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M. BARANDILLA 
 

1. DEFINICION Y ALCANCE 
 
Se entienden por barandillas aquellos dispositivos utilizados para asegurar la retención de las personas en un viaducto u 
otra obra de fábrica y evitar una posible caída desde una altura importante. 
 
Atendiendo a la naturaleza de los materiales que las componen, se distinguen las metálicas y las prefabricadas de 
hormigón. 
 
El alcance de esta unidad de obra incluye las siguientes actividades: 
 
- El replanteo de la ubicación de las barandillas. 
 
- El suministro de las piezas prefabricadas de hormigón o en su defecto de los correspondientes perfiles, incluyendo 

todos los tratamientos de protección (si proceden), así como todos los elementos auxiliares, su almacenamiento y 
conservación hasta el momento de su colocación. 

 
- La instalación de la barandilla, incluyendo todos los elementos de sujeción, anclaje o soldadura. 
 
- Creación de juntas de dilatación en los lugares indicados o manteniendo las de la obra de fábrica en la que se 

instala. 
 
- La limpieza y retirada de todos los elementos auxiliares y restos de obra. 
 
- El pintado de la barandilla, en su caso. 
 
 

2. MATERIALES 
 
2.1 BARANDILLAS METALICAS 
 

2.1.1 Barandillas de acero galvanizado 
 
Todos los elementos, perfiles y chapas a emplear en la elaboración de barandillas serán de chapa de acero con 
tratamiento de galvanizado por inmersión en caliente, hasta alcanzar un espesor mínimo no inferior a 600 gr/m2. 
 
Los lingotes de zinc bruto empleados en el baño, serán de primera fusión y cuyas características responderán a lo 
indicado a tal fin en la Norma UNE-37-302. El baño del galvanizado deberá contener como mínimo un 98,5 %, en peso, 
de zinc (S/UNE-37-501). 
 
Los materiales a utilizar para el pintado de las barandillas metálicas se encuentran definidos en los Artículo 270 del 
presente Pliego. 
 
Todas las pinturas y los demás componentes a utilizar en un mismo sistema de pintado serán de un mismo fabricante o 
suministrador, siendo éste una primera firma del mercado. 
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Las pinturas se prepararán y aplicarán de acuerdo con las instrucciones del suministrador, debiendo estar perfectamente 
mezcladas y manteniendo consistencia uniforme durante la aplicación. Solamente se utilizarán disolventes, espesadores 
o estabilizadores suministrados y recomendados por el suministrador y siempre siguiendo sus instrucciones. 
 
Todas las perforaciones y mecanizados a realizar en los perfiles y elementos que conforman las barandillas serán previos 
a la ejecución del tratamiento de galvanizado. Queda totalmente proscrita la realización de taladros en taller o en obra 
una vez efectuado el galvanizado. 
 
Los tornillos cumplirán lo especificado en el artículo 622 del PG-3 relativo a los tornillos ordinarios, en cuanto 
calidades, dimensiones y tolerancias e irán galvanizados por inmersión en caliente, garantizándose un espesor mínimo 
de sesenta (60) micras. 
 
 

2.1.2 Barandillas de acero inoxidable 
 
Todos los elementos, perfiles y chapas a emplear en la elaboración de barandillas, así como los tornillos utilizados para 
la fijación de la misma, serán de acero inoxidable AISI 316 o AISI 316L, según se especifique en los planos del 
proyecto. 
 
Las características del acero cumplirán lo especificado en la norma UNE-EN 10-088. 
 
El proceso de soldadura se realizará con estricta sujeción a lo establecido en la Norma MV-104-1966. En cualquier 
caso, el material de aportación en las soldaduras vistas a realizar tendrá características similares a las de las chapas a 
unir. 
 
Los electrodos a emplear para la soldadura manual serán de tipo básico de bajo contenido en hidrógeno. 
 
Los ensayos del material de aportación que se exijan se realizarán de acuerdo con lo previsto en la Norma UNE 14-022. 
 
