamientos.
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El transporte y almacenamiento se realizara conforme lo indicado en el

pliego para bombas.

» Caudalimetros

El fabricante poseera Certificado de Calidad ISO 9001 de empresa y
demostrara documentalmente el cumplimiento de las especificaciones de
diseiio del pliego. Si el fabricante posee Certificado 3.1 conforme la norma
UNE-EN 10204:2006 de todos los elementos metalicos y Certificado de Calidad
de Producto del resto de los materiales conforme la normativa especificada en
el pliego, no sera necesario realizar el control de calidad de los materiales, sera
suficiente con aportar documentacion que lo acredite. En caso contrario, el
adjudicatario aportara en el primer envio 3 probetas de tamafio suficiente o 3
elementos completos de cada uno de los materiales que no posea el
Certificado correspondiente, para que la empresa ejecutora pueda realizar los

ensayos que considere necesarios para garantizar el cumplimiento del pliego.

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

para piezas metalicas.

» Colectores

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

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

especificado en el pliego para piezas metalicas.

» Valvulas ranuradas

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

garantizar el cumplimiento del pliego.

El control del revestido y del ranurado se realizara conforme lo expuesto

en el pliego para piezas metélicas.

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

» Valvulas de alivio

En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad de
Producto conforme la norma UNE-EN 1074:2001 sera suficiente con la
documentacion acreditativa del mismo, en caso contrario realizara los ensayos

segun lo dispuesto en el pliego para valvulas de mariposa ranuradas.

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma
UNE-EN 10204:2006 de todos los elementos metalicos conforme la normativa
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especificada en el presente pliego, no sera necesario realizar el control de
calidad de los materiales, en caso contrario con cada envio el fabricante
aportard las probetas o elementos completos necesarios para realizar dicho
control por parte del Contratista.

El marcado de las valvulas de alivio cumplira lo especificado en el pliego

para las vélvulas de mariposa ranuradas.

El control del revestido se realizara conforme lo especificado para piezas

metdlicas.

> Valvulas de retencion

En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad de
Producto en vigor, emitido por Organismo Autorizado o Autoridad Competente,
conforme la norma UNE-EN 1074:2001, serd suficiente con aportar
documentacion que lo acredite. En caso contrario el fabricante realizara los
ensayos y el marcado segun lo dispuesto en el pliego para vélvulas de

mariposa ranuradas.

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

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

en el pliego para piezas metélicas.
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2.3.- RED DE RIEGO Y ABASTECIMIENTO

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

integran el proyecto.

2.3.1.- Movimiento de tierras y ejecucion de zanjas

» Excavacién de Zanjas.

Las excavaciones se ejecutaran con arreglo a los planos de zanja tipo y

perfiles longitudinales aprobados y revisados por la Direcciéon de Obra.

» Cama de Tuberias.

En el caso de que el arido de cada una de las zonas de extraccion,
posea marcado CE conforme la Directiva 93/68/CE no sera necesario controlar
el arido, seré suficiente con aportar documentacion que lo acredite. En caso
contrario la empresa ejecutora realizar4, en laboratorio debidamente
acreditado, sobre una muestra representativa del arido suministrado de cada
zona de extraccion, un control granulométrico que garantice el cumplimiento

Pliego de Prescripciones Técnicas.

» Material de Relleno de Zanjas.

El material seleccionado no debera contener particulas de tamafio
superior a veinte milimetros (20mm), ni su contenido en finos (material que
pasa por el tamiz n°® 200 ASTM), sera superior al 10 % en peso, y el 60 % en

peso de las particulas serd de tamafio inferior a 3/8” (d60 > 3/8”"). El relleno
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seleccionado que se compacta al 95% del Préctor Modificado, debera pasar los
controles fijados en la UNE 103503 o0 ASTM D-2922.

2.3.2.- Conducciones

> Tuberias de PVC.

Los tubos realizados en PVC-U cumpliran con los requisitos
especificados en la norma UNE-EN 1452 “Sistemas de canalizacion en
materiales plasticos para conduccién de agua. Poli (cloruro de vinilo) no
plastificado (PVC-U)". En el caso de que el fabricante posea Certificado de
Calidad emitido por Organismo Autorizado o Administracion Competente
conforme con la Norma UNE-EN 1452, no sera necesario realizar un control de
calidad de los tubos. En caso contrario se realizar4 el control de calidad
utilizando como procedimiento de muestreo la norma UNE-EN 1452, asi como
las caracteristicas particulares recogidas en los planos y en el Pliego de

Condiciones del proyecto.

> Piezas de caldereria metalicas.

El fabricante poseera Certificado de Calidad 1SO 9001 en vigor emitido
por Organismo Autorizado. Si el fabricante posee Certificado 3.1 conforme la
norma UNE-EN 10204 de todos los elementos metalicos y Certificado de
Calidad de Producto del resto de los materiales conforme la normativa
especificada en el pliego de Prescripciones Técnicas particulares, no sera
necesario realizar el control de calidad de los materiales, serd suficiente con
aportar documentacion que lo acredite, en caso contrario la empresa ejecutora
seleccionara del primer envio 3 piezas especiales diferentes para realizar el
control de los materiales. El revestido y las soldaduras cumplirdn con las
exigencias marcadas en el Pliego de Prescripciones Técnicas.
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» Tuberias y accesorios de PE.

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

» Tuberias de PVC Corrugado.

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

realizara el control expuesto en el pliego.

> Tuberias de Acero Helicosoldada.

Las especificaciones técnicas de los sistemas de canalizaciones en
acero helicoidal se adecuaran a lo recogido en las Normas, UNE/EN-10224. En
el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 segun norma UNE-EN 10204
de la tuberia, garantizando el material conforme con la legislacion vigente y lo
especificado en el Pliego de Prescripciones Técnicas, no sera necesario
realizar el control de calidad de los materiales metalicos.
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El revestido de epoxi, cumplira con la norma UNE-EN 10289, o en su
defecto tanto el revestido, como las soldaduras, deber4d cumplir con lo

especificado en el pliego dentro del punto de piezas especiales metalicas.

2.3.3.- Valvuleria e hidrantes.

» Valvulas de compuerta.

Si el fabricante posee Certificado de Calidad emitido por Organismo
Autorizado o Administracion Competente conforme con la Norma UNE-EN
1074 y el Certificado 3.1b conforme la norma UNE-EN 10204 de todos los
elementos metdalicos, no serd necesario realizar un control de calidad de las
valvulas, serd suficiente con aportar la documentacion que lo acredite. En caso
contrario el fabricante poseera Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor
emitido por Organismo Autorizado, realizard los ensayos, conforme la norma
UNE-EN 1074, cumplira con las especificaciones recogidos en el pliego de
Prescripciones Técnicas.

» Valvulas de mariposa embridada.

Al igual que en el caso de las valvulas de compuerta, si el fabricante
posee Certificado de Calidad emitido por Organismo Autorizado o0
Administracion Competente conforme con la Norma UNE-EN 1074 y el
Certificado 3.1b conforme la norma UNE-EN 10204 de todos los elementos
metalicos, no sera necesario realizar un control de calidad de las valvulas, sera
suficiente con aportar la documentacion que lo acredite. En caso contrario el
fabricante poseera Certificado de Calidad I1ISO 9001 en vigor emitido por
Organismo Autorizado, realizard los ensayos, conforme la norma UNE-EN
1074, cumplira con las especificaciones recogidos en el pliego de
Prescripciones Técnicas.
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» Desmultiplicadores.

El fabricante poseera Certificado de Calidad 1SO 9001 en vigor emitido
por Organismo Autorizado. En el caso de que el fabricante posea Certificado
3.1 conforme la norma UNE-EN 10204:2006 de todos los elementos metalicos
y Certificado de Calidad de Producto del resto de los materiales conforme la
normativa especificada en el pliego, no serd necesario realizar el control de
calidad de los materiales, serd suficiente con aportar documentacion que lo
acredite. Si no posee dicho certificado, debera cumplir con las especificaciones
del Pliego de Prescripciones Técnicas.

> Actuadores.

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 segin norma UNE-
EN 10204, para materiales metélicos, garantizando el material conforme con la
legislacion vigente y lo especificado en el Pliego de Prescripciones Técnicas,
no serd necesario realizar el control de calidad de los materiales metalicos. El
fabricante poseerd Certificado de Calidad I1ISO 9001 en vigor emitido por
Organismo Autorizado o Autoridad competente y realizar4d los ensayos

expuestos en el pliego de Prescripciones Técnicas.

> Ventosa Trifuncionales.

En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad emitido por
Organismo Autorizado o Administracion Competente conforme con la Norma
UNE-EN 1074, no seré necesario realizar un control de calidad de las ventosas.
En caso contrario el fabricante poseerd Certificado de Calidad 1SO 9001,

realizara los ensayos recogidos en el pliego de Prescripciones Técnicas.

» Tornilleria.

