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1 OBIETIVOS

El presente Control de calidad garantiza que todos los requisitos técnicos incluido el P.B.E. se cumplen,
realicen y se controlen convenientemente tanto durante la fase de fabricacién, como de montaje a

través de nuestro Departamento de Control de Calidad.

Canal de Isabel Il o en su caso fa Direccién de la Obra tendra en todo momento informacion detallada
del Aprovisionamiento, fabricacion y montaje de los equipos técnicos de la instalacién a fin de que
directamente o a través de una "Autorizada de Inspeccidon” pueda controlar, seguir y aprobar en su caso

que todo el Control de calidad se cumple segun las exigencias preestablecidas.

El Plan que proponemos comprende:

Control de subpedidos y subproveedores.

Control de Certificado de Materiales de Equipos y Componentes.
Control de Materiales y Equipos aceptados.

Control de inspeccidn durante la fabricacion.

Control de Materiales y Equipos no conformes.

Control de procedimientos de soldaduras.

Control de homologacion de soldadores.

Control de ensayos no destructivos.

581 w0 = Oy Ul e ate 19

Control de instrumento de medida para pruebas.

=
o

. Control de Montaje.

=
[y

. Control de Prueba y ensayos y sus certificados.

=
N

. Control de inspeccidn final, proteccion, pintura y preparacion de envio.

=
w

. Confeccion y seguimiento de los Programas de Puntos de Inspeccion.

=
s

. Control de Documentos Técnicos de fabricacidn.

[
3]

. Certificados de Cumplimiento.

=
(o2}

. Confeccion del Dossier final de Control de Calidad.

=
~

. Confeccion de Manual de Servicio para puesta en marcha y mantenimiento de la instalacién,
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2  ALCANCE

Cubre el presente Control de calidad los requerimientos minimos exigidos en el P.B.E. y sera aplicable a
cada uno de materiales, equipos y componentes de que se compone la instalacién con los niveles de

calidad que cada uno requiere a juicio de nuestro departamento de Inspeccidn y Control de Calidad.

La aplicacion de Calidad propuesta no supone desviacion de las exigencias del P.B.E. sino que incluye la
comprobacion satisfactoria de los materiales, certificado y ensayo de los mismos y segun el grado de

aplicacién a los siguientes bloques:

- Movimientos de tierras: excavaciones y rellenos

- Material filtrante.

- Zahorras

- Obras de hormigdn: hormigones y aceros.

- Caldereriay taller

- Tuberia y accesorios

- Valvuleria

- Electricidad (transformadores, cuadros eléctricos y motores)

- Instrumentacion

Las condiciones de inspeccion y pruebas seran definitivas y presentadas a la Direccion de Obra como un

bloque mas en el Proyecto de Construccion.
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3 CONTROL DE CALIDAD DE MATERIALES OBRA CIVIL

El control de calidad de los materiales sera realizado por un laboratorio acreditado en todas las areas a

que corresponden los diferentes ensayos incluidos en el Plan de Calidad, aprobado por la Direccion de

Obra.

Ningun suministro de materiales o equipos se instalara en obra sin la aceptacion previa de la Direccién
de Obra, se recabara la aceptacion por escrito previamente a la orden de pedido del suministro de

tuberias, valvulerio y todos los materiales y equipos, tanto de fuerza como de control.

3.1 RELLENOS Y TERRAPLENES

Los materiales para terraplenes cumplirdan las condiciones que establece el PG-3 para "suelos
adecuados” o "suelos seleccionados". Los materiales para rellenos localizados cumpliran las condiciones
que para "suelos adecuados" establece el PG-3, segun indica la Normativa del Canal de Isabel Il el arido

en zona de proteccién de la tuberia deberd ser inferior a 3cm.

