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	COL·LEGI D’APARELLADORS, ARQUITECTES TÈCNICS,

I ENGINYERS D’EDIFICACIÓ DE BARCELONA
	PROGRAMA DE CONTROL DE QUALITAT DEL PROCÉS CONSTRUCTIU

CARACTERÍSTIQUES I REQUISITS


	Projecte:
	
	Ref.:
	
	Autor:
	



	PROCÉS CONSTRUCTIU – UNITAT D’OBRA


	05 
	ESTRUCTURES METÀLIQUES

	
	0511
	ESTRUCTURA D’ACER


	RECEPCIÓ DE PEiS


Objectiu:  Controlar l’origen; Controlar el compliment amb les autoritzacions administratives; Verificar el compliment dels requisits essencials i obligatoris:
	Pla
	Cod.
	Element
	Origen i garantia
	Autoritzacions administratives
	Conformitat amb requisits tècnics

	
	
	
	Fulls de subministrament, etiquetat.
	Garantia del fabricant
	Documentació del marcatge CE
	Altres
	RPC
	Garantia conformitat a Norma producte
	Assaigs s/norma s/especificació
	Certif. d’origen s/especif. tècniques
	Fitxa característiques tècniques
	Distintius de qualitat voluntaris
	Avaluacions d’idoneïtat tècnica

	
	
	
	
	
	Etiquetat, marcatge CE
	Declaració de prestacions
	Instruccions, inf. seguretat
	Avaluació tècnica europea
	
	Documentació  tècnica
	Segell, marca conformitat
	CCRR
	Homologació
	Marca AENOR "N"
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	 FORMCHECKBOX 

	0511
	ESTRUCTURA D'ACER
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	 FORMCHECKBOX 

	0511
	Components estructurals d’acer
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	 FORMCHECKBOX 

	0511
	Kits de construcció d'edificis prefabricats d'estructura metàl·lica
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	 FORMCHECKBOX 

	0531
	ACER ESTRUCTURAL
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	 FORMCHECKBOX 

	0531
	Acers modelats per a usos estructurals
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	 FORMCHECKBOX 

	0531
	Productes llargs i plans, conformats en calent.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	 FORMCHECKBOX 

	0531
	Perfils buits per a construcció, conformats en fred, d’acer no aliat i de gra fi
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	 FORMCHECKBOX 

	05K5
	Perfils buits per a construcció acabats en calent, d’acer no aliat de gra fi
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	 FORMCHECKBOX 

	05K6
	Perfils i xapes no normalitzades
	dt
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	 FORMCHECKBOX 

	0533
	CARGOLS, FEMELLES I ARANDELLES
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	 FORMCHECKBOX 

	0533
	Unions cargolades per a estructures sense precàrrega
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	 FORMCHECKBOX 

	0535
	CONECTORS
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	 FORMCHECKBOX 

	0537 05K8
	MATERIAL D'APORTACIÓ PER UNIONS SOLDADES
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	 FORMCHECKBOX 

	0537
	Metalls d’aportació i fonent per soldatge per fusió de materials metàl·lics
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


dt: Documentació tècnica
	Documents per la recepció dels PEiS:   
	
	obligatoris
	
	 voluntaris
	
	Altres  per verificar el compliment d’exigències


	Pla
	Cod.
	Element
	Origen i garantia
	Autoritzacions administratives
	Conformitat amb requisits tècnics

	
	
	
	Fulls de subministrament, etiquetat.
	Garantia del fabricant
	Documentació del marcatge CE
	Altres
	RPC
	Garantia conformitat a Norma producte
	Assaigs s/norma s/especificació
	Certif. d’origen s/especif. tècniques
	Fitxa característiques tècniques
	Distintius de qualitat voluntaris
	Avaluacions d’idoneïtat tècnica

	
	
	
	
	
	Etiquetat, marcatge CE
	Declaració de prestacions
	Instruccions, inf. seguretat
	Avaluació tècnica europea
	
	Documentació  tècnica
	Segell, marca conformitat
	CCRR
	Homologació
	Marca AENOR "N"
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	 FORMCHECKBOX 

	05A3
	Procediment de soldadura
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	 FORMCHECKBOX 

	05A3
	Soldador
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	 FORMCHECKBOX 

	05Y1
	ESTRUCTURES LLEUGERES DE PERFILS D’ACER CONFORMATS EN CALENT
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


	Documents per la recepció dels PEiS:   
	
	obligatoris
	
	 voluntaris
	
	Altres  per verificar el compliment d’exigències


Prescripcions sobre el control de recepció:
	Prescripcions establertes al Plec de Condicions Tècniques Particulars:

	- (si s’estableixen)

	Pautes sobre freqüències del control de Recepció del CAATEEB:

	- Abans del subministrament del PEiS: 

Documents d’origen; autoritzacions administratives; Documentació de conformitat amb requisits tècnics.
- Durant els subministres dels PEiS.:

Fulls de subministrament, albarans, etiquetes.

