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MEMORIA

INTRODUCCION

En el presente Anexo de Memoria se contienen, conforme a lo establecido en el vigente:

DECRETO 10/2023, de 3 de febrero, del Consell, de regulacién de la gestion de la calidad en obras de
edificacién, o norma que lo sustituya.

En el Capitulo | se contienen los factores de riesgo del edificio y cuantas otras indicaciones de cardcter
general sean necesarias para la programacién y realizacién del control de calidad.

En el Capitulo Il se contienen las especificaciones de control

En el Capitulo lll se contiene la valoracién econémica de las pruebas que se especifican en el capitulo
anterior, mediante una estimacién global de la previsién del control.

Lo especificado en el presente Anexo de Memoria tendrd la consideracién, a efectos del cumplimiento de
la normativa vigente, de Pliego de Prescripciones Técnicas Particulares en lo referido a control de calidad, sin que
suponga limitacién alguna a condiciones de otra indole.

CAPITULO I: ~ FACTORES DE RIESGO Y CARACTERISTICAS GENERALES DEL EDIFICIO.

Teniendo en cuenta los pardmetros del articulo 6 Capitulo Ill del Decreto 10/2023 al presente Proyecto, estd
afectado por los siguientes factores de riesgo:

ANEXOI

Control de eiecucion de unidades de obra no estructurales. Factores ¥ niveles de riesgo en el edificio

Factor de desgo Niveles
En edificios de viviendas: En otros edificios:
5 , 1 Hasta 6 viviendas Hasta 1000 nr* de superficie constnuda
2 Desde 7 hasta 12 viviendas Desde 1000 m® hasta 2000 m® de superficie construida
3 Nim. de viviendas = de 12 | = de 2000 nr* de superficie constnuda
| ! Los niveles se adecuan a la Norma de Construccion Sismomesistente (NCSE-02):
3 Nivel 1:a,<008 g
| Nivel 2: 0.0 =012g
SEmich Nivel 3:, = 0.1
3 ay,: aceleracitn sismica basica
- aceleracion gravitacional
1 La asignacion a los mveles 1. 2y 3 esta asociada a los tipos de terreno T1. T2 v T3 establecidos en el DB-SE-C
| Gotbimico 3 Seguridad estructural - Cimientos del CTE o noma que lo sustitirya. Para uma mejor caracterizacion del nivel de
| — riesgo se puede utilizar la Guia de Estadios Geotécnicos para Cimentacion de Edificios y Urbamizacion de la
3 Connmitat Valenciana, decumento reconocido DRB 02/10.
1 La asignacion de los miveles 1 v 2 se asocia a las clases de exposicion ambiental indicadas en la tabla 27.1.a del |
| ; B Codige Estructural. segun los sigmentes miveles:
PR 2 Nivel 1- clases X0, XC
Nivel 2: clases XD, X5, XF
1 La asignacion de los niveles 1 v 2 se asocia a las zonas climaticas establecidas en el DB-HE Ahormro de Energia
| T del CTE o norma que lo sustituya. También pueden consultarse las zonas climaticas en el documento reconocido
Climitico DED 10/22. “Zomficacion climatica de Ia Conmmtat Valenciana™

(=

Nivel 1: zonas climaticas By C.

Nivel 2: zonas climdticas Dy E.

1 La asignacién de los niveles 1 v 2 depende del grado de exposicion al viento de la tabla 2.6 del DB-HS 1
Salubndad del CTE o nomma que o sustituya:

Nivel 1: grado de exposicion al viento V3.

Nivel 2: grados de exposicion al viento VI y V2

Viento

(]
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Dimensional 3 (en otros edificios > de 2000 m? de superficie construida)

Sismico 2 (NCSE-02) ab=0,08

Geotécnico  T1 (Terrenos favorables: aquellos con poca variabilidad, y en los que la practica
habitual en la zona es de cimentacién directa mediante elementos aislados)

Agresividad Ambiental 1 (Nivel 1: clases generales | y Il)

Climdtico Nivel 2 (zona climatica D y E) Ibi segtn Tabla B.1 del CTE HE es D3

Viento V2 (Ibi es EO, Zona edlica B, Altura edificacién <15 m)
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ANEXO 1
Frecuencias de comprobacian de las fases de ejecucion en fimcion de los niveles de lox factores de riesgo del edificio

UNIDADES DE TAMANO po | MENSIONAL ) SISMICO | GEOTECNICOAMBIENTAL! CLIMATICD VIENTO
ODHRA E UNIDAD DE FASES DE EJECUCHON
: : T T TR ) 1 2 I g2 g g2 | 3 1 2 1 2 12
INSTALACIONES INSPECCION I
Impermeahilizmciin trasdos = =
M_'L RO% DE 150 renage del muors 3
SOTARD Impermenhlizacion solem
Colocacssn barrern antibiermedad
Replanten pr— pr—
. 400 m” Ejccucxin del cermmacnio = u [ - [l
FACHATIAS 00 o (24 L'Ju.llﬂcu.n.'ll':m aislameenio = b —
a s
Preparaczon del hueco
CARPINTERLA &0 ads Fijacin - | " = u
EXTERIOR I o Sellaxlo ¥ precosciones T - L] [
Prueha de fimcionamicnio
. Moy Disposicsin v Tfacion L]
E'Tl::{:‘:“ 1 50 s t'arf;:ubuu:&n final 2
(R Prucha de fumcsonameento
DEFENSAS i0m Dhspaosicatn i fijfacidn (altura) 3
EXTERIORES P'raleocion ¥ acnbado ]
(Formacion de faldones
CUBIERTAS HAuslamenlio lenmaco .
INCLNADAS A0 m’ Lienas v canadones, p. simgulares | 2
Hase de ln cobertum, inpenmeab
et d it e =
Soparte de mmpenm. v preparscion
’ ; Epecucxm de ks mmy b, L] L B
:::-jii-!:l[.\b A0 .l'.{n::rrnkli Sing uhrr::mdn: cubverin J 4 - [
3 Az bamento Mo
(Termmacion de lo cubieria
PARTICIONES Keplanten
INTERFMR Cada 4 viv. Ejecucsm de b partscidn 2 [ ] ]
VIVIENDA Comprohacson final
PARTICIONES Replanten
ENTRE VIV. Y Cada plania Ejecucwn de ks particion 2 [ -
IR ASZONAS T R e
REVESTIMIENTOS tAplacados de pradr [ ] I =
FPARAMENTOS Y (3 (Pmiuras 2 [ ]
TECHOS EN EXT. Alrcakados u
REVESTIMIENTOS |4 vav./ ety A Penich I Bnaibn |I = |I bl
DE SUELOS 600 7 0 :}:::’;:‘: ;:’“‘F':E’ 2 =
INTERIDRES wtrs edilicoes. [ R
Parque entarimado / suelo Jolante
REVESTIMIENTOS Haldosn de b.'.l'rilcl.'- u hormgon [ —

