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TRATAMIENTO SUPERFICIAL - GRANALLADO: ff\f’a—; PLAN DE SOLDEO A CUMPLIR POR ESTE COMPONENTE. M.l.G./M.A.G SEGUN UNE 1090/3834
CLASE EXPOSICION § é 1.- PROCEDIMIENTOS DE SOLDEO (WPQR / WPS) 5.- Nivel calidad segtn nivel 'C' (s/ISO 5817)

7/ \ 1.1.- Procedimientos de soldeo cualificados seguiin 1ISO 15614-1 6.- Aplica la instruccion IT-620-02
FABRICANTE %‘ . , | 7.- Todas las uniones a tope tendran penetracion total
S — 2.- Soldadores cualificados a tope y en &ngulo seguiin ISO 9606-1 ) ) ) .
North Division Structures 3.- Control dimensional de cotas principales salvo otra especificacion 8.- Gargantas en uniones en angulo en ausencia de otro requisito:
/ . a 8.1.- Soldando por ambas caras: garganta = 0.5 tmin
( CLASE EJECUCION UNE 1090/ 3834: EXC2 4.- Tolerancias de fabricacion segin 8.5.1-1T.02 8.2.- Soldando sélo por una cara: garganta = 0.7 tmin L
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PLAN DE SOLDEO A CUMPLIR POR ESTE COMPONENTE. M.l.G./M.A.G SEGUN UNE 1090/3834

1.- PROCEDIMIENTOS DE SOLDEO (WPQR / WPS)

5.- Nivel calidad segun nivel 'C' (s/ISO 5817)

6.- Aplica la instruccién IT-620-02

7.- Todas las uniones a tope tendran penetracion total

8.- Gargantas en uniones en angulo en ausencia de otro requisito:

0.5 tmin
0.7 tmin

8.1.- Soldando por ambas caras: garganta
8.2.- Soldando sdlo por una cara: garganta

1.1.- Procedimientos de soldeo cualificados seguiin 1ISO 15614-1

2.- Soldadores cualificados a tope y en &ngulo seguiin ISO 9606-1

3.- Control dimensional de cotas principales salvo otra especificacion

4.- Tolerancias de fabricacion segin 8.5.1-1T.02

EXC2

CLASE EJECUCION UNE 1090 / 3834:

TRATAMIENTO SUPERFICIAL  GRANALLADO:

CLASE EXPOSICION

FABRICANTE

North Division Structures
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[13x @12, long 1645 mm, con patilla 250 ambas caras|
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[8x @12, long 1645 mm, con patilla 250 ambas caras|

|8 x @12, long 1400 mm, con patilla 250 ambas caras

B

8 x @12, long 2300 mm, con patilla 250 ambas caras

TRATAMIENTO SUPERFICIAL  GRANALLADO:

PLAN DE SOLDEO A CUMPLIR POR ESTE COMPONENTE. M.I.G./M.Af§ SEQIA BNE1La96/3834

CLASE EXPOSICION

1.- PROCEDIMIENTOS DE SOLDEO (WPQR / WPS)
1.1.- Procedimientos de soldeo cualificados seguiin 1ISO 15614-1

FABRICANTE
North Division Structures

CLASE EJECUCION UNE 1090 / 3834: EXC2

2.- Soldadores cualificados a tope y en &ngulo seguiin ISO 9606-1

3.- Control dimensional de cotas principales salvo otra especificacion

4.- Tolerancias de fabricacion segin 8.5.1-1T.02

5.- Nivel calidad segun nivel 'C' (s/ISO 5817)
6.- Aplica la instruccién IT-620-02
7.- Todas las uniones a tope tendran penetracion total

8.- Gargantas en uniones en angulo en ausencia de otro requisito:

8.1.- Soldando por ambas caras: garganta = 0.5 tmin
8.2.- Soldando sdlo por una cara: garganta = 0.7 tmin

Detalle A, 1:30
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Seccion B - B
1:30





CERTIFICADO ESTRUCTURAL DE ESTRUCTURA MIXTA m

D. Javier Landa Catstillejo, con DNI n° 52.447.148-H, Ingeniero Industrial n°® 1119 del Colegio Oficial de
Ingenieros Industriales de Navarra, y con domicilio a efectos de notificaciones en Calle Miguel Astrain 6

bajo de Pamplona (Navarra).