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 segun la norma
UNE-EN 10204, de todos los tipos de tornillos, tuercas, arandelas y varillas
roscadas conforme la normativa especificada en el pliego de Prescripciones

Técnicas, no serd necesario realizar un control de calidad de los materiales,
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sera suficiente con aportar documentacion que lo acredite. En caso contrario se

realizaran los ensayos especificados en el pliego del presente proyecto.

» Tuberia metalica para ranurar.

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

ensayos especificados en el pliego del presente proyecto.

> Elementos ranurados de hidrante.

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

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

ensayos recogidos en el pliego.

» Valvulas de mariposa ranuradas.

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

expuesto en el pliego.

» Purgadores en hidrante.

En el caso de que el fabricante posea Certificado de Producto conforme
la norma UNE-EN 1074 en vigor emitido por organismo Autorizado o Autoridad
competente, no serd necesario realizar un control de calidad de los purgadores,
sera suficiente con aportar documentacion que lo acredite. En caso contrario el
fabricante poseera certificado ISO 9001 en vigor y realizara los ensayos que se
exponen en el pliego de Prescripciones Técnicas.
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» Filtros cazapiedras.

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1b segun norma EN
10204 garantizando que las mallas filtrantes son de acero inoxidable AISI 304
conforme la norma EN 10088:1996 y los cuerpos del filtro son de acero S 275
JR conforme con la norma EN 10025:1990, no ser& necesario realizar el control
de calidad de la chapa de acero. En caso contrario se aportara con cada envio
tres unidades o probetas de cada tipo de elemento de 15x15cm de cada tipo de

acero empleado para que la empresa ejecutora realice el control oportuno.

El fabricante poseera Certificado de Calidad 1SO 9001 en vigor emitido
por Organismo Autorizado o Administracion Competente y realizara el control
de calidad expuesto en el pliego para piezas metalicas en cuanto a soldadura,
revestido y embalaje. En el caso de que el fabricante no realice alguno de los
controles, aportard las probetas necesarias para realizar el control por parte de

la empresa ejecutora.

El ranurado cumplira con las especificaciones recogidas en el pliego.

> Contadores.

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

contrario el fabricante debera.

» Valvulas Hidraulicas.

En el caso de que el fabricante posea el Certificado 3.1 conforme la
norma UNE-EN 10204 de los materiales metalicos y Certificado de Producto
del resto de los materiales conforme la normativa expuesta en el pliego de
Prescripciones Técnicas no serd necesario realizar un control de calidad de los

materiales, sera suficiente con aportar documentacion que lo acredite. En caso
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contrario el fabricante poseera Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor,
emitido por Organismo Autorizado o Autoridad Competente y realizara los
ensayos y el marcado para garantizar el cumplimiento del pliego de
Prescripciones Técnicas. El control del revestido y del ranurado se realizara
conforme lo expuesto en el pliego.

> Pilotos reguladores de presion y limitadores de caudal.

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma
UNE-EN 10204:2006 de los materiales metalicos y Certificado de Producto del
resto de los materiales conforme la normativa especificada en el pliego, no seré
necesario realizar un control de calidad de los materiales, sera suficiente con
aportar documentaciéon que lo acredite. En caso contrario, el fabricante poseera
Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor y aportard con el primer envio 3
pilotos reguladores de presién completos y 3 pilotos reguladores de caudal
completos, para que la empresa ejecutora pueda realizar los ensayos que
considere necesarios para garantizar el cumplimiento del pliego de
Prescripciones Técnicas.

» Arquetas prefabricadas.

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

EHE-08, y en el pliego.

» Tapas de arqueta.

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

mayores para que la empresa ejecutora realice el control oportuno.
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Si el fabricante realiza el control de la soldadura y de revestido conforme
lo expuesto a continuacion y posee Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor
emitido por Organismo Autorizado, sera suficiente con aportar la
documentacion que lo acredite, en caso contrario, el adjudicatario avisara como
minimo con 10 dias de antelacién a comenzar el proceso de pintado, para que
la empresa ejecutora pueda realizar los controles de la soldadura que
considere oportunos. Y aportara con el primer envio las probetas necesarias o
elementos completos para realizar el control del revestido que se expone en el

pliego de Prescripciones Técnicas.

2.3.4.- Obras de fabrica y pasos de tuberia

» Acero en redondos para armados.

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

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

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

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

dosificadores de sus plantas de hormigon.

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

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

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

control.
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» Anclajes.

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

> Hincas.

La empresa ejecutora presentara a la Direccion de Obra para su
aprobacion expresa, una memoria del calculo mecanico de la misma,
garantizando que la tuberia de acero a emplear para la ejecucién de la hinca
soportara la carga de trafico rodado y las condiciones del terreno. El acero
cumplira con las especificaciones recogidas en la UNE-EN 10025.

La ejecucion de la hinca cumplira lo especificado en los planos y pliego
de Prescripciones Técnicas del presente proyecto.

2.4.- INSTALACIONES ELECTRICAS

En lo referente a controles y ensayos de verificacion en materia de las
Instalaciones eléctricas regird lo expuesto en el correspondiente Anejo:
“Electrificacion”.

2.5.- OBRAS DE CORRECCION DEL MEDIO.

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

“Documentacién Ambiental”.
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2.6.- SEGURIDAD Y SALUD

En lo referente a controles y ensayos de verificacion en materia de
Seguridad y Salud regira lo expuesto en el correspondiente Anejo: “Estudio de

Seguridad y Salud”.

2.7.- GESTION DE RESIDUOS

En lo referente a controles y ensayos de verificacion en materia de
Gestion de residuos, regira lo expuesto en el correspondiente Anejo: “Gestidn

de Residuos”.
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3. FICHAS

En el apéndice | se recoge en fichas resumen, para cada uno de los
elementos y unidades de la obra, las comprobaciones o ensayos a realizar,
indicando a su vez la documentacién de referencia para su realizacion, asi
como la frecuencia y el tipo de ensayo o0 inspeccion a realizar. En una columna
final se expresan los criterios de aceptacién o rechazo que se establecen para
cada uno de los controles.
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EXCAVACION DE ZANJA

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de
Referencia

Tipo de inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Excavacién de
Zanja.

Alineacion de la zanja

Planos y pliego de
condiciones.

Control geométrico

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

Trazas proyectadas.

Anchura de la base de la zanja

Planos y pliego de
condiciones.

Control geométrico

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

Anchura proyectada + 10%

Taludes de la zanja

Planos y pliego de
condiciones.

Control geométrico.

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

Angulo proyectado + 5°

Pendiente de la zanja

Planos y pliego de
condiciones.

Control geométrico

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

Diferencia entre cotas consecutivas + 5%

Regularizacion de la
Superficie de apoyo.

Estado de la superficie de apoyo de la tuberia

Planos y pliego de
condiciones.

Comprobacion "in situ".

Continua

Superficie de asiento uniforme, sin elementos gruesos ni agua




CAMA DE TUBERIAS

Documentacion de

Elemento Comprobacion o ensayo . Tipo de inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia
Una vez al inicio del
Marcado CE Marcado CE Documental suministro y cuando cambie |Existencia del Marcado CE
la procedencia
Cama de tuberia  |Granulometria UNE EN 933 Ensayo de laboratorio |/ IMicio del suministro y cuando

la Dierccién de Obra lo requiera.

Espesor

Planos y pliego de
condiciones.

Comprobacién " in situ "

Continua

Cumplimiento de las especificaciones del pliego




RELLENO DE ZANJAS

Documentacion de

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Elemento Comprobacion o ensayo Referencia Tipo de inspeccion
Densidad alcanzada en la compactacion UNE 103503 Laboratorio Dos determinaciones cada Compactacion >= 95% del Proctor Modificado
UNE 103501 2.500 ml.

Material seleccionado

Tamario méaximo del material de relleno

Planos de proyecto y Pliego
de condiciones.

Comprobacion " in situ "

Todas las zanjas durante la
ejecucion del relleno

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

Material no
seleccionado

Material de relleno.

Planos de proyecto y Pliego
de condiciones.

