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ESPECIFICACION TECNICA PARA
EJECUCION DE ESTRUCTURAS METALICAS

1. OBJETO

Esta especificacion tiene por objeto fijar los requisitos minimos que debe cumplir el
constructor, para la ejecuciéon de los trabajos de estructuras metalicas para la Unidad de
Gasificacion de INERCO en el ICTS de Biocombustibles de CENER en Aoiz (Navarra).

El constructor suministrara la direccién, supervision, pruebas, mano de obra, equipo,
accesorios y materiales para la ejecucion de las estructuras definidas en los planos del proyecto
de acuerdo con la presente especificacion y las clausulas y estipulaciones del contrato.
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2. EMPLAZAMIENTO
2.1 LOCALIZACION GEOGRAFICA

La Planta estaré localizada en el municipio de Aoiz (Navarra).
2.2 CONDICIONES AMBIENTALES

2.2.1 Exteriores

- Elevacion aprox. sobre el nivel del mar..........ccccooooeeiiiiiiiiiennnn.

- Temperatura media maxima absoluta

- Temperatura media minima absoluta.............ccccoooeeiiiiiiiiieennn.

- Temperatura maxima de disefio

- Temperatura minima de diSef0........ccoeeevvvveiiiiiiiiieeeceeee,

- Humedad relativa del aire

- CaArgas SISMICAS......ccuuvuuiiiiee e e

2.2.2 Interiores

Division de Ingenieria

Para los equipos que van en interior de edificio, las condiciones ambientales tendran en
cuenta las citadas en la Norma UNE-20-098 apartado 6.1 para condiciones normales.

El local sera ventilado y la temperatura maxima ambiente interior de disefio: 40 °C.

2.2.3 Norte de la Planta

Para la representacion de Edificios y Equipos en Planos, debera tenerse en cuenta que
el Norte de la Planta se situara en la parte superior de éstos, y coincidir4 con el Norte Geografico

Se emplearan coordenadas relativas.
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3. NORMATIVA APLICABLE

Se cumplird con toda la Normativa y Reglamentacion nacional aplicable en el disefio y
ejecucion de este tipo de instalaciones industriales y que se encuentre en vigor a la firma del
Contrato correspondiente. Igualmente se cumplird con aquella Normativa y Reglamentacion
comunitaria que, a la fecha de la firma del Contrato, se encuentre publicada en el Diario Oficial
de las Comunidades Europeas (DOCE), aunque todavia no haya entrado en vigor, siempre y
cuando sea susceptible de ser directamente aplicable y sin necesidad de normativa de
transposicion interna de implementacién y desarrollo.

Cuando se produzcan discrepancias entre las diversas Normas, 0 con esta
Especificacion, se aplicara la mas exigente y se informara a INERCO, que se reserva el derecho
de decidir en cada caso la horma a aplicar.

Se cumpliran las Condiciones Administrativas y de Seguridad requeridas por INERCO,
para Contratistas, en caso de existir.

Sin que tenga caracter exhaustivo, y sin modificar las obligaciones legales del
suministrador, se indican a continuacion algunos de los principales Cdodigos y Normas:

- Reglamentos y normas Espafiolas:

- Ley de Prevencion de Riesgos Laborales (Ley 31/1995).
Ordenanza General de Higiene y Seguridad en el Trabajo.
DB-SE-A / Seguridad Estructural - Acero.

Norma Sismorresistente NCSE-02.
Eurocaodigo 3.
Normas UNE

IN/PY-10/0668-ESP-700/00
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4. MATERIALES
4.1 ACEROS

Los aceros a emplear en perfiles serdn de calidad o tipo de acuerdo con la clasificacion
la norma UNE EN 10025 en la que se indican sus caracteristicas mecénicas y composicion
guimica.

Se definen como aceros laminados para estructuras metalicas los productos acabados,
laminados en caliente, de acero no aleado, destinado a ser empleados a temperaturas
ambientales de servicio en estructuras metalicas atornilladas, roblonadas o soldadas.

No esta previsto que estos aceros sean sometidos a tratamientos térmicos, salvo los de
normalizado y eliminacion de tensiones.

