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KG. ACERO LAMINADO EN ESTRUCTURAS METALICAS

1. DEFINICIONY ALCANCE

Se define como estructura metalica los elementosnjunto de elementos de acero que forman parigtaet® y
sustentante de una construccion.

Las obras consistiran en la ejecucion de las éstasc de acero, y de las partes de acero corrdsptesl a las
estructuras mixtas de acero y hormigén.

No es aplicable este articulo a las armadurassdeblaas de hormigén, ni a las estructuras o el@s@anstruidos con
perfiles ligeros de chapa plegada.

Esta unidad comprende:

El suministro de todos los materiales empleatatess como perfiles, tornillos, chapas, etc.

- La elaboracion en taller de los diferentes elgéogeimtegrantes de la estructura.

- La carga, transporte, descarga y movimientosidmés de todos los elementos.

- El montaje de la estructura, incluyendo las esfras de soporte provisionales, y cuantas opem@gisean
necesarias como gateos, apuntalamientos, lastradostrucciones parciales por elementos o médules y

ensamblaje parcial o total, las uniones, soldaénirgbra, etc.

- Los trabajos de acabado, limpieza y chorreada;aamo repasos que se deban efectuar en el sidempiatado
una vez terminado éste y originados por soldaddedi®s mecanicos, arriostrados provisionales, etc.

- Todos los materiales auxiliares, mecanicos yopetanecesario para la ejecucion de los trabajos.

- Los ensayos mecanicos, de composicion quimicatrates por liquidos penetrantes, particulas magasst
radiografias o ultrasonidos, etc., de acuerdoa®rdndiciones exigidas por este Pliego y la navengigente.

2. MATERIALES

2.1 ACEROS LAMINADOS

Los materiales de aceros laminados para Estruchledélicas deberan cumplir con las condicionescamttas en el
articulo 250 del presente Pliego.

2.2 TORNILLOS, TUERCAS Y ARANDELAS
Se definen como tornillos, los elementos de unim fdeteado helicoidal de perfil apropiado, queesgplean como

piezas de union o para ejercer un esfuerzo de esmpr
Los tornillos pueden ser de tres clases:
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- Ordinarios
- Calibrados
- De alta resistencia

En todo caso cumpliran con lo especificado pacs &lh las normas NBE-MV-106 y NBE-MV-107.

2.3 ELECTRODOS
Soldadura manual por arco eléctrico

Se emplearan electrodos con revestimiento basicba contenido en hidrégeno, y seran tales, agieriopiedades
quimicas y fisicas de las soldaduras resultanipsysn las caracteristicas resistentes especHieadaste Pliego para el
metal base. Los ensayos y pruebas de impacto pondientes se haran de acuerdo con la eleccid@etttodo.

Estaran de acuerdo con la especificaciéon UNE 14e083a AWS/ASME 5.1 y AWS A 5.5. En cuanto al tgi@acero
a soldar, estaran de acuerdo con las especifiezci® la Norma AWS D.1-1. Si esta Ultima no conterajguno de
los tipos de acero a soldar, el Contratista pre@am procedimiento especifico de soldadura pata ttpo de union
que debera ser sometido a la aprobacién de ladibrecle Obra, antes de su uso. Adicionalmente gl easo de
soldadura de acero estructural a armaduras, losaes deberan cumplir con AWS D 12.1.

Queda expresamente prohibida la utilizacién dereléas de gran penetracion en la ejecucion de asida fuerza.

En las uniones realizadas en montaje no se petraltiiso de electrodos cuyo rendimiento nominassparior a 120.
La determinacién del rendimiento y del coeficiedéedepdsito de electrodos revestidos se realiza@icderdo a la
Norma UNE 14-038.

Las dimensiones de los electrodos se ajustaraNarfaa UNE 14-220.

La determinacién de la humedad total de los eldogoevestidos de ajustara a la Norma UNE 14.211.

Soldadura automética por arco sumergido

Los electrodos para soldadura automatica con antergido estaran de acuerdo con la especificacis A5-17,
AWS A5-23 y con la Norma AWS D 1-1, en cuanto & iife acero a soldar. En caso de que la Norma AWS Do
contemple alguno de los tipos de acero a sold&@owefratista preparara un procedimiento espedfiiceoldadura para

cada tipo de unién que deberéa ser sometido addagidbn de la Direccion de Obra antes de su uso.

En cualquier caso el material de aportacion teodracteristicas resistentes (incluso resilienciggsores a las del
metal base.
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3. EJECUCION DE LAS OBRAS
3.1 CONDICIONES GENERALES

El Contratista debera atenerse a las condicionesrgles que se establecen en las normas refeeerfsguctura
Metélica.

A no ser que se indique lo contrario, seran deagbn la edicion con revisiones, cambios y adendgesntes durante
el periodo de fabricacion y montaje de las estrastuas siguientes Normas:

Normas NBE del Ministerio de Obras Publicas y Urbaismo

NBE 101: Acciones en la Edificacion.

NBE 102: Acero para estructuras en edificacion.

NBE 103: Calculo de estructuras de acero laminadedédicacion.

NBE 104: Ejecucion de las estructuras de acerakzioi en edificacion.
NBE 106: Tornillos ordinarios y calibrados para@sturas de acero.
NBE 107: Tornillos de alta resistencia para estnastde acero.