Comprobacion " in situ "

Todas las zanjas durante la
ejecucion del relleno

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




TUBERIA DE PVC

Documentacion de

Elemento Comprobacién o ensayo . Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia
Certificado de Calidad de Producto de la tuberia UNE-EN 1452 l_Jr_1a vez al inicio del _ |Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido
— - Documental suministro y cuando cambie X X L "
Certificado de Calidad de Empresa ISO ! por Organismo Autorizado o Administracion Competente
9001 I1SO 9001 la procedencia
Aspecto Comprobacién " in situ" Todas las unidades Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Juntas
Resistencia minima
No Caracteristicas  |requerida
existencia |generales Densidad
de
certificado Opacidad
de Calidad . . . e
de Producto[Caracteristicas _|Diametros UNE-EN 1452 Ensayo de laboratorio 3 unidades de cada tipo de |Cumplimiento de las especificaciones de las normas UNE-EN 1452-
o tubo 1:2000 y UNE-EN 1452-2:2000/2004
dela geométricas Espesor pared
{uberia Caracteristicas ﬁzz:z:zgg:: 2|Ia
mecanicas AP
Tuberia de PVC presion interna
Caracteristicas fisicas
Caracteristicas quimicas
Uniones
Marcado Marcado impreso o directo sobre tubo, conforme las especificaciones

Inspeccién visual

Justificacion del calculo mecanico de las tuberias

Transporte a obra

Suministro y almacenamiento

Manipulacion

Colocacion

Pliego de Condiciones

Comprobacioén "in situ"

Todas las unidades

del pliego

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

Documental

Una vez antes de comenzar
la ejecucion de las obras

Comprobacion " in situ"

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Pruebas de las tuberias

UNE-EN 805:2000

Ensayo de laboratorio
"in situ”

Todas las tuberias, por
tramos

Cumplimiento de las especificaciones del pliego y de la norma UNE-EN
805:2000




PIEZAS ESPECIALES METALICAS

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de
Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Piezas especiales

Existencia de certificado 3.1, materiales metdlicos

UNE-EN 10204

Certificado de Calidad de Producto, materiales no
metdlicos

Pliego de Condiciones

Revestido

9001

Certificado de Calidad de Empresa ISO

1SO 9001

Control de calidad del revestido

No existencia de certificado 3.1, materiales metélicos

No existencia de Certificado de Calidad de Producto,

materiales no metélicos

Revestido

Pliego de Condiciones

Documental

Cada suministro

Una vez al inicio del
suministro y cuando cambie
la procedencia

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

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

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

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

Ensayos de laboratorio

3 unidades o probetas de
cada tipo de elemento

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Espesor final medio > 200 micras

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

1 unidad o probeta de cada
tipo de elemento

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

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001

Una vez al inicio del
suministro y cuando cambie

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

1SO 9001 la procedencia
Certificado de cualificacion del Dcoumental A
. Una vez al inicio del . . i . . .
Procedimiento de Soldadura o . |Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel apropiado y en el
— — UNE-EN 473 suministro y cuando cambie . . h h
Certificados de cualificacion de los . sector industrial pertinente y vigente.
la procedencia
Soldadores
Soldadura |Ensayo de examen visual UNE-EN 970 Nivel de calidad mlmmo exigido y nivel de aceptacién B, segun las
normas correspondientes.
Ensayo mediante liquidos penetrantes UNE-EN 571-1 Ensayo de laboratorio 10 % de las soldaduras
Ensayo Radiografia. UNE-EN 571-1 Nivel de ca!ldad By el nivel de aceptacion 2X segln las normas
correspondientes.
Ranurado 3 p|ez'a,s de ga}da tipo, Cumplimiento de las especificaciones del pliego
presién y didmetro
Marcado Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego

Inspeccién visual

Disefio:

especificaciones de las bridas

Disefio:

especificaciones de los tubos

Disefio:

especificaciones de las juntas elasticas

Disefio:

especificaciones de las garras

Disefio:

longitudes minimas

Transporte a obra

Suministro y almacenamiento

Manipulacion

Colocacién

Pliego de condiciones

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

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

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Cumplimiento de las especificaciones del pliego




TUBERIAS Y PIEZAS DE PE

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Tuberia de PE

Referencia
Certificado de Calidad de Producto, tuberia UNE-EN 12201 Documental Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido
Una vez al inicio del por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Certificado de Calidad de Producto, accesorios UNE-EN 12201 Documental suministro y cuando cambie
No la procedencia
. . Certificado de Calidad de Empresa ISO Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido
existencia I1ISO 9001 Documental X X -
. 9001 por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
de Calidad
de Producto |Aspecto Comprobacién "in situ" Todas las unidades
de tuberia. Caracter[st!cas geon,\e'tncas _ Pliego de Condiciones Ensayo de laboratorio 3 unldadgs o probeta; de |Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Caracteristicas mecanicas y fisicas cada tipo de tuberia
Marcado Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego

Inspeccién visual

Pliego de Condiciones

Comprobacioén "in situ"

Todas las unidades

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

Pruebas de las tuberias

UNE-EN 805

Ensayo de laboratorio
"in situ”

Todas las tuberias, por
tramos

Cumplimiento de las especificaciones del pliego y de la norma UNE-EN
805:2000




TUBERIA ACERO HELICOIDAL

Documentacion de

Elemento Comprobacion o ensayo Referencia Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
. . o . - Cumplimiento de las especificaciones del acero S-275-JR segln
Existencia de certificado 3.1, elementos metéalicos UNE-EN 10204 Cada suministro UNE-EN ISO 10025:2006
Certificado de Calidad de Empresa ISO 1SO 9001 sum%?:tr‘i)ez sb;ﬁf:ﬂ]bie Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido
9001 Documental Y . por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
. la procedencia
Revestido
Control de calidad del revestido UNE-EN ISO 10025:2006 Cada suministro
Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
No existencia de certificado 3.1, elementos metélicos | Pliego de Condiciones 3 unidades o probetas de
. Espesor UNE-EN ISO 2808 . cada tipo de tuberia Espesor interior y exterior > 200 micras
Tuberia
ubert Revesiido | Adherencia UNE-EN ISO 2409 Ensayo de laboratorio La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN 15O
Corrosién UNE-EN ISO 9227 1 unidad o probeta de cada |Clasificacién 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO
tipo de tuberia 4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.
Cert|f|cgd9 de cualificacion del UNE-EN 473 ppa vez al inicio del . |Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel apropiado y en el
Procedimiento de Soldadura . Documental suministro y cuando cambie X . ) .
— — o equivalente } sector industrial pertinente y vigente.
Soldaduras Certificados de cualificacion de los la procedencia

Ensayo de exdmen visual

UNE-EN 970:97

Ensayo mediante liquidos penetrantes

UNE-EN 571

Ensayo de laboratorio

10 % de las soldaduras

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

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

Inspeccién visual

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

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




UNIONES DE INSTALACION Y UNIONES DE REPARACION

Documentacion de

Elemento Comprobacién o ensayo Referencia Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos UNE-EN 10204:2006 Cada suministro
Certificado de Calidad de Producto, materiales no Documental pr?a vez al inicio del ) Cumplimiento de las especificaciones del pliego
o suministro y cuando cambie
metalicos i
la procedencia
Pli ndcion
No existencia de certificado 3.1, materiales metélicos iego de condciones .
- - — - Ensayos de laboratorio 3 umdac_jes 0 probetas de Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
No existencia de Certificado de Calidad de Producto, cada tipo de elemento
. materiales no metalicos
Uniones

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001

1SO 9001

Documental

Una vez al inicio del
suministro y cuando cambie
la procedencia

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

Disefio: especificaciones

Marcado

Inspeccién visual

Pliego de condciones

Comprobacioén "in situ" y
documental

3 unidades de cada tipo,
didmetro y presion

Comprobacioén "in situ"

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

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

componen




VALVULAS DE COMPUERTA

Documentacion de

Elemento Comprobacion o ensayo Referencia Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Existencia de certificado 3.1, materiales metdlicos UNE-EN 10204, Cada suministro
Certificado de Calidad de Producto, materiales no . . inici | Cumplimiento de las especificaciones del pliego
metalicos Pliego de Condiciones Qpa vez a |n|zc:j|o de o
Certificado de Calidad de las vélvulas UNE-EN 1074, Documental sumlnlfatrgr)cl’:;dagn;:am e Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido
Certificado de Calidad de Empresa ISO 1SO 9001 Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido

Revestido Control de calidad del revestido Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Mo existoncia de certicado 3.1, materialos met&lcos Pliego de Gondiciones Ensayos de laboratorio 8 unidades o probetas de Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
No existencia de Certificado de Calidad de Producto, cada tipo de vélvula
materiales no metdlicos

Cerlt|f|cado de l.Jr?a vez al inicio del . |Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido

Calidad de Empresa 1SO 9001 Documental suministro y cuando cambie } : -

} por Organismo Autorizado o Autoridad Competente

1SO 9001 la procedencia
No existencia de Certificado de  [Resistencia mecénica
calidad de las vélvulas Estanqugdlad 3 unidades de cada tipo de |Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN

Caracteristicas UNE-EN 1074, . X

s vélvula 1074:2001
Vélvulas hidradlicas y
neumaticas
Ensayos de laboratorio

Espesor UNE-EN ISO 2808, 3 unidades o probetas de Espesor minimo > 150 micras.
Revestido cada tipo de vélvula —— - — -

Adherencia UNE-EN ISO 2409, La cl'flsmcacmn obtenida seré tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO

2409:2007

Corrosion UNE-EN ISO 9227, 1 unidad o probeta de cada |Clasificacién 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO

Marcado UNE-EN 1074, Todas las unidades Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego
. I . . UNE-EN 1092. - I .
Especificaciones dimensionales  |Bridas UNE-EN 558. 3 unidades de cada tipo de Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
- . valvula
Pares maximos de maniobra
— Comprobacién "in situ"

Recepcién
Transporte y manipulacién Tranqurte Pliego de Condiciones ) Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Embalaje Todas las unidades