Los aceros podran ser suministrados en chapas, perfiles abiertos o perfiles huecos que
correspondan a unos de los tipos S235, S275 0 S355, en cualquiera de sus grados, definidos en
la norma UNE EN 10025 (Aceros no aleados, laminados en caliente, para construcciones
metalicas), en su Ultima publicacion.

La seleccién del grado de acero estara de acuerdo con la aplicacién o uso:

- Grado JR: Construccion ordinaria.

- Grado JO: Construccion con alta exigencia de soldabilidad.

- Grado J2: Construccidon con especiales exigencias de resistencia, resiliencia y
soldabilidad.

Estado de suministro
Los perfiles laminados y flejes se suministrardn en estado bruto de laminacion.

Las chapas se suministraran en estado de normalizado conseguido por tratamiento
térmico o por una laminacién controlada.

Condiciones de superficie

Los productos laminados tendrdn una superficie lisa, compatible con su condicion de
laminados en caliente.

Para las chapas se aplicardn las prescripciones de la Norma UNE
EN 10163 (condiciones de suministro relativas al acabado superficial de chapas y
planos anchos de acero, laminados en caliente) para la definicibn de la calidad
superficial. A menos que se especifique lo contrario, al efectuar el pedido se debe
aplicar la clase A, subclase 1 de la norma.

IN/PY-10/0668-ESP-700/00
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Para los perfiles, las discontinuidades superficiales permisibles y la reparacién de
defectos superficiales mediante amolado y/o soldadura, se deben aplicar las partes 1y 3
de la Norma europea EN 10163. A menos que se especifique lo contrario, al efectuar el
pedido se debe aplicar la clase C, subclase 1 de la norma EN 10163-3.

Composicién quimica

La composicion quimica referida al analisis de colada, se especifica en las Normas EN
10025-2 a EN 10025-6.

Las desviaciones méaximas admisibles para los analisis sobre producto, aplicables al
valor maximo sobre colada especificado se indican en la misma Norma.

Caracteristicas mecanicas

Los valores de las distintas caracteristicas mecanicas que se han de obtener en cada
caso se indican en la Norma EN 10025 parte 2, tablas 8,9 y 10 respectivamente, asi
como las desviaciones maximas admisibles.

Caracteristicas tecnologicas
- Soldabilidad:

Los requisitos generales para soldeo de aceros pertenecientes a los grados JR, JO,
J2 y K2 se indican en la norma EN 1011-2.

- Aptitud al conformado:

Sdélo los productos solicitados y suministrados en la condicién de “normalizado” o de
“laminado de normalizacién” deben cumplir los requisitos de las tablas 7, 8 y 9 de la
norma EN 10025 después de un conformado en caliente posterior al suministro.

- Aptitud al conformado en frio por plegado:

Las chapas de hasta 30 mm de espesor se suministraran con aptitud para la
conformacion en frio por plegado. Esta aptitud implica que no se produzcan fisuras
durante las operaciones mecanicas de plegado, siempre que se respeten los radios
minimos de doblado indicados para cada espesor en la tabla 12 de la Norma UNE EN
10025 parte 2.

Control ultrasénico de suministro

Los productos deben estar exentos de defectos internos que imposibiliten su utilizacién
para la aplicacion prevista. Los ensayos por ultrasonidos deben realizarse conforme a la
Norma:

IN/PY-10/0668-ESP-700/00
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- EN 10160, para productos planos de espesor = 6 mm.
- EN 10306, para los perfiles H de alas paralelas y perfiles IPE.
- EN 10308, para las barras.

Condiciones de inspeccion de suministro

Los productos deben suministrarse con inspeccion y ensayos, especificos 0 no, segun
requisitos de las partes correspondientes de las normas EN 10025-2 a EN 10025-6, que
garanticen su conformidad.

La toma de muestras la unidad de inspeccién el nimero de ensayo y su realizacion y los
criterios de conformidad y rechazo se ajustaran a lo especificado a tal fin en la Norma
EN 10025-2 a EN 10025-6

Los perfiles seran suministrados con su correspondiente certificado de calidad.

