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1. INTRODUCCION 

 
El presente anejo se redacta con el fin de especificar las actuaciones de 

control de calidad, que se llevarán a cabo, como mínimo, durante la ejecución 

de las obras para garantizar que se cumplen todos los requisitos de calidad, 

incluidos en el Pliego de Prescripciones Técnicas del “PROYECTO 

MODERNIZACIÓN DE REGADÍOS DE LAS VEGAS DEL GUADALQUIVIR. 

VEGAS ALTAS. SECTOR IV. PROVINCIA DE JAÉN. FASES I Y II.” 

 

La relación de ensayos a realizar es orientativa, y servirá de pauta formal 

a la cual se ajustarán las actuaciones de control de calidad en la que sus 

objetivos serán la realización de estudios, inspecciones, pruebas y ensayos en 

base a la cual la Dirección Facultativa pueda basar sus decisiones de forma 

objetiva. 

 

Con este programa se pretende que se cumplan todos los controles 

establecidos y que se efectúe un seguimiento de los materiales, de la 

fabricación, del montaje y del funcionamiento de todo de lo que se compone la 

obra. 

 

La Dirección Facultativa podrá modificar tanto cualitativa como 

cuantitativamente los ensayos en él contemplados, en función de las 

necesidades que estime oportunas, con el fin de conseguir la calidad necesaria 

en cualquier obra pública. 

 

Así mismo, en todo sistema de control deberá quedar garantizada la 

fiabilidad e independencia de los resultados emitidos por la entidad o empresa 

acreditada. 

 

También deberán quedar expresadas las modificaciones de las 

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

con respecto al programa inicial establecido justificando su adopción. 

 

De este certificado se deberá dar obligatoriamente una copia al 

propietario último. 

 

En las fichas se detalla la relación de tomas de muestras, ensayos y 

análisis a realizar, los limites de rechazo de los materiales y unidades de obra 

ejecutadas vendrán fijados por el pliego de Prescripciones Técnicas, en lo no 

incluido en el mismo la decisión la tomará la Dirección 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 agruparán en: 

 

- Obra de toma y balsa 

- Estación de bombeo y filtrado 

- Red de Riego y abastecimiento 

- Instalaciones Eléctricas 

- Medidas Correctoras Impacto Ambiental 

- Seguridad y Salud 

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

 

Se contempla el control de las siguientes unidades y elementos, así 

como aquellos que no recogidos en el presente anejo, considere necesarios la 

Dirección de Obra. 

 

2.1.1.- Movimiento de tierras e infraestructuras. 

 

 Movimiento de Tierras. 
 

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

se contemplan varias unidades: 

 

- Desmonte y Excavaciones. 

Se comprobarán por tramos definidos por la Dirección de obra, la 

geometría 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 orgánica. 

- Elementos gruesos. 

- Granulometría. 

- Limites de Attenberg. 

 

- Plano de fundación y Terraplenes. 

 Se controlará la densidad de compactación según la UNE 103503 y la 

geometría según las indicaciones de los planos de proyecto. 
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- Excavación y ejecución de Zanjas. 

Se realizarán los controles recogidos en las fichas de excavación y 

ejecución de zanjas. 

 

 Caminos. 
 

Se realizarán los controles indicados anteriormente en el plano de 

fundación, con una frecuencia diferente para los caminos. 

 

- Subbase y Base. 

Tanto la subbase como la base de los caminos, cumplirá 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 metálicos conforme las 

especificaciones del pliego, no será necesario realizar el control de calidad de 

los materiales, será suficiente con aportar documentación que lo acredite. En 

caso contrario, el fabricante aportará con el primer envío 3 unidades completas 

o 3 probetas de tamaño 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 será necesario 

controlar su calidad, en caso contrario, el fabricante poseerá Certificado de 

Calidad ISO 9001 y aportará una muestra del geotextil para que se realice el 

control especificado en el pliego. 

 

 Lámina de EPDM. 
 

Si el fabricante del impermeabilizante posea Certificado de Calidad de 

Producto conforme la norma UNE-EN 13361, no será necesario controlar la 

calidad, en caso contrario, el fabricante poseerá Certificado de Calidad ISO 

9001 en vigor y aportará 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 Hormigón Armado. 
 

El fabricante de prefabricados poseerá Certificado de Calidad ISO 9001 

en vigor, emitido por Organismo Autorizado o Autoridad Competente y 

garantizará documentalmente el cumplimiento del pliego de Prescripciones 

Técnicas así como todo lo referente a lo indicado para hormigones y aceros 

para armaduras. 

 



PROYECTO DE MODERNIZACIÓN DE REGADÍOS DE LAS VEGAS DEL GUADALQUIVIR. VEGAS ALTAS. SECTOR 
IV. PROVINCIA DE JAÉN. FASES I Y II. 

ANEJO Nº 19. CONTROL DE CALIDAD. 8 

 Acero en redondos para armados. 
 

Cada fabricante de barras y/o mallas poseerá el Certificado de Calidad 

Siderúrgica de AENOR conforme a las normas UNE 36065, UNE 36099, UNE 

36731 y UNE 36092. Si no posee dicho certificado deberá aportar los 

Certificados de Calidad de Producto conforme a cada una de las normas 

anteriores y el Certificado de Homologación 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 aportará los certificados 

de homologación de soldadores, según la norma UNE-EN 287-1 y del proceso 

de soldadura, según UNE-EN ISO 15614-1. 

 

Tanto las barras como las mallas deberán cumplir con las 

especificaciones de la EHE-08, así como las especificaciones que se recojan 

en el pliego de Prescripciones Técnicas. 

 

 Hormigón. 
 

La planta de hormigón poseerá 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 así como Marcado CE de los mismos, 

marcado CE de los áridos empleados y realizará como mínimo anualmente 

mediante una empresa autorizada la comprobación de todas las básculas y 

dosificadores de sus plantas de hormigón.  

 

En el caso de no poseer Marcado CE de los aditivos, la planta de 

hormigón tendrá que aportar un certificado de ensayo, con antigüedad inferior a 

6 meses, realizado por un laboratorio de control según la EHE-08, que 

demuestre la conformidad del aditivo con la EHE-08 con un nivel de garantía 

estadística 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 áridos, la planta de 

hormigón tendrá que aportar un certificado de ensayo, con antigüedad inferior a 

3 meses, realizado por un laboratorio de control según la EHE-08, que 

demuestre la conformidad de los áridos con la EHE-08 con un nivel de garantía 

estadística equivalente al exigido para los áridos con Marcado CE en la norma 

UNE-EN 12620. 

 

En el caso de que el suministrador de hormigón posea Certificado de 

Calidad ISO 9001 en vigor emitido por Organismo Autorizado o Administración 

Competente, para la elaboración de hormigón y sus componentes cumplan lo 

especificado en el pliego de Prescripciones Técnicas, será suficiente con 

aportar la documentación que lo acredite. En caso contrario laboratorio 

representante de la empresa ejecutora tomará las muestras que considere 

oportunas de las plantas de hormigón del adjudicatario para realizar dicho 

control.  

 

 Estructura Metálica. 
 

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma 

UNE-EN 10204:2006 de todos los elementos metálicos conforme lo 

especificado en el pliego, no será necesario realizar el control de calidad de los 

materiales, será suficiente con aportar documentación que lo acredite. En caso 

contrario el fabricante poseerá el Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001, 

y aportará en el primer envío 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 metálicos y Certificado de Calidad 

de Producto del resto de los materiales conforme la normativa especificada en 

el pliego, no será necesario realizar el control de calidad de los materiales, será 

suficiente con aportar documentación que lo acredite. En caso contrario, el 

fabricante con el primer envío aportará 3 elementos completos o 3 probetas de 

tamaño 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 realizará conforme lo 

especificado en el pliego para piezas metálicas. 

 

En cuanto a las válvulas y motorreductores se cumplirán con lo indicado 

para válvulas de mariposa embridadas y actuadores eléctricos. 

 

El fabricante poseerá Certificado de Calidad ISO 9001 de empresa y 

demostrará documentalmente el cumplimiento de las especificaciones diseño  

del pliego de Prescripciones Técnicas. 

 

 Compuertas 
 

El fabricante poseerá Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor emitido 

por Organismo Autorizado. 

 

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma 

UNE-EN 10204:2006 de todos los elementos metálicos y Certificado de Calidad 

de Producto del resto de los materiales conforme la normativa especificada en 

el pliego, no será necesario realizar el control de calidad de los materiales, será 

suficiente con aportar documentación que lo acredite. En caso contrario, con el 

primer envío el fabricante aportará 3 elementos completos o 3 probetas de 
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tamaño 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 realizará conforme lo especificado en 

el pliego para piezas metálicas. 

 

 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 

será necesario realizar un control de calidad del mismo, será suficiente con 

aportar documentación que lo acredite. En caso contrario, el fabricante aportará 

en el primer envío 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.- ESTACIÓN DE BOMBEO Y FILTRADO.  

 

Se contempla el control de las siguientes unidades y elementos, así 

como aquellos que no recogidos en el presente anejo, considere necesarios la 

Dirección 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 comprobarán por tramos definidos por la Dirección de obra, la 

geometría 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 orgánica. 

- Elementos gruesos. 

- Granulometría. 

- Limites de Attenberg. 

- Humedad. 

- Densidad. 
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- Plano de fundación y Terraplenes. 

 Se controlará la densidad de compactación según la UNE 103503 y la 

geometría según las indicaciones de los planos de proyecto. También se 

realizarán ensayos de Proctor Normal según norma UNE 103-500-94, 

determinaciones de coeficiente de rozamiento interno y análisis de densidades. 

 

- Excavación y ejecución de Zanjas. 

Se realizarán los controles recogidos en las fichas de excavación y 

ejecución de zanjas, así como determinaciones del coeficiente de rozamiento 

interno para el estudio de la estabilidad de los taludes. 

 

 Caminos. 
 

Se realizarán los controles indicados anteriormente en el plano de 

fundación, con una frecuencia diferente para los caminos. 

 

- Subbase y Base. 

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

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

También se realizarán ensayos de Proctor Modficado según norma UNE 103-

501-94 y análisis 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 metálicos conforme las 

especificaciones del pliego, no será necesario realizar el control de calidad de 

los materiales, será suficiente con aportar documentación que lo acredite. En 

caso contrario, el fabricante aportará con el primer envío 3 unidades completas 

o 3 probetas de tamaño 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.- Edificación 

 

 Acero en redondos para armados. 
 

Cada fabricante de barras y/o mallas poseerá el Certificado de Calidad 

Siderúrgica de AENOR conforme a las normas UNE 36065, UNE 36099, UNE 

36731 y UNE 36092. Si no posee dicho certificado deberá aportar los 

Certificados de Calidad de Producto conforme a cada una de las normas 

anteriores y el Certificado de Homologación 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 aportará los certificados 

de homologación de soldadores, según la norma UNE-EN 287-1 y del proceso 

de soldadura, según UNE-EN ISO 15614-1. 

 

Tanto las barras como las mallas deberán cumplir con las 

especificaciones de la EHE-08, así como las especificaciones que se recojan 

en el pliego de Prescripciones Técnicas. 

 

 

 Hormigón. 
 

La planta de hormigón poseerá 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 así como Marcado CE de los mismos, 

marcado CE de los áridos empleados y realizará como mínimo anualmente 

mediante una empresa autorizada la comprobación de todas las básculas y 

dosificadores de sus plantas de hormigón.  
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En el caso de no poseer Marcado CE de los aditivos, la planta de 

hormigón tendrá que aportar un certificado de ensayo, con antigüedad inferior a 

6 meses, realizado por un laboratorio de control según la EHE-08, que 

demuestre la conformidad del aditivo con la EHE-08 con un nivel de garantía 

estadística 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 áridos, la planta de 

hormigón tendrá que aportar un certificado de ensayo, con antigüedad inferior a 

3 meses, realizado por un laboratorio de control según la EHE-08, que 

demuestre la conformidad de los áridos con la EHE-08 con un nivel de garantía 

estadística equivalente al exigido para los áridos con Marcado CE en la norma 

UNE-EN 12620. 