Manipulacién

Comprobacién del estado y del funcionamiento




VALVULAS DE MARIPOSA EMBRIDADAS

Documentacion de

Elemento Comprobacion o ensayo . Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Referencia
Existencia de certificado 3.1, materiales metalicos UNE-EN 10204 Cada suministro
Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Certificado de Calidad de Producto, materiales no . -
metalicos Pliego de Condiciones o
Certificado de Calidad de las vélvulas UNE-EN 1074 Documental analtr\/ez al InnIZIO de[:qb. Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido
sumi 'T oy cuda °. camoie por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Certificado de Calidad de Empresa ISO 1SO 9001 a procedencia Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido
Revestido 9001 por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Control de calidad del revestido Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
No existencia de certificado 3.1, materiales metalicos . - .
Pliego de Condiciones Ensayos de laboratorio 8 unidades o probetas de Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
No existencia de Certificado de Calidad de Producto, Y cada tipo de valvula P P P
materiales no metalicos
Cerlt|f|cado de l.Jr?a vez al inicio del . |Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido
Calidad de Empresa 1SO 9001 Documental suministro y cuando cambie } : - c
. ) 3 1SO 9001 1a procedencia por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
No existencia de Certificado de -2 procedencia
Vélvulas calidad de las valvulas Resistencia mecanica UNE-EN 1074 3 unidades de cada tipo de |Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN

Estanqueidad valvula 1074:2001
Caracteristicas
Espesor UNE-EN ISO 2808 Ensayos de laboratorio 3 unidades o probetas de [Espesor final medio >130 micras
Adherencia UNE-EN ISO 2409 cada tipo de vélvula La clasificacién obtenida serd tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO
Revestido Corrosion UNE-EN ISO 9227 1 unidad o probeta de cada |Clasificacién 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO
tipo de valvula 4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.
Marcado UNE-EN 1074 Todas las unidades Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego
I . . Bridas UNE-EN 1092 3 unidades de cada tipo de - — .
Especificaciones dimensionales Plefina para ol UNE EN SO 5211 vélvula Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
Recepcion Comprobacién "in situ"
Transporte
Transporte y manipulacin Embalaje Pliego de Condiciones Todas las unidades Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Manipulacién

Comprobacién del estado y del funcionamiento




DESMULTIPLICADORES

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de
Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Desmultiplicadores

Existencia de certificado 3.1, materiales metdlicos

UNE-EN 10204

Certificado de Calidad de Producto, materiales no

metdlicos

Pliego de Condiciones

Documental

Revestido

9001

Certificado de Calidad de Empresa ISO

1SO 9001

Control de calidad del revestido

No existencia de certificado 3.1, materiales metdlicos

No existencia de Certificado de Calidad de Producto,

Pliego de Condiciones

Cada suministro

Una vez al inicio del
suministro y cuando cambie
la procedencia

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

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

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Revestido

Ensayos de laboratorio

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

3 unidades o probetas de
cada tipo de elemento

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Espesor medio > 105 micras

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

1 unidad o probeta de cada
tipo de elemento

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

Inspeccién visual

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

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




VENTOSAS TRIFUNCIONALES

Documentacion de

Elemento Comprobacion o ensayo Referencia Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Existencia de certificado 3.1, materiales metdlicos UNE-EN 10204 Cada suministro
Certificado de Calidad de Producto, materiales no Pli de Condici Cumplimiento de las especificaciones del pliego
metalicos 1ego de Londiciones Una vez al inicio del
Certificado de Calidad de las ventosas UNE-EN 1074 Documental sum|n|T;ror);::§g:;:amb|e Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido
Certificado de Calidad de Empresa ISO 1SO 9001 P Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido
Revestido 9001 por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Control de calidad del revestido Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
No existencia de certificado 3.1, materiales metélicos Pliego de Condiciones . 3 unidades o probetas de - I .
No existencia de Certificado de Calidad de Producto, Ensayos de laboratorio cada tipo de ventosa Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
Certificado de 1SO 9001 Documental Una vez al inicio del Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido
Calidad de Empresa suministro y cuando cambie |por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Resistencia mecénica
No existencia de Certificado de  |Estanqueidad
calidad de las ventosas Caracteristicas . 3 unidades de cada tipo de |Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN
. UNE-EN 1074:2001
neumaticas ventosa 1074:2001
Resistencia a la fatiga
Ventasas diametro < Ensayos de laboratorio Espesor medio > 200 micras
Ventosas 900 mm
Espesor Ventosas didmetro = UNE-EN ISO 2808 3 unidades o probetas de
Revestido 900 mm cada tipo de ventosa Espesor medio > 150 micras
Purgadores
Adherencia UNE-EN ISO 2409 La clasificacion obtenida serd tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO
” 1 unidad o probeta de cada |Clasificacién 0 ¢ 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO
Corrosion UNE-EN IS0 9227 tipo de ventosa 4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.
Marcado UNE-EN 1074 Comprobacién "in situ" Todas las unidades Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego

Disefio de purgadores: especificaciones

Disefio de ventosas: especificaciones

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ" y
documental

UNE-EN 1092

Bridas
Recepcién
. L, Transporte
Transporte y manipulacion Embalaje
Manipulacién

Comprobacién del estado y del funcionamiento

Pliego de Condiciones

Comprobacién "in situ"

3 unidades de cada tipo,
presion y diametro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego




TORNILLERIA

Documentacion de

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Elemento Comprobacion o ensayo . Tipo de Inspeccion
Referencia
Existencia de certificado 3.1, elementos metdlicos UNE-EN 10204 Documental Cada suministro
. . " - . 3 unidades de cada métrica [Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
No existencia de certificado 3.1, elementos metalicos Ensayo de laboratorio de elemento
Tornilleria Marcado duradero e indeleble, conforme las especificaciones del

Marcado

Inspeccién visual

Pliego de Condiciones

Comprobacién "in situ"

Todas las unidades

pliego

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

componen




JUNTAS DE EPDM

Documentacién de

Elemento Comprobacién o ensayo Referencia Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacién-rechazo
Una vez al inicio del
Existencia de certificado de Calidad de Producto UNE-EN 681 Documental suministro y cuando cambie |Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
la procedencia
Juntas No existencia de Certificado de Calidad de Producto Ensayos de laboratorio 3 unidades o probetas de Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Inspeccién visual

Pliego de Condiciones

cada tipo de junta

Comprobacioén "in situ"

Todas las unidades

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

componen




TUBERIA METALICA PARA RANURAR

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de
Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Tuberia galvanizada

Existencia de certificado 3.1

UNE-EN 10204

Control de calidad del revestido

Pliego de Condiciones

Cumplimiento de las especificaciones dimensionales

UNE-EN 10220

Documental

Cada suministro

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

Cumplimiento de las especificaciones del pliego.

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

No existencia de certificado 3.1

Pliego de Condiciones

UNE-EN ISO 2808

UNE-EN ISO 2409

Espesor
No realice control de calidad del
revestido Adherencia
Corrosion

UNE-EN ISO 9227

Ensayos de laboratorio

3 unidades o probetas de
cada tipo de tuberia

Cumplimiento de las especificaciones del acero S-235- JR

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

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

1 unidad o probeta de cada
tipo de tuberia

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

No garantice las especificaciones dimensionales

UNE-EN 10220

Ensayos de laboratorio o

3 unidades o probetas de

Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN

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

la procedencia

por Organismo Autorizado o Autoridad Competente

Ranurado

Inspeccién visual

Pliego de Condiciones

Comprobacién "in situ"

3 unidades de cada tipo,
presién y didmetro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Todas las unidades

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

Tuberia en negro

Existencia de certificado 3.1

UNE-EN 10204

Cumplimiento de las especificaciones dimensionales

UNE-EN 10220

Documental

Cada suministro

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

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

No existencia de certificado 3.1

UNE-EN ISO 10025

Ensayos de laboratorio

No garantice las especificaciones dimensionales

UNE-EN 10220

Ensayos de laboratorio o
"in situ"

3 unidades o probetas de
cada tipo de tuberia

Cumplimiento de las especificaciones del acero S-235- JR

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

Certificado de Calidad de Empresa

1SO 9001

Documental

Una vez al inicio del
suministro y cuando cambie
la procedencia

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

Aspecto exterior

Ranurado

Pliego de Condiciones

Comprobacién "in situ"

3 unidades de cada tipo,
presion y diametro

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

Cumplimiento de las especificaciones del pliego




ELEMENTOS RANURADOS DE HIDRANTE

Documentacion de

Elemento Comprobacion o ensayo Referencia Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Existencia de certificado 3.1, materiales metdlicos UNE-EN 10204 Cada suministro
Certificado de Calidad de Producto, materiales no . - inici | Cumplimiento de las especificaciones del pliego
metalicos Pliego de Condiciones Qpa vez al inicio del .
Certificado de Calidad de Empresa ISO SO 9001 sum|n|ftrory cu;n:q cambie Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido
Revestido 9001 Documental a procedencia por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Control de calidad del revestido Pliego de Condiciones Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
g:itg;agz (I:-Z‘?n resa 1SO 9001 SumliJn?:"\gez s:];:gf::{;bie Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido
No existencia de certificado 3.1, 1SO 9001 P a r}cl)cedencia por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
materiales metéalicos pro -
3 acoplamientos flexibles
Especificaciones Pliego de Condiciones Ensayos de laboratorio 3 acoplar1'r1|ceor1dtgs rigidos Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
1 adaptador a brida
Cerltmcado de l.Jr.]a vez al inicio del . |Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido
Elementos . ) 3 Calidad de Empresa 1SO 9001 Documental suministro y cuando cambie por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
ranurados No existencia de Certificado de  [ISO 9001 la procedencia

Calidad de Producto, materiales

3 acoplamientos flexibles

no metalicos Especificaciones Pliego de Condiciones 3 acoplar1nl:eondtgs rigidos Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
1 adaptador a brida
: . . Espesor medio > 90 micras y espesor minimo conforme la norma

Espesor UNE-EN ISO 2808:2007 | Ensayos de laboratorio 3 unidades o probetas de  |UNE-EN ISO 1461:99

Revestido Adherencia UNE-EN SO 2409:2007 cada tipo Iéz(;:glfsggc;lcmn obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO
” i 1 unidad o probeta de cada |Clasificacién 0 ¢ 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO

Corrosion UNE-EN IS0 9227:2007 tipo 4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.