- Acabat el subministrament dels PEiS.:

Certificat de garantia del subministrador, sobre totes les partides/remeses subministrades.

	Activitats de l’empresa Constructora:

	- Recopilar dels subministradors la documentació de recepció dels PEiS. Gestió dels subministres.
- Lliurament d’aquests documents a la Direcció de l’Execució de l’Obra.
- Lliurament de documentació referent a la qualitat preparada pel constructor (si l’autoritza el DEO).

	Persona física responsable per part de la Constructora:

	Sr./a.:


	L’EXECUCIÓ DE L’UNITAT DE L’OBRA


	Objectiu: Les verificacions següents: Replanteig; Materials utilitzats; Execució i disposició dels elements constructius i de les instal·lacions; Verificacions i  controls; Compatibilitat entre els diferents productes, elements i sistemes constructius
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1.- QUADRE GENERAL DE CONTROL

	[Q-0] QUADRE GENERAL DE CONTROL

	Pla:
	Cod.
	Verificació de Paràmetres d’execució*:
	Control
	Criteris per a  formació de lots

	 FORMCHECKBOX 

	05M2

05M9
	LABORATORIS I ENTITATS DE CONTROL
	Declaració d’independència signada per persona física
	Control documental
	Per a cada entitat

	
	
	
	Competència de l’inspector
	
	

	
	
	
	
	
	

	 FORMCHECKBOX 

	05M2
	COMPROVACIONS PREVIES DE LES INSTAL·LACIONS DEL TALLER
	Idoneïtat per elaborar elements
	Inspecció
	Per taller

	
	
	
	Verificació control de producció
	
	

	
	
	
	
	
	

	 FORMCHECKBOX 

	05G1

05M1

05M2

05M3

05M9
	REVISIÓ I APROVACIÓ DE LA DOCUMENTACIÓ DE TALLER
	Memòria de fabricació
	Verificació del contingut dels documents
	Un lot per la totalitat de l’estructura i taller

	
	
	
	Plànols de taller per a cada element de l’estructura
	
	

	
	
	
	Control intern de producció (Autocontrol del constructor)
	
	

	
	
	
	Comprovació del sistema de traçabilitat del control intern
	
	

	
	
	
	Programa d’obra
	
	

	
	
	
	Procediments escrits de soldadura
	
	

	
	
	
	Qualificació dels soldadors
	
	

	
	
	
	Qualificació del procés de soldadura(EXP)
	
	

	
	
	
	Verificació de registre de fabricació (per taller propi de l’obra)
	
	

	 FORMCHECKBOX 

	05Y1

05M2
	CONTROL DE LA FABRICACIÓ DE TALLER
	[Q-1] INSPECCIONS D’AUTOCONTROL DEL TALLER (CONSTRUCTOR)
	Inspecció

Control documental
	Criteris segons paràmetre

	
	
	
	[Q-2] INSPECCIONS DEL CONTROL EXTERN
	
	

	
	
	
	
	
	

	 FORMCHECKBOX 

	05Y1

05M3

05M9
	REVISIÓ I APROVACIÓ DE LA DOCUMENTACIÓ DE MUNTATGE EN OBRA
	Memòria de muntatge
	Verificació del contingut dels documents
	Un lot per la totalitat de l’estructura

	
	
	
	Plànols de muntatge
	
	

	
	
	
	Procediments escrits de soldadura
	
	

	
	
	
	Qualificació dels soldadors
	
	

	
	
	
	Qualificació del procés de soldadura(EXP)
	
	

	
	
	
	Control intern del muntador (autocontrol del constructor)
	
	

	
	
	
	Documentació del subministrament
	
	

	 FORMCHECKBOX 

	05Y4
	CONTROL DEL MUNTATGE EN OBRA
	[Q-3] INSPECCIONS D’AUTOCONTROL DEL MUNTADOR (CONSTRUCTOR)
	Inspecció

Control documental
	Criteris segons paràmetre

	
	
	
	[Q-4] INSPECCIONS DEL CONTROL EXTERN
	
	


(EXP) Qualificació del procediment de soldadura: Comprovacions experimentals a realitzar per la entitat de control:

Si el plec de condicions tècniques així ho indica, es procedirà a la qualificació del procediment de soldadura per mitjà d’assaigs d’acord amb UNE EN ISO 15614-1
Per a processos automàtics amb xapes que porten incorporada la imprimació de taller i per a soldadura amb penetració profunda realitzada en una sola passada és obligatòria la citada qualificació mitjançant assaig previ a la producció.