 

En el caso de que el suministrador de hormigón posea Certificado de 

Calidad ISO 9001 en vigor emitido por Organismo Autorizado o Administración 

Competente, para la elaboración de hormigón y sus componentes cumplan lo 

especificado en el pliego de Prescripciones Técnicas, será suficiente con 

aportar la documentación que lo acredite. En caso contrario laboratorio 

representante de la empresa ejecutora tomará las muestras que considere 

oportunas de las plantas de hormigón del adjudicatario para realizar dicho 

control.  

 

 

 Estructura Metálica. 
 

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma 

UNE-EN 10204:2006 de todos los elementos metálicos conforme lo 

especificado en el pliego, no será necesario realizar el control de calidad de los 

materiales, será suficiente con aportar documentación que lo acredite. En caso 

contrario el fabricante poseerá el Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001, 

y aportará en el primer envío 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 poseerá Certificado de Calidad ISO 9001 

en vigor, emitido por Organismo Autorizado o Autoridad Competente y 

garantizará 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, será 

suficiente con aportar la documentación que lo acredite. En caso contrario, el 

fabricante aportará en el primer envío 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 realizará conforme lo especificado en el pliego 

para piezas metálicas. 

 

 Falso techo 
 

Si el fabricante posee Certificado 3.1 conforme la norma UNE-EN 

10204:2006 de todos los elementos metálicos y Certificado de Calidad de 

Producto del resto de los materiales conforme la normativa especificada en el 

pliego, no será necesario realizar el control de calidad de los mismos, será 

suficiente con aportar documentación que lo acredite. En caso contrario, el 

adjudicatario, aportará en el primer envío, de cada uno de los materiales que 

no aporte el Certificado correspondiente, 3 muestras de tamaño 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. 
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El control del revestido de la perfilería se realizará conforme lo 

especificado en el pliego para piezas metálicas. 

 

 Puertas metálicas. 
 

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma 

UNE-EN 10204:2006 de todos los elementos metálicos y Certificado de Calidad 

de Producto del panel sándwich, conforme la normativa especificada en el 

pliego, no será necesario realizar el control de calidad de los mismos, será 

suficiente aportar la documentación que lo acredite. En caso contrario, el 

fabricante aportará con el primer envío, 3 elementos completos o 3 probetas de 

tamaño 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 realizará conforme lo 

especificado para piezas metálicas. 

 

2.2.3.- Instalaciones 

 

 Bombas 
 

Los ensayos en fábrica presenciales se realizarán como mínimo, 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 tendrá 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 realizarán conforme la norma UNE-EN 

ISO 9905:99/2006 ó 9906:2000 y a la tensión de funcionamiento de las 

mismas. Como mínimo se realizarán a cada bomba el ensayo hidrostático, de 

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

pliego para bombas. 

 

 Caudalímetros 
 

El fabricante poseerá Certificado de Calidad ISO 9001 de empresa y 

demostrará documentalmente el cumplimiento de las especificaciones de 

diseño del pliego. Si el fabricante posee Certificado 3.1 conforme la norma 

UNE-EN 10204:2006 de todos los elementos metálicos y Certificado de Calidad 

de Producto del resto de los materiales conforme la normativa especificada en 

el pliego, no será necesario realizar el control de calidad de los materiales, será 

suficiente con aportar documentación que lo acredite. En caso contrario, el 

adjudicatario aportará en el primer envío 3 probetas de tamaño 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 realizará conforme lo expuesto en el pliego 

para piezas metálicas. 

 

 Colectores 
 

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma 

UNE-EN 10204:2006 de todos los elementos metálicos y Certificado de Calidad 

de Producto del resto de los materiales conforme la normativa especificada en 

el pliego, no será necesario realizar el control de calidad de los materiales, será 

suficiente con aportar la documentación que lo acredite. En caso contrario, el 

fabricante aportará con el primer envío 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 realizará conforme lo 

especificado en el pliego para piezas metálicas. 

 

 Válvulas ranuradas 
 

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 conforme la norma 

UNE-EN 10204:2006 de los materiales metálicos y Certificado de Producto del 

resto de los materiales conforme la normativa aquí expuesta no será necesario 

realizar un control de calidad de los materiales, será suficiente con aportar 

documentación que lo acredite. En caso contrario, el fabricante aportará 3 

elementos completos o probetas de tamaño suficiente de cada uno de los 

materiales de los que no aporte el Certificado correspondiente, para la 

realización de los ensayos que la empresa ejecutora considere necesarios para 

garantizar el cumplimiento del pliego. 

 

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

en el pliego para piezas metálicas. 

 

Si el fabricante posee Certificado de Calidad de Producto conforme la 

norma UNE-EN 1074:2001 aportará los resultados de los ensayos obtenidos 

con cada envío de válvulas, en caso contrario el fabricante poseerá Certificado 

de Calidad ISO 9001 y realizará los ensayos que se exponen en el pliego 

conforme la norma UNE-EN 1074:2001. Como mínimo realizará dichos 

ensayos en 3 unidades de cada tipo de válvula. 

 

 Válvulas de alivio 
 

En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad de 

Producto conforme la norma UNE-EN 1074:2001 será suficiente con la 

documentación acreditativa del mismo, en caso contrario realizará los ensayos 

según lo dispuesto en el pliego para válvulas 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 metálicos conforme la normativa 
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especificada en el presente pliego, no será necesario realizar el control de 

calidad de los materiales, en caso contrario con cada envío el fabricante 

aportará las probetas o elementos completos necesarios para realizar dicho 

control por parte del Contratista. 

 

El marcado de las válvulas de alivio cumplirá lo especificado en el pliego 

para las válvulas de mariposa ranuradas.  

 

El control del revestido se realizará conforme lo especificado para piezas 

metálicas. 

 

 Válvulas de retención 
 

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, será suficiente con aportar 

documentación que lo acredite. En caso contrario el fabricante realizará los 

ensayos y el marcado según lo dispuesto en el pliego para válvulas 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 metálicos y Certificado de Calidad 

de Producto del resto de los materiales conforme la normativa especificada en 

el pliego, no será necesario realizar el control de calidad de los materiales, será 

suficiente con aportar documentación que lo acredite. En caso contrario el 

fabricante aportará con el primer envío 3 unidades completas o 3 probetas de 

tamaño 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 realizará conforme lo expuesto 

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

 

Se presenta la documentación básica que se debe aportar por parte de 

la empresa adjudicataria a la Dirección de Obra, así como las comprobaciones 

o ensayos a realizar para el control de las unidades o los elementos que 

integran el proyecto.  

 

2.3.1.- Movimiento de tierras y ejecución de zanjas 

 

 Excavación de Zanjas. 
 

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

perfiles longitudinales aprobados y revisados por la Dirección de Obra. 

 

 

 Cama de Tuberías. 
 

En el caso de que el árido de cada una de las zonas de extracción, 

posea marcado CE conforme la Directiva 93/68/CE no será necesario controlar 

el árido, será suficiente con aportar documentación que lo acredite. En caso 

contrario la empresa ejecutora realizará, en laboratorio debidamente 

acreditado, sobre una muestra representativa del árido suministrado de cada 

zona de extracción, un control granulométrico que garantice el cumplimiento 

Pliego de Prescripciones Técnicas. 

 

 Material de Relleno de Zanjas. 
 

El material seleccionado no deberá contener partículas de tamaño 

superior a veinte milímetros (20mm), ni su contenido en finos (material que 

pasa por el tamiz  nº 200 ASTM), será superior al 10 % en peso, y el 60 % en 

peso de las partículas será de tamaño inferior a 3/8” (d60 > 3/8”). El relleno 
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seleccionado que se compacta al 95% del Próctor Modificado, deberá pasar los 

controles fijados en la UNE 103503 o ASTM D-2922. 

 

2.3.2.- Conducciones 

 

 Tuberías de PVC. 
 

Los tubos realizados en PVC-U cumplirán con los requisitos 

especificados en la norma UNE-EN 1452 “Sistemas de canalización en 

materiales plásticos para conducción 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 Administración Competente 

conforme con la Norma UNE-EN 1452, no será necesario realizar un control de 

calidad de los tubos. En caso contrario se realizará el control de calidad 

utilizando como procedimiento de muestreo la norma UNE-EN 1452, así como 

las características particulares recogidas en los planos y en el Pliego de 

Condiciones del proyecto. 

 

 Piezas de calderería metálicas. 
 

El fabricante poseerá Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor emitido 

por Organismo Autorizado.  Si el fabricante posee Certificado 3.1 conforme la 

norma UNE-EN 10204 de todos los elementos metálicos y Certificado de 

Calidad de Producto del resto de los materiales conforme la normativa 

especificada en el pliego de Prescripciones Técnicas particulares, no será 

necesario realizar el control de calidad de los materiales, será suficiente con 

aportar documentación que lo acredite, en caso contrario la empresa ejecutora 

seleccionará del primer envío 3 piezas especiales diferentes para realizar el 

control de los materiales. El revestido y las soldaduras cumplirán con las 

exigencias marcadas en el Pliego de Prescripciones Técnicas. 
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 Tuberías y accesorios de PE. 
 

Los tubos y accesorios realizados en PE cumplirán las prescripciones 

recogidas en la norma UNE-EN 12201, “Sistemas de canalización en 

materiales plásticos para conducción de agua. Polietileno (PE)”. Cuando el 

fabricante, posea Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido por 

Organismo Autorizado o Administración Competente conforme con la Norma 

UNE-EN 12201 para los diámetros, rigideces y presiones objeto del presente 

proyecto, no será necesario realizar un control de calidad exhaustivo de la 

tubería. Cuando no se posea certificado de calidad, se seguirán las 

comprobaciones y ensayos recogidos en el Pliego de Prescripciones Técnicas 

del proyecto. 

 

 Tuberías de PVC Corrugado. 
 

Las tuberías de policloruro de vinilo (PVC) corrugado para saneamiento 

cumplirán 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 Administración 

Competente conforme con las normas anteriormente expuestas, no será 

necesario realizar un control de calidad de la tubería, será suficiente con 

aportar documentación que lo acredite. En caso contrario el fabricante poseerá 

Cerificado de Calidad ISO 9001 en vigor, emitido por Organismo Autorizado, 

realizará el control expuesto en el pliego. 

 

 Tuberías de Acero Helicosoldada. 
 

Las especificaciones técnicas de los sistemas de canalizaciones en 

acero helicoidal se adecuarán a lo recogido en las Normas, UNE/EN-10224. En 

el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 según norma UNE-EN 10204 

de la tubería, garantizando el material conforme con la legislación vigente y lo 

especificado en el Pliego de Prescripciones Técnicas, no será necesario 

realizar el control de calidad de los materiales metálicos.  
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El revestido de epoxi, cumplirá con la norma UNE-EN 10289, o en su 

defecto tanto  el revestido, como las soldaduras, deberá cumplir con lo 

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

 

2.3.3.- Valvulería e hidrantes. 

 

 Válvulas de compuerta. 
 

Si el fabricante posee Certificado de Calidad emitido por Organismo 

Autorizado o Administración Competente conforme con la Norma UNE-EN 

1074 y el Certificado 3.1b conforme la norma UNE-EN 10204 de todos los 

elementos metálicos, no será necesario realizar un control de calidad de las 

válvulas, será suficiente con aportar la documentación que lo acredite. En caso 

contrario el fabricante poseerá Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor 

emitido por Organismo Autorizado, realizará los ensayos, conforme la norma 

UNE-EN 1074, cumplirá con las especificaciones recogidos en el pliego de 

Prescripciones Técnicas. 

 

 Válvulas de mariposa embridada. 
 

Al igual que en el caso de las válvulas de compuerta, si el fabricante 

posee Certificado de Calidad emitido por Organismo Autorizado o 

Administración Competente conforme con la Norma UNE-EN 1074 y el 

Certificado 3.1b conforme la norma UNE-EN 10204 de todos los elementos 

metálicos, no será necesario realizar un control de calidad de las válvulas, será 

suficiente con aportar la documentación que lo acredite. En caso contrario el 

fabricante poseerá Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor emitido por 

Organismo Autorizado, realizará los ensayos, conforme la norma UNE-EN 

1074, cumplirá con las especificaciones recogidos en el pliego de 

Prescripciones Técnicas. 
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 Desmultiplicadores. 
 