CODIGO |UD DESCRIPCION MEDICION
U01021020 m3|Excavacién a cielo abierto, med. mecan. terreno medio 4232,13
U01022020 m3| Excavacion en zanja, med. mecan. terreno medio 12.714,16

16.946,29
CODIGO |UD DESCRIPCION MEDICION
U01030050 m3|Relleno zanja propios adecuad. Tmax 150 mm 7203,84
U01030060 m3|Relleno zanja préstamos selec. Tmax 30 mm 3.843,60
U01030150 m3| Terraplén suelo seleccionado excavacién 348,18
U01030320 m3|Relleno trasdés muros suelos adecuados de excavacion 3.349,57

14.74519
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PPTP
Medicién
UDS. OBRA Control Extensién Lote Ensayo
Pierass Ensayos N2 de N2 de
por lote Lotes ensayos
indice CBR seglin NLT-111/78 1 3 3
Proctor segun NLT-107/72 1 3 3
Contenido Humedad segin NLT-
1 3 3
102/72
Limites Atterberg segin NLT-
1 3 3
14.745,19m?* / 1xzona (<5.000 | 105/72 y NLT-106/72
Materiales
2.980,42 m m?3<1.000 m)
RELLENOS h
TERRAPLENES Contenido materia  orgdnica
1 3 3
segun NLT-117/72
Material que pasa por tamiz
1 3 3
0,080 UNE segun NLT-152/72
Contenido en Sulfatos segun
1 3 3
NLT-120/72
Densidad "in situ" segdn NLT-
2.980,42m Ejecucion 100m 30 5 150
109/72 incluso humedad
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3.2 MATERIAL FILTRANTE

CODIGO |UD DESCRIPCION MEDICION
U01030010 m3|Arena silicea zanjas 1263,00
U01030180 m3|Escollera piedras 50-200 kg 6,53
Uo9011010 m3| Garbancillo canto rodado de 20 a 40 mm. 36,23
1.305,76
Medicién Extensidé
UDS. OBRA Control Ensayo
Proyecto n Lote Ensayos Ne de Ne de
por lote Lotes ensayos

granutometria por tamizado segln
1000 | 710472 1 2 2
1000 Determinacion de los limites de 1 9 9
Materiales Atterberg

RELLENOS DE

equivalente de arena segln NLT-

MATERIAL 1.305,76m? 1000 113172 1 ? ?
FILTRANTE resistencia al desgaste segin

1000 | NLT-149i72 1 ? ?

Ejecucion 1000 | proctor segln NLT-107/72 2 4 4
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3.3 ZAHORRAS

CODIGO |UD DESCRIPCION MEDICION
u09012030 m3|Base de zahorra artificial, husos ZA (20) / ZA (25) 325,04
PPTP
UDS. Medicién
Control Extensién Lote Ensayo
8R4 PIOyECES Ensayos Ne de N2 de
por lote Lotes ensayos
Anélisis granulométrico por
Ut tamizado 1 | d
Determinacion de los limites de
Materiales 1000 Atterberg 1 1 1
1000 Determinacion Indice de lajas 1 1 1
zahorra : 1000 Equivalente de arena 1 1 1
Artificial H2504m 1000 Ensayo de resistencia al desgaste 1 1 1
de Los Angeles
1000 indice C.B.R. 1 1 1
Ejecucién
1000 Ensayo Proctor Modificado 1 1 1
1000 Ensayo de carga con placa 1 1 1
Determinacion de la densidad y
290 m
100 humedad "in situ" < 10 30
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3.4 OBRAS DE HORMIGON:

CODIGO |UD DESCRIPCION MEDICION
U07010102( m3|HL-150/B/12 o HL-150/B/20 para capa de limpieza 98,99
U07010302( m3|HM-20/B/20/1 en elementos horizontales vertido con camién 74,71
U07010307¢ m3|HM-20/B/20/1 en elementos verticales vertido con camion 6,04
U07017040 m3|HA-25/B/20/11a en elementos horizontales vertido con camion 129,1
U07017140 m3|HA-25/B/20/11a en elementos verticales vertido con camion 7,00
U07018230 m3|HA-30/B/20/1V en elementos horizontales vertido con camién 403,60
U07018560 m3|HA-30/B/20/IV en eltos verticales vertido con camion 447 77

1.167,21

La fabricacion del hormigon se realizara en central. Los materiales para hormigones estructurales,

cumpliran las normas contenidas en la Instruccion de Hormigén Estructural EHE-08.

Cementos:

El cemento empleado en hormigones en masa, armados y en morteros de cemento, serd el definido
en el Proyecto de Construccion, y debera cumplir las exigencias establecidas en la Instruccion para
la Recepcion de Cementos (RC-08).