Ranurado Comprobacién "in situ"

Diseno: especificaciones

Disefno: dimensiones y pesos

Inspeccién visual

Pliego de Condiciones

Comprobacién "in situ" y
documental

3 unidades de cada tipo,
presion y diametro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

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




VALVULAS DE ESFERA

Documentacion de

Elemento Comprobacion o ensayo Referencia Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Existencia de certificado 3.1, materiales metdlicos UNE-EN 10204 Cada suministro
ﬁzrttalfllizzgo de Calidad de Producto, materiales no Pliego de Condiciones Una vez al inicio del Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Documental suministro y cuando cambie
Certificado de Calidad de las vélvulas UNE-EN 1074 u um! Ila pr)c:c:dencia ! Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido
. [Certificado de Calidad de Empresa ISO 1SO 9001 Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido
Revestido - - — — — -
[Control de calidad del revestido Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
No existencia de certificado 3.1, materiales metélicos Pliego de Condiciones . 3 unidades o probetas de - I .
No existencia de Certificado de Calidad de Producto, Ensayos de laboratorio cada tipo de valvula Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
Certificado de 1SO 9001 Documental Una vez al inicio del Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido
Calidad de Empresa suministro y cuando cambie [por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
No existencia de Certificado de Resistencia mecanica
calidad de las vélvulas 3 unidades de cada tipo de |Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN
- UNE-EN 1074 .
Estanqueidad valvula 1074:2001
0% o ln S Ensayos de laboratorio
Valvulas Espesor UNE-EN ISO 2808 3 unidades o probetas de |Espesor superior al especificado por el fabricante
Revestido [Agherencia UNE-EN SO 2409 cada tipo de VAVUIA |15 Glasificacion obtenida sera fipo 0 6 1 conforme Ia UNE-EN 1SO
Corrosién UNE-EN ISO 9227 1 unidad o probeta de cada [Clasificacién 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO
Marcado UNE-EN 1074 Todas las unidades Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego
Ranurado 3 unidades de cada tipo,

Tipo de conexion

Recepcién

Transporte

Transporte y manipulacion Embalaje

Manipulacién

Comprobacion del estado y del funcionamiento

Pliego de Condiciones

Comprobacién "in situ"

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego




VALVULAS DE MARIPOSA RANURADAS

Documentacion de

Elemento Comprobacion o ensayo Referencia Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Existencia de certificado 3.1, materiales metdlicos UNE-EN 10204 Cada suministro
Certificado de Calidad de Producto, materiales no . . Cumplimiento de las especificaciones del pliego
. Pliego de Condiciones
metdlicos Una vez al inicio del
Certificado de Calidad de las vélvulas UNE-EN 1074 Documental suministro y cuando cambie E><|stenC|al de Certmclado de Cal|d§d de Producto en vigor emitido
la procedencia por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Certificado de Calidad de Empresa ISO 1SO 9001 Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido
Revestido 9001 por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Control de calidad del revestido Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
No existencia de certificado 3.1, materiales metélicos . - .
No existencia de Certificado de Calidad de Producto, Pliego de Condiciones Ensayos de laboratorio 3 umdaQes 0 probetas de Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
) L cada tipo de elemento
materiales no metéalicos
Cerltmcado de l.Jr.]a vez al inicio del . |Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido
Calidad de Empresa 1SO 9001 Documental suministro y cuando cambie } ) -
; por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
1SO 9001 la procedencia
No existencia de Certificado de  [Resistencia mecanica
calidad de las valvulas Estanqueidad UNE-EN 1074 3 unidades de cada tipo de |Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN
Caracteristicas vélvula 1074:2001
Vélvulas hidradlicas y
neumaticas
) . Ensayos de laboratorio Cuerpo:‘espesor >20 .m'c“”‘s; .
Espesor Vélvulas de 4 a 12 UNE-EN 1SO 2808 Palanca: espesor medio y minimo conforme la tabla 2 de la norma
3 unidades o probetas de |UNE-EN ISO 1461:99.
. Vélvulas de 14 a 20" cada tipo de vélvula Espesor superior al especificado por el fabricante
Revestido La clasificacion obtenida seré tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO
Adherencia UNE-EN ISO 2409 . s
2409:2007
” 1 unidad o probeta de cada |Clasificacién 0 6 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO
Corrosion UNE-EN IS0 9227 tipo de valvula 4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.
Marcado UNE-EN 1074 Todas las unidades Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego
Ranurado 3 unidades de cada tipo,
Especificaciones dimensionales presion y didmetro
Recepcién Comprobacién "in situ"
Transporte y manipulacién Tranqurte Pliego de Condiciones ) Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Embalaje Todas las unidades
Manipulacién

Comprobacién del estado y del funcionamiento




PURGADORES DE HIDRANTE

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de
Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Purgadores de
hidrante

Existencia de certificado 3.1, materiales metdlicos

UNE-EN 10204

Certificado de Calidad de Producto, materiales no
metdlicos

Pliego de Condiciones

Certificado de Calidad de los purgadores de hidrante

UNE-EN 1074

Documental

Cada suministro

Una vez al inicio del

suministro y cuando cambie

la procedencia

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

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

No existencia de certificado 3.1, materiales metélicos

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

Pliego de Condiciones

Ensayos de laboratorio

3 unidades o probetas de

cada tipo de purgador

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Certificado de Calidad de Empresa ISO

Una vez al inicio del

Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido

No existencia 1SO 9001 Documental suministro y cuando cambie ) ; -
de Certificado 9001 la procedencia por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
de calidad de |R icia mecanica
los purgadores |Estanqueidad . 3 unidades de cada tipo de |Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN
. — — Ensayos de laboratorio -
de hidrante Caracteristicas neumaticas purgador 1074:2001
— - UNE-EN 1074

R \cia a la fatiga

Marcado Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego

Inspeccién visual

Pliego de Condiciones

Comprobacién "in situ"

Todas las unidades

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

Disefio: especificaciones

Recepcion
Transporte y Transporte
manipulacién  |Embalaje
Manipulacion

Comprobacién del estado y del funcionamiento

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ" y
documental

3 unidades de cada tipo de

purgador

Comprobacién "in situ"

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego




FILTROS CAZAPIEDRAS

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de
Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Filtros cazapiedras

Existencia de certificado 3.1, materiales metdlicos

UNE-EN 10204

Revestido

Certificado de Calidad de Empresa ISO
9001

1SO 9001

Control de calidad del revestido

No existencia de certificado 3.1, materiales metélicos

Pliego de Condiciones

Documental

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Una vez al inicio del
suministro y cuando cambie
la procedencia

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

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Cuerpo Cuerpo del Filtro UNE-EN 10025 Acero calidad S 275 JR conforme con la norma UNE-EN 10025
3 unidades o probetas de
Cesta Malla filtrante UNE-EN 10088 Ensayos de laboratorio cada tipo de elemento Acero inoxidable AISI 304 conforme a la norma UNE-EN 10088
Espesor UNE-EN ISO 2808 Espesor > 20 micras
. La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO
Revestido Adherencia UNE-EN ISO 2409 2409:2007
” 1 unidad o probeta de cada |Clasificacién 0 ¢ 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO
Corrosion UNE-EN IS0 9227 tipo de elemento 4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.
Ranurado Pliego de Condiciones Comprobacién "in situ" 8 unidades (fiiﬁrgada tipo de Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Certificado de cualificacién del UNE-EN 473 Una vez al inicio del Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel apropiado y en el
— — h Documental - ) h . . .
Certificados de cualificaciéon de los 0 equivalente suministro y cuando cambie [sector industrial pertinente y vigente.
Soldaduras |Ensayo de exémen visual UNE-EN 970 Niveldo calidad minimo exigidoy nivel de aceptacion B, seglnlas
Ensayos de laboratorio 10 % de las soldaduras 1 <evr e calida% By el nivel de aceptacion 2X segan las normas
Ensayo mediante liquidos penetrantes UNE-EN 571 y P 9

correspondientes.

