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D. Javier Landa Castillejo, con DNI nº 52.447.148-H, Ingeniero Industrial nº 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 Nº16 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, tensión de rotura de 410 N/mm2, con ó sin 


soldadura, i/p.p. de placas de apoyo, y pintura antioxidante, dos capas, según CTE/ DB-SE-A. Cuyos 


trabajos serán realizados por soldadores cualificados según norma UNE-EN 1090, la estructura se 


fabricará con marcado CE según la UNE-EN-1090 para clase de ejecución EXC2. 


 


Esta estructura se ha diseñado y calculado dando cumplimiento a lo establecido en el Real Decreto 


470/2021 por el que se aprueba el Código Estructural, reglamentación que regula las estructuras de 


hormigón, de acero y mixtas de hormigón-acero, tanto de edificación como de obra civil, y que sustituye 


a la anterior Instrucción de Hormigón Estructural EHE-08 (aprobada por el Real Decreto 1247/2008, de 


18 de julio) y la Instrucción de Acero Estructural EAE (aprobada por el Real Decreto 751/2011, de 27 de 


mayo); así como a lo dispuesto en CTE/ DB-SE-A en materia de acciones en la edificación. 


 


 


2.- Estructura móvil de cubierta, concebida con carácter de temporal (soportada por dicha estructura 


primaria) que reúne las condiciones establecidas en la Normativa UNE-EN 13782 Estructuras 


temporales, y demás 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 


concesión de la autorización de uso. 


 
 


. Y para que así conste y surta los efectos oportunos, expido el presente en: 


Pamplona,  A fecha de firma digital 
 


 
JAVIER LANDA CASTILLEJO 


Ingeniero Industrial 


Colegiado nº 1.119 del COIIN 


 


  
 


 
 
 


 


CERTIFICADO ESTRUCTURAL DE ESTRUCTURA MIXTA 
EDIFICACIÓN PROVISIONAL 


SEPT 2022 
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