 
2.2 BARANDILLAS DE HORMIGON 
 
Se utilizarán barandillas de hormigón prefabricadas de las características mecánicas previstas en Proyecto, o en su caso 
el Contratista presentará a la Dirección de Obra una propuesta con el tipo de barandilla de hormigón a utilizar, 
características, proceso de fabricación y control de calidad aplicado a las mismas, para su aprobación. 
 
En cualquier caso, los materiales a emplear serán hormigón H-35 y acero AEH-400S y deberán cumplir las condiciones 
establecidas en el presente Pliego General para las obras de hormigón armado. 
 
 

3. EJECUCION DE LAS OBRAS 
 
Las barandillas, sean del material que sean, deberán quedar perfectamente fijadas y niveladas. 
 
Se pondrá especial cuidado en mantener las juntas de dilatación de la obra de fábrica en la propia barandilla. 
 
Los extremos de la barandilla, siempre que no esté protegida por una barrera de seguridad, se rematarán de forma que 
impidan su entrada en los vehículos en forma de lanza, debiendo adoptarse los retranqueos, que a juicio de la Dirección 
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de Obra, sean oportunos. 
 
 
3.1 BARANDILLAS DE HORMIGON 
 
El anclaje en las barandillas de hormigón consistirá en un empotramiento en la obra de fábrica donde va instalada. 
 
 
3.2 BARANDILLAS METALICAS 
 
La sujeción de las barandillas metálicas se realizará soldando la barandilla a unas esperas previamente replanteadas y 
hormigonadas en la obra de fábrica. 
 
Las barandillas metálicas, tal y como se ha indicado anteriormente, mantendrán las juntas de dilatación donde están 
dispuestas las de la obra de fábrica sobre la que apoyan, disponiendo, además, de una junta de dilatación cada 
veinticinco (25) metros a lo sumo. 
 
Para facilitar el montaje en taller es conveniente un replanteo de la situación de los pies derechos o apoyos tanto en 
planta como en un perfil longitudinal donde se apreciarán distancias y diferencias de nivel. 
 
Tras el montaje de las barandillas metálicas en taller, y en caso de que éstas sean galvanizadas, se realizará una 
presentación de la barandilla en obra para corregir posibles defectos de replanteo. 
 
Tras esta operación se procederá a su galvanizado y a su montaje definitivo en obra. 
 
 
3.3 PINTADO DE BARANDILLAS METALICAS 
 
Con anterioridad a cualquier tipo de actuación se procederá a la limpieza con desengrasante de las superficies a pintar, 
eliminando de este modo grasas y aceites, cuya presencia afectaría a la adhesión del recubrimiento a la base metálica, 
según la Norma SSPC-SP-1. Dicho limpieza se aplicará frotando la superficie con trapos limpios, o bien por 
pulverización del desengrasante sobre la superficie a limpiar. 
 
Caso de encontrarse localmente con impurezas tales como restos de cemento u hormigón, tierras, sales o cualquier otra 
sustancia que no sea grasa o aceite, se limpiarán cuidadosamente mediante cepillado manual, rascado con rasqueta, o 
con limpiadores alcalinos lavando con agua dulce abundante después de su aplicación. Estas operaciones no deberán 
afectar al galvanizado de la barrera. 
 
Una vez realizadas las operaciones de limpieza, se comprobará la ausencia de contaminantes como polvo, grasa, 
humedad, etc. 
 
Estas operaciones serán controladas minuciosamente no pudiéndose aplicar la capa de imprimación hasta que la 
Dirección de Obra no haya dado el visto bueno a las mismas. 
 
Antes del tiempo máximo determinado en función de la humedad relativa (H.R.) se procederá a la aplicación de la capa 
de imprimación con wash-primer, la cual hará de puente de adherencia entre el metal y la capa posterior. 
 
El espesor de la capa de imprimación será de 70 micras de película seca, con un máximo de 100 micras y un mínimo de 
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60 micras. 
 
La superficie metálica debe estar seca y la temperatura del acero por encima de 3º C del punto de rocío, para que no se 
produzcan condensaciones. 
 
La aplicación de la capa de imprimación se realizará en todos los casos en taller. 
 