Marcado. Los perfiles estructurales llevardn grabados en el alma o en el lugar idéneo del
perfil, el nombre del fabricante y el tipo y grado de acero.

Las chapas y pletinas estaran identificadas mediante un cddigo de colores adecuado,
etiquetas o por cualquier procedimiento que permita distinguir el nimero de colada y el
nombre del fabricante.

Dimensiones y tolerancias. Los productos laminados se ajustaran, en lo que se refiere a
dimensiones y tolerancias, a las Normas Europeas especificas, tales como:

EN 10017, EN 10024, EN 10029, EN 10034, EN 10048, EN 10051, EN 10055, EN
10056-1&2, EN 10058, EN 10059, EN 10060, EN 10061, EN 10067, EN 10162 EN
10279.

Para el célculo de la masa tedrica, se asignara convencionalmente una densidad al
acero de 7,85.

Acero inoxidable

El acero inoxidable a utilizar en chapas, tubos, barras, tornillos, etc. sera del tipo AlISI
316 o AISI 316L, segun se especifique en los planos del proyecto.

Caracteristicas técnicas

Las caracteristicas del acero inoxidable a utlizar se recogen en la Norma
UNE-EN 10088.

La composicién quimica de estos dos tipos de acero inoxidable debe ser la siguiente:

IN/PY-10/0668-ESP-700/00
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- Composicién Quimica de Colada (%)

Tp. Acero Cmax. Mn max. Si max. P max. S max.Cr Ni Mo
AIS| 316 0,08 2,00 1,00 0,045 0,03 16/18 10/14 2/3
AISI 316L 0,03 2,00 1,00 0,045 0,03 16/18 10/14 2/3

En caso de que vayan a efectuarse soldaduras en taller puede usarse cualquiera de los
dos tipos de acero. Si se usa el AlISI 316 debera efectuarse, con posterioridad al soldeo,
un tratamiento de temple austenitico para evitar la oxidacion intergranular.

En el caso de que esté previsto realizar soldaduras en obra se utilizar4 acero inoxidable
AISI 316L ya que, debido a su menor contenido en carbono, no experimenta corrosion
intergranular y asi podra evitarse la necesidad de tratar el acero mediante temple
austenitico con posterioridad al soldeo.

4.2 ELEMENTOS DE UNION

Los tornillos, tuercas, y arandelas estaran fabricados con acero de similar calidad o
mayor a la de los elementos estructurales a unir y cumpliran lo indicado en la Tabla 4.3 del
DB-SE-A.

Los tornillos pueden ser desde clase 4.6 hasta 10.9

En todo caso cumplirdn con lo especificado para ellos en el DB-SE-A y Eurocédigo 3

Los electrodos serdn los apropiados a las condiciones de la unién de soldeo,
designados segun clasificacion AWS, y cumpliran como minimo las siguientes caracteristicas.

- Resistencia a traccion del metal depositado:
- > 235 Mpa para acero del tipo S-235
> 275 Mpa para acero del tipo S-275
> 355 Mpa para acero del tipo S-355
> 450 Mpa para acero del tipo S-450

- Alargamiento de rotura > 22%

- Resiliencia > 5 kgm /mm2

IN/PY-10/0668-ESP-700/00
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5. EJECUCION Y MONTAJE

En este capitulo se especifican los niveles minimos de ejecucion requeridos para la
fabricacion y montaje que satisfacen el nivel previsto de seguridad estructural.

5.1 EJECUCION EN TALLER

Para la ejecucion en taller de los distintos elementos que forman parte de la estructura,
se seguira lo indicado en el CTE, y en particular su parte DB-SE-A, asi como el Eurocédigo 3.

5.1.1 Control de Recepcion

El Contratista controlara la calidad del acero laminado para estructuras, con el objeto de
que se ajuste a las caracteristicas indicadas en la presente Especificacion y en las Normas e
Instrucciones sefaladas.

Asi mismo, el Contratista pondra todos los medios necesarios para facilitar las
inspecciones del personal de supervision designado por INERCO. INERCO se reserva el
derecho de obtener cuantas muestras estime oportunas para realizar todos los analisis o pruebas
gque considere necesarios tanto en Taller como en campo.