Disefo: especificaciones de la malla y del cuerpo

Inspeccién visual

Pliego de Condiciones

Comprobacién "in situ" y
documental

3 unidades de cada tipo de
filtro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

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




CONTADOR

Documentacion de

Elemento Comprobacion o ensayo Referencia Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Una vez al inicio del
Prueba en Fabrica UNE-EN 14267 Ensayo de laboratorio | suministro y cuando cambie
la procedencia c limiento de | ificaci del pli
Existencia de certificado 3.1, materiales metdlicos UNE-EN 10204 Cada suministro umplimiento de fas especilicaciones del pliego
ﬁzrttélfllizz:o de Calidad de Producto, materiales no Pliego de Condiciones Una vez al inicio del
_ _ suministro y cuando cambie - - — - - —
Certificado de Calidad de Empresa ISO 1SO 9001 la procedencia Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido
Revestido 9001 Documental por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Control de calidad del revestido Pliego de Condiciones Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Cerltmcado de l.Jr.]a vez al inicio del . |Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido
) . - Calidad de Empresa 1SO 9001 suministro y cuando cambie ) ) N
No existencia de certificado 3.1, B por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
. P 1SO 9001 la procedencia
materiales metalicos :
— . - . 3 unidades o probetas de - — .
Especificaciones Pliego de Condiciones Ensayos de laboratorio X Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
cada tipo de contador
Contador Certificado de Una vez al inicio del . . - . . -
No existencia de Certificado de  |Calidad de Empresa 1SO 9001 Documental suministro y cuando cambie E;:Sto‘arn(;si:r‘f\:zmg(r:iiiz:i iilg?:ageoir:]p:ﬁ;n vigor emitido
Calidad de Producto, materiales |ISO 9001 la procedencia P 9 P
no metalicos Especificaciones Pliego de Condiciones Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
Espesor UNE-EN ISO 2808 3 umdac!es o probetas de Espesc?r minimo > 200 rr]|(?ras, exceptlo las partes internas
. cada tipo de contador mecanizadas espesor minimo > 50 micras.
Ensayos de laboratorio La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN 1SO
Revestido Adherencia UNE-EN ISO 2409 2409:2007 P
” 1 unidad o probeta de cada |Clasificacién 0 ¢ 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO
Corrosion UNE-EN IS0 9227 tipo de contador 4628-2:2004 a UNE-EN 1SO 4628-5:2004.
Ranurado Comprobacién "in situ"

Diseno: especificaciones

Disefno: dimensiones y pesos

Inspeccién visual

Pliego de Condiciones

Comprobacién "in situ" y
documental

3 unidades de cada tipo,
presién y diametro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

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




VALVULAS HIDRAULICAS

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de
Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Vélvula Hidraulica

Prueba en Fabrica

UNE-EN 14267

Ensayo de laboratorio

Una vez al inicio del
suministro y cuando cambie
la procedencia

Existencia de certificado 3.1, materiales metdlicos

UNE-EN 10204

Certificado de Calidad de Producto, materiales no
metdlicos

Pliego de Condiciones

Certificado de Calidad de las vélvulas

UNE-EN 1074

Certificado de Calidad de Empresa ISO

Revestido 9001

1SO 9001

Control de calidad del revestido

No existencia de certificado 3.1, materiales metélicos

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

Pliego de Condiciones

Documental

Cada suministro

Una vez al inicio del
suministro y cuando cambie
la procedencia

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido

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

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

3 unidades o probetas de
cada tipo de elemento

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Certificado de Una vez al inicio del . . - . . -
Calidad de Empresa 1SO 9001 suministro y cuando cambie E::s(t;ar n(:si:zfimg(r:iiigodi iilg?:ageoir:]p:ﬁ;n vigor emitido
No existencia de Certificado de  [ISO 9001 la procedencia P 9 P
calidad de las valvulas Resistencia mecénica UNE-EN 1074 3 unidades de cada tipo de |Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN
Estanqueidad Ensayos de laboratorio valvula 1074:2001
Cuerpo: espesor > 20 micras.
Vélvulas de 4 a 12" . Palanca: espesor medio y minimo conforme la tabla 2 de la norma
Espesor UNE-EN IS0 2808 3 unidades o probetas de | UNE-EN ISO 1461:99.
Revestido Valvulas de 14 a 20" cada tipo de véalvula Espesor superior al especificado por el fabricante
Adherencia UNE-EN 1SO 2409 La cl'flsmcacmn obtenida seré tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO
2409:2007
” 1 unidad o probeta de cada |Clasificacién 0 ¢ 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO
Corrosion UNE-EN IS0 9227 tipo de valvula 4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.
Marcado Todas las unidades Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego
Ranurado 3 unidades de cada tipo,
Especificaciones dimensionales presion y didmetro
Recepcién Pliego de Condiciones Comprobacién "in situ"
. " Transporte Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Transporte y manipulacién Embalaje Todas las unidades
Manipulacién

Comprobacién del estado y del funcionamiento




PILOTO REGULADORES DE PRESION Y LIMITADORES DE CAUDAL

Documentacion de

Elemento Comprobacion o ensayo Referencia Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Existencia de certificado 3.1, materiales metdlicos UNE-EN 10204 Cada suministro
Certificado de Calidad de Producto, materiales no . . Cumplimiento de las especificaciones del pliego
. Pliego de Condiciones I
metalicos Una vez al inicio del
Certificado de Documental suministro y cuando cambie
. . Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido
. . - |
No existencia de certificado 3.1, gg%%%?e Empresa SO 9001 a procedencia por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
materiales metalicos 3 pilotos completos de cada
Especificaciones Pliego de Condiciones Ensayos de laboratorio p tigo Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
Certificado de Una vez al inicio del . . - . . -
Pilotos No existencia de Certificado de  |Calidad de Empresa 1SO 9001 Documental suministro y cuando cambie Existencia de Gertificado de Calidad de Empresa en vigor emitido

Calidad de Producto, materiales
no metalicos

1SO 9001

la procedencia

por Organismo Autorizado o Autoridad Competente

Especificaciones

Disefio: especificaciones pilotos reguladores de presién

Disefio: especificaciones pilotos reguladores de caudal

Inspeccién visual

Pliego de Condiciones

Ensayos de laboratorio

3 pilotos completos de cada
tipo

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Comprobacion "in situ" y
documental

3 pilotos de cada tipo y
presion

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Comprobacioén "in situ"

Todas las unidades

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




ARQUETAS PREFABRICADAS

Documentacion de

Elemento Comprobacion o ensayo Referencia Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
:orm|gon Ezng:ﬂgzg:ggzz EHE-08 Una vez al inicio del Cumplimiento de las especificaciones de la EHE-08
= > Documental suministro y cuando cambie Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido
Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001 1SO 9001 la procedencia por Organismo Autorizado o Autoridad Coml;)etente 9
Marcado R Todas las unidades Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego
Aspecto Pliego de condiciones y Comprobacién "in situ
Arquetas

Dimensiones de las arquetas

Disefio: especificaciones arquetas y rejillas

planos de proyecto.

Comprobacion "in situ" y
documental

3 unidades de cada tipo de
arqueta

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Inspeccién visual

Pliego de Condiciones

Comprobacion "in situ"

Todas las unidades

componen

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




TAPAS DE ARQUETAS PREFABRICADAS

Documentacion de

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

Existencia de certificado 3.1, materiales metdlicos UNE-EN 10204 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Certificado de Calidad de Empresa ISO l.Jr.]a vez al inicio del . |Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido
i 9001 IS0 9001 Documental suministro y cuando cambie | 0 i o Autorizado o Autoridad Competente

Revestido la procedencia p g p

Control de calidad del revestido Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
- - — - - Pliego de Condiciones

No existencia de certificado 3.1, materiales metélicos Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Espesor UNE-EN 1SO 2808 3 unldadgs o probetas de |Espesor del cmggdo >5 mlcr'as
. cada tipo de arqueta Espesor del poliéster > 45 micras
Ensayos de laboratorio La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN 1SO
Revestido Adherencia UNE-EN ISO 2409 2409:2007 P
” 1 unidad o probeta de cada |Clasificacién 0 ¢ 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO
Corrosion UNE-EN IS0 9227 tipo de arqueta 4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.
Tapas Certificado de cualificacion del Una vez al inicio del
Procedimiento de Soldadura UNE-EN 473 - . |Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel apropiado y en el
— —— X Documental suministro y cuando cambie . . X .