CERTIFICA:

Que la estructura a instalar en C/ FERIAL N°16 se compone de 2 partes diferenciadas a saber:

1.- Estructura portante primaria construida a base de nuevos pilares de Acero laminado en perfiles
S275, colocado en elementos estructurales aislados, tension de rotura de 410 N/mm2, con ¢ sin
soldadura, i/p.p. de placas de apoyo, y pintura antioxidante, dos capas, segtun CTE/ DB-SE-A. Cuyos
trabajos seran realizados por soldadores cualificados segun norma UNE-EN 1090, la estructura se
fabricara con marcado CE segun la UNE-EN-1090 para clase de ejecucion EXC2.

Esta estructura se ha disefiado y calculado dando cumplimiento a lo establecido en el Real Decreto
470/2021 por el que se aprueba el Cddigo Estructural, reglamentacion que regula las estructuras de
hormigdn, de acero y mixtas de hormigon-acero, tanto de edificacion como de obra civil, y que sustituye
a la anterior Instruccion de Hormigdn Estructural EHE-08 (aprobada por el Real Decreto 1247/2008, de
18 de julio) y la Instruccion de Acero Estructural EAE (aprobada por el Real Decreto 751/2011, de 27 de
mayo); asi como a lo dispuesto en CTE/ DB-SE-A en materia de acciones en la edificacion.

2.- Estructura mévil de cubierta, concebida con caracter de temporal (soportada por dicha estructura
primaria) que retne las condiciones establecidas en la Normativa UNE-EN 13782 Estructuras
temporales, y demas Reglamentos y disposiciones legales en vigor aplicables para que la actividad de

pretendida para su uso.

Que para que conste y surta los efectos ante el Excmo. Ayuntamiento de Tudela para la

concesion de la autorizacion de uso.

. Y para que asi conste y surta los efectos oportunos, expido el presente en:
Pamplona, A fecha de firma digital

JAVIER LANDA CASTILLEJO
Ingeniero Industrial
Colegiado n° 1.119 del COIIN
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TRATAMIENTO SUPERFICIAL  GRANALLADO: ffv)&; PLAN DE SOLDEO A CUMPLIR POR ESTE COMPONENTE. M..G./M.A.G SEGUN UNE 1090/3834 ‘N" rev. Revision \ Descripcion de revision \ Fecha revision
CLASE EXPOSICION § é 1.- PROCEDIMIENTOS DE SOLDEO (WPQR / WPS) 5.- Nivel calidad segun nivel 'C' (s/ISO 5817) 6CCO7fed'db6a‘43bd'9ad4-c34***
= \ 1.1.- Procedimientos de soldeo cualificados seguiin 1ISO 15614-1 6.- Aplica la instruccion IT-620-02 6ccO7fed-db6a-43bd-9ad4-c34ce0a38b36
%\ = 7.- Todas las uni tope tendra tracion total — PROYECTO:
FABRICANTE i 2.- Soldadores cualificados a tope y en angulo segln ISO 9606-1 odas s un|on§s atope ,en ran pene racpn o . c € DISESAOF-1617- 36+
North Division Structures 3. Control dimensional de cotas principales salvo otra especificacion 8.- Gargantas en uniones en angulo en ausencia de otro requisito: APPIA _ PIEZA / CONJUNTO Tamafio:
/ . a 8.1.- Soldando por ambas caras: garganta = 0.5 tmin INFRAESTRUCTURAS /4 A3
CIMiguel Astrain 6, bajo 31006 Pamplona CLASE EJECUCION UNE 1090 /3834: EXC2 4.- Tolerancias de fabricacion segin 8.5.1-IT.02 8.2.- Soldando sélo por una cara: garganta = 0.7 tmin 0099 GG[l] [1]