El contratista presentard los resultados oficiales de andlisis quimicos sobre colada o
productos pertenecientes al muestreo de la produccion a que corresponda la partida que
suministra; de no resultar posible la consecucion de estos datos el Director de Obra, podra exigir
con cargo al Contratista la realizacion de analisis quimicos de determinacion de proporciones de
carbono, fésforo y azufre.

El Contratista presentara los resultados de los ensayos oficiales de determinaciéon de
caracteristicas mecanicas, pertenecientes al muestreo de la produccion a que corresponda la
partida de suministro, de no resultar posible la consecucion de estos datos el Director de Obra
podra exigir, con cargo al Contratista, la realizacion de los ensayos pertinentes que se llevaran a
cabo de acuerdo con lo detallado en la Norma EN 10025 (Productos laminados en caliente de
aceros para estructuras).

Por otra parte la Direccion de Obra determinard los ensayos necesarios para la
comprobacion de las caracteristicas citadas.

La toma de muestras se extenderd al 5 % de los elementos a examinar; caso de que no
se encuentre defecto inadmisible segun las normas resefiadas por el conjunto de la obra, se dara
el lote por bueno. Si se hallase un defecto, la revision se extendera a otro 10 % dandose por
bueno el lote si no se encontrase defecto inadmisible. En caso de hallarse un nuevo defecto, la
toma de muestras podria extenderse al total de los materiales.

IN/PY-10/0668-ESP-700/00
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Todos los lotes defectuosos deberan ser sustituidos por el Contratista, lo cual no
representara ninguna modificacion de las condiciones de contratacién (precio, plazo de entrega,
etc.).

Todo el material sera suministrado con su certificado de calidad.

Tanto en taller como en montaje, el Contratista debera disponer de los medios que
INERCO considere como mas adecuados para realizar las comprobaciones geométricas
(teodolito, nivel, cinta metalica, plomada, plantillas, etc.).

El Contratista comprobara previamente todas las chapas de su suministrador, en un
muestreo del 10 %, mediante ultrasonidos. La comprobacion se realizar4 en una cuadricula de
200 x 200 mm y en los bordes de las chapas, conforme a la Norma UNE 10160.

En caso de que no se encuentre defecto inadmisible, se daréa el lote por bueno. Si se
hallase un defecto, la revision se extendera a otro 10 %, dandose el lote por bueno si no se
encontrase defecto inadmisible. En caso de hallarse un nuevo defecto, la toma de muestras
podria extenderse al total de los materiales. Todos los lotes defectuosos deberdn ser sustituidos
por el Contratista, lo cual no representard ninguna modificacibn de las condiciones de
contratacion.

El Contratista controlara la calidad de los materiales a emplear y requerird de los
suministradores las correspondientes certificaciones de composicion quimica y de caracteristicas
mecénicas. Cada elemento debera estar provisto del correspondiente certificado de control
segun la norma.

A partir de los planos del proyecto, el constructor deberd realizar los correspondientes
planos de taller tal como se indica en la mencionada norma. No se iniciaran los trabajos de taller
hasta que los planos hayan sido aprobados por INERCO.

5.1.2 Corte, Ensamblaje y Soldeo

Antes del marcado y corte, se pondra especial atencién en comprobar que todos los
elementos (perfiles, chapas, etc...) tengan la forma y dimensiones apropiadas.

Las operaciones de corte se realizardn mediante oxicorte manual o maquinas
automaticas de oxicorte. El empleo de cizallas sélo se permitira para cortar hierros planos de
espesor no superior a 15 mm. Queda prohibido el corte mediante arco eléctrico. El 6xido
adherido y las rebabas, estrias o irregularidades de borde, producidas en el corte, se eliminaran
posteriormente mediante piedra esmeril, buril y esmerilado posterior, fresa o cepillo,
terminandose con esmerilado fino. Lo mismo sera de aplicacién para las proyecciones emanadas
de la operacion de soldeo.

IN/PY-10/0668-ESP-700/00
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Se pondra especial atencion en la preparacion de los bordes para soldar, la cual se
realizara en todos los elementos a soldar. Los agujeros para tornillos se realizaran mediante
taladros. No se utilizaran punzonadoras.