El fabricante poseerá Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor emitido 

por Organismo Autorizado. En el caso de que el fabricante posea Certificado 

3.1 conforme la norma UNE-EN 10204:2006 de todos los elementos metálicos 

y Certificado de Calidad de Producto del resto de los materiales conforme la 

normativa especificada en el pliego, no será necesario realizar el control de 

calidad de los materiales, será suficiente con aportar documentación que lo 

acredite. Si no posee dicho certificado, deberá cumplir con las especificaciones 

del Pliego de Prescripciones Técnicas. 

 

 Actuadores. 
 

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 según norma UNE-

EN 10204, para materiales metálicos, garantizando el material conforme con la 

legislación vigente y lo especificado en el Pliego de Prescripciones Técnicas, 

no será necesario realizar el control de calidad de los materiales metálicos. El 

fabricante poseerá Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor emitido por 

Organismo Autorizado o Autoridad competente y realizará 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 Administración Competente conforme con la Norma 

UNE-EN 1074, no será necesario realizar un control de calidad de las ventosas. 

En caso contrario el fabricante poseerá Certificado de Calidad ISO 9001, 

realizará los ensayos recogidos en el pliego de Prescripciones Técnicas. 

 

 Tornillería. 
 

En el caso de que el fabricante posea Certificado 3.1 según 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 será necesario realizar un control de calidad de los materiales, 
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será suficiente con aportar documentación que lo acredite. En caso contrario se 

realizarán los ensayos especificados en el pliego del presente proyecto. 

 

 Tubería metálica para ranurar. 
 

Tanto para la tubería galvanizada como para la tubería en negro, el 

fabricante poseerá Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor, emitido por 

Organismo Autorizado o Autoridad Competente. Si el fabricante posee el 

Certificado 3.1 según la norma UNE-EN 10204, conforme la normativa 

especificada en el pliego de Prescripciones Técnicas, en este caso no será 

necesario realizar un control de calidad de los materiales, será suficiente con 

aportar documentación que lo acredite. En caso contrario se realizarán 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 metálicos y Certificado de Calidad de 

Producto conforme lo especificado en el pliego, no será necesario realizar un 

control de calidad de los mismos, será suficiente con aportar documentación 

que lo acredite. En caso contrario el fabricante poseerá Certificado de Calidad 

ISO 9001 en vigor, emitido por Organismo Autorizado o Autoridad Competente 

y aportará con el primer envío: 3 acoplamientos flexibles, 3 acoplamientos 

rígidos, 1 codo y 1 adaptador a brida, para la realización de los controles 

especificados en el pliego de Prescripciones Técnicas. 
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 Válvulas de esfera. 
 

En el caso de que el fabricante posea Certificado de Calidad de 

Producto, en vigor, emitido por Organismo Autorizado o Administración 

Competente conforme con la Norma UNE-EN 1074 y realice ensayos del 

revestido expuestos en el pliego de Prescripciones Técnicas, no será necesario 

realizar un control de calidad de las válvulas de esfera. En caso contrario el 

fabricante poseerá Certificado de Calidad ISO 9001, en vigor, emitido por 

Organismo Autorizado o Autoridad competente y realizará los controles y 

ensayos recogidos en el pliego.  

 

 Válvulas de mariposa ranuradas. 
 

En el caso de que el fabricante posea certificado de calidad de las 

válvulas según la UNE-EN 1074 y el Certificado 3.1 conforme la norma UNE-

EN 10204 de los materiales metálicos y Certificado de Producto del resto de los 

materiales conforme la normativa expuesta en el pliego de Prescripciones 

Técnicas no será necesario realizar un control de calidad de los materiales, 

será suficiente con aportar documentación que lo acredite. En caso contrario, el 

fabricante aportará 3 elementos completos o probetas de tamaño suficiente de 

cada uno de los materiales de los que no aporte el Certificado correspondiente, 

para la realización 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 realizará 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 será necesario realizar un control de calidad de los purgadores, 

será suficiente con aportar documentación que lo acredite. En caso contrario el 

fabricante poseerá certificado ISO 9001 en vigor y realizará 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 según 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 será necesario realizar el control 

de calidad de la chapa de acero. En caso contrario se aportará con cada envío 

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 poseerá Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor emitido 

por Organismo Autorizado o Administración Competente y realizará el control 

de calidad expuesto en el pliego para piezas metálicas en cuanto a  soldadura, 

revestido y embalaje. En el caso de que el fabricante no realice alguno de los 

controles, aportará las probetas necesarias para realizar el control por parte de 

la empresa ejecutora. 

 

El ranurado cumplirá 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 Administración Competente conforme con 

la Norma UNE-EN 14268, realice los ensayos del revestido según el pliego de 

Prescripciones Técnicas, no será necesario realizar un control de calidad de los 

contadores, será suficiente con aportar documentación que lo acredite. En caso 

contrario el fabricante deberá. 

 

 Válvulas Hidráulicas. 
 

En el caso de que el fabricante posea el Certificado 3.1 conforme la 

norma UNE-EN 10204 de los materiales metálicos y Certificado de Producto 

del resto de los materiales conforme la normativa expuesta en el pliego de 

Prescripciones Técnicas no será necesario realizar un control de calidad de los 

materiales, será suficiente con aportar documentación que lo acredite. En caso 
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contrario el fabricante poseerá Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor, 

emitido por Organismo Autorizado o Autoridad Competente y realizará los 

ensayos y el marcado para garantizar el cumplimiento del pliego de 

Prescripciones Técnicas. El control del revestido y del ranurado se realizará 

conforme lo expuesto en el pliego. 

 

 Pilotos reguladores de presión 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 metálicos y Certificado de Producto del 

resto de los materiales conforme la normativa especificada en el pliego, no será 

necesario realizar un control de calidad de los materiales, será suficiente con 

aportar documentación que lo acredite. En caso contrario, el fabricante poseerá 

Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor y aportará con el primer envío 3 

pilotos reguladores de presión 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 poseerá Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor y 

aportará con el primer envío 3 unidades, para que la empresa ejecutora pueda 

realizar las comprobaciones de dimensiones y diseño, que considere 

necesarios para garantizar el cumplimiento del pliego de Prescripciones 

Técnicas. En cuanto al hormigón y acero, cumplirán 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 según la norma 

UNE-EN 10204 garantizando que las tapas suministradas son de acero S-275-

JR conforme la norma UNE-EN 10025, no será necesario realizar el control de 

calidad de la chapa de acero. En caso contrario aportará 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 continuación y posee Certificado de Calidad ISO 9001 en vigor 

emitido por Organismo Autorizado, será suficiente con aportar la 

documentación que lo acredite, en caso contrario, el adjudicatario avisará como 

mínimo con 10 días de antelación a comenzar el proceso de pintado, para que 

la empresa ejecutora pueda realizar los controles de la soldadura que 

considere oportunos. Y aportará con el primer envío 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 fábrica y pasos de tubería 

 

 Acero en redondos para armados. 
 

Cada fabricante de barras y/o mallas poseerá el Certificado de Calidad 

Siderúrgica de AENOR conforme a las normas UNE 36065, UNE 36099, UNE 

36731 y UNE 36092. Si no posee dicho certificado deberá aportar los 

Certificados de Calidad de Producto conforme a cada una de las normas 

anteriores y el Certificado de Homologación 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 aportará los certificados 

de homologación de soldadores, según la norma UNE-EN 287-1 y del proceso 

de soldadura, según UNE-EN ISO 15614-1. 

 

Tanto las barras como las mallas deberán cumplir con las 

especificaciones de la EHE-08, así como las especificaciones que se recojan 

en el pliego de Prescripciones Técnicas. 
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 Hormigón. 
 

La planta de hormigón poseerá 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 así como Marcado CE de los mismos, 

marcado CE de los áridos empleados y realizará como mínimo anualmente 

mediante una empresa autorizada la comprobación de todas las básculas y 

dosificadores de sus plantas de hormigón.  

 

En el caso de no poseer Marcado CE de los aditivos, la planta de 

hormigón tendrá que aportar un certificado de ensayo, con antigüedad inferior a 

6 meses, realizado por un laboratorio de control según la EHE-08, que 

demuestre la conformidad del aditivo con la EHE-08 con un nivel de garantía 

estadística 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 áridos, la planta de 

hormigón tendrá que aportar un certificado de ensayo, con antigüedad inferior a 

3 meses, realizado por un laboratorio de control según la EHE-08, que 

demuestre la conformidad de los áridos con la EHE-08 con un nivel de garantía 

estadística equivalente al exigido para los áridos con Marcado CE en la norma 

UNE-EN 12620. 

 

En el caso de que el suministrador de hormigón posea Certificado de 

Calidad ISO 9001 en vigor emitido por Organismo Autorizado o Administración 

Competente, para la elaboración de hormigón y sus componentes cumplan lo 

especificado en el pliego de Prescripciones Técnicas, será suficiente con 

aportar la documentación que lo acredite. En caso contrario laboratorio 

representante de la empresa ejecutora tomará las muestras que considere 

oportunas de las plantas de hormigón del adjudicatario para realizar dicho 

control.  
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 Anclajes. 
 

El hormigón y acero se corresponderá con lo indicado en los planos de 

las armaduras y deberán cumplir con las especificaciones anteriormente 

descritas. En la ejecución se comprobara la ejecución de todas las unidades 

con arreglo a los planos y el pliego de Prescripciones Técnicas.  

 

 Hincas. 
 

La empresa ejecutora presentará a la Dirección de Obra para su 

aprobación expresa, una memoria del cálculo mecánico de la misma, 

garantizando que la tubería de acero a emplear para la ejecución de la hinca 

soportará la carga de tráfico rodado y las condiciones del terreno. El acero 

cumplirá con las especificaciones recogidas en la UNE-EN 10025.  

 

La ejecución de la hinca cumplirá lo especificado en los planos y pliego 

de Prescripciones Técnicas del presente proyecto. 

 

2.4.- INSTALACIONES ELÉCTRICAS 

 

En lo referente a controles y ensayos de verificación en materia de las 

Instalaciones eléctricas regirá lo expuesto en el correspondiente Anejo: 

“Electrificación”. 

 

2.5.- OBRAS DE CORRECCIÓN DEL MEDIO. 

 

En lo referente a controles y ensayos de verificación en materia de la 

Obras de Corrección del Medio regirá lo expuesto en el correspondiente Anejo: 

“Documentación Ambiental”. 
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2.6.- SEGURIDAD Y SALUD 

 

En lo referente a controles y ensayos de verificación en materia de 

Seguridad y Salud regirá lo expuesto en el correspondiente Anejo: “Estudio de 

Seguridad y Salud”. 

 

2.7.- GESTIÓN DE RESIDUOS 

 

En lo referente a controles y ensayos de verificación en materia de 

Gestión de residuos, regirá lo expuesto en el correspondiente Anejo: “Gestión 

de Residuos”. 

 



PROYECTO DE MODERNIZACIÓN DE REGADÍOS DE LAS VEGAS DEL GUADALQUIVIR. VEGAS ALTAS. SECTOR 
IV. PROVINCIA DE JAÉN. FASES I Y II. 

ANEJO Nº 19. CONTROL DE CALIDAD. 34 

3. FICHAS 

 

En el apéndice I 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 documentación de referencia para su realización, así 

como la frecuencia y el tipo de ensayo o inspección a realizar. En una columna 

final se expresan los criterios de aceptación o rechazo que se establecen para 

cada uno de los controles. 

 

 



 

 

 
 

 

 

 

 

 

 
APÉNDICE I: 

FICHAS DE CONTROL DE CALIDAD. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



Planos y pliego de 
condiciones.

Control geométrico
Por tramos a definir. En 
cambios de dirección y cada 
100 m.

Trazas proyectadas.

Planos y pliego de 
condiciones.

Control geométrico
Por tramos a definir. En 
cambios de dirección y cada 
100 m.

Anchura proyectada ± 10%

Planos y pliego de 
condiciones.

Control geométrico.
Por tramos a definir. En 
cambios de dirección y cada 
100 m.

Angulo proyectado  ± 5º

Planos y pliego de 
condiciones.

Control geométrico
Por tramos a definir. En 
cambios de dirección y cada 
100 m.