Certificados de cualificacién de los o equivalente a procedencia sector industrial pertinente y vigente.
Soldadores P

Soldadura

Ensayo de exdmen visual

UNE-EN 970

Ensayo mediante liquidos penetrantes

UNE-EN 571

Ensayo de laboratorio

10 % de las soldaduras

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

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

Disefio: especificaciones del revestido

Disefio: espesor de las tapas

Inspeccién visual

Pliego de condiciones

Documental

Una vez al inicio del
suministro y cuando cambie
la procedencia

Comprobacién "in situ"

3 unidades de cada tipo de
tapa

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Todas las unidades

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




ACERO EN REDONDOS PARA ARMADURAS

Documentacion de

Elemento Comprobacion o ensayo Referencia Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
UNE 36065
" . o UNE 36099 . . - . T
Certificado de Calidad Siderargica de AENOR UNE 36731 Existencia de Certificado de Calidad Siderdrgica de AENOR
UNE 36092
Certificado de BEE ggggg . 3
Producto: Barras UNE 36731 Documental C_ada fabricante, dl_ametro y
— tipo de acero suministrado . . . .
) . - Certificado de Existencia de los Certificados de Calidad de Producto y de los
No existencia de Certificado de Producto: Mallas UNE 36092 Certificados de Homologacién de Adherencia conforme las normas
Calidad Siderurgica de AENOR ——— "
Certificado de correspondientes
Adherencia: Barras UNE 36740
Certificado de UNE-EN 10080
Adherencia: Mallas
Certificado de Calidad
Siderdrgica de AENOR o Coindencia de la identificacion obtenida "in situ", con la especificada
Identificacion del fabricante y del tipo de acero Certificado de Comprobacion " in situ" | 3 barras y/o mallas de cada i . ’
Homologacién de suministro, fabricante, en los certificados correspondientes
Adherencia diametro y tipo de acero
Armaduras suministrado Coincidencia entre las lecturas realizadas “in situ” sobre los aceros

Certificado de Inspeccién

Certificado de Inspeccion

Comprobacion "in situ" y
documental

suministrados y las indicadas en los Certificados de Inspeccién
correspondientes

Grado de oxidacién

Inspeccién visual

Pliego de Condiciones

Comprobacién " in situ"

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

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

Barras

Caracteristicas geométricas

Seccidn quivalente

Ensayo de doblado-desdoblado

Limite elastico

Carga de rotura

Alargamiento de rotura

Mallas

Caracteristicas geométricas

Seccién quivalente

Ensayo de doblado-desdoblado

Limite elastico

Carga de rotura

Alargamiento de rotura

Arrancamiento del nudo

EHE-08

Ensayos de laboratorio

2 unidades de cada
fabricante, didmetro y tipo de
acero

Cumplimiento de las especificaciones de las normas
correspondientes

Soldadura resistente

Certificado de cualificacién del Procedimiento de

Soldadura

UNE-EN ISO 15614

Certificados de

Homologacioén de los Soldadores

UNE-EN 287

Documental

Una vez al inicio del
suministro y cuando cambie
la procedencia

Existencia de los Certificados en vigor, conforme la normativa
correspondiente

Albaranes

Informacién minima

Pliego de Condiciones

Comprobacién " in situ"

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Garantia

Certificado de garantia final de suministro

Anejo n® 21 EHE-08

Documental

Una vez al final del
suministro

Cumplimiento de las especificaciones de la norma EHE-08




HORMIGON

Documentacion de

Elemento Comprobacion o ensayo Referencia Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Una vez al inicio del . . -
Marcado CE Directiva 89/106/CEE Documental suministro y cuando cambie gg;t;nma del Marcado GE y cumplimiento de la norma UNE-EN 934
i la procedencia i
Aridos - - P . P
Especificacione Condiciones fisico-quimicas Semestralmente Cumplimiento de las especificaciones de la EHE-08
s Condiciones fisico-mecanicas EHE-08 Ensayo de laboratorio Anualmente
Granulometria y forma del arido Semanalmente
Agua Especificaciones Anualmente
Certificado de Calidad de Producto E><|stenC|a. del Certlflgado de Calld'ad de Producto en vigor, emitido
UNE-EN 934 por Organismo Autorizado o Autoridad Competente.
Aditivos Marcado CE Una vez al inicio del g.)ggt(‘;nma del Marcado CE y cumplimiento de la norma UNE-EN 934-
suministro y cuando cambie =
Etiquetado UNE-EN 934 la procedencia Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN 934-
6:2002
Cemento  |Certificado de Calidad de Producto UNE-EN 197 Documental Existencia del Certificado de Calidad de Producto en vigor, emitido
por Organismo Autorizado o Autoridad Competente.
Una vez al inicio del Existencia de la comprobacién anual de todas las basculas
Comprobacion de basculas y dosificadores Pliego de Condiciones suministro, cuando cambie la docisificadores P y
Planta de fabricacion procedencia y anualmente
Certificado de garantia final de suministro Una vez 'al'fmal del Cerpﬂcedo emitido por la planta o plantas de fabricacion conforme en
suministro anejo n° 21 de la EHE-08
16n cloruro total Una vez al inicio del - I
Cantidad total de finos EHE-08 suministro y cuando cambie Cumplimiento de las especificaciones de la EHE-08
Cumplimentado del albaran Cumplimentado correcto y completo
Contenido minimo de cemento Cumplimiento de la tabla 37.3.2 de la EHE-08
Relacién agua/cemento Pliego de Condiciones Albaran Relacién agua/cemento <= 0,45

Hormigén

Contenido de aditivos

EHE-08

Contenido de adiciones

Transporte

|Especificaciones

Tiempo limite de empleo

Adiciones de agua y/o aditivos en obra

Pliego de Condiciones

Comprobacién "in situ"

Todas las unidades

Aditivos < 5% del peso del cemento

No existencia de adiciones

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

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

Ensayos

indice de consistencia

Resistencia a compresion

Limitaciones de |Hormigonado: tiempo frio

la ejecucion

Hormigonado: tiempo caluroso

Vibrado del hormigén

Curado del hormigén

EHE-08

Ensayo de laboratorio
"in situ”

Ensayo de laboratorio

Indicado en la EHE-08

Encofrados y cimbras

Pliego de Condiciones

Comprobacion " in situ”

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones de la EHE-08

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego




ANCLAJES

Documentacion de

Elemento Comprobacion o ensayo Referencia Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Hormigén Ficha de "Hormigén" - - Cumplimiento de las especificaciones de la ficha "Hormigén"
Acero Ficha de "Acero" - - Cumplimiento de las especificaciones de la ficha "Acero"
Tuberia de PVC corrugado Ficha de Tubena"de PVC . . Cumpl|m|e"nto de las especificaciones de la ficha "Tuberia de PVC
corrugado corrugado
Anclajes

Comprobacione|Replanteo y nivelacién de la pieza
s previas

Drenaje

Pliego de Condiciones

Dimensiones minimas y especificaciones de ejecucion

Pliego de Condiciones y
planos

Comprobacién "in situ"

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Cumplimiento de las especificaciones del pliego y de los planos
correspondientes




TUBERIA DE HORMIGON ARMADO

Documentacion de

Elemento Comprobacion o ensayo Referencia Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Certificado de Calidad de Producto de la tuberia UNE-EN 1916 Documental Una vez al inicio del Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido
Certificado de Calidad de Empresa ISO 1SO 9001 suministro y cuando cambie [por Organismo Autorizado o Autoridad Competente
Hormigén
Materiales Juntas dg Ensayo de laboratorio Cada suministro Cum?llmlento de las especificaciones de la norma UNE-EN
estanqueidad 1916:2008
Acero
No ex@tgnma Caracteristicas Acabado' . Comprobacién " in situ Todas las unidades Cumplimiento de las especificaciones del pliego
de certificado geométricas y Caracteristicas
Tuberfa de hormigén de Caln?ad de aspecto gegmetncas UNE-EN 1916
armado la tuberia Uniones
Resistencia al . 3 unidades de cada tipo de |Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN
aplastamiento Ensayo de laboratorio tubo 1916:2008
Caracteristicas RZsistencia ank ’
mecanicas L -
flexién longitudinal
Estanqueidad

Marcado

Inspeccidn visual

Pliego de Condiciones

Comprobacién "in situ"

Todas las unidades

Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego

componen

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




HINCAS

Documentacion de

Elemento Comprobacion o ensayo Referencia Tipo de Inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Acero Calidad del acero UNE-EN 10025 Documental Todas las unidades Cumpl|m|er'1to de las especificaciones del pliego y de la norma
correspondiente UNE-EN 10025.
Hinca Memoria de célculo mecénico Pliego de Condiciones Documental Una vez antes de comenzar Cumplimiento de las especificaciones del pliego

la ejecucion

Holgura: comprobacion

Ejecucion

Pliego de Condiciones

Comprobacién " in situ "

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego




MOVIMIENTO DE TIERRAS

Documentacion de

Elemento Comprobacion o ensayo Referencia Tipo de inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
Desmonte y . . Por tramos o ramales a definir| Dimensiones no deben diferir en + 5% de las especificadas en los
. Geometria de las Secciones -
Excavaciones Planos de proyecto. Control geométrico en obra. planos.

Material para

Contenido de materia organica

Pliego de Condiciones

Inspeccion visual.

A lo largo de la ejecucion.

No apreciar raices, tierra vegetal ni intercalaciones de materia organica

Elementos gruesos

Pliego de Condiciones

Inspeccion visual.

A lo largo de la ejecucion.