En el cas de xapes amb imprimació deuen realitzar-se amb el major espessor de capa acceptat. 
Si un procediment qualificat mitjançant assaig no ha estat utilitzat durant un període superior a tres anys haurà de procedir-se a inspeccionar una mostra a escala real d’una prova de producció per acceptar aquest procediment.

Quan s’utilitzin elèctrodes  de gran penetració o quan es facin soldadures  per ambdues cares sense presa d’arrel s’haurà d’assajar una proveta mitjançant assaig destructiu cada sis mesos a més del preceptiu assaig de qualificació del procediment.
Les qualificacions que s’hagin de realitzar seran efectuades per l’entitat de control de qualitat que dugui a terme el control extern. Aquesta entitat certificarà per escrit que amb les qualificacions queden coberts tots els processos de soldadura a efectuar en l’obra en concret.
En cas d’espessors d’ala superiors a 30mm, es qualificarà també el procediment de soldadura en angle ales-ànima i d’unió de platabandes de manera que s’asseguri que no existeix excessiva aportació de calor que baixi les característiques de resiliència de la zona soldada, material base i zona de transició, pre-escalfant si és necessari.
2.- ESQUEMES DE CONTROL (lots i inspeccions)
2.1.- TALLER
	CONTROL DE LA FABRICACIÓ DE TALLER

	[Q-1]  AUTOCONTROL DEL CONSTRUCTOR

	Pla:
	Cod.
	Inspeccions per lot:
	Control
	Criteris per a  formació de lots

	 FORMCHECKBOX 

	05M4
	Uc1 - CONTROL DE LA GESTIÓ D’APLECS
	Control de la fabricació de taller

	Per elements verticals:

- Bigues i pilars corresponents a 500 m2 de superfície (màxim dos plantes)
Per elements horitzontals:

- Bigues, elements superficials i forjats corresponents a 250 m2 de planta

	 FORMCHECKBOX 

	05M4
	Uc2 - REVISIÓ DE PLÀNOLS DE TALLER
	
	

	 FORMCHECKBOX 

	05M4
	Uc3 - MANIPULACIÓ DELS PRODUCTES D’ACER EN TALLER
	
	

	 FORMCHECKBOX 

	05M4
	Uc4 - ASSEMBLATGE D’ELEMENTS EN TALLER, INCLOSA LA COMPROVACIÓ DE FIXACIONS MECÀNIQUES I SOLDADURES
	
	


	CONTROL DE LA FABRICACIÓ DE TALLER

	[Q-2]  CONTROL EXTERN
 (Direcció Facultativa que pot comptar amb l’assistència tècnica d’una entitat de control de qualitat)

	Pla:
	Cod.
	Inspeccions per lot:
	Control
	Criteris per a  formació de lots

	 FORMCHECKBOX 

	05M5
	Uc1 - CONTROL DE LA GESTIÓ D’APLECS
	Control de la fabricació de taller

	Per elements verticals:

- Bigues i pilars corresponents a 500 m2 de superfície (màxim dos plantes)

Per elements horitzontals:

- Bigues, elements superficials i forjats corresponents a 250 m2 de planta

	 FORMCHECKBOX 

	05M5
	Uc2 - REVISIÓ DE PLÀNOLS DE TALLER
	
	

	 FORMCHECKBOX 

	05M5
	Uc3 - MANIPULACIÓ DELS PRODUCTES D’ACER EN TALLER
	
	

	 FORMCHECKBOX 

	05M5
	Uc4 - ASSEMBLATGE D’ELEMENTS EN TALLER, INCLOSA LA COMPROVACIÓ DE FIXACIONS MECÀNIQUES I SOLDADURES
	
	


2.2.- OBRA

	CONTROL DEL MUNTATGE EN OBRA

	[Q-3]  AUTOCONTROL DEL MUNTADOR (CONSTRUCTOR)

	Pla:
	Cod.
	Inspeccions per lot: 
	Control
	Criteris per a  formació de lots

	 FORMCHECKBOX 

	05M4
	Uc1 - CONTROL DE LA GESTIÓ D’APLECS
	Muntatge de l’estructura a l’obra

	Per elements verticals:

- Bigues i pilars corresponents a 500 m2 de superfície (màxim dos plantes)

Per elements horitzontals:

- Bigues, elements superficials i forjats corresponents a 250 m2 de planta

	 FORMCHECKBOX 

	05M4
	Uc2 - REVISIÓ DE PLÀNOLS DE TALLER
	
	

	 FORMCHECKBOX 

	05P4
	Uc5 – REPLANTEIG I GEOMETRIA
	
	

	 FORMCHECKBOX 

	05P4
	Uc6 – FORMIGONAT DELS FONAMENTS
	
	

	 FORMCHECKBOX 

	05P4
	Uc7 – MUNTATGE D’ELEMENTS EN OBRA, INCLOSA LA COMPROVACIÓ DE FIXACIONS MECÀNIQUES I SOLDADURES
	
	


	CONTROL DEL MUNTATGE EN OBRA

	[Q-4]  CONTROL EXTERN
 (Direcció Facultativa que pot comptar amb l’assistència tècnica d’una entitat de control de qualitat)

	Pla:
	Cod.
	Inspeccions per lot: 
	Control
	Criteris per a  formació de lots

	 FORMCHECKBOX 

	05M5
	Uc1 - CONTROL DE LA GESTIÓ D’APLECS
	Muntatge de l’estructura a l’obra

	Per elements verticals:

- Bigues i pilars corresponents a 500 m2 de superfície (màxim dos plantes)

Per elements horitzontals:

- Bigues, elements superficials i forjats corresponents a 250 m2 de planta

	 FORMCHECKBOX 

	05M5
	Uc2 - REVISIÓ DE PLÀNOLS DE TALLER
	
	

	 FORMCHECKBOX 

	05P5
	Uc5 – REPLANTEIG I GEOMETRIA
	
	

	 FORMCHECKBOX 

	05P5
	Uc6 – FORMIGONAT DELS FONAMENTS
	
	

	 FORMCHECKBOX 

	05P5
	Uc7 – MUNTATGE D’ELEMENTS EN OBRA, INCLOSA LA COMPROVACIÓ DE FIXACIONS MECÀNIQUES I SOLDADURES
	
	


3.- FREQÜENCIES DE LES INSPECCIONS I COMPROVACIONS EXPERIMENTALS

	CONTROL DE TALLER I MUNTATGE EN OBRA

	UC1 – CONTROL DE LA GESTIÓ D’APLECS
	 FORMCHECKBOX 
 Control Normal
	 FORMCHECKBOX 
 Control Intens

	Pla:
	Cod.
	Verificació de Paràmetres: 
	Autocontrol
	Extern
	Autocontrol
	Extern

	 FORMCHECKBOX 

	05M2
	SISTEMA DE GESTIÓ D’APLECS
	Totalitat
	1
	Totalitat
	3

	
	05M2 05PC
	MARCAT, MANIPULACIÓ I EMMAGATZEMATGE
	
	
	
	

	
	05MB
	TRAÇABILITAT
	
	
	
	


Grandària de les unitats d’inspecció**: 
Aplec ordenat per material, forma de subministrament, fabricador i partida subministrada, si escau
	CONTROL DE TALLER I MUNTATGE EN OBRA

	UC2 – REVISIÓ DE PLÀNOLS DE TALLER
	 FORMCHECKBOX 
 Control Normal
	 FORMCHECKBOX 
 Control Intens

	Pla:
	Cod.
	Verificació de Paràmetres: 
	Autocontrol
	Extern
	Autocontrol
	Extern

	 FORMCHECKBOX 

	05G1
05M1
	REVISIÓ DE PLÀNOLS DE TALLER
	1
	1
	1
	1

	
	05P1
	MÈTODE DE MUNTATGE PRELIMINAR
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	


Grandària de les unitats d’inspecció**:
Plànols corresponents a una remesa d’elements
	CONTROL EN TALLER

	UC3 – MANIPULACIÓ DELS PRODUCTES D’ACER 
	 FORMCHECKBOX 
 Control Normal
	 FORMCHECKBOX 
 Control Intens

	Pla:
	Cod.
	Verificació de Paràmetres: 
	Autocontrol
	Extern
	Autocontrol
	Extern

	 FORMCHECKBOX 

	05G2 – 05M2 Preparació del material:
- Redreçat

- Tall(EXP)
- Conformació

- Perforació(EXP)
	1
	1
	3
	1


Grandària de les unitats d’inspecció**:
Conjunt de productes manipulats en una jornada
(EXP) Comprovacions experimentals a realitzar per la entitat de control:
	Control de les operacions de tall

	lots
	Núm. Provetes per lot
	Especificacions sobre la provetes
	Dimensions

	Un lot per a cada tipus d’element a tallar i per a cada material
	 1 Ut.
	Tall recte de l’element de major gruix
	Dimensions de les provetes que permetin talls de com a mínim 200mm de longitud