5 3 Haldosas ceramacas - l ] l
D"—Z.‘T\'LIII'L‘ o o 3 Baldasas de peedra el
RXTERIORES ¥ 700 u PFavimenio contmoo de bomigon z
AONAS COMUNES Py fle -

P avimento flexibic
Parqué
" ; I"ozos regesiro ¥ arguetas u [ ]
Eih'\h.:;"‘!;-'?lill_e?uur Caida colector E.'alaﬂurl.'a entermdos i L = ]
Colectores suspembdos
spasicatn [ W]
INSTALACION DE  |Cada conducto [0F o 4
VENTILACHIN i EEFUTRLCION
Auslamenio —
| l’;ﬁlndor hibndomecimice [ [« m T T T 1T T 1 I [ 1 [ 1
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CAPITULO Il: ~ ESPECIFICACIONES DE CONTROL.

En cumplimiento del articulo 4 del Decreto 10/2023, lo productos cuya recepcién debe justificarse son por su
mayor relevancia en la calidad del edificio, y sin perjuicio de que, mediante orden de la Conselleria competente

en calidad de la edificaciéon, sea modificada la relacién que se indica a contfinuacién y los impresos

correspondientes, se establece como obligatoria la justificacién del control de recepcién de las siguientes familias

de productos:

a) Aislantes térmicos y acUsticos.

b) Impermeabilizantes en la envolvente del edificio.

c) Productos para revestimientos de fachadas.

d)
)

e
f) Morteros de albafileria y adhesivos cerdmicos.

Productos para pavimentos inferiores y exteriores.
Carpinterfas exteriores.

g) Productos para la ejecucién de la estructura de hormigén.

Pruebas de Servicio

Es obligatoria la justificacién de las pruebas de servicio incluidas en el impreso nmero 36 del Decreto 10/2023.
Las pruebas de servicio habran de ser realizadas por laboratorios de ensayos para el control de calidad de la
edificacién, debiendo para ello seguirse los procedimientos establecidos en los Documentos Reconocidos de la
Generalitat, con los cédigos DRC 05/09 (estanquidad de cubiertas), DRC 06/09 (estanquidad de fachadas), DRC
07/09 (red inferior de suministro de agua) y DRC 08/09 (redes de evacuacién de aguas), u otros procedimientos
equivalentes.

Igualmente, se justificardn cuantas pruebas adicionales de servicio hayan sido previstas en el plan de control del
proyecto, en el Programa de control, o bien sean ordenadas por la direccién facultativa durante la ejecucion de la

obra.
ANEXO IIT
Pruebas de servicio de justificacion obligatoria por aplicacion del factor de riesgo dimensional
Factor de mesgo _ .
dmensional Prueba / Modalidad de prueba i lo polommpeis o e St
1 3 3 inspeccién (UI)
T—
Estanquidad de cubiertas Immdacién de la cublerta o. en su caso. nego o y 2 s
planas de edificios (PSC) & & ® || combimacién de ambas modalidadas 400 m2 o fraccién 100% U1
Estanquidad de fachadas de : , 7 o
edificios (PSE) L] ® } Fiego fachadas Cada tipologia de fachada (1 100% UI
Cada mstalacion particular de

vivienda u ofre tipo de instalacién

Prueba parcial de resistencia mecanica y particular cuya suma de longitudes 25% U1

estanquidad
Fed mtenor de summistro de - - g:btrue;r:sj?seﬁ c‘ PR
agua (PSA) T Z
Prueba final de fincionaniento de mstalaciones | Cada tipologia de instalacion
generales y particulares en condiciones de particular con la mstalacion 100% UT
simultaneidad general de Ia que depende (3)
: Cada ramificacién desde conexon| ..o -
Prueba parcial enterrada (4/ ala 1ed general 30% U1
’ Prueba Igual que prueba de estangqudad 5
Rede e evacnciten de g s . Prueba final pluviales hidisilica hiatts 100% UT
(Ps5) ificacitn des
Prueba final residhiales Cadi raninisacion A 1 30% UT
conexion a la red general
Prueba final cierres hidraulicos Prueha de Cada bajante con sus redes de 100% UT
(red de residuales) humo pequetia evacuacion 3/ "
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CAPITULO Il VALORACION ECONOMICA.

La valoracién econémica individual de las pruebas previstas no se realizard en esta obra, dado que no se cuenta
con informacién sobre el plan de obra ni si los materiales suministrados contardn con sello.

Se prevé por tanto una estimacién global del orden del 0,90% del presupuesto de ejecucién material.

La contratacién de ensayos y pruebas de esta obra, deberd realizarse preferentemente por el promotor, de manera
independiente de la contratacién del constructor.

El constructor facilitard, con los medios existentes en obra, las labores de control y pruebas e servicios con cargo
al capitulo de Control de Calidad de Presupuesto del Proyecto.

En Ibi, Junio de 2025

Los Arquitectos.
Juan Parra Sénchez y Regina Martinez Quiralte.
Colegiados 10.844 y 10.354 COACV respectivamente
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PROGRAMACION DE CONTROL DE CALIDAD
ESTRUCTURA METALICA

1 INTRODUCCION
1.1 DESCRIPCION DE LA OBRA

El presente Estudio de Programacién de Control de Calidad se redacta por los Arquitectos Juan
Parra Sanchez y Regina Martinez Quiralte, por encargo del A.lJ.U. ASOCIACION DE
INVESTIGACION DE LA INDUSTRIA DEL JUGUETE como promotor de las obras de PLANTA
PILOTO DE INNOVACION DE PROCESOS INDUSTRIALES Y CENTRO DE CONOCIMIENTO DEL
MOLDE.

Es objeto de este Estudio la definicion de los trabajos necesarios que garanticen la calidad
especificada en el proyecto de ejecucion segin Decreto 10/2023 del Consell de Generalitat
Valenciana, por el que se aprueba el Reglamento de Gestién de la Calidad en Obras de Edificacién

Datos de la Edificacién:

- Referencia catastral: 0174006YH17075S0001DM
- Tipo de obra: Nueva

- Uso de la edificacién: TERCIARIO/Docente

- NUmero de Edificios: 1

- Superficie total construida: 3.564,68 m2.

1.2 OBJETO/FASES DEL PROGRAMA DE CONTROL

El objeto de este programa de control de calidad es la ejecucién de la estructura metdlica necesaria

para la construccion de la obra: PLANTA PILOTO DE INNOVACION DE PROCESOS INDUSTRIALES
Y CENTRO DE CONOCIMIENTO DEL MOLDE, Ibi, Alicante.