Tamafio < 1/2 x espesor tongada

. NLT - 150 — 151 Uno por zona de extraccion y .
Terraplenes. Granulometria UNE-103701 Ensayo de laboratorio |cuando cambien las Curva dentro del huso especificado.
Limites Attenber UNE 103103 Uno por zona de extraccién y |Limite liquido < 65
9 UNE 103104 Ensayo de laboratorio  |cuando cambien las Indice de plasticidad < 0,6 x LL-9
. ” UNE 103503 ) o
Densidad alcanzada en compactacion ASTM-D2922 Ensayo 2 cada 7500 m2 Densidad > 95% Proctor Normal en los dos puntos.

Plano de fundacion

Geometria de la explanacion

Planos de proyecto.

Control geométrico

En obras lineales: por tramos
o ramales inferiores a 2000 m
mediante perfiles
transversales a D< 100 ml.

Dimensiones no deben diferir en + 5% de las especificadas

En obras no lineales: totalidad
de la explanacién

Terraplenes

Densidad alcanzada en compactacion

UNE 103503

ASTM-D2922

Ensayo de laboratorio

En cada tongada, 2 ensayos
cada 2.000 m®

Densidad > 95% Proctor Normal en los dos puntos.

Geometria del terraplén

Pliego de Condiciones

Control geométrico

Por tramos a definir en obra,
cada 2m de altura medir
anchuras cada 30m.

Taludes, aristas de coronacién, bermas y lineas de pié de talud deben
cumplir planos +/- 2%

Excavacion de Zanja
para tuberia.

Excavacion de Zanja.

Ficha "Excavacién de
Zanja".

Cumplimiento de las especificaciones de la ficha "Excavacion de
Zanja"

Cama de tuberias.

Ficha "Cama de tuberias".

Cumplimiento de las especificaciones de la ficha "Cama de tuberias”

Relleno de zanajas

Ficha "Relleno de zanjas".

Cumplimiento de las especificaciones de la ficha "Relleno de zanjas".

Ejecucién de la zanja

Alineacion

Regularizacion de la superficie de apoyo

Dimensiones de la zanja

Maquinaria empleada

Planos y pliego de
condiciones

Levantamiento topografico

En cambios de rasante y cada
100m

Alineacion correcta

Comprobacion "in situ"

Uniforme sin restos de elementos gruesos ni agua

Continua

Cumplimiento de los planos correspondientes

Retroexcavadoras con nivelacion laser




CAMINOS

Documentacion de

Elemento Comprobacion o ensayo Referencia Tipo de inspeccion Frecuencia Criterio de aceptacion-rechazo
. ” UNE 103503 . o
3 Densidad alcanzada en compactacion UNE 103501 Ensayo de laboratorio Cada 620 ml Densidad > 95% Proctor Normal en los dos puntos.
Plano de fundacién -
- . - Levantamiento de toda la . . I -
Control geométrico Planos de proyecto. Levantamiento topografico superficie Coincidencia con las especificaciones indicadas en los planos

Materia organica

Pliego de Condiciones

Inspeccién visual

A lo largo del suministro.

TNU apTesIar Tarces, terTa VEYTTar, T TeTCaiacioTes Ue TTTareTTea

Tamafio maximo de los aridos

Pliego de Condiciones

Inspeccién visual

A lo largo del suministro.

No apreciar visualmente tamarnos superiores a V2 del espesor de
tongada compactada

PG3 Al inicio del suministro y
) Granulometria UNE 103501 Ensayo de laboratorio cuando cambie la Curva dentro del huso especificado
Material para UNE 103101 procedencia
Subbasey Base UNE 103103 ATIICIO del suministro y Limite liquido < 30
Limites de Atterberg Ensayo de laboratorio cuando cambie la a <
UNE 103104 procedencia Indice de plasticidad < 10
Al inicio del suministro y
C.B.R UNE 103502 Ensayo de laboratorio cuando cambie la C.B.R>50 %
procedencia
Densidad alcanzada en la compactacién UNE 103503 Laboratorio Dos deterr,mnauoneszcada Compactacion >= 98% del Préctor Modificado
ASTM D-2922 2.500 ml. 6 10.000 m
. Cantidad de material - ” Un control cada 2.500 MI 6 El material aportado se corresponde con la seccién y el coeficiente de
Geometria de la subbase aportado en la superficie a [Comprobacion o
10.000 M2 esponjamiento.
controlar
Densidad alcanzada en la compactacion UNE 103503 Laboratorio Cinco dete,rmmacmnezs cada Densidad segln especificaciones.
ASTM D-2922 2.500 ml. 6 10.000 m
Construccion de
Subbases y Bases 5 determinaciones cada
Espesor de la subbase y base. Planos de proyecto. Medicién 2.500 ml, siendo cada una la [Ninguna de las cinco medias diferird en + 10% del espesor previsto.
media de las tres calicatas
i inaci inaci 4 i h isto / i
Anchura de la subbase Planos de proyecto. Medicion 5 determinaciones cada Las 5 determinaciones estan en el intervalo ancho previsto / previsto +

2.500 ml

5%.

Control geométrico

Planos de proyecto.

Levantamiento topografico

Levantamiento de toda la
superficie

Coincidencia con las especificaciones indicadas en los planos




ESTRUCTURA METALICA

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de
Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Estructura metdlica

Existencia de certificado 3.1, elementos metdlicos

UNE-EN 10204:2006

Certificado de Calidad de Empresa ISO

Revestido 9001

1SO 9001

Control de calidad del revestido

UNE-EN ISO 10025

Documental

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Una vez al inicio del
suministro y cuando cambie
la procedencia

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

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

No existencia de certificado 3.1, elementos metdlicos

Pliego de Condiciones

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Espesor UNE-EN ISO 2808 3 unidades o probetas de |Espesor > 80 micras
. . cada tipo de elemento La clasificacion obtenida sera tipo 0 6 1 conforme la UNE-EN ISO
Revestido Adherencia UNE-EN ISO 2409 Ensayo de laboratorio 24092007
” 1 unidad o probeta de cada |Clasificacién 0 ¢ 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO

Corrosion UNE-EN IS0 9227 tipo de elemento 4628-2:2004 a UNE-EN 1SO 4628-5:2004.
Fabricacion Especificaciones de fabricacion Pliego de Condiciones Comprobacién " in situ " Todas las unidades Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Certificado de cualificacion del Una vez al inicio del

Procedimiento de Soldadura UNE-EN 473 Documental suministro y cuando cambie Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel apropiado y en el

Certificados de cualificacion de los o equivalente v A sector industrial pertinente y vigente.

la procedencia

Soldaduras Soldadores

Ensayo de examen visual UNE-EN 970 :;\:il;eczi:f:do:\é?émzsengldo y nivel de aceptacion B, segun las

Ensayo de laboratorio 30 % de las soldaduras e calida% By el nivel de aceptacion 2X segan las normas
Ensayo mediante liquidos penetrantes UNE-EN 571 y P 9

correspondientes.

Recepcion de perfiles y materiales

Disefio: especificaciones de las tirantillas

Par de apriete de los tornillos

Inspeccién visual

Pliego de Condiciones

Comprobacién " in situ "

Todas las unidades

50% de los tornillos

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Todas las unidades

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




CARRETES DE DESMONTAJE

Elemento

Comprobacion o ensayo

Documentacion de
Referencia

Tipo de Inspeccion

Frecuencia

Criterio de aceptacion-rechazo

Carretes de
Desmontaje.

Existencia de certificado 3.1, materiales metdlicos

UNE-EN 10204

Certificado de Calidad de Producto, materiales no
metdlicos

Pliego de Condiciones

Certificado de Calidad de Empresa ISO

Revestido 9001

1SO 9001

Control de calidad del revestido

No existencia de certificado 3.1, materiales metélicos

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

Pliego de Condiciones

Documental

Cada suministro

Una vez al inicio del
suministro y cuando cambie
la procedencia

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

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

Cada suministro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

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

Ensayos de laboratorio

3 unidades o probetas de
cada tipo de elemento

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Espesor final medio > 200 micras

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

1 unidad o probeta de cada
tipo de elemento

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

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001

Una vez al inicio del
suministro y cuando cambie

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

1SO 9001 Dcoumental la procedencia
Certificado de cualificacién del Una vez al inicio del Existencia de los Certificados en vigor, a un nivel apropiado y en el
— P UNE-EN 473 - ) h ) h .
Certificados de cualificacion de los suministro y cuando cambie [sector industrial pertinente y vigente.
Soldadura Ensayo de examen visual UNE-EN 970 Nivel de calidad m(;plmto exigido y nivel de aceptacién B, segln las
Ensayo de laboratorio 10 % de las soldaduras E?Jg?ecsar;f;%o% Ie;erz;/el de aceptacion 2X segun las normas
Ensayo mediante liquidos penetrantes UNE-EN 571-1 y P 9

correspondientes.

Inspeccién visual

Disefo: especificaciones de las bridas

Disefo: especificaciones de las juntas elasticas

Disefio: longitudes minimas/méxima/montaje.

Transporte a obra

Suministro y almacenamiento

Manipulacién

Colocacién

Pliego de Condiciones

Comprobacién "in situ"

Cada suministro

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

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Cumplimiento de las especificaciones del pliego
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