	
	1 Ut.
	Tall recte de l’element de menor gruix
	

	
	1 Ut.
	Tall en angle entrant amb radi mínim d’acord i sobre un element de gruix representatiu
	

	
	1 Ut.
	Tall corb sobre un element de gruix representatiu
	


	Control de les operacions de perforació

	lots
	Núm. Provetes per lot
	Especificacions sobre la provetes
	Criteris acceptació

	Un lot per a cada procediment de perforació 
	8 Uts.
	Les provetes hauran de cobrir els rangs de qualitat dels materials, diàmetres dels forats i gruixos del material
	Es mesurarà el diàmetre dels forats en cada extrem del gruix del forat fent servir patrons (passa no passa):

El valor mitjà complirà les toleràncies corresponents a la classe 


	CONTROL EN TALLER

	UC4 – ASSEMBLATGE, FIXACIONS I SOLADURES 
	 FORMCHECKBOX 
 Control Normal
	 FORMCHECKBOX 
 Control Intens

	Pla:
	Cod.
	Verificació de Paràmetres: 
	Autocontrol
	Extern
	Autocontrol
	Extern

	 FORMCHECKBOX 

	05MB Armat en taller:
- Aprovació de la seqüència d’armat i soldeig presentat pel constructor a la Direcció Facultativa

- Disposició i dimensions de cada element segons plànols de taller

- Rectificació o rebuig de les peces que no permetin l’acoblament (sense forçar-les).

- Marques d’identificació i traçabilitat de les peces preparades

L’autocontrol contindrà:

· Identificació dels elements

· Situació dels eixos de simetria

· Situació de les zones de subjecció als elements contigus.

· Paral·lelisme de les ales i platabandes

· Perpendicularitat de ales i ànimes

· Esbombament, rectitud i planor d’ales i ànimes

· Contrafletxes

El control del armat es realitzarà amb un mostreig cobrint els següents percentatges: 100% i 25%, segons es tracti d’elements principals o secundaris respectivament.
	10
	2
	20
	4

	 FORMCHECKBOX 

	SOLDADURES
	
	
	
	

	
	05M9  Comprovacions experimentals del procediment de soldeig:
- Qualificació del procediment de soldeig

- Comprovació de les peces a unir

05M9  Control de l’execució de les soldadures:(EXP)
- Inspecció visual 

- Assaigs no destructius

- Control de les soldadures reparades

05M9  Preparació i execució de la soldadura:
- Preparació de vores

- Emmagatzematge de consumibles

- Protecció contra la intempèrie

- Muntatge per la soldadura

- Preescalfament

- Unions temporals

- Soldadures de punteig, angle, topall, ranura, connectadors.

- Tractament post-soldadura.
	
	
	
	

	 FORMCHECKBOX 

	UNIONS CARGOLADES
	
	
	
	

	
	05MA   Control d’unions cargolades(EXP)
- Distàncies entre eixos de cargols i d’aquest a les vores

- Mida dels forats

- Ús del cargol

- Ús de femelles

- Ús de volanderes

- Estreny de cargols sense pretensar

- Estreny de cargols pretesats

- Superfícies de contacte en unions resistents al lliscament

- Fixacions especials: Unions a formigó

- Utilització de cargols especials:

   * Cargols de cap avellanat

   * Cargols calibrats i bulons

   * Cargols d’injecció
	
	
	
	


Grandària de les unitats d’inspecció**: 
Conjunt d’elements acoblats en una jornada
Les inspeccions de les soldadures s’especifiquen en l’apartat de comprovacions experimentals.

(EXP) Soldadures: Comprovacions experimentals a realitzar

Les Inspeccions d’autocontrol com del control extern hauran de ser realitzades per un inspector de soldadura de nivell 2, conforme a la norma UNE 14618 o per qualsevol altra persona amb les suficient qualificació tècnica que sigui autoritzada per la direcció facultativa. La Direcció Facultativa podrà exigir la certificació de l'inspector de soldadura
Qualsevol assaig es realitzarà una vegada transcorregudes 16 hores des de la deposició del cordó, (40 hores si hi ha risc de fissures en fred, en particular: Materials d’espessor superior a 40mm; acers de qualitat superior a S355; cordons molt embridats; acers de resistència a la corrosió millorada.
	Autocontrol de les soldadures (taller)

	Inspecció visual

	Detall d’inspecció
	Freqüència
	Criteris d’acceptació

	
	
	classe
	Nivell de qualitat

	Existència i situació de tots els cordons
	100% dels cordons
	1
	Nivell D

	Inspecció conforme a UNE EN 970
	
	2
	Nivell C, en general, i nivell D per defectes de mossegada (5011,5012), solapament (506), encebament de l’arc (601) i xuclet de cràter obert (2025)

	Zones d’encebament i tancament
	
	3
	Nivell B

	Inspecció de forma i superfície dels cordons:
- En el cas de seccions circulars, a les parts centrals del taló i dels flancs.