Diferencia entre cotas consecutivas ± 5%

Regularización de la 
Superficie de apoyo.

Planos y pliego de 
condiciones.

Comprobación "in situ". Continua Superficie de asiento uniforme, sin elementos gruesos ni aguaEstado de la superficie de apoyo de la tubería

Excavación de 
Zanja.

Alineación de la zanja

Anchura de la base de la zanja

Taludes de la zanja

Pendiente de la zanja

EXCAVACIÓN DE ZANJA 

Elemento Comprobación o ensayo
Documentación de 

Referencia
Tipo de inspección Frecuencia Criterio de aceptación-rechazo



Marcado CE Documental
Una vez al inicio del 
suministro y cuando cambie 
la procedencia

Existencia del Marcado CE

UNE EN 933 Ensayo de laboratorio
Al inicio del suministro y cuando 
la Diercción de Obra lo requiera.

Planos y pliego de 
condiciones. Comprobación " in situ " Continua

Cama de tubería

Marcado CE

Granulometría

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Espesor

CAMA DE TUBERÍAS

Elemento Comprobación o ensayo
Documentación de 

Referencia
Tipo de inspección Frecuencia Criterio de aceptación-rechazo



UNE 103503
UNE 103501

Todas las zanjas durante la 
ejecución 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.
Comprobación " in situ " 

Compactación >=  95% del Próctor Modificado

Tamaño máximo del material de relleno
Planos de proyecto y Pliego 

de condiciones.
Comprobación " in situ " 

Todas las zanjas durante la 
ejecución del relleno

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

Material seleccionado

Densidad alcanzada en la compactación Laboratorio
Dos determinaciones cada 
2.500 ml.

RELLENO DE ZANJAS

Elemento Comprobación o ensayo
Documentación de 

Referencia
Tipo de inspección Frecuencia Criterio de aceptación-rechazo



UNE-EN 1452

ISO 9001

Aspecto Comprobación " in situ" Todas las unidades Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Juntas
Resistencia mínima 
requerida
Densidad

Opacidad

Diámetros
Espesor pared
Resistencia al 
Resistencia a la 
presión interna

Marcado impreso o directo sobre tubo, conforme las especificaciones 
del pliego
No presentan ningún tipo de daños y tienen todos los elementos que lo 
componen

Documental
Una vez antes de comenzar 

la ejecución de las obras

UNE-EN 805:2000
Ensayo de laboratorio 

"in situ"
Todas las tuberías, por 

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

Marcado 

Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Transporte a obra

Comprobación " in situ" Todas las unidades
Suministro y almacenamiento
Manipulación

Colocación

Todas las unidades
Inspección visual

Justificación del cálculo mecánico de las tuberías

Pruebas de las tuberías

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

UNE-EN 1452
Ensayo de laboratorio

3 unidades de cada tipo de 
tubo

Cumplimiento de las especificaciones de las normas UNE-EN 1452-
1:2000 y UNE-EN 1452-2:2000/2004

No 
existencia 
de 
certificado 
de Calidad 
de Producto 
de la 
tubería

Certificado de Calidad de Empresa ISO 
9001

Características 
generales

Características 
geométricas

Tubería de PVC

Certificado de Calidad de Producto de la tubería 
Documental

Una vez al inicio del 
suministro y cuando cambie 

la procedencia

Características 
mecánicas

Características físicas
Características químicas
Uniones

Pliego de Condiciones

Comprobación "in situ"

TUBERÍA DE PVC

Elemento Comprobación o ensayo
Documentación de 

Referencia
Tipo de Inspección Frecuencia Criterio de aceptación-rechazo



UNE-EN 10204 Cada suministro

Pliego de Condiciones

ISO 9001
Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido 
por Organismo Autorizado o Autoridad Competente

Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego

UNE-EN ISO 2808 Espesor final medio > 200 micras

UNE-EN ISO 2409
La clasificación obtenida será tipo 0 ó 1 conforme la UNE-EN ISO 
2409:2007

UNE-EN ISO 9227
1 unidad o probeta de cada 

tipo de elemento
Clasificación 0 ó 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO 
4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.

ISO 9001

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

UNE-EN 970
Nivel de calidad mínimo exigido y nivel de aceptación B, según las 
normas correspondientes.

UNE-EN 571-1

UNE-EN 571-1
Nivel de calidad  B y el nivel de aceptación 2X según las normas 
correspondientes.

3 piezas de cada tipo, 
presión y diámetro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego

No presentan ningún tipo de daños y tienen todos los elementos que 
lo componen

Piezas especiales

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001

PIEZAS ESPECIALES METÁLICAS

Soldadura

Elemento

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Diseño: especificaciones de los tubos
Diseño: especificaciones de las juntas elásticas
Diseño: especificaciones de las garras
Diseño: longitudes mínimas

Todas las unidades

Inspección visual

Diseño: especificaciones de las bridas

Transporte a obra

Marcado

10 % de las soldaduras

Ensayo Radiografía.

UNE-EN 473
Una vez al inicio del 

suministro y cuando cambie 
la procedencia

Certificado de cualificación del 
Procedimiento de Soldadura

Ensayo mediante líquidos penetrantes

Dcoumental

Ensayo de laboratorio

Ensayo de exámen visual

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

Soldadores

Ensayos de laboratorio

3 unidades o probetas de 
cada tipo de elemento

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondienteNo existencia de Certificado de Calidad de Producto, 
materiales no metálicos

Revestido

Espesor

Adherencia

Corrosión

Cumplimiento de las especificaciones del pliegoCertificado de Calidad de Producto, materiales no 
metálicos

Una vez al inicio del 
suministro y cuando cambie 

la procedencia
Revestido

Certificado de Calidad de Empresa ISO 
9001
Control de calidad del revestido

Pliego de CondicionesNo existencia de certificado 3.1, materiales metálicos

Existencia de certificado 3.1, materiales metálicos

Documental

Comprobación "in situ"

Comprobación o ensayo
Documentación de 

Referencia
Tipo de Inspección

Pliego de condiciones

Ranurado

Suministro y almacenamiento
Manipulación
Colocación

Frecuencia Criterio de aceptación-rechazo



UNE-EN 12201 Documental

UNE-EN 12201 Documental

ISO 9001 Documental
Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido 
por Organismo Autorizado o Autoridad Competente

Comprobación "in situ" Todas las unidades

Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego
No presentan ningún tipo de daños y tienen todos los elementos que lo 
componen

UNE-EN 805
Ensayo de laboratorio 

"in situ"
Todas las tuberías, por 

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

TUBERÍAS Y PIEZAS DE PE

Elemento

Tubería de PE

Características mecánicas y fisicas

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

Certificado de Calidad de Producto, accesorios

No 
existencia 
de Calidad 
de Producto 
de tubería.

Certificado de Calidad de Empresa ISO 
9001

Pliego de Condiciones Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Ensayo de laboratorio 3 unidades o probetas de 

cada tipo de tubería

Aspecto
Características geométricas

Certificado de Calidad de Producto, tubería

Una vez al inicio del 
suministro y cuando cambie 

la procedencia

Marcado 
Pliego de Condiciones Comprobación "in situ" Todas las unidades

Inspección visual

Pruebas de las tuberías

Comprobación o ensayo
Documentación de 

Referencia
Tipo de Inspección Frecuencia Criterio de aceptación-rechazo



UNE-EN 10204 Cada suministro
Cumplimiento de las especificaciones del acero S-275-JR según 
UNE-EN ISO 10025:2006

ISO 9001
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

UNE-EN ISO 10025:2006 Cada suministro

Pliego de Condiciones

UNE-EN ISO 2808 Espesor interior y exterior > 200 micras
UNE-EN ISO 2409 La clasificación obtenida será tipo 0 ó 1 conforme la UNE-EN ISO 

UNE-EN ISO 9227
1 unidad o probeta de cada 

tipo de tubería
Clasificación 0 ó 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO 
4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.

UNE-EN 970:97
Nivel de calidad mínimo exigido y nivel de aceptación B, según las 
normas correspondientes.

UNE-EN 571 Nivel de calidad  B y el nivel de aceptación 2X según las normas 

Pliego de Condiciones Comprobación "in situ" Todas las unidades
No presentan ningún tipo de daños y tienen todos los elementos que lo 
componen

TUBERÍA ACERO HELICOIDAL

Elemento Comprobación o ensayo
Documentación de 

Referencia
Tipo de Inspección Frecuencia Criterio de aceptación-rechazo

Tubería

Existencia de certificado 3.1, elementos metálicos

Documental
Revestido

Certificado de Calidad de Empresa ISO 
9001

Control de calidad del revestido

UNE-EN 473 
o equivalente

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

No existencia de certificado 3.1, elementos metálicos

Ensayo de laboratorio

3 unidades o probetas de 
cada tipo de tubería

Revestido

Espesor
Adherencia

Corrosión

Soldaduras

Certificado de cualificación del 
Procedimiento de Soldadura
Certificados de cualificación de los 

Ensayo de exámen visual

Ensayo mediante líquidos penetrantes

Inspección visual

Una vez al inicio del 
suministro y cuando cambie 

la procedencia

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

Ensayo de laboratorio 10 % de las soldaduras

Documental



UNE-EN 10204:2006 Cada suministro

Una vez al inicio del 
suministro y cuando cambie 

la procedencia

ISO 9001 Documental
Una vez al inicio del 

suministro y cuando cambie 
la procedencia

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

Comprobación "in situ" y 
documental

3 unidades de cada tipo, 
diámetro y presión

No presentan ningún tipo de daños y tienen todos los elementos que lo 
componen

UNIONES DE INSTALACIÓN Y UNIONES DE REPARACIÓN

Elemento Comprobación o ensayo
Documentación de 

Referencia
Tipo de Inspección Frecuencia Criterio de aceptación-rechazo

Uniones

Existencia de certificado 3.1, materiales metálicos

Documental

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001

Diseño: especificaciones

Pliego de condciones

Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Certificado de Calidad de Producto, materiales no 
metálicos

Pliego de condciones
No existencia de certificado 3.1, materiales metálicos

Ensayos de laboratorio
3 unidades o probetas de 

cada tipo de elemento
Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

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

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Marcado
Comprobación "in situ" Todas las unidades

Inspección visual



UNE-EN 10204, Cada suministro

Pliego de Condiciones

UNE-EN 1074, Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido 
ISO 9001 Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido 

Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Certificado de 
Calidad de Empresa 
ISO 9001

ISO 9001 Documental
Una vez al inicio del 

suministro y cuando cambie 
la procedencia

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

Resistencia mecánica
Estanqueidad
Características 
hidraúlicas y 
neumáticas

Espesor UNE-EN ISO 2808, Espesor mínimo > 150 micras.

Adherencia UNE-EN ISO 2409,
La clasificación obtenida será tipo 0 ó 1 conforme la UNE-EN ISO 
2409:2007

Corrosión UNE-EN ISO 9227, 1 unidad o probeta de cada Clasificación 0 ó 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO 
UNE-EN 1074, Todas las unidades Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego

Bridas
UNE-EN  1092.
UNE-EN 558.

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Recepción
Transporte
Embalaje
Manipulación

Revestido

Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Transporte y manipulación

Todas las unidades

Comprobación del estado y del funcionamiento

Comprobación "in situ"

3 unidades de cada tipo de 
válvula

Pliego de Condiciones

UNE-EN 1074,

Ensayos de laboratorio

3 unidades de cada tipo de 
válvula

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

VÁLVULAS DE COMPUERTA

Elemento Comprobación o ensayo
Documentación de 

Referencia
Tipo de Inspección Frecuencia Criterio de aceptación-rechazo

Existencia de certificado 3.1, materiales metálicos

Documental
Certificado de Calidad de Empresa ISO 

Control de calidad del revestido

Certificado de Calidad de las válvulas

Revestido

Pliego de Condiciones

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

Especificaciones dimensionales

Pares máximos de maniobra

Válvulas

Cumplimiento de las especificaciones del pliegoCertificado de Calidad de Producto, materiales no 
metálicos

3 unidades o probetas de 
cada tipo de válvula

Marcado 

No existencia de certificado 3.1, materiales metálicos

Una vez al inicio del 
suministro y cuando cambie 

la procedencia

Ensayos de laboratorio
3 unidades o probetas de 

cada tipo de válvula
Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

No existencia de Certificado de 
calidad de las válvulas



UNE-EN 10204 Cada suministro

Pliego de Condiciones

UNE-EN 1074
Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido 
por Organismo Autorizado o Autoridad Competente

ISO 9001
Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido 
por Organismo Autorizado o Autoridad Competente

Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Certificado de 
Calidad de Empresa 
ISO 9001

ISO 9001 Documental
Una vez al inicio del 

suministro y cuando cambie 
la procedencia

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

Resistencia mecánica

Estanqueidad
Características 

UNE-EN ISO 2808 Espesor final medio >130 micras
UNE-EN ISO 2409 La clasificación obtenida será tipo 0 ó 1 conforme la UNE-EN ISO 

UNE-EN ISO 9227
1 unidad o probeta de cada 

tipo de válvula
Clasificación 0 ó 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO 
4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.