Las uniones, ya sean atornilladas o mediante soldadura, se hardn de acuerdo con lo
indicado en el apartado de soldeo y uniones atornilladas del DB-SE-A.

Los bordes a unir mediante soldadura se limpiaran cuidadosamente eliminando toda la
herrumbre o suciedad, y en especial las manchas de grasa y pintura. Durante el soldeo se
mantendra bien secos y protegidos de la lluvia, tanto los bordes de la costura como las piezas a
soldar. Se tomaran las debidas precauciones para proteger los trabajos de soldeo contra el
viento y en especial contra el frio.

Estos trabajos seran interrumpidos si el material se encuentra a temperatura inferior a
0 °C.

Todas las piezas sueltas y elementos armados deberan salir del taller con las
correspondientes marcas de identificacion de acuerdo con los planos. Se tomaran las
precauciones necesarias para que las piezas o conjuntos armados no sufran deformaciones
durante el transporte.

En el montaje mecanico se efectuaran la soldadura de los elementos que por transporte
o disefio no puedan ser ejecutados en taller.

Soldadura manual por Arco eléctrico

Utilizacion de electrodos con revestimiento basico, de bajo contenido en hidrégeno, y
seran tales, que las propiedades quimicas y fisicas de las soldaduras resultantes, superen las
caracteristicas resistentes especificadas en la especificacién para el metal base. Los ensayos y
pruebas de impacto correspondientes se haran de acuerdo con la eleccién del electrodo.

Estaran de acuerdo con las normas y/o especificaciones UNE-EN ISO 2560 con la AWS
A5.1,54yAWS A5.5.

En cuanto al tipo de acero a soldar, estardn de acuerdo con las especificaciones de la
Norma AWS D.1- 1. Si esta ultima no contempla alguno de los tipos de acero a soldar, el
Contratista preparara un procedimiento especifico de soldadura para cada tipo de union que
debera ser sometido a la aprobacion de la Direccidon de Obra, antes de su uso. Adicionalmente y
en el caso de soldadura de acero estructural a armaduras, los electrodos deberan cumplir con
AWS D 12.1.

Queda expresamente prohibida la utilizacion de electrodos de gran penetracién en la
ejecucion de uniones de fuerza.

IN/PY-10/0668-ESP-700/00
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En las uniones realizadas en montaje no se permitird el uso de electrodos cuyo
rendimiento nominal sea superior a 120. La determinacion del rendimiento y del coeficiente de
depdsito de electrodos revestidos se realizara de acuerdo a la Norma UNE-EN 22401.

Las dimensiones y condiciones técnicas de suministro para materiales de aportacién de
soldeo se ajustaran conforme a la Norma UNE EN-ISO 544.

5.2 MONTAJE EN OBRA

El montaje en obra se realizard teniendo en cuenta lo indicado en el CTE y en particular
en el DB-SE-A y Eurocédigo 3.

El constructor redactara un programa de montaje detallando los extremos siguientes:

- Descripcion de la ejecucion en fases, orden y tiempos de montaje de los elementos
de cada fase.

- Descripcion del equipo que empleara en el montaje en cada fase.

- Elementos de sujecion provisional.

- Personal preciso en cada fase y su calificacion profesional.

- Elementos de seguridad y proteccion del personal.

- Comprobacién del replanteo.

- Comprobacién de nivelaciones, alineaciones y aplomos.

Las manipulaciones necesarias para la carga, descarga, transporte, almacenamiento a
pie de obra y montaje se realizaran con el cuidado suficiente para no provocar solicitaciones
excesivas y para no dafiar ni las piezas ni a la pintura. Se protegeran las partes sobre las que se
hayan de fijar las cadenas, cables o ganchos a utilizar.

Antes de proceder al montaje se corregiran los defectos que se hayan producido en las
operaciones de transporte.

Las bases de pilares del piso inferior se apoyaran sobre las cimentaciones mediante
cufias de acero. Después de acufiadas las bases se procedera a la colocacion del niumero
conveniente de vigas del primer piso y entonces se alinearan y aplomaran los pilares. Los
espacios entre las bases de los pilares y la cimentacion, se limpiaran después perfectamente
retacando con mortero u hormigén de cemento portland y arido, cuya minima dimension no sea
superior a 1/5 del espacio a rellenar.