El Presente programa se describen las actuaciones necesarias para el aseguramiento de la calidad
durante la fabricacién de la estructura metdlica, tanto en fase de taller como en la fase de obra.

En la siguiente tabla se relacionan los aspectos minimos que debe contener un programa de
control segun el articulo 82.1 de la EAE-11 y el apartado del presente programa donde se
describen.

REQUISITOS CONTENIDO PROGRAMA DE | APARTADOSDEL PRESENTE PROGRAMA DE
CONTROL segun Art. 82.1, EAE CONTROL

|dentificaciéon de productos y procesos objeto | Identificacion de los productos:
de control, definiendo los correspondientes
lotes de control y unidades de inspeccion,

Apdo. 7.1 “recepcién de materiales”

describiendo  para cada caso  las Apdo. 8.1 “Recepcion de Productos”
comprobaciones a realizar y los criterios a
seguir en caso de No Conformidad Procesos objetos de control:

Apdo. 7 “Procesos de faller”
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Apdo. 8 “Procesos de obra”

Definicion de lotes de control:

Apdo. 6 “lLotes de control y unidades de
inspeccién”

Comprobaciones a realizar:

Apdo. 9 “Plan de ensayos”

La previsién de medios materiales y humanos
destinados al control, con identificacién, en su
caso de las actividoades que puedan
subcontratarse

Apdo. 2 “Organigramas.
responsabilidades”

Funciones vy

La programacién de control, en funcién del
procedimiento de autocontrol del constructor y
el plan de obra previsto para la ejecucién por
el mismo

Anexo 1. Planning de Obra

La designacién de la persona encargada de las
tomas de muestras

Apdo. 2 “Organigramas.
responsabilidades”

Funciones vy

El sistema de documentacién del control que se
empleara durante la obra

Apdo. 8.9 “Dossier de Calidad de cada

producto”

2. ORGANIGRAMAS. FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES
Se propone el siguiente organigrama que refleja los cargos responsables de la aplicacion del
Programa de Control, independientemente de las funciones que desempefien dentro de la

ejecucion del resto de la obra.

La asignacién de funciones de los cargos que figuran en los organigramas serdn las siguientes:

Direccion facultativa
- Aprueba el Programa de Control.

- Comprueba la conformidad de los productos.
- Comprueba la idoneidad de las instalaciones de fabricacion de los materiales.
- Controla la ejecucién de la estructura de acuerdo con lo establecido en el Programa de

Control.

- Realiza el control de la estructura terminada.
- Da el V° B° al cierre de la No Conformidades que se produzcan en la obra.

- Aprueba los cambios.

- Revisan y verifican la documentacién aportada o los ensayos realizados para determinar

la conformidad de los productos.

- Revisién del autocontrol del constructor para cada unidad de inspeccién.
- Supervisan la puesta en prdctica del autocontrol del Constructor.

Jefe de Obra

- Supervisa la redaccién del Procedimiento de autocontrol del Constructor.
- Es el responsable e la puesta en préctica de dicho procedimiento en la obra.
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Es responsable del cumplimiento de las obligaciones de la Constructora en aplicacién de
este Programa de Control.

Es responsable del cierre de todas las No Conformidades detectadas durante el
autocontrol de la ejecucién de la estructura, en los términos establecidos en el Programa
de Control.

Realiza las inspecciones y controles de los que directamente es responsable establecidos
en los Programas de Puntos de Inspeccién.

de Calidad en obra

Jefe

Jefe

Elabora el Programa de Control con ayuda del Jefe de Obra.

Supervisa la puesta en practica de dicho procedimiento en la obra e informa al Jefe de
Obras de las posibles desviaciones.

Supervisa la realizacién de los ensayos establecidos en el Programa de Control.

Es el responsable de los registros de las inspecciones del autocontrol de la Constructora. (
PPI'S, Control y gestién de acopios, No conformidades, Informes de ensayos, etfc...).
Supervisa la recepcién de la documentacién de los productos antes, durante y tras el
suministro. Se encarga de que el Archivo de Calidad de la Obra esté al dia.

de Oficina Técnica en obra

Realiza la revisién de los planos de proyecto y del despiece en ellos recogido, antes de
remitirlos al taller de estructura metdlica.

Revisard que todos los planos de talle vengan firmados por un responsable y que son
conformes al Proyecto.

En el caso de modificaciones de proyecto, remitird dichos cambios a la Direccién
Facultativa para su aprobacién.

Laboratorio de ensayos

La realizacién de los ensayos recogidos en el Programa de control en la fase de obra.
Los inspectores de soldadura tendrdn una cualificacién de nivel 2 conforme UNE 14618.

Personal de produccién

Jefe

de produccion

Realizan las inspecciones y controles de los que directamente se responsable, establecidos
en los Programas de Puntos de Inspeccién.

Encargado

Jefe

Se encarga de la recepcién de los productos y gestiona los acopios de materiales en obra
segun las directrices marcadas e este programa de control.

Realiza las inspecciones y controles de los que directamente es responsable, establecidos
en los Programas de Puntos de Inspeccién.

de Oficina Técnica del taller

Realiza el despiece de los planos de proyecto

|dentifica las piezas de taller en el plano para su trazabilidad

Envia los planos a obra para su aprobacién

Recopila la documentacién de las materias primas y las envia a obra
Planifica los ensayos en taller.

Laboratorio de ensayos taller
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- Los inspectores de soldadura tendrdn una cudlificacién de nivel 2 conforme UNE 14618.

Inspectores en taller/obra

- Se encarga de la recepcién de los productos y gestiona los acopios de materiales en obra
segun las directrices marcadas en este programa de control.

- Redliza las inspecciones y controles de los que directamente es responsable, establecidos
en los Programas de Puntos de Inspeccién.

3. CONTROL DE EJECUCION
La clase de ejecucién de este proyecto se ha definido como Clase 3. Esta clasificacién es necesaria
para garantizar el nivel de seguridad definido.
La clase de ejecucién viene dada a partir de los criterios nivel de riesgo y categoria de las condiciones
de ejecucidn y uso que se definen en la EAE.
Nivel de riesgo. La definicién del nivel de riesgo, segin el apdo. 6.2.1 de la EAE seria:

- Nivel CC3. Elemento cuyo fallo compromete la seguridad de personas, como es el caso

de un edificio publico, o puede generar grandes pérdidas econémicas

Condiciones de ejecucién y uso. Las definiciones de Condiciones de ejecucién y uso de acuerdo con la
tabla 6.2.2.1 de la EAE serian:

- SC1: Estructuras y componentes sometidas a acciones predominantemente estdticas
(edificios). Estructuras con uniones disefiadas para acciones sismicas moderadas que no
requieren ductilidad. Carrileras y soportes con carga de fatiga reducida, por debajo del
umbral de dafio del detalle més vulnerable.