NBE 111: Placas y paneles de chapa conformadaede para edificacion.

Norma EM 62 Instituto Eduardo Torroja de la Construccion y del Cemento

Normas UNE

UNE 7.010: Ensayo a la traccion de materiales imetah la temperatura ambiente.

UNE 7.014: Determinacién cuantitativa del carbondos aceros empleados en la construccion.
UNE 7.019: Determinacion cuantitativa del azufréasnaceros empleados en la construccion.
UNE 7.028: Determinacion cuantitativa del silicioles aceros empleados en la construccion.
UNE 7.029: Determinacion cuantitativa del fésfond@s aceros empleados en la construccion.
UNE 7.292: Ensayo de doblado de metales a la teryparambiente.

UNE 7.306: Ensayo de metales a flexion por choques.

UNE 7.262: Ensayo en traccion para productos deace

UNE 7.278: Inspeccién de chapas por ultrasonido.

UNE 7.282: Toma de preparacion de muestras y aslolet productos de acero laminado y forjado.
UNE 7.290: Ensayo de flexién por choque con probetallada de productos de acero.

UNE 14.010 12 R: Examen y calificacion de soldasldestinados a soldeo por arco eléctrico.

UNE 14.011: Cualificacion de soldadura por rayos X.

UNE 36.007: Condiciones técnicas generales de stmoinle productos siderdrgicos.

UNE 36.080 32 R: Aceros comunes.

UNE 36.100: Clasificacion de la chapa gruesa segj@gramen por ultrasonido.

Normas AWS (American Welding Society)

AWS D 1.1: Structural Welding Code (American Wetglibode).

AWS A5.1; Specification for Mild Steel Covered An¢elding Electrodes.
AWS A55; Specification for Low-Alley Steel Coverdrc-Welding Electrodes.
AWS D12.1: Reinforcing Steel Welding Code.
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Normas AISC (Manual of Steel Construction)

AISC: Specification for Structural Joints using A3 R-325 A-490 Bolts.

AISC: Specification for the desing, fabrication dfréction of Structural Steel for buildings SectioR6.
AISC: Code of Standard practice for Steel Buildamgl bridges.

Normas DIN

DIN 8570:Tolerancias para construcciones soldadas.
Normas INTA

INTA 164101 A
INTA 164201 A
INTA 164202 A
INTA 164218
INTA 164401 A
INTA 164407
INTA 164408
INTA 164702 A
INTA 164703
INTA 164705

De todas ellas, se consideraran en primer lugardasas espafiolas, aplicAndose las extranjeradememtariamente
en aspectos no recogidos en aquellas.

En caso de que el Contratista principal solicitelagcion para subcontratar parte o la totalidagstias trabajos, debera
demostrar, a satisfaccion del Director de Obra,lguempresa propuesta para la subcontrata possenpetécnico y

obrero experimentado en esta clase de obras y ads&lementos materiales necesarios para meadiza

Durante el proceso de ejecucién en taller, el @tista estara obligado a mantener permanentemenée raismo,
durante la jornada de trabajo, un técnico respdmsab

3.2 FORMAS Y DIMENSIONES

La forma y dimensiones de la estructura seran dédmladas en los Planos, no permitiéndose al Cistdrat
modificaciones de las mismas, sin previa autor@@adel Director de las Obras.

3.3 UNIONES
Los tipos de uniones pueden ser:
- Defuerza: Las que tienen por misidn transnatitre perfiles o piezas de la estructura, un esfuzalculado.

Se incluyen dentro de las uniones de fuerzarfgmaknes, que son las uniones de perfiles o banras e
prolongacion.
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- De atado: Cuya misién es solamente mantener sicifo perfiles de una pieza, y no transmitir ufu&zo
calculado.

No se permitiran otros empalmes que los indicaddse®planos 0, en casos especiales, los sefi@ados planos de
taller aprobados por el Director.

3.3.1 Uniones atornilladas
a) Agujeros

Los agujeros para tornillos se ejecutaran cordalaQueda prohibida su ejecucién mediante sopéets
eléctrico o punzonado.

Cuando haya de rectificarse la coincidencia dgeeggitaladrados, la operacion se realizara medestariado
mecanico.

Queda terminantemente prohibido el uso de la lpasante para agrandar o rectificar los agujeros.

Siempre que sea posible, se taladraran de unaeolas agujeros que atraviesan dos 0 mas pigesgués de
armadas, engrapandolas o atornillandolas fuertemégspués de taladradas las piezas, se sepai@i@n p
eliminar las rebabas.

Los didametros de los agujeros, salvo excepciargiigadas, estaran dentro de los limites indisagfola norma
correspondiente al tipo de tornillo.

En los tornillos calibrados es preceptiva la fieettion del agujero, y se comprobara que el dicometctificado
es igual al de la espiga del tornillo.

b) Colocacion de tornillos calibrados

Los tornillos calibrados se designaran por suseliédos nominales que corresponden al borde extdagbr
fileteado; su espiga o cafia sera torneada con tl@igeal al del agujero, con las tolerancias quindican en la
norma correspondiente.