- En el cas de seccions quadrades o rectangulars: a les quatre cantonades.
	
	4
	Nivell B

	
	
	
	defecte
	Límit del defecte

	
	
	
	Mossegada (5011 i 5012)
	No permesa

	
	
	
	Excés de gruix (502)
	<2mm

	
	
	
	Angle de sobregruix (505)
	<165º

	
	
	
	Porus intern o bufament (2011 a 2014)
	<0,1 del gruix de gola; màx.2mm

	
	
	
	Inclusió sòlida (300)
	Ample inferior a 0,1 del gruix de gola; màx.1mm
Llargada inferior al gruix de gola; màx.10mm.

	
	
	
	Manca d’alineació (507)
	<0,05t; màx.2mm

	
	
	
	Xuclet d’arrel (515)
	No permès


Si en el transcurs de la inspecció visual es detectés algun defecte, aquest serà corregit conforme als següents criteris:
	Descripció del defecte
	Correcció

	Fissures
	Sanejat de les fissures i nou cordó

	Porus i desbordaments
	Soldar de nou després de sanejar amb arc-aire. Longitud mínima de sanejat 40mm

	mossegades
	Sanejat i posterior dipòsit de material d’aportació, longitud mínima de sanejat 40mm

	Concavitats i convexitats no previstes
	Esmolada

	Altres defectes: Entalles i estries superficials amb posterior dipòsit de material: esquerdes de límit d’aportació, etc.
	Esmolada o sanejament per arc-aire.


	Autocontrol de les soldadures (taller)

	Freqüència d’assaigs no destructius(1)

	Assaigs no destructius(2)
	Tipus de soldadura
	Classe d’execució

	
	
	 FORMCHECKBOX 
 4 o 3
	 FORMCHECKBOX 
 2

	 FORMCHECKBOX 
 Líquids penetrants (LP) UNE EN 1289
	Cordons de força
	a topall sotmesos a tensions de tracció
	K(0,8
	100%
	50%

	
	
	
	0,3<k<0,8
	50%
	20%

	
	
	
	K ( 0,3
	10%
	5%

	 FORMCHECKBOX 
 Partícules magnètiques (PM) UNE EN 1290
	
	a topall sotmesos a tensions de compressió
	10%
	5%

	 FORMCHECKBOX 
 Ultrasons (US) UNE EN 1714
	
	en angle
	20%
	10%

	
	
	longitudinals
	10%
	5%

	 FORMCHECKBOX 
 Radiografies (RX) UNE EN 12517
	Unions de lligat
	Rigiditzadors, corretges, etc.
	5%




K: Coeficient d’utilització
(1) En el cas de detectar-se soldadures no acceptables, s’incrementarà la freqüència de control sobre les soldadures d’aquest soldador.

En el cas que un terç dels soldadors tinguin un increment en el seu nivell de control s’haurà de comunicar a la direcció facultativa perquè augmenti el nivell de control extern dut a terme per l’entitat de control i prengui les mesures oportunes. 
Les soldadures no admissibles detectades hauran de reparar-se, i no solament aquestes, sinó les que anteriorment s’haguessin considerat defectes admissibles.
(2)Les radiografies podran substituir-se per ultrasons en soldadures de difícil accés i si ho indica la Direcció facultativa. 
Els procediments  LP i PM són intercanviables, sent preferible la realització d’aquest últim 
En tots els punts on existeixin creus de cordons de soldadura es realitzarà una radiografia addicional. 
En general, PM o LP d’un 15% del total de la longitud de les soldadures en angle, que comprendrà els extrems (inicis i finals) de cordons. 
En general, RX i US de les soldadures a topall, tant en xapes en continuació com d’unions en T, quan aquestes siguin a topall.
	Resultat del control
	Criteri acceptació o rebuig

	Assaig no destructiu:

Radiografies (RX)
	Classificació segons UNE EN 12517
	1 ó 2
	Seran admissibles

	
	
	3, 4 ó 5
	S’aixecaran per procedir a la seva nova execució

Excepcionalment, les qualificades amb 3 es podran admetre en funció de l’amplitud del defecte, posició i característiques de la unió, sol·licitacions, etc