UNE-EN 1074 Todas las unidades Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego

Bridas UNE-EN  1092
Pletina para el UNE EN ISO  5211
Recepción
Transporte

Embalaje

Manipulación

No existencia de Certificado de 
calidad de las válvulas

UNE-EN 1074

Revestido

Espesor

Corrosión

Adherencia

Transporte y manipulación
Pliego de Condiciones Todas las unidades Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondienteEnsayos de laboratorio
3 unidades o probetas de 

cada tipo de válvula

Marcado 

Comprobación "in situ"

Especificaciones dimensionales

Comprobación del estado y del funcionamiento

Ensayos de laboratorio

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Certificado de Calidad de Producto, materiales no 
metálicos Una vez al inicio del 

suministro y cuando cambie 
la procedencia

Certificado de Calidad de las válvulas

Revestido

Pliego de Condiciones

Control de calidad del revestido

No existencia de certificado 3.1, materiales metálicos

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

Frecuencia Criterio de aceptación-rechazo

Documental

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Elemento Comprobación o ensayo
Documentación de 

Referencia
Tipo de Inspección

3 unidades de cada tipo de 
válvula

3 unidades de cada tipo de 
válvula

3 unidades o probetas de 
cada tipo de válvula

Válvulas

Existencia de certificado 3.1, materiales metálicos

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

Certificado de Calidad de Empresa ISO 
9001

VÁLVULAS DE MARIPOSA EMBRIDADAS



UNE-EN 10204 Cada suministro

Pliego de Condiciones

ISO 9001
Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido 
por Organismo Autorizado o Autoridad Competente

Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego

UNE-EN ISO 2808 Espesor medio > 105 micras

UNE-EN ISO 2409
La clasificación obtenida será tipo 0 ó 1 conforme la UNE-EN ISO 
2409:2007

UNE-EN ISO 9227
1 unidad o probeta de cada 

tipo de elemento
Clasificación 0 ó 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO 
4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.

Pliego de Condiciones Comprobación "in situ" Todas las unidades
No presentan ningún tipo de daños y tienen todos los elementos que lo 
componen

Revestido

Espesor

Adherencia

Certificado de Calidad de Empresa ISO 
9001

No existencia de Certificado de Calidad de Producto, 
No existencia de certificado 3.1, materiales metálicos

Inspección visual

Ensayos de laboratorio

3 unidades o probetas de 
cada tipo de elemento

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
Pliego de Condiciones

Control de calidad del revestido

Criterio de aceptación-rechazo

Desmultiplicadores

Existencia de certificado 3.1, materiales metálicos

Documental

Cumplimiento de las especificaciones del pliegoCertificado de Calidad de Producto, materiales no 
metálicos

Una vez al inicio del 
suministro y cuando cambie 

la procedencia

Corrosión

Revestido

Frecuencia

DESMULTIPLICADORES

Elemento Comprobación o ensayo
Documentación de 

Referencia
Tipo de Inspección



UNE-EN 10204 Cada suministro

Pliego de Condiciones

UNE-EN 1074 Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido 

ISO 9001
Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido 
por Organismo Autorizado o Autoridad Competente

Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Certificado de 
Calidad de Empresa 

ISO 9001 Documental
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

Resistencia mecánica
Estanqueidad
Características 
neumáticas

Resistencia a la fatiga

Ventosas diámetro < 
900 mm

Espesor medio > 200 micras

Ventosas diámetro � 
������

Purgadores
UNE-EN ISO 2409 La clasificación obtenida será tipo 0 ó 1 conforme la UNE-EN ISO 

UNE-EN ISO 9227
1 unidad o probeta de cada 

tipo de ventosa
Clasificación 0 ó 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO 
4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.

UNE-EN 1074 Comprobación "in situ" Todas las unidades Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego

UNE-EN  1092 Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Recepción
Transporte
Embalaje
Manipulación

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Corrosión

Ventosas

Una vez al inicio del 
suministro y cuando cambie 

la procedencia

3 unidades de cada tipo de 
ventosa

No existencia de Certificado de Calidad de Producto, 
Ensayos de laboratorio

UNE-EN 1074:2001

Ensayos de laboratorio

Revestido

Espesor

Adherencia

3 unidades o probetas de 
cada tipo de ventosa

VENTOSAS TRIFUNCIONALES

Elemento Comprobación o ensayo
Documentación de 

Referencia
Tipo de Inspección Frecuencia Criterio de aceptación-rechazo

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
Pliego de Condiciones

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

Espesor medio > 150 micras

Transporte y manipulación

3 unidades de cada tipo, 
presión y diámetro

UNE-EN ISO 2808

No existencia de certificado 3.1, materiales metálicos

Diseño de ventosas: especificaciones

Bridas

Pliego de Condiciones

No existencia de Certificado de 
calidad de las ventosas

3 unidades o probetas de 
cada tipo de ventosa

Comprobación "in situ"

Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Comprobación "in situ" y 

documental
Diseño de purgadores: especificaciones

Pliego de Condiciones

Comprobación del estado y del funcionamiento

Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Certificado de Calidad de Empresa ISO 
9001

Documental

Certificado de Calidad de Producto, materiales no 
metálicos

Certificado de Calidad de las ventosas

Marcado 

Existencia de certificado 3.1, materiales metálicos

Revestido
Control de calidad del revestido



UNE-EN 10204 Documental Cada suministro

Ensayo de laboratorio
3 unidades de cada métrica 

de elemento
Marcado duradero e indeleble, conforme las especificaciones del 
pliego
No presentan ningún tipo de daños y tienen todos los elementos que lo 
componen

TORNILLERÍA

Frecuencia Criterio de aceptación-rechazoElemento Comprobación o ensayo
Documentación de 

Referencia
Tipo de Inspección

Todas las unidades

Existencia de certificado 3.1, elementos metálicos
Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

No existencia de certificado 3.1, elementos metálicos

Pliego de CondicionesMarcado 
Comprobación "in situ"

Inspección visual

Tornillería



UNE-EN 681 Documental
Una vez al inicio del 

suministro y cuando cambie 
la procedencia

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Ensayos de laboratorio
3 unidades o probetas de 

cada tipo de junta
Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Comprobación "in situ" Todas las unidades
No presentan ningún tipo de daños y tienen todos los elementos que lo 
componen

Frecuencia

JUNTAS DE EPDM

Tipo de Inspección Criterio de aceptación-rechazo

Juntas

Existencia de certificado de Calidad de Producto

No existencia de Certificado de Calidad de Producto

Pliego de Condiciones

Inspección visual

Elemento Comprobación o ensayo Documentación de 
Referencia



UNE-EN 10204
Cumplimiento de las especificaciones del acero S-235-JR según 
UNE-EN ISO 10025:2006

Pliego de Condiciones Cumplimiento de las especificaciones del pliego.

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

Pliego de Condiciones Cumplimiento de las especificaciones del acero S-235- JR

Espesor UNE-EN ISO 2808
Espesor medio > 120 micras. 
Espesor mínimo conforme la tabla 2 de la norma UNE-EN ISO 
1461:99.

Adherencia UNE-EN ISO 2409
La clasificación obtenida será tipo 0 ó 1 conforme la UNE-EN ISO 
2409:2007

Corrosión UNE-EN ISO 9227
1 unidad o probeta de cada 

tipo de tubería
Clasificación 0 ó 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO 
4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.

UNE-EN 10220
Ensayos de laboratorio o 

"in situ"
3 unidades o probetas de 

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

ISO 9001 Documental
Una vez al inicio del 

suministro y cuando cambie 
la procedencia

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

3 unidades de cada tipo, 
presión y diámetro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Todas las unidades
No presentan ningún tipo de daños y tienen todos los elementos que lo 
componen

UNE-EN 10204
Cumplimiento de las especificaciones del acero S-235-JR según 
UNE-EN ISO 10025:2006

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

UNE-EN ISO 10025 Ensayos de laboratorio Cumplimiento de las especificaciones del acero S-235- JR

UNE-EN 10220
Ensayos de laboratorio o 

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

ISO 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

Exenta de restos de pintura, sustancias aceitosas y cualquier otro 
tipo de sustancia en toda su superficie. Exenta de daños
Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Elemento Comprobación o ensayo

TUBERÍA METÁLICA PARA RANURAR

Criterio de aceptación-rechazo
Documentación de 

Referencia
Tipo de Inspección

Pliego de Condiciones

Cada suministro

Tubería galvanizada

Existencia de certificado 3.1

No garantice las especificaciones dimensionales

No realice control de calidad del 
revestido

Control de calidad del revestido

Cumplimiento de las especificaciones dimensionales

No existencia de certificado 3.1

Certificado de Calidad de Empresa

Ranurado

Inspección visual

Documental

Ensayos de laboratorio

Documental Cada suministro
Existencia de certificado 3.1

Pliego de Condiciones Comprobación "in situ"
3 unidades de cada tipo, 

presión y diámetro

Certificado de Calidad de Empresa

Aspecto exterior

Ranurado

Tubería en negro

3 unidades o probetas de 
cada tipo de tubería

3 unidades o probetas de 
cada tipo de tubería

Frecuencia

Comprobación "in situ"

Cumplimiento de las especificaciones dimensionales

No existencia de certificado 3.1

No garantice las especificaciones dimensionales



UNE-EN 10204 Cada suministro

Pliego de Condiciones

ISO 9001
Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido 
por Organismo Autorizado o Autoridad Competente

Pliego de Condiciones Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Certificado de 
Calidad de Empresa 
ISO 9001

ISO 9001
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

Especificaciones Pliego de Condiciones Ensayos de laboratorio

3 acoplamientos flexibles
3 acoplamientos rígidos

1 codo
1 adaptador a brida

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Certificado de 
Calidad de Empresa 
ISO 9001

ISO 9001 Documental
Una vez al inicio del 

suministro y cuando cambie 
la procedencia

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

Especificaciones Pliego de Condiciones

3 acoplamientos flexibles
3 acoplamientos rígidos

1 codo
1 adaptador a brida

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

UNE-EN ISO 2808:2007
Espesor medio > 90 micras y espesor mínimo conforme la norma 
UNE-EN ISO 1461:99

UNE-EN ISO 2409:2007
La clasificación obtenida será tipo 0 ó 1 conforme la UNE-EN ISO 
2409:2007

UNE-EN ISO 9227:2007
1 unidad o probeta de cada 

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

Comprobación "in situ"

Comprobación "in situ" Todas las unidades
No presentan ningún tipo de daños y tienen todos los elementos que lo 
componen

Una vez al inicio del 
suministro y cuando cambie 

la procedencia
Certificado de Calidad de Empresa ISO 
9001

Elementos 
ranurados

Criterio de aceptación-rechazo

Existencia de certificado 3.1, materiales metálicos

Documental

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

ELEMENTOS RANURADOS DE HIDRANTE

Elemento Comprobación o ensayo
Documentación de 

Referencia
Tipo de Inspección Frecuencia

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

Certificado de Calidad de Producto, materiales no 
metálicos

Revestido
Control de calidad del revestido

Revestido

Espesor

Diseño: especificaciones

3 unidades o probetas de 
cada tipo 

Ensayos de laboratorio

Comprobación "in situ" y 
documentalPliego de Condiciones

No existencia de certificado 3.1, 
materiales metálicos

Adherencia

3 unidades de cada tipo, 
presión y diámetro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Corrosión