Se colocaran siempre arandelas bajo la cabezp yaberca. Si las superficies exteriores deplagas unidas
son inclinadas, se emplearan arandelas de espasle, con el &ngulo conveniente para que laaguea sea
uniforme.

Todas las tuercas se fijaran mediante punto didota, a excepcion de aquellas piezas que semomtebles,
de cara al mantenimiento posterior de la estructijue lo seran con arandelas de seguridad.

c) Colocacién de tornillos de alta resistencia
Las superficies de las piezas a unir deberan acppifectamente entre si después de realizad#ada. IEstas
superficies estaran limpias, y sin pintar. La grasaeliminara con disolventes adecuados. Paranalinia

cascarilla de laminacién de estas superficies,asetritard con chorreado de arena hasta grado &R, 2
inmediatamente antes de su unién.
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Se colocara siempre arandela bajo la cabeza Wd#ajerca. En una cara de la arandela se achdflahfiorde
interno para poder alojar el redondeo existentee datcabeza y la espiga; el borde externo de daencara se
biselara también con el objeto de acreditar laddebolocacion de la arandela.

La parte roscada de la espiga sobresaldra defleatupor lo menos en un filete, y esta permitide gueda
penetrar dentro de la unién de piezas.

El diametro del agujero sera 1 mm mayor que elimaindel tornillo, pudiéndose aceptar una holguéxima de
2 mm.

Las tuercas se apretaran mediante llaves tarqdasnidan el momento torsor aplicado, hasta alcaiazlor
prescrito en planos para éste.

Los tornillos de la unién deben apretarse inioita al 80 % del momento torsor final, empezandolqm
situados en el centro, y terminar de apretarsa segunda vuelta.

3.3.2Uniones soldadas
Las uniones soldadas se podran ejecutar mediasglaentes procedimientos:

- Soldeo eléctrico, manual, por arco descubiean,atectrodo fusible revestido.
- Soldeo eléctrico, automatico, por arco sumergida,alambre-electrodo fusible desnudo.
- Soldeo eléctrico, semiautomatico o automaticogpco en atmdsfera gaseosa, con alambre-eledtrsitite.

Nota: Este Ultimo procedimiento se prohibe parsstddaduras a tope, permitiéndose su empleo esoldaduras en
angulo.

La soldadura automatica se empleara en fabricgeidiéndose utilizar la soldadura manual, en acuelates en que
la soldadura automética sea impracticable.

Todos los procesos de soldadura y de reparaciémodas por soldadura, seran objeto de un procedonizm
indicaciéon de caracteristicas de materiales basenateriales de aportacion, preparaciones de hoplrametros
previstos en ASME 1X, incluyendo temperaturas @ealentamiento entre pasadas y calor de aportpaidnsoldadura
de materiales AE-355-B y AE-355-D, procedimientae gqlebera ser homologado, de acuerdo con esta Nprma
aceptado por la Direccién de la Obra.

Las temperaturas minimas de precalentamiento & pasadas a considerar para evitar posibles figsgdigaran segin
los criterios indicados en la Norma AWS D. 1-1 efaxtuara su control mediante el uso de tizasoiektricas.

Los soldadores, tanto de soldaduras provisional®® clefinitivas, deberan estar calificados segui UKF010-71-1 R
0 ASME IX para las posiciones previstas en el pimoento de soldadura.

Las soldaduras a tope seran continuas en todadaud de la unién, y de penetracién completa,osgle se indique
especificamente en los planos.
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Se saneara la raiz antes de depositar el corddierde, o el primer cordén de la cara posterioar@io el acceso por la
cara posterior no sea posible, se realizara laadold con chapa dorsal u otro dispositivo paraegpris penetracion
completa.

En todos los casos de soldadura a tope en losaerista pletina soporte, se procedera a sanganktracion por la
segunda cara de la chapa antes de depositar tienegrcorrespondientes a la segunda cara. Se g@otrar mediante
burilado, arco gas o esmerilado, aunque en losasqgue se utilicen cualquiera de los dos primameedimientos,
se realizara un acabado con esmeriladora. Unaavemdo se procedera a realizar una inspeccion mediquidos

penetrantes, pudiendo entonces iniciar la soldadura

Para unir dos piezas de distinta seccién a topke faayor seccion se adelgazara en la zona dectmraan pendientes
no superiores al 25 % para obtener una transicidwvesde la seccién.

El espesor de garganta minimo de los cordonesldadswa de angulo serd de 3 mm. El espesor maxdndoigual a
0,7 veces el menor de los espesores de las dossohaerfiles unidos por el corddn.

Los cordones laterales de soldadura de angulorgaentitan esfuerzos axiales de barras, tendradongéud no
inferior a 15 veces su espesor de garganta, mianfe ancho del perfil que unen. La longitud nmdxino sera superior
a 60 veces el espesor de garganta, ni a doce elemesho del perfil unido.

Los planos que hayan de unirse, mediante soldadarasgulo en sus bordes longitudinales, a otropko a un perfil
para constituir una barra compuesta, no deberén tga anchura superior a 30 veces su espesor.

Quedan prohibidas las soldaduras de tap6n y dearanu

Antes de la iniciacion de las juntas soldadaspiesas se colocaran y alinearan dentro de lasatalers prescritas en
este Pliego.