La sujecién provisional de los elementos durante el montaje se asegurara mediante
tornillos, grapas, puntos de soldadura u otros procedimientos que resistan los esfuerzos
producidos en las operaciones de montaje.

En el montaje se realizar4 el ensamble de los elementos de modo que la estructura se
adapte a la forma prevista en los planos con las tolerancias que en el apartado siguiente se
indican.
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En las uniones atornilladas a realizar en montaje es obligatorio seguir las prescripciones
que establecen el DB-SE-A y Eurocadigo 3.

En las uniones soldadas en montaje es obligatorio seguir las prescripciones que
establecen el DB-SE-A y Eurocdédigo 3.

5.2.1 Areas Clasificadas

Para la realizacion de trabajos de soldadura en la cercania del sistema de
almacenamiento de gas combustible deberan mantenerse las medidas de seguridad
correspondientes de acuerdo con la legislacion vigente, que empieza por seguir con los
procedimientos de trabajo adecuados establecidos para tal fin. El contratista principal debera
preparar el Plan de Seguridad y Salud en las Obras, basado en el Estudio de Seguridad y Salud
en las Obras particularizando y detallando dicho estudio de acuerdo con la forma de ejecutar los
trabajos. El contratista debera elaborar o adherirse al Procedimiento de trabajo especifico para
los trabajos en caliente a realizar en zonas clasificadas.

5.2.2  Control de Calidad
Este apartado se refiere al control y ejecucién de obra para su aceptacion.

El contratista debera entregar a la direccion de obra un programa con los puntos de
inspeccion que permitan la realizacion de los trabajos en taller y el montaje en obra.

Tanto en las chapas como en los perfiles debera constar la calidad y marca de
procedencia del acero, debiéndose entregar los certificados de calidad en origen de todo material
empleado en la construccién para poder identificar la colada recepcionada.

Dimensiones de los elementos

El Contratista, por medio de su departamento de control de calidad y previo aviso a la
Direccibn de Obra, verificara que todas las piezas concuerdan con las medidas
indicadas en los planos y presentara los protocolos de verificacion a la Direccion de
Obra.

Las tolerancias de espesor en chapas planas y las tolerancias dimensionales de los
perfiles se deberan ajustar a lo prescrito en DB-SE-A y apartado 7.7 del Eurocddigo 3.

La Direccién de Obra confeccionara las hojas de control geométrico y dimensional a
realizar, donde se detallaran claramente los puntos a controlar, medios a disponer, etc.

El Contratista esta obligado a facilitar la realizaciébn de este control por los técnicos
designados por la Direcciébn de Obra, y a atender a las correcciones que éstos le
indiquen tanto durante la fabricacion en taller como en el montaje en obra.
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Uniones

Una vez desarrollados los planos de taller y aprobados por la Direccion de Obra, ésta
confeccionara las hojas de control a realizar, donde detalladamente se especificara los
puntos a controlar en funcion de los porcentajes que a continuacion se exponen:

- Uniones soldadas a tope:

Inspeccion visual de la totalidad de las uniones soldadas sobre los siguientes
aspectos: pozos en los cordones, mordeduras, desbordamientos, control de
convexidad o concavidad, otros defectos menores.

- Soldaduras en angulo:

Inspeccion visual de la totalidad de las uniones soldadas sobre los siguientes
aspectos: poros en los cordones, mordeduras, desbordamientos, control de
convexidad o concavidad, otros defectos menores.

Las reparaciones se volveran a controlar, y en funcion del defecto detectado, la
Direccion de Obra decidira el nUmero de controles necesarios a realizar a cada lado del
tramo reparado, con el objeto de asegurarse de la eliminacion completa de dicho
defecto.

Las reparaciones y los ensayos motivados por las mismas, asi como el aumento del
namero de controles debido a una baja en la calidad de Obra, serdn por cuenta del
contratista.