Entrando con estas definiciones en la Tabla 6.2.3 de la EAE, el proyectista define que la
clase de ejecucion de nuestra estructura es Clase 3.

4. LOTES DE CONTROL Y UNIDADES DE INSPECCION
4.1 LOTES DE CONTROL
El Programa de control contempla la siguiente divisiéon de la obra en lotes de ejecuciéon, coherentes
con el desarrollo previsto en el plan de obra para la ejecucién de la misma y conformes con los
siguientes criterios:
a) Se corresponde con partes sucesivas en el proceso de montaje en taller y de ejecucion de
la obra,

b) No se mezclan elementos de tipologia estructural distinta, que pertenezcan a columnas
diferentes segun la tabla 89.4 de la EAE.

c) El tamafo del lote no serd superior al indicado, en funcién del tipo de elementos, en la
tabla 89.4.

Tabla 89.4. Tamafio de los lotes

Tipo de obra Elementos verticales Elementos horizontales
Vigas y pilares Vigas, elementos

correspondientes a 500 m* superficiales y forjados
de superficie, sin rebasar correspondientes a 250 m?
las dos plantas de planta

’ — 500 m” de tablero sin
rebasar los 10 m de ,
Puentes rebasar los 30 m lineales,

longitud de pila, -
. ni un tramo o una dovela
— dos estribos

Edificios

Chimeneas, — Alzados correspondientes .
2 ) —  Elementos horizontales
torres, a 500 m* de superficie o a . 2
. correspondientes a 250 m
depositos 10 m de altura
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Por lo que los lotes de ejecucién tanto en taller como en obra serdn los siguientes:
Lotes Art. 89.4

Elemento DATOS DEL PROYECTO LOTES EAE ( tabla
Supertf. (m?) N° PLANTAS 89.4)
Elementos 7
H 2
Verticales(<500m?) 3.564,68 o
Elementos 14

Horizontales(<250 m?)

4.2 UNIDADES DE INSPECCION

Para cada lote de ejecucién, se identificard la totalidad de los procesos y actividades susceptibles de
ser inspeccionadas. Se entiende por unidad de inspeccién, la dimensién o tamafo mdaximo de un
proceso o actividad comprobable, en general en una visita de inspeccién a la obra. En funcién de los
desarrollos de procesos y actividades previstos en el plan de trabajos, en cada inspeccién a la obra,
podrd comprobarse un determinado nimero de unidades de inspeccién, las cuales, pueden
corresponder a uno o mds lotes de ejecucién.

Para cada proceso o actividad, se definirdn las unidades de inspeccién correspondientes cuya
dimensién o tamafio serd conforme al indicado en la tabla 89.5 de la EAE.

Tabla 89.5. Tamafio de las unidades de inspeccion

Unidades de ejecucion Tamafio maximo de la unidad de inspeccion

Control de la gestion de acopios - Acopio ordenado por material, forma de suministro,
fabricante y partida suministrada, en su caso

Revision de planos de taller - Planos correspondientes a una remesa de elementos
Manipulacion de los productos de acero en taller - Conjunto de productos manipulados en una jornada
Ensamblaje de elementos en taller, incluida la - Conjunto de elementos ensamblados en una jornada

comprobacion de fijaciones mecanicas

Soldaduras - De acuerdo con lo establecido en el articulado
Replanteos. - Nivel o planta a ejecutar
Hormigonado de cimentaciones - Hormigoén vertido en una jornada
Montaje de elementos en obra, incluida la - Conjunto de elementos ensamblados en una jornada

comprobacién de fijaciones mecanicas y soldaduras

Aplicacion de tratamientos de proteccion - Tratamiento aplicado en una jornada

Se llevard a cabo el control de la ejecucién para cada proceso o actividad incluida en un lote,
mediante la realizacién de un numero de inspecciones que varfan en funcién del nivel de control
definido en el proyecto de control y de acuerdo con lo indicado en la tabla 89.6
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Tabla 89.6. Numero de inspecciones en funcion del nivel de control

Nimero minimo de actividades controladas externamente por unidad de
inspeccian

Control normal Control intenso
Procesos y
actividades de

ejecucion
Autocontrol del Control externo Autocontrol del Control externo
constructor constructor

Control de la gestion Totalidad Totalidad 3
de acopios

Revision de planos de
taller

Manipulacion de los
productos de acero
en taller

Ensamblaje de 20 4
elementos en taller,
incluida la
comprobacion de
fijaciones mecanicas
y soldaduras

Replanteos y
geometria

Hormigonado de
cimentacionas

Montaje de elementos
en obra, incluida la
comprobacion de
fijaciones mecanicas
y soldaduras

Aplicacion de 10 3
tratamientos de

proteccion

El proyecto de nuestra obra define un control de ejecucién de estructura metélica de nivel

NORMAL.

4.3 PROGRAMAS PUNTOS DE INSPECCION (PPI's)

En los Programas de Puntos de Inspeccién se incluyen las operaciones a controlar, los tipos de
inspeccién, la normativa que se aplica en cada caso, el criterio de aceptacién, la frecuencia
del ensayo y/o inspeccién, el tipo de control, las fechas de las aprobaciones y las firmas de los
responsables de cada una de las actuaciones.

Se ha dividido el proceso de construccién de la estructura metélica en dos fases:

- Fase de taller

- Fase de montaje en obra.

Por cada una de estas fases se ha desarrollado un Programa de Puntos de Inspeccién. El PPII’s
serd facilitado por el taller
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5. PROCESOS DE TALLER

El taller de Estructura metdlica deberd facilitar a la obra, antes del envié de la partida elaborada, la
documentacién de referencia de las inspecciones realizadas a esa partida/ remesa.

Los procesos de taller se controlardn en el PPl “Programa de Puntos de Inspeccién taller”

5.1 RECPCION DE MATERIALES

Previamente al inicio de la fabricacién se recepcionardn los materiales de acuerdo con lo establecido
por los Capitulos VI y XXl de la EA, para evitar cualquier rechazo posterior atribuible al material que
pueda entrar en conflicto con la ejecucién.

Se deberdn eliminar mediante método apropiados, los defectos superficiales de los productos como
rebabas, fisuras y en el caso de que asi lo indique el tratamiento de proteccién, la cascarilla de
laminacién. Si esta accién diese lugar a la deteccién de defectos ocultos en la recepcién de material,
tales como inclusiones, sopladuras, mermas fuera de tolerancia, etc. Se procederd a reconsiderar
dicha recepcién si no es factible la correccién.