Para la ejecucion de uniones soldadas deberarrsegigurosamente las secuencias de soldaduraagkssichor el
Contratista y aprobadas por la Direccion de Obra.

La preparacién de bordes para soldar deberéa dearsal exclusivamente de acuerdo con los procenliosig@ropuestos
por el Contratista y aprobados por la DirecciorOtea, ajustandose a las instrucciones contenidéssePlanos del
Proyecto.

El borde resultante de cualquier tipo de prepanagiedara perfectamente uniforme y liso y estagatexde cualquier
tipo de oxidacion. Cuando el procedimiento badeatio no produzca estos resultados se repasanantegiedra
esmeril hasta conseguirlo. Se considerard admigitaldigera coloracion azulada consecuencia deioorte.

Para el ajuste de bordes a soldar podran emplelarsentos auxiliares punteados en las piezaspasi puntos de
soldadura sobre los bordes. En este Ultimo casquntos seran realizados por un soldador cualdicafin de poder

ser eliminados o incluidos como parte de la soldadu

Los elementos auxiliares de ajustes seran puntealdsspiezas solamente por una de sus caras| obje® de poder
ser retirados sin producir mordeduras.

Los restos habran de ser cuidadosamente eliminados.
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Se evitara cuidadosamente que el sistema de ajilgt@do pueda producir fuertes restricciones deimiento durante
la ejecucion de la soldadura.

Los soldadores estaran provistos de piquetas nemnyakepillos y bien ellos 0 sus ayudantes de dandes
eléctricos 0 neumaticos. Con tales herramientdisnpéara la escoria cada vez que se interrumpacel, @liminando
todo defecto que se aprecie, tal como porosidautaition, proyeccion, irregularidades y zonas fielgienetracion.

En el caso de utilizarse esmeriladores neumaticos provistos de filtros individuales de aceitagua con el fin de
evitar la contaminacion de la soldadura.

El arco de los electrodos deberd iniciarse fudrardpalme y se mantendra lo mas corto posible.

No se permitira controlar las distorsiones durdatsoldadura mediante martilleo salvo en aquelle®€ en que sea
explicitamente autorizado por el Inspector de ob@irscrito a la Direccién de Obra y bajo su vigsia. En cualquier
caso, no podran nunca matrtillearse ni los primepodones ni el Ultimo.

El acabado de las soldaduras presentara un aspeftiome libre de mordeduras y solapes. El mateigahportacion
surgira del base con angulo suave, estando elesgasor de acuerdo con lo establecido en la Dodaon@m Técnica.

Las operaciones de esmerilado de soldaduras, sgéntadas por personas practicas en este tipmaligds; los
esmerilados de acabado no se extenderan a losnestexteriores de las barras a fin de no enmargaofundizar
posibles mordeduras.

No se podran realizar trabajos de soldadura atéamjerie en condiciones atmosféricas desfavorabales como
excesiva humedad, lluvia o viento. En tales ciramsas, el Contratista debera proteger la zondralmjo a
satisfaccién del Inspector de Control adscrito Ritaccion de Obra, previamente a la iniciaciércdalquier operacion
de soldadura.

Como resultado de los distintos ensayos que sieaeakl Contratista recibird instrucciones paraelalizacion de
reparaciones de soldadura. En general y bajo ilamiga de un Inspector, procedera a sanear ettdet®n una
esmeriladora, comprobando que el defecto ha sitgnado mediante ensayos con liquidos penetraftesvia

conformidad del Inspector, se procedera a rellenaona saneada. Finalizada la reparacion se @odvémspeccionar
con el fin de determinar si dicha reparacion sefbetuado a satisfaccion.

En obra, cada union sera inspeccionada antes aargei la soldadura en cuanto a la limpieza, cunimgtito de las
tolerancias de ajuste, preparacion de bordes ycashes mecanicas. Ningun soldador podra insiatrabajo sin que
el Inspector de la Direccién de Obra haya dejadteecia de su conformidad mediante una marca gdxémidades
de la soldadura.

Se prohibe la practica viciosa de fijar las piezéss galibos de armado con puntos de soldadura.

Queda prohibido el acelerar el enfriamiento destddaduras con medios artificiales.

3.3.3Manejo de electrodos

El Contratista mantendra los electrodos en paqaepeaeba de humedad situandolos en un local ceyradco a una
temperatura tal que se eviten condensaciones.
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El Contratista dispondra de hornos para mantentmide electrodos en los cuales seran introducidtss éen el
momento en que los paquetes sean abiertos patifizacion. En aquellos casos en que las envoltexeesiores de los
paquetes hayan sufrido dafios, el Inspector deat@utscrito a la Direcciéon de Obra decidira sidiestrodos deben ser
rechazados, desecados o introducidos directamerites diornos de mantenimiento. Habra de tenersmiemnta a tal
efecto que la misién exclusiva de los hornos detenémiento sera tener en buenas condiciones deaaidn aquellos
electrodos que inicialmente lo estén y que por hadelido su aislamiento de la atmdsfera lo requier

Los electrodos recubiertos del tipo basico, cuyobatajes no presenten una estanqueidad garantzadadecida
desecarlos, lo seran durante 2 horas, como miaimmea temperatura de 225° C + 25° C. Estos valeresmperatura y
tiempo podran modificarse en base a las recomenuzcte los fabricantes.