	Deformacions
	Les deformacions provocades per les soldadures seran corregides per calor, no adoptant en cap cas temperatures d’escalfament superiors a 900ºC


(EXP) Unions cargolades: Comprovacions experimentals a realitzar

	Autocontrol del constructor

	Verificació
	Freqüència
	Criteris acceptació / rebuig

	Parell d’estrenyi
	Elements principals (Bigues, pilars, xapes, etc.)
	100%
	 Cargols sense pretesar
	S’estrenyeran fins a la condició de contacte ajustat dels components al voltant de la zona de cada cargol. 
És admissible folgances locals de 2mm separades de la zona on es disposen els cargols. 
Quan se superin el límit de folgança de 2mm o menys, si així ho indica el plec de prescripcions tècniques particulars poden interposar-se tascons o folres, o  bé galgues en forma de pinta abastant als cargols

	
	Elements secundaris (Rigiditzadors, triangulacions secundaries, etc.)
	25%
	Cargols pretesats
	La folgança màxima entre superfícies de contacte esta limitada a 1mm. Si aquest valor es superat fins a 2mm en ambients corrosius i 4mm en ambients interiors, cap la possibilitat d’utilitzar sistemes d’ajustament a base de folres.
Tret d’indicació en contra del plec de prescripcions particulars, l’esforç de pretesat que s’haurà d’obtenir en l’espiga del cargol es el 70% de la resistència a tracció del cargol multiplicada per l’àrea resistent


	CONTROL EN OBRA

	UC5 – REPLANTEIG I GEOMETRIA 
	 FORMCHECKBOX 
 Control Normal
	 FORMCHECKBOX 
 Control Intens

	Pla:
	Cod.
	Verificació de Paràmetres: 
	Autocontrol
	Extern
	Autocontrol
	Extern

	 FORMCHECKBOX 

	
	Replanteig i geometria
	1
	1
	4
	1

	
	05P1  Condicions de l’emplaçament:
- Compliment dels requisits de seguretat

05PB Suports:

- Posició, i alineacions
	
	
	
	


Grandària de les unitats d’inspecció**: Nivell o planta a executar

	CONTROL EN OBRA

	UC6 – FORMIGONAT DELS FONAMENTS*
	 FORMCHECKBOX 
 Control Normal
	 FORMCHECKBOX 
 Control Intens

	Pla:
	Cod.
	Verificació de Paràmetres: 
	Autocontrol
	Extern
	Autocontrol
	Extern

	 FORMCHECKBOX 

	05PB
	Condicions prèvies
	2
	1
	3
	2

	
	05PB
	Condicions del material de reblert
	
	
	
	

	
	05PB
	Condicions del formigonat
	
	
	
	


Grandària de les unitats d’inspecció**: Formigó abocat en una jornada
(*) Aquestes inspeccions son les indicades pel control dels paràmetres indicats a l’EAE, Art.78.3.2. A més d’aquestes inspeccions, s’hauran de realitzar les indicades  a la instrucció EHE.  

	CONTROL EN OBRA

	UC7 – MUNTATGE, FIXACIONS I SOLADURES 
	 FORMCHECKBOX 
 Control Normal
	 FORMCHECKBOX 
 Control Intens

	Pla:
	Cod.
	Verificació de Paràmetres: 
	Autocontrol
	Extern
	Autocontrol
	Extern

	 FORMCHECKBOX 

	05PC
	Aprovació seqüència d’armat i soldeig
	10
	2
	20
	4

	
	05PC
	Armat previ 
	
	
	
	

	
	05P8
	Verificació de els toleràncies de muntatge
	
	
	
	

	 FORMCHECKBOX 

	SOLDADURES
	
	
	
	

	
	05M9  Comprovacions experimentals del procediment de soldeig:
- Qualificació del procediment de soldeig

- Comprovació de les peces a unir

05M9  Control de l’execució de les soldadures:(EXP)
- Inspecció visual 

- Assaigs no destructius

- Control de les soldadures reparades

05M9  Preparació i execució de la soldadura:
- Preparació de vores

- Emmagatzematge de consumibles

- Protecció contra la intempèrie

- Muntatge per la soldadura

- Preescalfament

- Unions temporals

- Soldadures de punteig, angle, topall, ranura, connectadors.

- Tractament post-soldadura.
	