El taller facilitara a la obra, por cada remesa la documentacién del acero base tal como se especifica
en el Articulo 82.3.1 de la EAE:

Antes del suministro:

- Lo documentacién correspondiente al marcado CE de los fabricantes de las materias
primas, de acuerdo el Real Decreto 1630/1992, de 29 de diciembre, por la que se dictan
disposiciones para la libre circulacién de los productos de construccién, en aplicacién de
la Directiva 89/106/CEE.

- En su caso, declaracién del suministrador firmada por persona fisica con poder de
representacién suficiente en la que conste que, en la fecha de la mima, el producto estd
en posesion de un distintivo de calidad oficialmente reconocido.

Durante el suministro:
- Las hojos de suministro de cada partida o remesa. (Certificado de Inspeccién de las
coladas Tipo 3.1)
- Trozabilidad del material empleado.

Después del suministro:
- El certificado de garantia del producto suministrado, firmado por persona fisica con poder

de representacién suficiente.

El taller comprobaré a la recepcién las dimensiones del material recepcionado y la imprimacién. Toda
la materia prima para la elaboraciéon de las estructuras se acopiard en zona adecuada.

5.2 TRAZABILIDAD
Todas las actividades relacionadas con el control serdn documentadas con los correspondientes
registros, fisicos o electrénicos, que permitan disponer de las evidencias documentales de todas las
comprobaciones, actas de ensayo y partes de inspeccidon que se hayan llevado a cabo, y serdn
incluidas, una vez finalizada la obra, en la documentacién final de la misma.
Los registros estardn firmados por la persona fisica responsable de llevar a cabo la actividad de control
y, en el caso de estar presente, por la persona representante del suministrador del producto o de la
actividad controlada.
La conformidad de la estructura se verificard con una trazabilidad adecuada entre los productos que se
incorporan a la obra con carécter permanente y cualquier otro producto que se haya empleado, en su
caso, para su elaboracién.
Se seguirdn las siguientes indicaciones:
- Se realizard el control y seguimiento de cada elemento segin el proceso incluido en el
Anexo 5
- La trozabilidad se entregard tabulada y en ella se relacionard el numero de colada vy el
certificado de calidad con la pieza elaborada.
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5.3 MARCADO DE PIEZAS Y ALMACENAMIENTO

Tal como se especifica en el Apartado 75.3.1 de la AEA, en todas las fases de fabricacion de las
piezas se identifican con un marcado con pintura, en la cara interna de la pieza no visible cuando esté
montada, acorde con el sistema de representacién utilizado en los planos de taller.

El marcado permitird el seguimiento de los diferentes elementos de la estructura para facilitar los
controles establecidos en el Capitulo XXl (AEA) y el eventual almacenamiento o acopio previo al
montaje.

Una vez el material haya pasado por el proceso de fabricacién se acopiaré en el almacén de producto
terminado hasta su envio a obra. En el almacenamiento, se cuidard especialmente que los elementos
no se vean afectados por acumulaciones de agua, ni estén en contacto directo con el terreno y se
mantendrdn las condiciones de durabilidad del Articulo 31 y del apartado 79.2.

Asi mismo se fomardn las precauciones pertinentes para el almacenamiento de los elementos auxiliares
tales como tornillos, electrodos, pinturas, etc.., para los que se seguirdn las instrucciones dadas por el
fabricante de los mismo.

5.4 ENDEREZADO, CORTE Y PREPARACION DE BORDES.
El enderezado se utilizard, en caso de que fuese necesario, para corregir desviaciones. Para ello se
utilizardn prensas o mdquinas de rodillos para chapas y periles. Si no se pudiese realizar el
enderezado en frio mediante los procedimientos indicados se realizard segiun las indicaciones del
apartado 75.3.4 de la EAE - 11.
El corte debe realizarse por medio, entre otros, de sierra, cizalla u oxicorte manual. En las clases de
ejecucion 3 y 4 no se utilizard este Gltimo procedimiento a menos que vaya seguido de mecanizado.
Siempre que el acabado quede libre de irregularidades y no se produzcan endurecimientos locales
superiores a 380HV10, no serd necesario un mecanizado posterior. El equipo utilizado en el corte
debe ser revisado periddicamente de modo que se garantice la magnitud méxima de las
irregularidades. Para el corte se utilizardn los procedimientos de sierra, plasma u oxicorte automatico.
La preparacién de bordes forma parte del proceso de soldeo, debe realizarse en las piezas a unir, con
soldadura a tope, ara asegurar la penetracién completa de la soldadura. Las superficies de las piezas y
los bordes estardn exentos de fisuras y entalladuras visible.
Se seguirdn las siguientes indicaciones:

- Durante el proceso de corte se realizardn las inspecciones segun el formato de taller

- Se cumplimentard el formato de taller

5.5 ARMADO EN TALLER
En taller se elaboran pilas y vigas de forma independiente y se realizardn pruebas de ensamblajes de
piezas puesto que la complejidad de la estructura la requiere. Se deben realizar las siguientes
comprobaciones:
- Coincidencia de uniones dentro de las tolerancias aplicables del articulo 80, sin forzar o
dafar los elementos
- El ajuste de las superficies de apoyo por contacto en cuanto a dimensiones, ortogonalidad
y planeidad.
- Se comprobardn las tolerancias geométricas de las preparaciones de borde para las
soldaduras.

5.6 PROCESO DE SOLDADURA

Las piezas a soldar deben estar alineadas y correctamente posicionadas manteniendo su inmovilidad
durante el soldeo. Para ello pueden utilizarse soldaduras de punteo entre ella o elementos auxiliares de
fijacion.

Las superficies a soldar estardn secas y libre de cualquier material que pueda afectar negativamente a
la calidad de la soldadura. La imprimacién puede admitirse si el procedimiento de soldeo ha sido
cualificado con ella.

Pagina | 15



Plan de Control de Calidad de PLANTA PILOTO Y CENTRO DE CONOCIMIENTO DEL MOLDE

Durante la ejecucién de la soldadura, debe evitarse la proyeccién de chispas erréticas por cebado del
arco y en caso de que se produzcan en las clases 3 y 4 se debe amolar la superficie afectada e
inspeccionarla. Asi mismo, deberd evitarse la proyeccién y salpicaduras de soldadura y eliminarlas en
caso de que se produzcan. En cada pasada deben eliminarse la escoria y los defectos que se aprecien
en la superficie antes de proceder a la siguiente.
El taller dispondrd de un plan de soldeo donde se debe contemplar cémo proceder para reparar
soldaduras.
El material de aportacién utilizado para la realizacién de las soldaduras deberd cumplir las exigencias
de aptitud al procedimiento de soldeo y de compatibilidad con el acero del producto base que define
el apartado 29.5 de la EAE 11.
El taller facilitara a la obra, antes del inicio de la fabricacién en taller, la siguiente documentacién:

- Procesos de soldadura

- Cudlificaciéon de soldadores

- Soldaduras segun Proyecto

- Plan de Control de soldaduras en taller

- Comprobacién de los materiales utilizados (electrodos, etc..) ajustados al cumplimiento de
la EAE.