DISENADO: J.LANDA COLEGIADO N° 1119 DEL COIINISO 9001 / UNE3834 / UNE1090

220908_PATINODROMO_TUDELA.REVO1

ploteado el 26.09.2022
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TRATAMIENTO SUPERFICIAL  GRANALLADO: w";: PLAN DE SOLDEO A CUMPLIR POR ESTE COMPONENTE. M..G./M.A.G SEGUN UNE 1090/3834 ‘N° rev. Revision | Descripcion de revision | Fecha revision

CLASE EXPOSICION

FABRICANTE
North Division Structures

1.- PROCEDIMIENTOS DE SOLDEO (WPQR / WPS)
1.1.- Procedimientos de soldeo cualificados seguiin 1ISO 15614-1

C/Miguel Astrain 6, bajo 31006 Pamplona

CLASE EJECUCION UNE 1090 / 3834:

EXC2

2.- Soldadores cualificados a tope y en &ngulo seguiin ISO 9606-1
3.- Control dimensional de cotas principales salvo otra especificacion
4.- Tolerancias de fabricacion segin 8.5.1-1T.02

5.- Nivel calidad segun nivel 'C' (s/ISO 5817)
6.- Aplica la instruccién IT-620-02

7.- Todas las uniones a tope tendran penetracion total
8.- Gargantas en uniones en angulo en ausencia de otro requisito:

8.1.- Soldando por ambas caras: garganta = 0.5 tmin
8.2.- Soldando sdlo por una cara: garganta = 0.7 tmin

6cc07fed-dbba-43bd-9ad4-c34***

6ccO7fed-db6a-43bd-9ad4-c34ce0a38b36

APPIA _

INFRAESTRUCTURAS

q3

0099

PIEZA / CONJUNTO

cG2) [2]

Tamafio:

PROYECTO:
Vb DS 18-
% A3

DISENADO: J.LANDA COLEGIADO N° 1119 DEL COIINISO 9001 / UNE3834 / UNE1090

220908_PATINODROMO_TUDELA.REVO1

ploteado el 26.09.2022
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Seccion B - B
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|8 x @12, long 1400 mm, con patilla 250 ambas caras
LA
TRATAMIENTO SUPERFICIAL  GRANALLADO: f w’&z PLAN DE SOLDEO A CUMPLIR POR ESTE COMPONENTE. M-I'G-/M-Aﬁﬁﬁﬁw HNE11-@$Q/3834 ‘N° rev. Revision | Descripcion de revision | Fecha revision
&' ! *k*

CLASE EXPOSICION § g 1.- PROCEDIMIENTOS DE SOLDEO (WPQR / WPS) 5.- Nivel calidad segun nivel 'C' (s/ISO 5817) 6CC07fed-db6a-43bd-9ad4—C34

= \ 1.1.- Procedimientos de soldeo cualificados seguiin 1ISO 15614-1 6.- Aplica la instruccion IT-620-02 6ccO7fed-db6a-43bd-9ad4-c34ce0a38b36

= 7.- Todas las uniones a tope tendran penetracion total — PROVECTO:
FABRICANTE 2.- Soldadores cualificados a tope y en angulo segln ISO 9606-1 ) P . P ) . c € DISESAOF-1617- 36+
North Division Structures : 3. Control dimensional de cotas principales salvo otra especificacion 8.- Gargantas en uniones en angulo en ausencia de otro requisito: APPIA _ PIEZA / CONJUNTO Tamafio:

- . - 8.1.- Soldando por ambas caras: garganta = 0.5 tmin INFRAESTRUCTURAS /4 A3

C/Miguel Astrain 6, bajo 31006 Pamplona CLASE EJECUCION UNE 1090 /3834: EXC2 4.- Tolerancias de fabricacion segin 8.5.1-IT.02 8.2.- Soldando sélo por una cara: garganta = 0.7 tmin 0099 GGB] [3]

DISENADO: J.LANDA COLEGIADO N° 1119 DEL COIINISO 9001 / UNE3834 / UNE1090 220908_PATINODROMO_TUDELA.REV01 ploteado el 26.09.2022