	
	
	

	 FORMCHECKBOX 

	UNIONS CARGOLADES
	
	
	
	

	
	05MA   Control d’unions cargolades(EXP)
- Distàncies entre eixos de cargols i d’aquest a les vores

- Mida dels forats

- Ús del cargol

- Ús de femelles

- Ús de volanderes

- Estreny de cargols sense pretensar

- Estreny de cargols pretesats

- Superfícies de contacte en unions resistents al lliscament

- Fixacions especials: Unions a formigó

- Utilització de cargols especials:

   * Cargols de cap avellanat

   * Cargols calibrats i bolons

   * Cargols d’injecció
	
	
	
	


Grandària de les unitats d’inspecció**:  Conjunt d’elements acoblats en una jornada
** En cas d’obres d’enginyeria de petita importància, així com en obres d’edificació sense especial complexitat estructural (formades per bigues, pilars i forjats convencionals no pretensados, amb llums de fins a 6m i un nombre de nivells de forjat no superior a set), la direcció facultativa podrà optar per augmentar al doble les grandàries màximes de la unitat d’inspecció indicats
(EXP) Soldadures: Comprovacions experimentals a realitzar

Per les soldadures realitzades a l’obra, s’aplicaran els mateixos criteris que a les soldadures de taller. Es consideraran només diferents les freqüències dels assaigs no destructius, per als quals s’aplicaran els indicats a continuació:
	Autocontrol de les soldadures (obra)

	Freqüència d’assaigs no destructius

	Assaigs no destructius
	Tipus de soldadura
	Classe d’execució

	
	
	 FORMCHECKBOX 
 4 i 3
	 FORMCHECKBOX 
 2

	Líquids penetrants (LP) UNE EN 1289
	Cordons de força
	a topall sotmesos a tensions de tracció
	K(0,8
	100%
	100%

	
	
	
	0,3<k<0,8
	100%
	50%

	
	
	
	K ( 0,3
	20%
	10%

	Partícules magnètiques (PM) UNE EN 1290
	
	a topall sotmesos a tensions de compressió
	20%
	10%

	Ultrasons (US) UNE EN 1714
	
	en angle
	20%
	10%

	
	
	longitudinals
	20%
	10%

	Radiografies (RX) UNE EN 12517
	Unions de lligat
	Rigiditzadors, corretges, etc.
	5%


Prescripcions sobre el control de l’execució:
	Prescripcions establertes al Plec de Condicions Tècniques Particulars

	 - (si s’estableixen)

	Consideracions en la recepció de l’obra executada (CTE Art.7.3.):

	    FORMCHECKBOX 
 - Certificació de gestió de la qualitat de l’agent: Constructora.
    FORMCHECKBOX 
 - Verificacions de l’Entitat de Control de l’Edificació.

	Consideracions sobre l’Autocontrol de la Constructora

	- Existeix un Pla d’autocontrol de la Constructora?                                SI    FORMCHECKBOX 
    
-  S’aprova el Pla d’autocontrol de la Constructora per part de la DF?   SI    FORMCHECKBOX 
   

-  Requereix la DF els registres de l’autocontrol de la Constructora?     SI    FORMCHECKBOX 
    
Persona responsable de l’autocontrol:  Sr./a: 



	UNITAT D’OBRA ACABADA


Objectiu: Verificació de les condicions de funcionalitat i aptitud de:
· Unitat d’obra acabada
· Part de la unitat d’obra acabada


	ESTRUCTURA METÀLICA ACABADA

	Pla:
	Cod.
	Verificacions i/o proves* 
	Control
	Criteris per a  formació de lots

	 FORMCHECKBOX 

	  0511
	Inspecció final d’obra**

	Organolèptic
	Cada planta.


* Unitats de verificacions i/o proves per cada lot.
** Obligatòria per a estructures classe 4 o 3. En aquests caso ses redactarà un  document “memòria de construcció” o “informe fi d’obra”(EAE,Art.94).

Prescripcions sobre el control de l’obra acabada:
	Prescripcions establertes al Plec de Condicions Tècniques Particulars

	 - (si s’estableixen)

	Consideracions en la recepció de l’obra acabada (CTE Art.7.3.):

	    FORMCHECKBOX 
 - Certificació de gestió de la qualitat de l’agent: Constructora.

    FORMCHECKBOX 
 - Verificacions de l’Entitat de Control de l’Edificació.

	Consideracions sobre l’Autocontrol de la Constructora

	- Existeix un Pla d’autocontrol de la Constructora?                                SI    FORMCHECKBOX 
    NO    FORMCHECKBOX 

-  S’aprova el Pla d’autocontrol de la Constructora per part de la DF?   SI    FORMCHECKBOX 
    NO    FORMCHECKBOX 

-  Requereix la DF els registres de l’autocontrol de la Constructora?     SI    FORMCHECKBOX 
    NO    FORMCHECKBOX 
 

Persona responsable de l’autocontrol:  Sr./a: 
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