El cemento sera de categoria 32,5 6 superior, salvo en hormigones de limpieza o rellenos en que
conviniera utilizar de la categoria inferior.

Debera razonarse la utilizaciéon de cementos distintos al CEMI 32,5 6 superiores, en funcién de las
caracteristicas especificas de la obra, y siempre dentro de los tipos contemplados en la Instruccién
RC-97.1 Decreto 776/1.997 de Homologacion de cementos.

El cemento empleado en hormigones estructurales, en masa o armados, deberdn cumplir las
exigencias establecidas en el Articulo 262 de la Instruccion de Hormigén Estructural, EHE-08, para el
proyecto y ejecucidn de estructuras y elementos estructurales de hormigén, tanto en masa como
armado o pretensado.

Se realizaran los ensayos especificados en la RC-97 consistentes en analisis fisicas, quimicos y
mecanicos:

- Tiempo de fraguado

- Finura de molido

- Expansion por agujas

- Resistencia a compresion

- Pérdida por calcinacion
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- Residuo insoluble
- Triéxido de azufre

- Cloruros
Agua de masado:

- No se realizaran ensayos de agua por ser suministro del Canal de Isabel II.
Aridos:

Antes de comenzar el hormigonado, cuando varien las condiciones de suministro, y como minimo
cada 500 m? de hormigén puesto en obra se realizaran los siguientes ensayos:
- Granulometria de los distintos tipos de aridos UNE 7.139

- Ensayos previstos en la instruccion EHE-08

Medicién
UDS. OBRA Control | Extensidn Lote Ensayo
KIQyERe Ensayos por Ne de N2 de
Iote Lotes ensayos
Toma de muestras de 5 probetas
100 m?opor | de hormigdn fresco y rotura a 36
HORMIGON 1.167,21m? | Normal unidad de compresién i/ asiento cono 3 12

construccion Abrams segun UNE

83301,83303,83304,83313
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3.5 ACEROS PARA ARMAR

CODIGO (uUD DESCRIPCION MEDICION
U07030050 kg|Suministro y colocacion de acero para armaduras en barras| 87.898,44

Los aceros para armaduras del hormigén armado cumplirdn las exigencias contenidas en el Articulo 312
de la Instruccién de Hormigén Estructural EHE-08; pudiéndose utilizar por tanto exclusivamente barras

corrugadas, mallas electrosoldadas o armaduras basicas electrosoldadas en celosia.

Las barras corrugadas cumpliran los requisitos técnicos establecidos en la UNE 36068:94.

Las mallas electrosoldadas cumplirdn los requisitos técnicos prescritos en la UNE 36092:96. Por uitimo
las armaduras basicas electrosoldadas en celosia, cumpliran los requisitos técnicos prescritos en la UNE

36739:95 EX.

Control: Normal

- Peticidn de los certificados de material

- Por cada diametro y partida de 20 Tn o fraccién se realizara la toma de dos (2) probetas para
verificar:

- Seccién equivalente

- Caracteristicas geométricas

- Comportamiento al doblado

- Limite elastico

- Carga de rotura

- Alargamiento en rotura
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UDS. OBRA Mediclén Proyecto | Control Extension Lote Ensayo
Ensayos por | Nede
Ne de ensayos
lote Lotes
Traccidn. Limite Eldstico, Rotura,
1 5 5
diagrama UNE 36401
Doblado simple UNE 36068 1 5 5
ACERO PARA
87.898,445 kg Normal 20,000 Kg
ARMAR Doblado desdoblado UNE
1 5 5
36068
Caracteristicas geométricas
1 5 5
UNE 10080
DOCUMENTO Ne1-MEMORIA Y ANEJOS 10
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3.7 CANALIZACION DE TRITUBO

Se ha previsto la ejecucion de la obra civil de un tritubo que comienza en la en la conexién con “Refuerzo
Ramal Este del sistema Torrelaguna, tramo Torrelaguna — Valdeolmos-Alalpardo. Fase 1“ y discurre
paralelo a las conducciones de Aduccion y distribucion hasta el depdsito de regulacién. En el proyecto
que nos ocupa realizar la obra civil que deberan cumplir el documento “ESPECIFICACIONES SOBRE LA
INSTALACION Y RECEPCION DE TENDIDOS DE FIBRA OPTICA PARA CANAL DE ISABEL I1.” (diciembre 2014)
adjunto en el Pliego de Prescripciones Técnicas particulares en el Anexo | de Especificaciones Técnicas

de control
3.7.1.1 Pruebas
3.7.1.1.1 Material del tritubo

Se realizaran todos los ensayos y analisis para comprobar que el material cumple las caracteristicas

sefialadas, como minimo un ensayo cada 1.000 metros instalados.
3.7.2  RECEPCION DE LA CONDUCCION