El fundente y las varillas para soldar, se alma@enan locales cerrados, con el fin de evitar @sds humedad. El
fundente, antes de usarlo, se secara dos horasnatmineo a 200° C + 25° C, o tal como indique efitante.

El fundente que haya estado a temperatura ambgsale dos horas no se usard a menos que sea, slecadoerdo a
lo descrito en el parrafo anterior. El fundenteogaeede mantenerse en una estufa a una temperatinfarior a 50° C
hasta usarlo. El reciclaje de la escoria del furedea esta permitido.

Con independencia de los que pudieran disponetnaacén, el Contratista situard hornos de mantentmien las
proximidades de las zonas de trabajo de los saldad&l soldador dispondra de un recipiente cereadel cual
colocard los electrodos que en pequefias cantidagasretirando del horno de mantenimiento mas préxiestos
electrodos deberan ser utilizados en un plazadnfaruna hora.

En casos especiales en que los soldadores tradragndiciones ambientales de gran humedad, laddrede Obra
podra exigir que el Contratista provea a sus sol@éadde hornos de mantenimiento individuales, sielales extraera
los electrodos uno a uno conforme vayan a sezaditis.

Los Inspectores de Control de la Direccion de Qlodran ordenar la retirada o destruccion de cualglectrodos que
a pesar de las precauciones tomadas por el Cetatrladiya resultado en su opinién contaminado.

3.4 PLANOS DE TALLER

El adjudicatario, siguiendo las notaciones y ditees de la Norma NBE MV-104, preparara a partilaeplanos
generales del proyecto, planos de taller conteniendorma completa:

a) Las dimensiones necesarias para definir inegaimente todos los elementos de la estructura.
b) Las contraflechas de vigas, cuando estan pasvist

c) Ladisposicion de las uniones, incluso las mionales de armado, sefializando las realizadadlenytlas que se
ejecutaran en obra.

d) La forma y dimensiones de las uniones soldaldaspreparacién de bordes, el procedimiento, métgdo
posiciones de soldeo, los materiales de aportacidtilizar y el orden de ejecucién individual del@aostura y

general de la estructura.

e) Eldiametro de los agujeros de tornillos, candécacion de la forma de mecanizado.
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f)  Las clases y diametros de los tornillos.

g) Listados de los perfiles y clases de acero, pgsmarcas de cada uno de los elementos de lactastru
representados en él.

h)  Tolerancias de fabricacién, de acuerdo a |dbkstalo en el capitulo 6 de NBE MV-104. Estos ptadeberan
obtener la aprobacion de la Direccion de la Obtesatte proceder a la elaboracion de la estructura.

El Contratista, antes de comenzar la ejecuciéaliar entregard dos copias de los planos de #lBirector, quien los
revisara y devolvera una copia autorizado conrgwafien la que, si se precisan, sefialara las cmnes a efectuar. En
este caso, el Contratista entregara nuevas copidssdplanos de taller recogidos para su aprobatéfinitiva. Si
durante la ejecucion fuese necesario introducirifinadiones de detalles respecto a lo definidoosrplanos de taller,
se haran con la aprobacién del Director, y se emoten los planos de taller todas las modificagione

3.5 EJECUCION EN TALLER

El aplanado y el enderezado de las chapas, planfilegq se ajustardn con prensa, 0 con maquinasdils. Queda
prohibido el empleo de la maza o el martillo delddqe puede producir un endurecimiento excesivmaterial.

Tanto las operaciones anteriores, como las deatooa o conformacion de los perfiles, cuando semesarias, se
realizaran preferentemente en frio; pero con teatpexrs del material no inferiores a cero gradosigralos (0° C).

Las deformaciones locales permanentes se mantedeinéo de limites prudentes, considerandose daecesdicion

se cumple cuando aquellas no exceden en ningla gahtlos y medio por ciento (2,5 %); a menos guemetan las
piezas deformadas en frio a un recocido de noratédia posterior. Asi mismo, en las operaciones weado y

plegado en frio, se evitara la aparicion de abotglen el alma o en el cordon comprimido del lpguié se curva; o de
grietas en la superficie en traccion durante lardedcion.

Cuando las operaciones de conformacion u otrasaeas hayan de realizarse en caliente, se ejéout@mpre a la
temperatura del rojo cereza claro, alrededor d8368 C, interrumpiéndose el trabajo, si es precisando el color del
metal baje al rojo sombra, alrededor de los 70@fa€3 volver a calentar la pieza.

Deberan tomarse todas las precauciones necesarasng alterar la estructura del metal, ni intradtensiones
parasitas, durante las fases de calentamientoigraiénto.

El calentamiento se efectuara, a ser posible, ehg el enfriamiento al aire en calma, sin aeelerartificialmente.

Cuando no sea posible el eliminar completamenteljamie las precauciones adoptadas a priori, lasrrdationes
residuales debidas a las operaciones de soldstas/résultasen inadmisibles para el servicio @ @dbuen aspecto de
la estructura, se permitira corregirlas en fria) peensa o maquina de rodillos, siempre que c@agmracion no se
excedan los limites de deformaciones indicadosiantgente, y se someta a la pieza corregida a amex cuidadoso
para descubrir cualquier fisura que hubiese podjrecer en el material de aportacion, o en la derteansicion del
metal de base.