Posteriormente se aplicará una pintura intermedia en una capa de 100 micras de película seca (con un máximo de 150 
micras y un mínimo de 80 micras) de pintura Epoxi-Poliamida, según la Norma SSPC-Paint 22. 
 
Previamente se habrá aplicado a brocha una mano de la misma pintura intermedia en cantos, soldaduras, groeras, etc., 
antes de la aplicación general de la capa de 100 micras, para asegurar la cubrición en esos puntos conflictivos. 
 
Esta capa será de color tal que facilite el suficiente contraste con la capa de acabado. 
 
La aplicación de la capa de pintura intermedia se realizará en todos los casos en taller. 
 
A continuación se aplicará la pintura de acabado en dos capas con un total de 75 micras de espesor de película seca (con 
un máximo de 100 micras y un mínimo de 70 micras) de Esmalte Poliuretano Alifatico repintable, sin tiempo límite de 
repintabilidad, según el tipo V de la SSPC-P5-Guide 17, en color a determinar por la Dirección de Obra. 
 
Previamente se habrá aplicado a brocha una mano de la misma pintura de acabado en cantos, soldaduras, groeras, etc., 
antes de la aplicación general de la capa de 75 micras, para asegurar la cubrición en esos puntos conflictivos. 
 
El Poliuretano debe ser de alta retención de brillo y color, sin límite de repintabilidad, posibilitando los trabajos de 
reparación y futuros trabajos de mantenimiento. 
 
La aplicación de las capas de pintura de acabado se realizará en todos los casos en obra. 
 
Los equipos de proyección serán de las características recomendadas por el suministrador de las pinturas, en cada caso, 
verificándose el contenido de humedad del aire de dicho equipos. Se permitirá el empleo de rodillos y brochas en casos 
especiales de aplicación. 
 
En cada mano de pintura se debe conseguir el espesor especificado, y en particular, en la imprimación, si se detecta falta 
substancial de espesor, será necesario la eliminación de esa mano de pintura por los medios adecuados y su repintado. 
 
Cada mano de pintura ha de curar en las condiciones y circunstancias recomendadas por el suministrador o fabricante, 
en particular se cuidará respetar los plazos de curado de la capa intermedia en función de la humedad y temperaturas 
ambientales. 
 
Para aplicar una mano, además de haber curado la mano anterior, ésta ha de estar perfectamente limpia y exenta de 
polvo, grasa o contaminantes. Además, deberá estar libre de humedad y condensación y si por necesidades de trabajo 
fuera necesario pintar, estas superficies se soplarían con aire hasta la total eliminación del agua, dejando un espacio de 
20-30 minutos después de la operación de soplado y antes del comienzo del pintado. 
 
Toda la pintura se aplicará uniformemente sin que se formen descuelgues, corrimientos de la película, grietas, etc., y se 
prestará especial atención a los bordes, esquinas, roblones, tornillos, superficies irregulares, etc. 
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Para la aplicación de una capa de pintura sobre una ya dada será necesario el visto bueno de la Dirección de Obra, 
después de que se haya comprobado el espesor de la capa anterior y el perfecto estado de limpieza y ausencia de 
humedad de las superficies a pintar. 
 
Cada capa de pintura a aplicar deberá tener distinto color o tonalidad a la anterior, con el fin de que exista contraste 
entre las mismas y poder saber cada zona en que fase de trabajo se encuentra. 
 
No se podrá pintar si: 
 
- La humedad relativa supera los límites fijados por el fabricante. 
- La temperatura de la superficie esta fuera del intervalo fijado por el fabricante. 
- La condensación es inminente. 
- Llueve o se prevé lluvia en las próximas cinco horas. 
- Hay viento. 
- No hay suficiente luz. 
- La mezcla ha superado su período de vida útil, según las instrucciones del Fabricante. 
 