Los criterios de aceptacién de soldadura, dependerdn de la clase de ejecuciéon. En nuestro caso para
una Clase de Ejecucién 3 y Nivel de calidad admisible es Nivel B.

Tabla 77.6.a. Niveles de calidad de las soldaduras para las diferentes clases de

ejecucion
Clase 1 Nivel D
Clase 2 Nivel C, en general, y nivel D para los

defectos de mordedura (5011, 5012),
solapamiento (506), cebado del arco (601)
v rechupe de crater abierto (2025

Clase 3 Nivel B

Clase 4 Nivel B y requisitos complementarios

Para la comprobacién de la ejecucién de las soldaduras en taller, se seguirdn las indicaciones
descritas en el Apartado 9 Plan de Ensayos del presente programa de control.

5.7 TRATAMIENTO SUPERFICIAL

Se aplicard el tratamiento superficial en taller.

Tras la realizacién del montaje y los correspondientes ensayos de soldaduras, se emplea pintura
certificada con Marcado CE para uno como proteccién de estructura metdlica PROMAPAINT-SC4,
previa imprimacién de la estructura con epoxi poliamida rica en Zinc

La pintura debe ser aplicada de acuerdo con la hoja de datos del fabricante del producto. Se deberd
comprobar previamente que el estado de la superficie es el éptimo para la aplicacién de la capa, es
decir tanto el grado de limpieza y rugosidad para una capa de imprimacién como para el curado, la
compatibilidad y naturaleza de la capa previa y las capas posteriores.

Para facilitar el control es aconsejable que cada capa tenga un color o matiz diferenciado, segun UNE
48103.

Una vez ejecutada y retocada la superficie debe respetarse estrictamente el periodo de secado vy
endurecimiento que aconseje el fabricante frente a un eventual contacto con agua.

5.8 INSPECCION FINAL Y ACEPTACION.
Antes del envio a obra, se preparard el dossier de calidad incluyendo todas las inspecciones realizadas
en taller y el PPl cumplimentado y firmado por sus correspondientes responsables para su aprobacién.
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5.9 ARCHIVOS DE CALIDAD. DOSSIER DE CALIDAD DE CADA PRODUCTO FABRICADO.

El dossier de calidad que facilitard el taller, por cada lote enviado a obra, deberd contener al menos:
1. Certificados de calidad de cada uno de los productos utilizados

Planos de taller

Seguimiento de trazabilidad

Procedimientos de soldaduras y cualificacién de soldadores en taller

Programa de puntos de inspeccién cumplimentado

Fichas de inspecciones

Copias actas de ensayo no destructivo realizado en taller

En su caso, informes de No Conformidad

©®NOOA~WN

6 PROCESOS DE OBRA

Para el control de los procesos en obra se tendrd en cuenta lo indicado en el capitulo XVII de la EAE
“Ejecucién en obra”.

Los procesos de obra se controlardn en el PPl “Programa Puntos Inspeccién obra”, incluido en Anexo

4.

6.1 RECEPCION DE PRODUCTOS
Se comprobard que los elementos elaborados en taller presentan las dimensiones reflejadas en los
planos de taller, considerando las tolerancias indicadas en el pliego de prescripciones técnicas
particulares del proyecto. Los medios de medida deberdn estar incluidos en ISO 7976 partes 1y 2. Por
su parte, la precisién de la medida se ajustard a lo indicado en ISO 17123.
Se comprobardn que cada uno de los elementos terminados en taller vengan correctamente
identificados a obra. En cada una de las piezas preparadas en taller se podrdn con pintura o lapiz
grueso la marca de identificacién con que ha sido designada en los planos de taller para determinar
su posicién en el conjunto de la obra.
Los suministradores entregardn al constructor, quien los facilitard a la direccién facultativa, cualquier
documento de identificacion del producto exigido por la reglamentacién aplicable o, en su caso, por el
proyecto. La direccién facultativa valorard, de acuerdo con lo indicado en el proyecto y lo establecido
en la EAE, si la documentacion aportada es suficiente para la aceptaciéon del producto suministrado o,
en su caso, qué comprobaciones deben efectuarse.
Se facilitard, al menos, los siguientes documentos:
Antes del suministro:

- Documentacién correspondiente al marcado CE de los materiales base, de acuerdo al

Reglamento 305/2011 de la Unién Europea.
- Los documentos de conformidad, correspondiente al marcado CE de ejecucién de
Estructuras Metdlicas segun UNE EN 1090.

Durante el suministro:
- Se considera que el fabricante en taller serd el mismo que el montador en obra, no hay
hojas de suministro, se controla por elemento instalado en obra. En caso contrario
comunicas a la DO.

Después del suministro:
- El certificado de garantia del producto suministrado, firmado por persona fisica con poder
de representacién suficiente.

A la recepcién debe realizarse la manipulacién y almacenamiento en obra de manera que se minimice
el riesgo de dafio a los elementos. Se deberd prestar especial atencién al eslingado en las operaciones
de descarga e izado.

Deberdn repararse los dafios que puedan sufrir cualquier elemento que afecte a sus tolerancias,
acabado de proteccién o a sus uniones.
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Los elementos de fijacién, cubricién y auxiliares deberdn estar embalados e identificados
adecuadamente.

6.2 REPLANTEO.

Se efectuard un replanteo topogréfico sobre cada una de las placas, se marcard con punta de rayar el
eje principal del pilar sobre la placa coincidiendo el inicio y el final del eje con el centro del ala del
pilar, de esta forma quedard definida posicién y escuadra de los pilares.

La tolerancia dimensional en replanteo serd de = 3 mm en la posicién de los ejes.

6.3 MONTAJE

Comprobaciones previas al montaje:

En el caso de soportes, segun articulo 78.3.1 de la EAE — 11, todas las cimentaciones apoyo deben
haber sido inspeccionadas previamente, incluyendo los pernos de anclaje embebidos en ellas, para
garantizar que su posicién y alineaciones estédn de acuerdo con los planos.

Se atenderd que no se excedan las tolerancias indicadas en el articulo 80 de la EAE — 11.