No se admitird realizar este tipo de actividadespdés de procesos de soldadura, sin la expresdzacitin de la
Direccién de la Obra que podra decidir su aceptazido y la necesidad de proceder a un tratamiEniminacion de

tensiones y de inspeccion de defectos en la zddadsodespués del proceso de conformacion.

El trazado se realizara por personal especializadpetandose escrupulosamente las cotas de thas pla taller y las
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tolerancias maximas permitidas de acuerdo a lblestdo en el capitulo 6 de NBE MV-104. Se trazdadrplantillas a
tamafio natural de todos los elementos que lo preaspecialmente las de los nudos, con la marickedificacion y
plano de taller en que queda definida. Esto no meréiso cuando se utilicen maquinas de oxicontenadticas que
trabajan sobre plantillas a escala reducida.

El corte puede efectuarse con sierra, cizalla ciant oxicorte 0 plasma, debiendo eliminarse pasteente con
piedra esmeril las rebabas, estrias o irregulaggldd borde inherentes a las operaciones de corte.

No se admite el corte por oxicorte de forma marsilad, solamente el oxicorte con maquina.
Deberan observarse, ademas, las prescripcionésraegi

- El corte con cizalla solo se permite para chapadiles, planos y angulares, hasta un espesanmuoée quince
milimetros (15 mm).

- En el oxicorte, se tomaran las precauciones agagspara no introducir en la pieza tensionessjiasade tipo
térmico.

- Los bordes cortados con cizalla o por oxicortenseanizaran antes de soldar mediante piedra é&sbhugili con
esmerilado posterior, o fresa, al objeto de elimios 6xidos o calaminas provocadas por el prodestorte, asi
como las rebabas y estrias que pudieran tenerbbaames que sin ser fundidos durante el soldeo gquade
distancias inferiores a 30 mm de una unién solds&tan preceptivamente mecanizados.

Se ejecutaran todos los chaflanes o biseladosstasague se indiquen en los planos, ajustandizedimensiones e
inclinaciones fijadas en los mismos.

Se ejecutaran los chaflanes mediante oxicorte atimom o con maquinas-herramientas, observandespecto al
primer procedimiento, las prescripciones dictaddésreormente.

Aunque en los planos no pueda apreciarse el detalfespondiente, no se cortardn nunca las chapesdiles de la
estructura en forma que queden angulos entrantesarista viva. Estos angulos, cuando no se pueldalir, ese

redondearan siempre en su arista con el mayor padible.

Los elementos provisionales que por razones deajeont otras, sea necesario soldar a las barraseftructura, se
desguazaran posteriormente con soplete, y no agggpocurando no dafiar a la propia estructura.

Los restos de cordones de soldadura, ejecutadasigdéijacion de aquellos elementos, se elimina@m ayuda de
piedra esmeril, fresa o lima.

En cada una de las piezas preparadas en el $allpondra con pintura o lapiz graso, la marcaelificacion con que
ha sido designado en los planos de taller panareldo de los distintos elementos en taller y ea.obr

3.6 MONTAJE EN BLANCO
La estructura metdlica sera, provisional y cuidad@site, montada en blanco en el taller, presergéridse uniones de

las piezas que hayan de ir soldadas, a fin de msetp perfecta configuracion geométrica de losnel#os
concurrentes.
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Si se trata de un lote de varios tramos idéntises preceptivo el montaje de uno por cada digzemos, tramos
iguales; debiéndose montar en los demas solanmengééeimentos mas importantes y delicados.

Deberan sefialarse en el taller, cuidadosamentas tod elementos que han de montarse en obrarayfamlitar este
trabajo, se acompafiaran planos y notas de momtajsuficiente detalle para que pueda realizar dicbiotaje persona
ajena al trabajo del taller.

3.7 MONTAJE
3.7.1 Condiciones generales
El montaje incluira la colocacion y fijacién de lelementos metdlicos de la estructura indicaddesgplanos.

El Contratista podra premontar a pie de obra phta estructura para posterior izado y montagyigraprobacion de
la Direccioén de Obra.

Los elementos afiadidos por el Contratista por agoemeia propia seran retirados por él mismo singuezlen huellas
de ellos.

Las placas de asiento se colocaran en su posiciéecta y nivel adecuado, soportadas y alineadasmedio de cufas
de acero o calzos; las placas base columnas eptarastas de tornillos de nivelacion, segun sajunelen los planos.

Las partes de estructura que tengan interferenoiastras estructuras de Obra Civil, serdn mardsreth su posicion
bajo la responsabilidad del Contratista. Sera dé¢leContratista coordinar su trabajo con el Cdisteade Obra Civil y
de esta manera realizar los trabajos sin ningas& cle perturbacién.

Habra que tener especial cuidado en la consideraeidas flechas de paso de todos los montajes &mbelementos
fijos como pilas, cimentaciones, estribos, etcto @&bera ser tenido en cuenta en la realizacidefipicion del
procedimiento de montaje particular.

Sera deber del Contratista de la Estructura Matflieocuparse por la perfecta colocacion de agueldonentos que
no correspondiéndole su ejecucion, estén directammelacionados con el montaje de la estructurapgoueden ser:
pernos de anclaje, cimentaciones de elementossfoales, etc.