Una vez concluida la obra civil, y antes de realizar el tendido de cable, se procedera a comprobar el

correcto estado de la misma. Todo ello se reflejara en las hojas de recepcién tipo.

Para detectar posibles aplastamientos en el tritubo, se hara pasar por cada conducto un mandril de @35
mm. tirada por la guia existente. Simultdneamente se introducird otra guia que ocuparé el lugar de la
empleada para la traccién. Si apareciera una obstruccién se anotara en la hoja de recepcion la cantidad
de metros de guia que entré hasta encontrar la obstruccion. Seguidamente se procederd de forma
analoga introduciendo el mandril por el otro extremo. En caso de que se encontrase otra obstruccion

distinta a las antes mencionadas, se procedera a rechazar el tramo de tritubo recepcionado.

Siempre bajo la supervision y aprobacion de la Direccion de Obra.
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4 CONTROLES E INSPECCIONES DE EQUIPO

4.1 CONTROL DE EQUIPOS

Concretamos la Documentacion Técnica y controles a realizar por nuestra inspeccién de los equipos que
comGnmente componen una instalacion de tratamientos de aguas. Somos conscientes de la existencia
de un gran nimero de equipos no incluidos en esta relacién, pero que se redactarian y adjuntaria a la

Direccion de Obra en el Proyecto de Construccion después de la adjudicacién provisional:

4.1.1 Control de calidad para caldereria y estructuras

Se exigira la siguiente documentacion:

1. Certificado de Materiales.

2. Homologacion de soldadores S/UNE 14001 o cédigo ASME seccion IX.
3. Certificado de estanquidad (si es de aplicacion).

4. Certificado de prueba hidraulica (si es de aplicacion).

5. Certificado de galvanizacién y de aplicacion de pintura.

El control de estanquidad solo se efectuara en recipientes sin presion y abiertos (caso de cubas metalicas
para ciertos reactivos). Se llenaria con agua hasta su parte superior. La duracion de la prueba seria de
una a dos horas, efectuandose a continuacién una inspeccidn visual para comprobar que no existen fugas
ni deformaciones. Siempre se realizard este control antes de aplicar cualquier tipo de aplicacién o

recubrimiento. El fabricante extendera Certificado de Prueba de estanquidad.

4.1.2 Control de calidad para la construccién de tuberias

Se exigira:

1. Certificado de materiales.

2. Certificado homologacion de soldadores.

3% Visitas periddicas al taller para controlar la fabricacion.
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4. Control dimensional.
5. Inspeccién visual.
6. Radiografias del 5% de las soldaduras.
7. Muestreo de soldaduras mediante liquidos penetrantes (50% y nunca las radiografiadas) de los

colectores construidos en taller.
La inspeccidon del adjudicatario prestara la maxima atencion a los siguientes puntos:

1. Comprobacién del material de tuberias y accesorios, verificando que esta de acuerdo a las

exigencias pedidas.

2. Control dimensional e inspeccidn visual. Se verificara: espesores, primer uso de este material,

didmetros, calidades de bridas, etc.
3. Corte y preparacion de bordes.

4, Inspeccion de soldaduras. Se prestarda acabado de cordones, espesores de garganta y

penetracion de todos los cordones.

5. Control dimensional de colectores terminados, verificar que estdn de acuerdo a planos de

disefio. Realizar nivelado de bridas, situacion de taladros, etc.

En el disefio de colectores se tendra en cuenta todas las exigencias indicadas en el pliego de bases en
cuanto a exigencias de materiales, homologacién de soldadores, radiografiado de soldaduras. Las bridas
seran planas y nunca se realizaran uniones de éstas a accesorios, sino que se realizaran mediante

carretes de longitud minima 100 mm.