Tanto los propios pernos de anclaje como los calzos o cufias de nivelacién de placas base han de ser
capaces de soportar la estructura montada, previamente al retacado con mortero de nivelacién. En el
caso de que los elementos provisionales queden embebidos, debe asegurarse que disponen de una
durabilidad igual a la de la estructura y que quedan con un recubrimiento minimo de 25 mm.

El montaje de la estructura se realizard de acuerdo con las indicaciones contenidas en el Plan de
Montaje a facilitar por el taller segin el Apdo. 78.2 de la EAE. A lo largo de todo el proceso debera
estar garantizada la resistencia y estabilidad de la obra.

Los pernos de anclaje en base de pilares no empotrados no deben de considerarse eficaces para evitar
el vuelco a menos que se compruebe mediante el célculo.

Debe preverse el efecto de las cargas de ejecucién incluyendo peso de personal y equipo durante el
montaje, asi como la accién del viento sobre la estructura no completa.

Los arriostramientos o rigidizaciones provisionales, deberdn mantenerse hasta que el montaje esté lo
suficientemente avanzado, de modo que puedan ser retirados sin comprometer la seguridad de la
estructura. En las uniones de los elementos provisionales de montaje es de aplicaciéon el pliego de
prescripciones técnicas particulares. Dichas uniones deben realizarse de forma que no limiten ni la
resistencia ni la capacidad de servicio de la estructura definitiva.

Los anclajes provisionales deberdn estar asegurados contra cualquier posible aflojamiento involuntario.
El taller serd responsable de que ninguna parte de la estructura sea sobredimensionada o
distorsionada por acopio de materiales o cargas de montaje a lo largo de la construccién.

En el caso de aparicién de no conformidades, se corregirdn mediante algunos de los medios
especificados en la EAE, si ello fuera posible. En ofro caso, se estudiard la posibilidad de modificar la
geometria del resto de la estructura de forma que se compense la no conformidad, en cuyo caso,
dicho procedimiento deberd ser aprobado previamente por la direccién facultativa.

El contratista principal, deberd aportar a la DO el Procedimiento de Montaje para su revision vy
aprobacién.

6.4 UNIONES SOLDADAS.

Antes del inicio de las soldaduras se comprobard que se disponen de los procedimientos de soldeo
adecuados segin la UNE EN ISO 15.609-1 y que el soldador de obra estd cualificado para dicho
procedimiento segin UNE EN 287.

Los requisitos de calidad para el soldeo aplicables a cada clase de ejecucién, estén indicados en la
norma UNE-EN 3834. Para la clase de Ejecucién 3, se seguirdn los requisitos indicados en la Parte 2
de dicha norma.
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Tabla 77.1. Requisitos de calidad para el soldeo en funcion de la clase de ejecucion

Clase de ejecucion 1 Parte 4, requisitos elementales
o e e 1602 p 3 ‘s . .
[- Clases de ejecucion 3y 4 Parte 2, requisitos completos ]

Durante la ejecucién de la soldadura, debe evitarse la proyeccién de chispas erréticas por cebado del
arco. Asi mismo, deberd evitarse la proyeccién y salpicaduras de soldadura y eliminarlas en caso de
que se produzcan. En cada pasada deben eliminarse la escoria y los defectos que se aprecien en la
superficie antes de proceder a la siguiente.

En el plan de soldeo se debe contemplar cémo proceder para reparar soldaduras defectuosas y el
rectificado y amolado de acabado supericial de las soldaduras. El material de aportacién utilizado
para la realizacién de las soldaduras deberd cumplir las exigencias de aptitud al procedimiento de
soldeo y de compatibilidad con el acero del producto de base que define el apartado 29.5 de la EAE-
11.

Los criterios de aceptacién de soldadura, para la clase de ejecucién 3, serdn de NIVEL B:

Tabla 77.6.a. Niveles de calidad de las soldaduras para las diferentes clases de

ejecucion
Clase 1 Nivel D
Clase 2 Nivel C, en general, y nivel D para los

defectos de mordedura (5011, 5012),
solapamiento (506), cebado del arco (601)
y rechupe de crater abierto (2025)

[ Clase 3 Nivel B ]

Clase 4 Nivel B y requisitos complementarios

Los criterios de correcciones de defectos de soldaduras se indican en la siguiente tabla:

Descripcion del defecto Correccion
Fisuras Saneado de las fisuras y nuevo cordon
Poros y desbordamientos Soldar de nuevo después de sanear con arco-
aire. Longitud minima de saneado 40 mm
Mordeduras Saneado y posterior deposito de material de
aportacion, longitud minima de saneado 40
mm
Concavidades y convexidades no Amolado
previstas
Oftros defectos: entallas y estrias Amolado o saneado por arco-aire
superficiales con posterior depdsito
de material; hendiduras de limite de
aportacion, etc.

6.5 TRATAMIENTO SUPERFICIAL (Zonas soldadas y/o reparaciones).

Las piezas llegardn con el tratamiento superficial aplicado en taller. En obra, Gnicamente se realizard el
tratamiento superficial de las zonas soldadas en obra y las zonas que presenten dafos asociados al
transporte y manipulacién de los elementos.
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Para la aplicacién de las capas de pinfura en obra, se deberd prestar especial atencién a las
condiciones ambientales, ya que los sistemas de pintura son muy sensibles a la humedad (hasta que
han secado). Por tanto, no se realizardn en tiempo lluvioso, con humedad alta y temperaturas bajas
que puedan producir condensaciones. La temperatura del sustrato a pintar deberd estar 3°C por
encima de la del punto de rocio del ambiente. En todo caso, se seguirdn las indicaciones del
fabricante de la pintura.
Asi mismo, se deberdn tomar las precauciones oportunas para no manchar otros elementos de obra
en el caso de aplicarse mediante pistola pulverizadora.
Las zonas de soldadura y las zonas que presenten dafios asociados al transporte y/o montaje se
reparardn del siguiente modo:

- Preparacién de la superficie mediante rotativos neumdticos o eléctricos hasta el grado ST-

3 de la norma ISO-1 o chorreado hasta el grado SA 2V% con chorro controlado.
- Limpieza de las superficies con agua y desengrasante.
- Aplicacién de todas las capas especificadas de pinturas.

6.6 INSPECCION FINAL Y ACEPTACION

Se adjuntard un dossier final de documentacién a facilitar a la Direccién Facultativa con el contenido
descrito en el apartado 8.9. ARCHIVO DE CALIDAD. DOSSIER DE CALIDAD DE CADA PRODUCTO
FABRICADO. El dossier, contendrd el PP en fase de obra cumplimentado y firmado por sus
correspondientes responsable para su aprobacién, asi como toda la documentacién generada en
taller.