Las estructuras provisionales de apoyo, se cor@trgegun los planos de detalle que prepare erdfistd, quien
debera presentarlos a la Direccién de Obra, parapsobacion. El Contratista se asegurara igualmguee las
cimentaciones de dichas estructuras provisionalesticen la tension admisible del terreno sobguielse basan.

El Contratista sera responsable de la colocaciénuadia alineacion de todos los elementos de lacest dentro de
las tolerancias prescritas, realizando en casosagoetodos los gateos y cimbrados que fuesen rjosspor el
procedimiento de montaje a ejecutar.

Los detalles correspondientes a soldaduras de mesneemporales que se hayan de instalar sobstrietira, estaran
de acuerdo con lo especificado en este Pliego gréelser sometidos a la correspondiente aprobdeida Direccién
de Obra.

No se comenzara el atornillado definitivo, o0 soldedas uniones de montaje, hasta que no se hayar@oado que la
posicién de las piezas a que afecta cada unidnideiexactamente con la definitiva; o, si se hawipto elementos de
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correccién que su posicion relativa es la debidpigyla posible separacion de la forma actualesteple la definitiva,
podra ser anulada con los medios de correccidomilsies.

Se procurara ejecutar las uniones de montaje deaftel que todos sus elementos sean accesibles iagpeccion
posterior. En los casos en que sea forzoso quenugunos ocultos, no se procedera a colocatdoseatos que los
cubre hasta que no se hayan inspeccionado cuidaeotalos primeros.

Las tolerancias maximas que se admitiran, respéettas cotas de los Planos, en la ejecucion y eod& las
estructuras metalicas, seran las reflejadas eapkrtados 6.3 a 6.6 de la norma NBE-MV-104.

Ademas se tendran en cuenta las tolerancias qdempestar especificadas en los planos de Proyecto.

En el caso de la exigencia de unas contraflechagedacion en la estructura metélica, éstas hateder tenidas en
cuenta en el procedimiento de montaje particulara pbtener después de éste las coordenadas detprpara la
estructura terminada.

3.7.2 Condiciones particulares de montaje
El despiece propuesto para el transporte a ladzbla estructura metélica de la pasarela Bidegsml siguiente:

- Rampa 1: dos partes (segun el eje longitudinad @structura).
- Arco: cuatro partes (dos segun el eje longitudiedh estructura y a su vez cada una de éstaserades).
- Rampa 2: seis partes (dos segun el eje longitudekl estructura y a su vez cada una de éstassquattes).

En la obra se procedera al ensamblaje de cadaeuasa dstructuras. Todas las soldaduras parada deilas distintas
partes que constituyen cada una de las estrusiir@slizaran a tope.

Seguidamente se colocaran las estructuras Rampatga 2, mediante izado con grdas, sobre los Btemde apoyo
previamente construidos. A continuacién se pro@deizado del arco para su colocacién sobre logagpa media
madera de las rampas.

Se terminara con la colocacion del solado y remates

En cualquier caso el constructor debera presentatam de ejecucién para estructura pasarela Bidegee incluya:
despiece de la estructura para su transporte a wezion de soldaduras a realizar en obra, medimsanos,
magquinaria y materiales para el montaje e izadla @éstructura, secuencia de montaje y control téach Este plan
debera someterse a la aprobacion del Director oleréa

4. CONTROL

El Contratista sometera a la aprobacion de la Bidacde Obra, su Manual de Control de Calidad,|leua deben
recogerse las técnicas a utilizar en esta materia.

El Control de Calidad se ajustarda al Programa d#oBude Inspeccion (P.P.l.) que el Contratista ebti@gado a
presentar antes del comienzo de los trabajos lem tara ser aprobado por la Direccion de Obra.mismo, la
Direccién de Obra podra modificar dicho P.P.l.@&mkdida que considere oportuno y de acuerdoretasidades que
puedan ir surgiendo durante la realizacién de lea(H#l Contratista estara obligado al desarrolldideo P.P.I., salvo
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que por necesidades de ejecucién o por causadgagtfy tras consulta por escrito a la Direccio®ben, ésta estimase
oportuno modificar dicho desarrollo.

4.1 CALIDAD DEL ACERO

Tanto en las chapas con en los perfiles deber&aroascalidad y marca de procedencia, debiéndosegar los
certificados de calidad en origen de todo materigbleado en la construccion.

Los controles a realizar se cefiiran a lo espedifien el Articulo 250 "Acero laminado para EstriasuMetdlicas" del
presente pliego.

4.2 DIMENSIONES DE LOS ELEMENTOS

El Contratista, por medio de su departamento dialate calidad y previo aviso a la Direccion dea®lerificara que
todas las piezas concuerdan con las medidas irdicanl los planos y presentara los protocolos decaeion a la
Direccién de Obra.

Las tolerancias de espesor en chapas planas plésancias dimensionales de los perfiles se debajiétar a lo
prescrito en la norma NBE-MV-102.