 

4. CONTROL DE CALIDAD 
 
4.1 BARANDILLA 
 
El Contratista presentará a la Dirección de Obra el tipo, las calidades y características, el proceso de fabricación, los 
tratamientos, el montaje y las garantías ofrecidas, tanto para las piezas de acero (galvanizado o inoxidable) como para 
las de hormigón, así como los cálculos justificativos de la resistencia de los elementos, no pudiendo efectuarse la 
colocación de ninguna barandilla antes de la aceptación por escrito de la Dirección de Obra. 
 
Así mismo, en el caso de las barandillas de acero, el Contratista deberá presentar a la Dirección de Obra los certificados 
y documentación correspondiente a la colada de los materiales utilizados. 
 
La Dirección de Obra tendrá libre acceso a todas las acciones del taller de galvanizado y podrá pedir, en cualquier 
momento, la introducción de una muestra en el baño de galvanizado para comprobar que la capa de zinc está de acuerdo 
con las especificaciones. 
 
El Director de la Obra podrá ordenar, a la vista de los elementos suministrados, la toma de muestras y la ejecución de 
los ensayos que considere oportunos, con la finalidad de comprobar algunas de las características exigidas a dichos 
productos. 
 
El incumplimiento, a juicio del Director de Obra, de alguna de las especificaciones expresadas serán condición 
suficiente para el rechazo de los elementos. 
 
 
4.2 PINTURA EN BARANDILLAS DE ACERO GALVANIZADO 
 
La comprobación del material suministrado a obra se realizará mediante el control de las etiquetas identificativas y  en 
ensayos rápidos de identificación. Las etiquetas contendrán el nombre del fabricante, la designación del producto, el lote 
de fabricación , y la fecha de envasado 
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Los ensayos rápidos de identificación para el control de recepción serán los siguientes: 
 
- Determinación del peso específico (INTA 160243) 
- Determinación de la viscosidad (INTA 160218 ó INTA 160217A) 
- Contenido en cenizas a 500ºC (NF-T30-603) 
- Determinación de la materia fija y volátil (INTA 160231A) 
 
La toma de muestras se circunscribirá a un mínimo de una por lote, siendo aconsejable su práctica según el 
procedimiento y número indicado en la Norma INTA 160021. 
 
La evaluación que se realizará por lotes se hará según los siguientes criterios: 
 
- Unicamente en un 5% de los casos se tolerarán resultados inferiores a los esperados. 
- Los valores inferiores citados, no lo serán en un porcentaje superior al 10% del valor esperado. 
 
Caso de no obtener resultados satisfactorios se procederá a una nueva toma de muestra por duplicado, y en presencia del 
fabricante, reservándose una serie de muestras como testigo por si hubiese contestación de los resultados. Si los 
resultados fuesen negativos (no identificación positiva) y no se hubiese comprobado una sustitución de productos, ajena 
a la voluntad del fabricante (para lo cual deberá proporcionar los datos de su control de calidad interno, fabricación, así 
como cuantos considere necesarios), se procederá a la práctica de los ensayos de identificación, para eliminar dudas al 
respecto. En el proceso de identificación se admitirá igual proporción de valores inferiores, tanto en número como en 
valor, que en el caso del control de recepción. 
 
Si el resultado de estos nuevos ensayos no fuese positivo, el fabricante procederá a la sustitución del material o 
materiales no conformes por otros que correspondan a las características de los ensayados. 
 
También se realizará un control de aplicación, el cual  tiene por objeto eliminar los fallos del sistema que tuviesen su 
origen en una mala aplicación. Por este motivo se deberán observar estrictamente las condiciones indicadas por el 
fabricante en la ficha del sistema e información técnica adjunta a la misma. 
 
 

5. MEDICION Y ABONO 
 
Las barandillas se medirán por metros lineales (m) realmente colocados en obra, siempre que se encuentren definidas en 
los planos o hayan sido expresamente aprobadas por el Director de Obra, abonándose de acuerdo con los precios 
indicados en el Cuadro de Precios Nº 1. Esta unidad incluye el suministro de los materiales, replanteo, montaje, uniones, 
anclajes a obras de fábrica, así como todos aquellos materiales, maquinaría, mano de obra y medios auxiliares 
necesarios para su correcta ejecución. 