6.7 ARCHIVOS DE CALIDAD. DOSSIER DE CALIDAD DE CADA PRODUCTO FABRICADO.
El dossier de Calidad de cada producto fabricado contendré:
1. Dossier de calidad enviado por taller
Planos de obra
Procedimiento de Soldadura y cuadlificacién de soldadores en obra.
Programa de Puntos de Inspeccién en obra
Ensayos
No conformidades generadas (Estructura metdlica)

o e wN

Estard siempre disponible y al dia para su consulta por la Direccién Facultativa.

7. PLAN DE ENSAYOS

7.1 LABORATORIOS Y ENTIDADES DE CONTROL.

Para la construccién de la presente estructura, el taller dispondrd, en sus instalaciones, de un
laboratorio para realizar los ensayos de autocontrol, asi mismo la Obra dispondrd de un laboratorio
que efectuard ensayos en obra y ensayos de contraste en taller.

Los laboratorios estardn debidamente capacitados para la realizacién de los ensayos correspondientes
mediante su acreditacién obtenida conforme al Reglamento (CE) n® 765/2008 del Parlamento
Europeo y del Consejo, de 9 de julio de 2008.

En el caso de que un laboratorio no pudiese realizas con sus medios alguno de los ensayos
establecidos para el control, podrd subcontratarlo a un segundo laboratorio, previa aprobacion,
siempre que éste Ultimo pueda demostrar una independencia y una capacidad suficiente para la
realizacién de los mismos.

7.2 COMPROBACION EJECUCION SOLDADURAS

Las inspecciones, tanto si pertenecen al plan de autocontrol como si son parte de las inspecciones del
control externo, serdn realizadas por un Inspector de soldadura de Nivel 2, conforme a la norma UNE
14618, o por cualquier persona con la suficiente cualificacién técnica que sea autorizada por la
direccién facultativa. En todo caso, la direccién facultativa podrd exigir la cerificacién del inspector de
soldadura.
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De todos los controles que se efectien, se registrard su correspondiente protocolo de inspeccién,
donde ademds de la descripcién, se adjuntardn fichas de control de soldaduras que incluirdn los
resultados del ensayo y la posicién exacta de dicho control.
Se autoproclamardn todos los cordones. Cualquier ensayo se realizard una vez transcurridas al menos
16 horas desde la deposicién del cordén.
Las soldaduras que a lo largo del proceso de fabricacién resulten inaccesibles deberdn inspeccionarse
antes de que ello ocurra.
Cuando un elemento o una zona del mismo haya sido deformada para corregir desviaciones
geométricas, resultantes de la fabricacién, todas las soldaduras situadas en las zonas afectadas serdn
inspeccionadas vy, si procediera, ensayadas, como si no lo hubieran sido con anterioridad.
El autocontrol de las soldaduras incluird una serie de comprobaciones que serdn, como minimo:

- Una inspeccién visual, preceptiva para todos los cordones, y

- Ensayos no destructivos, cuya frecuencia debe ser funcién de la clase de ejecucién, de

acuerdo con la tabla 91.2.2.5., incluida a continuacién.

Inspeccién visual
La inspeccién visual de los cordones se desarrollard una vez completadas todas las soldaduras de un

drea de inspeccién y previamente a la realizacién de cualquier ensayo. La inspeccién visual incluird:
- Existencia y situacién de todos los cordones.
- Inspeccién de los cordones conforme UNE EN 970
- Zonas de cebado y cierre.

De todas las soldaduras inspeccionas visualmente, se realizardn ensayos adicionales en los puntos
donde se sospeche que pueden existir defectos.
Ensayos No Destructivos (END’s)
Se realizardn los siguientes ensayos no destructivos segin los principios generales establecidos en
UNE-EN12062 y conforme a las especificaciones particulares de cada método de ensayo:

- Liguidos penetrantes (LP), segun UNE EN ISO 23277:2010

- Particulas magnéticas (PM), segun UNE EN ISO 23278:2010

- Ultrasonidos (US), segun UNE EN ISO 11666:2011

En general, el autocontrol realizard la inspeccién de las soldaduras en dngulo, mediante particulas
magnéticas (PM) o en su defecto liquidos penetrantes (LP), con los criterios de aceptacion fijados en las
normas ya referidas. Esta inspeccién serd posterior a la visual y realizada por el mismo inspector, que
seleccionard estas soldaduras, y siempre comprenderd los extremos (inicio y finales) de cordones. Los
procedimientos LP y PM son intercambiables, siendo preferible la realizacién de este dltimo.

Las soldaduras a tope se inspeccionardn mediante ultrasonidos (UT), también se empleard este método
en soldadura de dificil acceso y, en general, siempre que si lo indique la direccién facultativa.

Cuando se localice alguna imperfeccion “admisible” no serd precisa su reparacién, pero se
inspeccionard un tramo adicional del mismo cordén. Si la imperfeccién es “no admisible” serd
necesaria una reparacién, segin un procedimiento establecido. Dicha reparacién no afectara
Unicamente a la imperfeccién no admisible, sino también a todas aquellas admisibles que se hayan
detectado con anterioridad. Adicionalmente, se incrementard el nivel de control para las soldaduras de
ese soldador en el porcentaje adicional indicado en el correspondiente plan de autocontrol.

Si  del autocontrol se derivase alguna no conformidad, esta se registrard segin el procedimiento
descrito en el Apartado 10 del presente programa de control. Se rechazard el lote y se incrementard la
frecuencia de ensayos, respecto a la indicada en la tabla 91.2.2.5

Frecuencia ensayos de Soldaduras.

La frecuencia de ensayos, en funcién de las Clases de Ejecucién 3, queda definida en la tala 91.2.2.5
“Frecuencia de ensayo” de la EAE - 11.
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Tabla 91.2.2.5. Frecuencias de ensayo

Tipo de soldadura Ensayo
Soldaduras en Taller Soldaduras en obra
CE 4y 3 CE 2 CE 4y 3 CE 2
Cordones a tope 100 % 50 % 100 % 100 %
sometidos a
tensiones de traccion
(k=08)
50 % 20 % 100 % 50 %
Cordones 03<k=<08
de fuerza 10 % 5% 20 % 10 %
k<03
Cordones a tope 10 % 5% 20 % 10 %
sometidos a
tensiones de
compresion
Cordones de angulo. 20% 10 % 20% 10 %
Cordones 10 %, 5% 20 % 10 %
Longitudinales
Uniones de | Rigidizadores, o
atado correas, elc. 5%

K: Coeficiente de utilizacion

C.E. Clase de gjecucion

En Ibi, JUNIO de 2025

Los Arquitectos.

Juan Parra Sénchez y Regina Martinez Quiralte.
Colegiados 10.844 y 10.354 COACV respectivamente
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