La Direccién de Obra confeccionara las hojas ddralbbogeométrico y dimensional a realizar, dondedstallaran
claramente los puntos a controlar, medios a dispet®

El Contratista esta obligado a facilitar la realiéa de este control por los técnicos designadodapBireccion de
Obra, y a atender a las correcciones que éstoslitpuen tanto durante la fabricaciéon en taller ce@mal montaje en
obra.

4.3 UNIONES

Una vez desarrollados los planos de taller y aglmbaor la Direccién de Obra, ésta confeccionarédgas de control
a realizar, donde detalladamente se especificarauintos a controlar en funcién de los porcentgiiesa continuacion
se exponen:

- Uniones soldadas a tope con penetracion compldées dmiones de elementos principales: 100% deoldaduras
de taller u obra mediante radiografia.

- Soldadura de elementos secundarios con elemerntmipples y soldaduras en angulo: 50% mediantedidgu
penetrantes, ultrasonidos o particulas magnéfimsodas formas se realizara una inspeccion vilukd totalidad
de las uniones soldadas sobre los siguientes asppotos en los cordones, mordeduras, desbordasieontrol
de convexidad o concavidad, otros defectos menores.

Las reparaciones se volveran a controlar, y eridarael defecto detectado, la Direccién de Obraditécel nimero de
controles necesarios a realizar a cada lado aebtraparado, con el objeto de asegurarse de lmatidn completa de
dicho defecto.

Las reparaciones y los ensayos motivados por lssasi, asi como el aumento del nimero de contrelidala una
baja en la calidad de Obra, seran por cuenta délatista.

KG. ACERO LAMINADO EN ESTRUCTURAS METALICAS jul-00



r CAPITULO 1
PLIEGO DE PRESCRIPCIONES

@ ur agentzia TECNICAS PARTICULARES ARTICULO 620

agencia vasca del agua

PAGINA 15de 16

Si se observara un nivel de calidad que se apattaiekl normal en un porcentaje elevado, se inergamian los
niveles de control, a juicio de la Direccion de &bpudiendo la misma ordenar al Contratista el emgle
procedimientos de control no considerados en d&tgoP como medida complementaria de los aqui adfia) hasta
volver a un nivel de calidad normal, segun el ddtde dicha Direccion.

Cualquier incumplimiento de las Condiciones Téaiohservado por la Direccién de Obra durante lkeuején de la
soldadura, sera puesto en conocimiento del TéamcBoldadura del Contratista, el cual viene obbigadomar una
accion correctora inmediata, con independencialldeyeen funcion de la gravedad y reincidencia defdlta, la
Direccién de Obra podra retirar la cualificaciohst@dador.

Seran sometidos a la aprobacion de la DireccidDlate, la homologacion de los aparatos de soldadsraomo los
certificados de regulacion de amperimetros, vottivseetc.

5. MEDICION Y ABONO

La unidad de medicién, a efectos de pago, serifogk&mo de acero fijado en su posicion definitvaceptado por la
Direccién de Obra.

La unidad se abonara por los kilogramos teéricésnidios como resultado de aplicar a las mediciefeetuadas sobre
los planos de construccion, aprobados por la Déacde Obra, los pesos unitarios deducidos para péeka o

conjunto, de los catalogos oficiales. En los piedién incluidos los sobrepesos de los cordonesotttadura. Se
abonara segun el precio correspondiente del CudRyecios n° 1.

El precio a aplicar sera unico y en él se inclgysuministro y la elaboracién completa del acerta#ler, su transporte
hasta pié de obra, descarga ordenada y posibleataaiento, manipulacién, izado, presentaciontegjssldadura,
atornillado, esmerilado y cuantas operaciones sea@sarias para conseguir la calidad de las un@méss ajustes y
tolerancia exigidas en los Planos y en este PegBondiciones.

Asimismo, se incluye la tornilleria y la colocacipsoldadura de los conectores de unién entréolgrtametalico y la
losa de hormigdn, definidos en los planos y cuantimsmateriales sean necesarios para consegagaliado perfecto.

Se incluye también la maquinaria auxiliar, graaspgs de soldadura, hornos de secado, estructgaisipnales de
apoyo, gateos y cimbrados en cuantas ocasionesnesmssario hacerlos y deshacerlos, andamios, esaler
herramientas, electrodos y otros elementos querss@sarios para llevar a cabo los montajes etoladiciones de
seguridad exigidas; las protecciones contra figid o nieve, los materiales y cuantas operacisaas necesarias para
la sujecién temporal.

Se incluye también todas las operaciones y mediossarios para las operaciones descritas en éhdpas.7.2
"Condiciones Particulares de Montaje".

KG. ACERO LAMINADO EN ESTRUCTURAS METALICAS jul-00



r‘ CAPITULO 1
PLIEGO DE PRESCRIPCIONES

@ lUra2gentzia TECNICAS PARTICULARES ARTICULO 620

agencia vasca del agua

PAGINA 16 de 16

Se incluye asimismo, la cualificacion personalpgios los costes de ensayos mecanicos de composigiiica,
controles por liquidos penetrantes, particulas étogas, radiografias o ultrasonidos, etc., de dcuafon las
condiciones exigidas por este Pliego y la normatigante.
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HOJA A SUSTITUIR POR LOS DIBUJOS
ESPECIFICOS CORRESPONDIENTES AL
PROYECTO DE QUE SE TRATE.
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