Diseño: dimensiones y pesos

Inspección visual

Ranurado



UNE-EN 10204 Cada suministro

Pliego de Condiciones

UNE-EN 1074 Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido 
ISO 9001 Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido 

Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Certificado de 
Calidad de Empresa 

ISO 9001 Documental
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

Resistencia mecánica

Estanqueidad
Características 

UNE-EN ISO 2808 Espesor superior al especificado por el fabricante

UNE-EN ISO 2409 La clasificación obtenida será tipo 0 ó 1 conforme la UNE-EN ISO 
UNE-EN ISO 9227 1 unidad o probeta de cada Clasificación 0 ó 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO 

UNE-EN 1074 Todas las unidades Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego
3 unidades de cada tipo, 

Recepción
Transporte
Embalaje
Manipulación

Marcado 

Comprobación "in situ"

Ranurado

Pliego de Condiciones

Tipo de conexión

Transporte y manipulación

Comprobación del estado y del funcionamiento

3 unidades de cada tipo de 
válvula

Revestido
3 unidades o probetas de 

cada tipo de válvula

UNE-EN 1074

Frecuencia Criterio de aceptación-rechazoComprobación o ensayo

No existencia de certificado 3.1, materiales metálicos Ensayos de laboratorio 3 unidades o probetas de 
cada tipo de válvula

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente
No existencia de Certificado de Calidad de Producto, 

Control de calidad del revestido
Pliego de Condiciones

Certificado de Calidad de Producto, materiales no 
metálicos
Certificado de Calidad de las válvulas

No existencia de Certificado de 
calidad de las válvulas

VÁLVULAS DE ESFERA

Válvulas

Documental

Ensayos de laboratorio

Revestido Certificado de Calidad de Empresa ISO 

Existencia de certificado 3.1, materiales metálicos

Espesor

Adherencia
Corrosión

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Elemento
Documentación de 

Referencia
Tipo de Inspección

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

Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Una vez al inicio del 

suministro y cuando cambie 
la procedencia

Todas las unidades



UNE-EN 10204 Cada suministro

Pliego de Condiciones

UNE-EN 1074
Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido 
por Organismo Autorizado o Autoridad Competente

ISO 9001
Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido 
por Organismo Autorizado o Autoridad Competente

Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Certificado de 
Calidad de Empresa 
ISO 9001

ISO 9001 Documental
Una vez al inicio del 

suministro y cuando cambie 
la procedencia

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

Resistencia mecánica

Estanqueidad
Características 
hidraúlicas y 
neumáticas

Válvulas de 4 a 12"
Cuerpo: espesor > 20 micras.
Palanca: espesor medio y mínimo conforme la tabla 2 de la norma 
UNE-EN ISO 1461:99.

Válvulas de 14 a 20" Espesor superior al especificado por el fabricante

UNE-EN ISO 2409
La clasificación obtenida será tipo 0 ó 1 conforme la UNE-EN ISO 
2409:2007

UNE-EN ISO 9227
1 unidad o probeta de cada 

tipo de válvula
Clasificación 0 ó 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO 
4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.

UNE-EN 1074 Todas las unidades Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego

Recepción
Transporte
Embalaje
Manipulación

Criterio de aceptación-rechazoElemento Comprobación o ensayo

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Control de calidad del revestido

Pliego de CondicionesNo existencia de certificado 3.1, materiales metálicos
Ensayos de laboratorio

3 unidades o probetas de 
cada tipo de elemento

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondienteNo existencia de Certificado de Calidad de Producto, 
materiales no metálicos

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

Revestido

Espesor UNE-EN ISO 2808
3 unidades o probetas de 

cada tipo de válvula

Adherencia

Corrosión

3 unidades de cada tipo de 
válvula

Ensayos de laboratorio

Ranurado

Comprobación del estado y del funcionamiento

Transporte y manipulación

No existencia de Certificado de 
calidad de las válvulas

Certificado de Calidad de las válvulas

Revestido
Certificado de Calidad de Empresa ISO 

9001

VÁLVULAS DE MARIPOSA RANURADAS

Marcado 

Válvulas

Existencia de certificado 3.1, materiales metálicos
Certificado de Calidad de Producto, materiales no 
metálicos

Especificaciones dimensionales

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

3 unidades de cada tipo, 
presión y diámetro

Comprobación "in situ"
Pliego de Condiciones

Documentación de 
Referencia

Tipo de Inspección Frecuencia

Una vez al inicio del 
suministro y cuando cambie 

la procedencia
Documental

Todas las unidades

UNE-EN 1074



UNE-EN 10204 Cada suministro

Pliego de Condiciones

UNE-EN 1074
Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido 
por Organismo Autorizado o Autoridad Competente

ISO 9001 Documental
Una vez al inicio del 

suministro y cuando cambie 
la procedencia

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

Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego

Pliego de Condiciones
No presentan ningún tipo de daños y tienen todos los elementos que lo 
componen

Comprobación del estado y del funcionamiento

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Elemento
Documentación de 

Referencia

Resistencia a la fatiga

Ensayos de laboratorio

Existencia de certificado 3.1, materiales metálicos
Certificado de Calidad de Producto, materiales no 
metálicos

Certificado de Calidad de los purgadores de hidrante

Purgadores de 
hidrante

Documental
Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Una vez al inicio del 
suministro y cuando cambie 

la procedencia

Criterio de aceptación-rechazo

Transporte y 
manipulación

No existencia de certificado 3.1, materiales metálicos
Pliego de Condiciones

No existencia 
de Certificado 
de calidad de 
los purgadores 
de hidrante

Certificado de Calidad de Empresa ISO 
9001

3 unidades o probetas de 
cada tipo de purgador

UNE-EN 1074

Resistencia mecánica
Estanqueidad
Características neumáticas

Ensayos de laboratorio

Comprobación o ensayo

PURGADORES DE HIDRANTE

3 unidades de cada tipo de 
purgador

Tipo de Inspección Frecuencia

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

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

Todas las unidades

Recepción
Transporte
Embalaje

Pliego de Condiciones

Manipulación

Comprobación "in situ"

Comprobación "in situ" y 
documental

Diseño: especificaciones

Todas las unidades

3 unidades de cada tipo de 
purgador

Marcado 

Inspección visual

Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Comprobación "in situ"



UNE-EN 10204 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego

ISO 9001
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 UNE-EN 10025 Acero calidad S 275 JR conforme con la norma UNE-EN 10025

Cesta UNE-EN 10088 Acero inoxidable AISI 304 conforme a la norma UNE-EN 10088

UNE-EN ISO 2808 Espesor > 20 micras

UNE-EN ISO 2409
La clasificación obtenida será tipo 0 ó 1 conforme la UNE-EN ISO 
2409:2007

UNE-EN ISO 9227
1 unidad o probeta de cada 

tipo de elemento
Clasificación 0 ó 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO 
4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.

Pliego de Condiciones Comprobación "in situ"
3 unidades de cada tipo  de 

filtro
Cumplimiento de las especificaciones del pliego

UNE-EN 970
Nivel de calidad mínimo exigido y nivel de aceptación B, según las 
normas correspondientes.

UNE-EN 571
Nivel de calidad  B y el nivel de aceptación 2X según las normas 
correspondientes.

Comprobación "in situ" y 
documental

3 unidades de cada tipo  de 
filtro

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Comprobación "in situ" Todas las unidades
No presentan ningún tipo de daños y tienen todos los elementos que lo 
componen

Ensayos de laboratorio 10 % de las soldaduras
Ensayo mediante líquidos penetrantes

Diseño: especificaciones de la malla y del cuerpo
Pliego de Condiciones

FILTROS CAZAPIEDRAS

Elemento Comprobación o ensayo
Documentación de 

Referencia
Tipo de Inspección Frecuencia Criterio de aceptación-rechazo

Filtros cazapiedras

Existencia de certificado 3.1, materiales metálicos

Documental
Revestido

Certificado de Calidad de Empresa ISO 
9001

Control de calidad del revestido
Pliego de Condiciones

Cuerpo del Filtro

No existencia de certificado 3.1, materiales metálicos

Ensayos de laboratorio

3 unidades o probetas de 
cada tipo de elemento

Revestido

Espesor

Adherencia

Corrosión

Malla filtrante

Documental Una vez al inicio del 
suministro y cuando cambie 

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

Ranurado

Soldaduras

Certificado de cualificación del 
Certificados de cualificación de los 

Ensayo de exámen visual

Inspección visual

UNE-EN 473
o equivalente



UNE-EN 14267 Ensayo de laboratorio
Una vez al inicio del 

suministro y cuando cambie 
la procedencia

UNE-EN 10204 Cada suministro

Pliego de Condiciones

ISO 9001
Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido 
por Organismo Autorizado o Autoridad Competente

Pliego de Condiciones Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Certificado de 
Calidad de Empresa 
ISO 9001

ISO 9001
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

Certificado de 
Calidad de Empresa 
ISO 9001

ISO 9001 Documental
Una vez al inicio del 

suministro y cuando cambie 
la procedencia

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

Especificaciones Pliego de Condiciones Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

UNE-EN ISO 2808
Espesor mínimo > 200 micras, excepto las partes internas 
mecanizadas espesor mínimo > 50 micras.

UNE-EN ISO 2409
La clasificación obtenida será tipo 0 ó 1 conforme la UNE-EN ISO 
2409:2007

UNE-EN ISO 9227
1 unidad o probeta de cada 

tipo de contador
Clasificación 0 ó 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO 
4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.

Comprobación "in situ"

Comprobación "in situ" Todas las unidades
No presentan ningún tipo de daños y tienen todos los elementos que lo 
componen

Inspección visual

Cumplimiento de las especificaciones del pliegoDiseño: especificaciones Comprobación "in situ" y 
documentalDiseño: dimensiones y pesos

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

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

Ensayos de laboratorio

3 unidades o probetas de 
cada tipo de contador

Revestido

Espesor

Adherencia

Corrosión

Certificado de Calidad de Producto, materiales no 
metálicos

Una vez al inicio del 
suministro y cuando cambie 

la procedencia
Revestido

Certificado de Calidad de Empresa ISO 
9001
Control de calidad del revestido

3 unidades o probetas de 
cada tipo de contador

Ranurado

Pliego de Condiciones

3 unidades de cada tipo, 
presión y diámetro

Existencia de certificado 3.1, materiales metálicos

Documental

No existencia de certificado 3.1, 
materiales metálicos

Especificaciones Pliego de Condiciones Ensayos de laboratorio

Frecuencia Criterio de aceptación-rechazoElemento Comprobación o ensayo
Documentación de 

Referencia
Tipo de Inspección

CONTADOR

Prueba en Fábrica

Contador

Cumplimiento de las especificaciones del pliego



UNE-EN 14267 Ensayo de laboratorio
Una vez al inicio del 

suministro y cuando cambie 
la procedencia

UNE-EN 10204 Cada suministro

Pliego de Condiciones

UNE-EN 1074 Existencia de Certificado de Calidad de Producto en vigor emitido 

ISO 9001
Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido 
por Organismo Autorizado o Autoridad Competente

Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Certificado de 
Calidad de Empresa 
ISO 9001

ISO 9001
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

Resistencia mecánica

Estanqueidad

Válvulas de 4 a 12"
Cuerpo: espesor > 20 micras.
Palanca: espesor medio y mínimo conforme la tabla 2 de la norma 
UNE-EN ISO 1461:99.

Válvulas de 14 a 20" Espesor superior al especificado por el fabricante

UNE-EN ISO 2409
La clasificación obtenida será tipo 0 ó 1 conforme la UNE-EN ISO 
2409:2007

UNE-EN ISO 9227
1 unidad o probeta de cada 

tipo de válvula
Clasificación 0 ó 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO 
4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.