Si se observara un nivel de calidad que se aparte del nivel normal en un porcentaje
elevado, se incrementarian los niveles de control, a juicio de la Direccién de Obra,
pudiendo la misma ordenar al Contratista el empleo de procedimientos de control no
considerados en este Pliego, como medida complementaria de los aqui sefialados,
hasta volver a un nivel de calidad normal, segun el criterio de dicha Direccion.

Cualquier incumplimiento de las Condiciones Técnicas observado por la Direccion de
Obra durante la ejecucién de la soldadura, serd puesto en conocimiento del Técnico en
Soldadura del Contratista, el cual viene obligado a tomar una accién correctora
inmediata, con independencia de ello y en funcién de la gravedad y reincidencia de la
falta, la Direccion de Obra podra retirar la cualificacion del soldador.

Seran sometidos a la aprobacién de la Direccion de Obra, la homologacion de los
aparatos de soldadura, asi como los certificados de regulacion de amperimetros,
voltimetros, etc.
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5.3 TOLERANCIAS
Estaran de acuerdo a lo indicado en el DB-SE-A y apartado 7.7 del Eurocodigo 3.
En caso de discrepancia, se utilizaran las mas restrictivas.
Se prestara especial atencion en las siguientes tolerancias:
Tolerancias en la longitud estructural. Tolerancia total una vez montado el conjunto.
Tolerancia en la flecha de todo elemento estructural recto de longitud L.

Tolerancia del desplome de una viga de canto “g” medida en las secciones de apoyo
para vigas en general y vigas en carril.

Tolerancias en taladros destinados a roblones y tornillos.

Las tolerancias en las dimensiones de los biseles de la preparacion de bordes y en la
garganta y longitud de soldaduras seran las siguientes:

Hasta 15 mm + 0,5 mm.
de 16 a 50 mm +1 mm.
de 51 a 150 mm + 2 mm.
Mayor de 151 mm £+ 3 mm.

Las tolerancias maximas en las cotas de replanteo seran:

+ 3 mm. en nivelaciéon

IN/PY-10/0668-ESP-700/00
29 de diciembre de 2010 14



scener

centro nacional de energias renovables
FUNDACION CENER CIEMAT Division de Ingenieria

Ejecucion Estructura Metalica

6. PINTURA

La proteccion de las estructuras se realizara segun la especificacion de pintura IN/PY-
10/0668-ESP-101.
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7. PRUEBAS Y ENSAYOS

Los ensayos, pruebas e inspecciones seran registrados en el correspondiente PPI
confeccionado por el contratista y sometido a aprobacion por la direccién de obra.

- Se acreditard, mediante examen y calificacion realizados por un inspector aceptado
por INERCO, la capacitacién profesional de los operarios que realicen operaciones
de soldeo. El examen podra eliminarse mediante la presentacion de un certificado de
cualificacion acreditado por OCA (Organismo de Control Autorizado).

Se realizard una inspeccion visual de la totalidad de las uniones soldadas sobre los
siguientes aspectos: poros en los cordones, mordeduras, desbordamientos, control de
convexidad o concavidad, otros defectos menores.

Las reparaciones se volveran a controlar, y en funcion del defecto detectado, la
Direccion de Obra decidira el nimero de controles necesarios a realizar a cada lado del tramo
reparado, con el objeto de asegurarse de la eliminacién completa de dicho defecto.

Las reparaciones y los ensayos motivados por las mismas, asi como el aumento del
namero de controles debido a una baja en la calidad de Obra, seran por cuenta del contratista.
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8. DOCUMENTACION Y PRUEBAS
Se entregara a INERCO la siguiente documentacion por duplicado:

- Plan de Seguridad.

- Certificados de materiales. Certificado de garantia de caracteristicas mecénicas y
composicion quimica del fabricante del acero.

- Manual de Calidad o Certificacion.

- Plan de Inspecciones.

- Plan de Calidad del suministro.

- Programa de Puntos de Inspeccion.

- Procedimientos de control de materiales y almacenamiento en obra.

- Homologacion de soldadores, procedimientos de soldadura.

- Certificado de calificacion de las caracteristicas de la pintura.

- Programa de montaje segun se detalla en el punto 5.2.

- Resultado de los ensayos y pruebas realizados.
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