Todas las unidades Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego

Recepción
Transporte
Embalaje
Manipulación

Revestido

No existencia de Certificado de 
calidad de las válvulas

Una vez al inicio del 
suministro y cuando cambie 

la procedencia

Espesor UNE-EN ISO 2808
3 unidades o probetas de 

cada tipo de válvula

Adherencia

Ensayos de laboratorio

Corrosión

UNE-EN 1074
3 unidades de cada tipo de 

válvula

Existencia de certificado 3.1, materiales metálicos

Documental

Certificado de Calidad de Producto, materiales no 
metálicos

Revestido
Certificado de Calidad de Empresa ISO 

9001
Control de calidad del revestido

Pliego de CondicionesNo existencia de certificado 3.1, materiales metálicos

Tipo de Inspección

VÁLVULAS HIDRÁULICAS

Elemento Comprobación o ensayo
Documentación de 

Referencia
Frecuencia Criterio de aceptación-rechazo

3 unidades de cada tipo, 
presión y diámetro

Marcado 

Comprobación "in situ"

Ranurado

Comprobación del estado y del funcionamiento

Pliego de Condiciones

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

Certificado de Calidad de las válvulas

3 unidades o probetas de 
cada tipo de elemento

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondienteNo existencia de Certificado de Calidad de Producto, 
materiales no metálicos

Prueba en Fábrica

Válvula Hidráulica

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Especificaciones dimensionales

Transporte y manipulación
Todas las unidades



UNE-EN 10204 Cada suministro

Pliego de Condiciones

Certificado de 
Calidad de Empresa 
ISO 9001

ISO 9001
Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido 
por Organismo Autorizado o Autoridad Competente

Especificaciones Pliego de Condiciones Ensayos de laboratorio
3 pilotos completos de cada 

tipo
Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Certificado de 
Calidad de Empresa 
ISO 9001

ISO 9001 Documental
Una vez al inicio del 

suministro y cuando cambie 
la procedencia

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

Especificaciones Ensayos de laboratorio
3 pilotos completos de cada 

tipo
Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Comprobación "in situ" Todas las unidades
No presentan ningún tipo de daños y tienen todos los elementos que lo 
componen

Comprobación "in situ" y 
documental

3 pilotos de cada tipo y 
presión

Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Diseño: especificaciones pilotos reguladores de caudal

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

Pliego de Condiciones
Diseño: especificaciones pilotos reguladores de presión

Inspección visual

Criterio de aceptación-rechazo

Pilotos

Existencia de certificado 3.1, materiales metálicos

Documental

Cumplimiento de las especificaciones del pliegoCertificado de Calidad de Producto, materiales no 
metálicos Una vez al inicio del 

suministro y cuando cambie 
la procedencia

No existencia de certificado 3.1, 
materiales metálicos

Frecuencia

PILOTO REGULADORES DE PRESIÓN Y LIMITADORES DE CAUDAL

Elemento Comprobación o ensayo
Documentación de 

Referencia
Tipo de Inspección



Hormigón
Acero

ISO 9001
Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido 
por Organismo Autorizado o Autoridad Competente

Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego

Comprobación "in situ" y 
documental

Pliego de Condiciones Comprobación "in situ" Todas las unidades
No presentan ningún tipo de daños y tienen todos los elementos que lo 
componen

Marcado 

Aspecto
Dimensiones de las arquetas

Diseño: especificaciones arquetas y rejillas
3 unidades de cada tipo de 

arqueta

Inspección visual

Cumplimiento de las especificaciones de la EHE-08

Arquetas Pliego de condiciones y 
planos de proyecto.

Comprobación "in situ"
Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

EHE-08
Documental

Una vez al inicio del 
suministro y cuando cambie 

la procedencia

Especificaciones
Especificaciones

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001

Elemento
Documentación de 

Referencia
Tipo de Inspección Frecuencia Criterio de aceptación-rechazo

ARQUETAS PREFABRICADAS

Comprobación o ensayo



UNE-EN 10204 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego

ISO 9001
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

UNE-EN ISO 2808
Espesor del cincado > 5 micras
Espesor del poliéster > 45 micras

UNE-EN ISO 2409
La clasificación obtenida será tipo 0 ó 1 conforme la UNE-EN ISO 
2409:2007

UNE-EN ISO 9227
1 unidad o probeta de cada 

tipo de arqueta
Clasificación 0 ó 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO 
4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.

UNE-EN 970
Nivel de calidad mínimo exigido y nivel de aceptación B, según las 
normas correspondientes.

UNE-EN 571
Nivel de calidad  B y el nivel de aceptación 2X según las normas 
correspondientes.

Documental
Una vez al inicio del 

suministro y cuando cambie 
la procedencia

3 unidades de cada tipo de 
tapa

Todas las unidades
No presentan ningún tipo de daños y tienen todos los elementos que lo 
componen

No existencia de certificado 3.1, materiales metálicos

Espesor

Ensayo de exámen visual

Ensayo mediante líquidos penetrantes

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

Ensayo de laboratorio 10 % de las soldaduras

Pliego de condiciones
Cumplimiento de  las especificaciones del pliego

Comprobación "in situ"

Soldadura

UNE-EN 473 
o equivalente

Documental

Diseño: especificaciones del revestido

Diseño: espesor de las tapas

Inspección visual

Tapas

Documental
Revestido

Pliego de Condiciones

Ensayos de laboratorio

Existencia de certificado 3.1, materiales metálicos

Certificado de cualificación del 
Procedimiento de Soldadura

Revestido

Documentación de 
Referencia

Tipo de Inspección Frecuencia

Certificados de cualificación de los 
Soldadores

3 unidades o probetas de 
cada tipo de arqueta

Una vez al inicio del 
suministro y cuando cambie 

la procedencia

Adherencia

Corrosión

Certificado de Calidad de Empresa ISO 
9001

Control de calidad del revestido

Criterio de aceptación-rechazo

TAPAS DE ARQUETAS PREFABRICADAS

Comprobación o ensayoElemento



UNE 36065 
UNE 36099
UNE 36731
UNE 36092

Existencia de Certificado de Calidad Siderúrgica de AENOR 

Certificado de 
Producto: Barras

UNE 36065
UNE 36099
UNE 36731

Certificado de 
Producto: Mallas

UNE 36092

Certificado de 
Adherencia: Barras
Certificado de 
Adherencia: Mallas

Certificado de Calidad 
Siderúrgica de AENOR o 

Certificado de 
Homologación de 

Adherencia

Comprobación " in situ"
Coindencia de la identificación obtenida "in situ", con la especificada 
en los certificados correspondientes

Certificado de Inspección
Comprobación "in situ" y 

documental

Coincidencia entre las lecturas realizadas “in situ” sobre los aceros 
suministrados y las indicadas en los Certificados de Inspección 
correspondientes
Cumplimiento de las especificaciones del pliego

No presentan ningún tipo de daños y tienen todos los elementos que lo 
componen

UNE-EN ISO 15614

UNE-EN 287
Albaranes Pliego de Condiciones Comprobación " in situ" Todas las unidades Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Garantía Anejo nº 21 EHE-08 Documental
Una vez al final del 

suministro
Cumplimiento de las especificaciones de la norma EHE-08

ACERO EN REDONDOS PARA ARMADURAS

Elemento Comprobación o ensayo
Documentación de 

Referencia
Tipo de Inspección Frecuencia Criterio de aceptación-rechazo

Armaduras

Certificado de Calidad Siderúrgica de AENOR

Documental
Cada fabricante, diámetro y 
tipo de acero suministrado

No existencia de Certificado de 
Calidad Siderúrgica de AENOR

UNE 36740
UNE-EN 10080

Identificación del fabricante y del tipo de acero 3 barras y/o mallas de cada 
suministro, fabricante, 

diámetro y tipo de acero 
suministrado

Existencia de los Certificados de Calidad de Producto y de los 
Certificados de Homologación de Adherencia conforme las normas 
correspondientes

Certificado de Inspección

Grado de oxidación
Pliego de Condiciones Comprobación " in situ" Todas las unidades

Inspección visual

Barras

Características geométricas

EHE-08 Ensayos de laboratorio

Sección quivalente
Ensayo de doblado-desdoblado
Límite elástico
Carga de rotura
Alargamiento de rotura

Mallas

2 unidades de cada 
fabricante, diámetro y tipo de 

acero

Cumplimiento de las especificaciones de las normas 
correspondientesCaracterísticas geométricas

Sección quivalente
Ensayo de doblado-desdoblado
Límite elástico
Carga de rotura
Alargamiento de rotura
Arrancamiento del nudo

Existencia de los Certificados en vigor, conforme la normativa 
correspondiente

Información mínima

Certificado de garantía final de suministro

Soldadura resistente
Certificado de cualificación del Procedimiento de 
Soldadura Documental

Una vez al inicio del 
suministro y cuando cambie 

la procedenciaCertificados de Homologación de los Soldadores



Directiva 89/106/CEE Documental
Una vez al inicio del 

suministro y cuando cambie 
la procedencia

Existencia del Marcado CE y cumplimiento de la norma UNE-EN 934-
2:2001

Semestralmente Cumplimiento de las especificaciones de la EHE-08

Anualmente
Semanalmente

Agua Anualmente

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

Existencia del Marcado CE y cumplimiento de la norma UNE-EN 934-
2:2001

UNE-EN 934
Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN 934-
6:2002

Cemento UNE-EN 197
Existencia del Certificado de Calidad de Producto en vigor, emitido 
por Organismo Autorizado o Autoridad Competente.

Pliego de Condiciones
Una vez al inicio del 

suministro, cuando cambie la 
procedencia y anualmente

Existencia de la comprobación anual de todas las básculas y 
docisificadores 

Una vez al final del 
suministro

Certificado emitido por la planta o plantas de fabricación conforme en 
anejo nº 21 de la EHE-08

Cumplimentado correcto y completo
Cumplimiento de la tabla 37.3.2 de la EHE-08

Pliego de Condiciones Relación agua/cemento <= 0,45
EHE-08 Aditivos < 5% del peso del cemento

No existencia de adiciones
Especificaciones

No realización de adiciones de agua y/o aditivos en obra
Ensayo de laboratorio 

"in situ"
Ensayo de laboratorio

Pliego de Condiciones Todas las unidades Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Una vez al inicio del 
suministro y cuando cambie 

la procedencia

Especificacione
s

Marcado CE

Áridos

HORMIGÓN

Elemento Frecuencia Criterio de aceptación-rechazoComprobación o ensayo
Documentación de 

Referencia
Tipo de Inspección

Aditivos

Planta de fabricación

Hormigón

Contenido mínimo de cemento
Relación agua/cemento

Limitaciones de 
la ejecución

Marcado CE

Etiquetado

Comprobación de básculas y dosificadores

Certificado de garantía final de suministro

EHE-08 Ensayo de laboratorio

Documental

Condiciones físico-químicas

Certificado de Calidad de Producto
UNE-EN 934

Condiciones físico-mecánicas
Granulometría y forma del árido

Especificaciones

Certificado de Calidad de Producto

Cumplimiento de las especificaciones de la EHE-08
Resistencia a compresión
Hormigonado: tiempo frío

Ensayos
Índice de consistencia

Comprobación " in situ"
Cada suministro

Hormigonado: tiempo caluroso
Vibrado del hormigón

EHE-08Ión cloruro total Una vez al inicio del 
suministro y cuando cambie 

Cumplimiento de las especificaciones de la EHE-08
Cantidad total de finos
Cumplimentado del albarán

Albarán

Todas las unidades

Comprobación "in situ"
Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Contenido de aditivos
Contenido de adiciones

Pliego de CondicionesTransporte
Tiempo límite de empleo
Adiciones de agua y/o aditivos en obra

Curado del hormigón
Encofrados y cimbras

EHE-08

Indicado en la EHE-08



Ficha de "Hormigón" - - Cumplimiento de las especificaciones de la ficha "Hormigón"

Ficha de "Acero" - - Cumplimiento de las especificaciones de la ficha "Acero"

Ficha de "Tubería de PVC 
corrugado"

- -
Cumplimiento de las especificaciones de la ficha "Tubería de PVC 
corrugado"

Pliego de Condiciones y 
planos

Cumplimiento de las especificaciones del pliego y de los planos 
correspondientes

Criterio de aceptación-rechazoElemento Comprobación o ensayo
Documentación de 

Referencia
Tipo de Inspección Frecuencia

Anclajes

Hormigón

Acero

ANCLAJES

Tubería de PVC corrugado

Comprobacione
s previas

Replanteo y nivelación de la pieza

Drenaje

Pliego de Condiciones
Comprobación "in situ" Todas las unidades

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Dimensiones mínimas y especificaciones de ejecución



UNE-EN 1916
ISO 9001

Hormigón
Juntas de 
estanqueidad
Acero
Acabado Comprobación " in situ" Todas las unidades Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Características 
geométricas
Uniones
Resistencia al 
aplastamiento
Resistencia a la 
flexión longitudinal
Estanqueidad

Marcado visible y duradero, conforme las especificaciones del pliego

No presentan ningún tipo de daños y tienen todos los elementos que lo 
componen

TUBERÍA DE HORMIGÓN ARMADO

Elemento Comprobación o ensayo
Documentación de 

Referencia
Tipo de Inspección Frecuencia

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

Cada suministro
Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN 
1916:2008

Documental Una vez al inicio del 
suministro y cuando cambie 

Ensayo de laboratorio

Criterio de aceptación-rechazo

Marcado 
Pliego de Condiciones

No existencia 
de certificado 
de Calidad de 
la tubería

Certificado de Calidad de Empresa ISO 

Materiales 

UNE-EN 1916

Características 
geométricas y 
aspecto

Comprobación "in situ" Todas las unidades
Inspección visual

Tubería de hormigón 
armado

3 unidades de cada tipo de 
tubo

Cumplimiento de las especificaciones de la norma UNE-EN 
1916:2008

Características 
mecánicas

Ensayo de laboratorio

Certificado de Calidad de Producto de la tubería



UNE-EN 10025 Documental Todas las unidades
Cumplimiento de las especificaciones del pliego y de la norma 
correspondiente UNE-EN 10025.

Pliego de Condiciones Documental
Una vez antes de comenzar 

la ejecución
Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Calidad del aceroAcero

Hinca

HINCAS

Elemento Comprobación o ensayo
Documentación de 

Referencia
Tipo de Inspección Frecuencia Criterio de aceptación-rechazo

Memoria de cálculo mecánico

Holgura: comprobación Cumplimiento de las especificaciones del pliego
Ejecución

Pliego de Condiciones Comprobación " in situ " Todas las unidades



Desmonte y 
Excavaciones Planos de proyecto. Control geométrico

Por tramos o ramales a definir 
en obra.

Dimensiones no deben diferir en + 5% de las especificadas en los 
planos.

Pliego de Condiciones Inspección visual. A lo largo de la ejecución. Tamaño < 1/2 x espesor tongada
NLT - 150 – 151

UNE-103101
UNE 103103 Límite líquido < 65
UNE 103104 Índice de plasticidad < 0,6 x LL-9
UNE 103503
ASTM-D2922

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

En obras no lineales: totalidad 
de la explanación

UNE 103503
ASTM-D2922

Pliego de Condiciones Control geométrico

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

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

Ficha "Excavación de 
Zanja". - -

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

Ficha "Cama de tuberías". - - Cumplimiento de las especificaciones de la ficha "Cama de tuberias"

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

Levantamiento topográfico
En cambios de rasante y cada 

100m
Alineación correcta

Uniforme sin restos de elementos gruesos ni agua
Cumplimiento de los planos correspondientes
Retroexcavadoras con nivelación láser

Densidad alcanzada en compactación

Excavación de Zanja.

Cama de tuberías.
Excavación de Zanja 
para tubería.

Relleno de zanajas

Ejecución de la zanja

MOVIMIENTO DE TIERRAS

Elementos gruesos

Geometría del terraplén

Densidad > 95% Proctor Normal en los dos puntos.
En cada tongada, 2 ensayos 
cada 2.000 m3

Terraplenes

2 cada 7500 m2
Densidad > 95% Proctor Normal en los dos puntos.

Planos de proyecto. Control geométrico

Alineación
Planos y pliego de 

condiciones

Ensayo de laboratorio

Regularización de la superficie de apoyo
Comprobación "in situ"Dimensiones de la zanja

Maquinaria empleada

Dimensiones no deben diferir en + 5% de las especificadas

Ensayo

Plano de fundación
Geometría de la explanación

Densidad alcanzada en compactación

No apreciar raíces, tierra vegetal ni intercalaciones de materia orgánica

Ensayo de laboratorio
Uno por zona de extracción y 
cuando cambien las 

Curva dentro del huso especificado.

Ensayo de laboratorio
Límites Attenberg Uno por zona de extracción y 

cuando cambien las 

FrecuenciaComprobación o ensayo

Material para 
Terraplenes.

Pliego de Condiciones Inspección visual.

Granulometría

Contenido de materia orgánica
A lo largo de la ejecución.

Geometría de las Secciones

Elemento
Documentación de 

Referencia Tipo de inspección Criterio de aceptación-rechazo

Continua



UNE 103503
UNE 103501

Planos de proyecto. Levantamiento topográfico
Levantamiento de toda la 

superficie
Coincidencia con las especificaciones indicadas en los planos

Pliego de Condiciones Inspección visual A lo largo del suministro.
No apreciar raíces, tierra vegetal, ni intercalaciones de materia 
orgánica

Pliego de Condiciones Inspección visual A lo largo del suministro.
No apreciar visualmente tamaños superiores a ½ del espesor de 
tongada compactada

PG3 
UNE 103501

UNE 103101

UNE 103103 Límite líquido  < 30

UNE 103104 Índice de plasticidad < 10

UNE 103502 Ensayo de laboratorio
Al inicio del suministro y 
cuando cambie la 
procedencia

C.B.R > 50 %

UNE 103503

ASTM D-2922
Cantidad de material 
aportado en la superficie a 
controlar

Comprobación
Un control cada 2.500 Ml ó 
10.000 M²

El material aportado se corresponde con la sección y el coeficiente de 
esponjamiento.

UNE 103503

ASTM D-2922

Planos de proyecto. Medición
5 determinaciones  cada 
2.500 ml, siendo cada una la 
media de las tres calicatas

Ninguna de las cinco medias diferirá en + 10% del espesor previsto.

Planos de proyecto. Levantamiento topográfico
Levantamiento de toda la 

superficie
Coincidencia con las especificaciones indicadas en los planos

Espesor de la subbase y base.

Anchura de la subbase Planos de proyecto.

Densidad alcanzada en la compactación Laboratorio
Cinco determinaciones cada 
2.500 ml. ó 10.000 m²

Las 5 determinaciones están en el intervalo ancho previsto / previsto + 
5%.

Compactación >=  98% del Próctor Modificado

Geometría de la subbase

Densidad según  especificaciones.

Medición
5 determinaciones  cada 
2.500 ml

Dos determinaciones cada 
2.500 ml. ó 10.000 m²

Construccion de 
Subbases y Bases

Material para 
Subbase y Base

Materia orgánica

Tamaño máximo de los áridos

Granulometría

Límites de Atterberg

Control geométrico

C.B.R

Plano de fundación
Densidad alcanzada en compactación

Curva dentro del huso especificado

CAMINOS

Elemento Comprobación o ensayo
Documentación de 

Referencia Tipo de inspección Frecuencia Criterio de aceptación-rechazo

Cada 620 ml

Ensayo de laboratorio
Al inicio del suministro y 
cuando cambie la 
procedencia

Al inicio del suministro y 
cuando cambie la 
procedencia

Densidad > 95% Proctor Normal en los dos puntos.
Ensayo de laboratorio

Densidad alcanzada en la compactación Laboratorio

Control geométrico

Ensayo de laboratorio



UNE-EN 10204:2006 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego

ISO 9001
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

UNE-EN ISO 10025 Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondiente

Pliego de Condiciones Cumplimiento de las especificaciones del pliego
UNE-EN ISO 2808 Espesor > 80 micras

UNE-EN ISO 2409
La clasificación obtenida será tipo 0 ó 1 conforme la UNE-EN ISO 
2409:2007

UNE-EN ISO 9227
1 unidad o probeta de cada 

tipo de elemento
Clasificación 0 ó 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO 
4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.

Fabricación Pliego de Condiciones Comprobación " in situ " Todas las unidades Cumplimiento de las especificaciones del pliego

UNE-EN 970
Nivel de calidad mínimo exigido y nivel de aceptación B, según las 
normas correspondientes.

UNE-EN 571
Nivel de calidad  B y el nivel de aceptación 2X según las normas 
correspondientes.

50% de los tornillos

Todas las unidades
No presentan ningún tipo de daños y tienen todos los elementos que lo 
componen

Cumplimiento de las especificaciones del pliegoDiseño: especificaciones de las tirantillas
Par de apriete de los tornillos

Inspección visual

Ensayo de laboratorio 30 % de las soldaduras
Ensayo mediante líquidos penetrantes

Recepción de perfiles y materiales

Pliego de Condiciones Comprobación " in situ "

Todas las unidades

UNE-EN 473
o equivalente

Documental
Una vez al inicio del 

suministro y cuando cambie 
la procedencia

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

Especificaciones de fabricación

Soldaduras

Certificado de cualificación del 
Procedimiento de Soldadura
Certificados de cualificación de los 
Soldadores

Ensayo de exámen visual

3 unidades o probetas de 
cada tipo de elemento

Revestido

Espesor

Adherencia

Corrosión

Estructura metálica

Existencia de certificado 3.1, elementos metálicos

Documental
Revestido

Certificado de Calidad de Empresa ISO 
9001

Control de calidad del revestido

No existencia de certificado 3.1, elementos metálicos

Ensayo de laboratorio

Elemento Comprobación o ensayo
Documentación de 

Referencia

ESTRUCTURA METÁLICA

Tipo de Inspección Frecuencia Criterio de aceptación-rechazo



UNE-EN 10204 Cada suministro

Pliego de Condiciones

ISO 9001
Existencia de Certificado de Calidad de Empresa en vigor emitido 
por Organismo Autorizado o Autoridad Competente

Cada suministro Cumplimiento de las especificaciones del pliego

UNE-EN ISO 2808 Espesor final medio > 200 micras

UNE-EN ISO 2409
La clasificación obtenida será tipo 0 ó 1 conforme la UNE-EN ISO 
2409:2007

UNE-EN ISO 9227
1 unidad o probeta de cada 

tipo de elemento
Clasificación 0 ó 1 tras 168 horas, conforme las normas UNE-EN ISO 
4628-2:2004 a UNE-EN ISO 4628-5:2004.

ISO 9001

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

UNE-EN 970
Nivel de calidad mínimo exigido y nivel de aceptación B, según las 
normas correspondientes.

UNE-EN 571-1
Nivel de calidad  B y el nivel de aceptación 2X según las normas 
correspondientes.
No presentan ningún tipo de daños y tienen todos los elementos que 
lo componen

CARRETES DE DESMONTAJE

Elemento Comprobación o ensayo
Documentación de 

Referencia
Tipo de Inspección Frecuencia Criterio de aceptación-rechazo

Carretes de 
Desmontaje.

Existencia de certificado 3.1, materiales metálicos

Documental

Certificado de Calidad de Empresa ISO 9001
Dcoumental

Soldadura

Certificado de cualificación del 

Cumplimiento de las especificaciones del pliegoCertificado de Calidad de Producto, materiales no 
metálicos

Una vez al inicio del 
suministro y cuando cambie 

la procedencia
Revestido

Certificado de Calidad de Empresa ISO 
9001
Control de calidad del revestido

Pliego de CondicionesNo existencia de certificado 3.1, materiales metálicos

Ensayos de laboratorio

3 unidades o probetas de 
cada tipo de elemento

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

Cumplimiento de las especificaciones de la norma correspondienteNo existencia de Certificado de Calidad de Producto, 
materiales no metálicos

Revestido

Espesor

Adherencia

Corrosión

Ensayo de laboratorio 10 % de las soldaduras
Ensayo mediante líquidos penetrantes

UNE-EN 473 Una vez al inicio del 
suministro y cuando cambie 

Suministro y almacenamiento
Manipulación
Colocación

Ensayo de exámen visual

Cada suministro

Inspección visual

Diseño: especificaciones de las bridas
Cumplimiento de las especificaciones del pliegoDiseño: especificaciones de las juntas elásticas

Diseño: longitudes mínimas/máxima/montaje.
Transporte a obra

Cumplimiento de las especificaciones del pliego

Pliego de Condiciones Comprobación "in situ"
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