Para la realizacion de soldaduras se cumpliird rigurosamente los requisitos indicados en el
correspondiente procedimiento de soldadura sometido previamente a aprobacién. La correcta
preparacion de bordes sera requisito fundamental para la buena realizacién de soldaduras para lo cual

se realizara tal y como se describe.
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En taller

e Corte con sierra o disco.
e Biselado con torno.

En obra:

e Para @ < 4" se utilizard maquina portatil para cortar y biselar tubos.
e Para @ > 4" se realizara manualmente mediante disco abrasivo y radial portatil para biselar.

Para realizar injertos se efectuara por oxicorte, realizdndose a continuacién el biselado de bordes

mediante disco de amolar.

Cuando se trate de construir colectores en acero inoxidable, se debera observar las siguientes

precauciones:

1. Las herramientas utilizadas deberdn ser sélo para trabajos en acero inoxidable, disponiéndose

por tanto de un juego de herramientas para estos fines.

2. Los bordes a unir deberan estar limpios y desprovistos de elementos extrafios mediante
decapado.

3. Los electrodos estaran perfectamente limpios y secos.

4, La zona de fabricacion destinada a este menester deberad estar aislada de otras zonas de

fabricacion para acero al carbono y no debera existir trazas de grasas y dxidos. Se evitard asi la
contaminacién que provocaria defectos en las soldaduras, tales como picaduras y descarburacién en los

cordones

4.1.3 Control de calidad. Proteccién de superficies metalicas

Se distinguird perfectamente la proteccion de superficies metalicas sumergidas y las no sumergidas en

cuanto al sistema de proteccion.

Las superficies sumergidas seran protegidas, bien mediante galvanizado en caliente segin Norma UNE -
EN ISO 1461 o por pintura epoxi bituminoso previo chorreado de arena hasta calidad Sa 2 % segun norma

sueca SIS 055900.

A las superficies galvanizadas en caliente bien sean sumergidas o exteriores se les sometera a:

DOCUMENTO Nel - MEMORIA Y ANEJOS 14



Canal -7

de Isabelll
PROYECTO DE ABASTECIMIENTO A TALAMANCA DE JARAMA (MADRID)
ANEJO N2 20.-CONTROL DE CALIDAD
° Ensayo de adherencia.
) Peso de recubrimiento.

Se extendera Certificado correspondiente.

Las superficies sumergidas llevardn un tratamiento de pintura alquitran epoxi regido por la norma INTA
164407 previo chorreado de arena hasta la calidad anteriormente citada con unos espesores de 125

micras por capa de pelicula seca. N2 de capas (3) tres.

Las superficies metalicas no sumergidas y exteriores llevaran una preparacién de chorreado de arena
S/INTA 160705 equivalente a Sa 2 % de la norma sueca SIS 055900 y se les aplicara dos (2) capas de
imprimacién de minio de plomo al clorocaucho S/INTA 164705 con un espesor de 35 micras por capa de
pelicula seca. El acabado sera asi mismo pintura al clorocaucho S/INTA 164704A con un espesor de 30

micras por capa en pelicula seca.
Se expedira Certificado de Calidad del tratamiento superficial y aplicacién de pintura.

La Inspeccion de Canal de Isabel Il presenciara siempre la realizacion de los trabajos, no permitiendo la
continuidad de los mismos, si las condiciones ambientales de humedad y temperatura son adversas. Asf
mismo, no permitira aplicacion de pinturas si el tiempo transcurrido desde el chorreado previo es

superior a (8) ocho horas o bien a lo indicado en 1a norma correspondiente.
4.1.4 Control de calidad para tuberia, accesorios y pequefio material

4.1.4.1 Tuberia Accesorios y Bridas:

1. Certificado Calidad Materiales con composicién quimica y propiedades mecénicas.
2. Control dimensional por muestreo.
3. Inspeccidn visual.
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4.1.4.2 Tornilleria:

1. Certificado Calidad Materiales.

2. Inspecciodn visual.

3. Control dimensional

4.1.4.3 Juntas:

1. Certificado de Calidad.
2. Inspeccion visual.
3. Control dimensional por muestreo

4.1.4.4 Tuberiay accesorios galvanizados:

1. Inspeccion visual,

2. Control dimensional por muestreo.

4.1.4.5 Tuberiay accesorios de cobre:

1. Certificado Calidad Materiales.
2. Control dimensional por muestreo.
3. Inspeccion visual.

4.1.4.6 Tuberiay accesorios de PVC y polietileno:

1. Certificado Calidad.
2. Inspeccidn visual,
3. Control dimensional por muestreo
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4.1.5 Control de calidad para vélvulas

Partes de las valvulas que se exigiran certificado sin limitacion a los mismos:

1. Cuerpo:
. Hierro fundido
. Acero al carbono
2, Acero inoxidable
3. Ejes
4, Asiento

4.1.5.1 Prueba hidraulica:

De los cuerpos de las valvulas se realizara prueba hidraulica.

Se realizara asi mismo prueba de estanquidad de los cierres a la presion de servicio cuando las vélvulas

estén totalmente montadas.

4.1.5.2 Prueba en fabrica:

Las pruebas seran presenciadas por la Inspeccién del adjudicatario.

La presion de prueba serd 1,5 veces la presion de diseiio por un tiempo no inferior a (5) cinco minutos.

Se exigira Certificado de Origen en el caso de que las valvulas sean de importacion.

4.1.5.3 Valvulas de Mariposa manuales y automaticas:

1. Certificado de Materiales.

2. Certificado de prueba en fébrica.
3. Control de dimensional.

4, Inspeccidn visual.
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5. Certificado de Caracteristicas.
6. Prueba de los Actuadores.

Las pruebas seran presenciadas por la Inspeccidn del adjudicatario.
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4.1.5.4 Vilvulas de Compuerta y retencion embridadas:

1. Certificado de Materiales.

2. Certificado prueba hidraulica del cuerpo.
3. Certificado de Prueba en fabrica.

4, Control dimensional.

CF Inspeccion visual.

Las pruebas serdn presenciadas por la Inspeccion del adjudicatario.

4,1.5.5 Valvulas manuales o automaticas de otro tipo:

1. Certificado de Materiales.

2. Certificado de prueba hidraulica cuerpo.
3. Certificado prueba funcionamiento.

4, Prueba de actuadores.

5. Inspeccidn visual.

6. Control dimensional.

Las pruebas seran presenciadas por el adjudicatario.

4.1.5.6 Valvulas de seguridad:

1. Certificado de Materiales.

2. Certificado de Prueba en fabrica.
3. Certificado de calibracidn.

4, Inspeccion visual.
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5. Control dimensional.

En fabrica se ensayaran un 10% de las valvulas a instalar.

En el montaje se comprobara para la totalidad de las valvulas instaladas la correcta ubicacidn de las
mismas. Se realizaran accionamientos manuales de los 6rganos de cierre, asi como de los actuadores,

tanto sean eléctricos o neumaticos en las automaticas.

4.1.6 Control de calidad cuadros eléctricos

Los Cuadros de Control y paneles eléctricos se realizaran de acuerdo a los Esquemas eléctricos, asi como

a los planos de vistas fisicas.

Antes de su expedicion a Obra se realizara el montaje total de los armarios con los componentes

colocados y realizados el cableado completo, con el fin de comprobar los circuitos.

Se realizara como minimo los siguientes controles:

1. Comprobacién de dimensiones, espesor de chapa, apretado de tornillos, acabado, etc.

2. Comprobacion del cableado de armarios y de cada componente en particular, de acuerdo con

los esquemas enviados por el adjudicatario, desde esto hasta los regleteros de bornas de salida.

3. Comprobacién de que se cumplen en todas las caracteristicas indicadas en la especificacion de

disefio y del subpedido.

4. Comprobacién de las caracteristicas y calidades de los componentes incluido en cada panel, tales
como: contactores, arrancadores, transformadores, relés, fusibles, pulsadores, pilotos,

regleteros de bornas, bandejas y conductores, racores, puestas a tierra, etc.

5. Comprobacidn del correcto funcionamiento de interruptores, pulsadores, lamparas piloto, relés,
etc.

6. Comprobacion de rétulos.

7. Comprobacién del correcto funcionamiento de los contactores con tensiones de mando

diferente a la nominal.
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10.

11.

12.

13.

Comprobacién de los enclavamientos.

Comprobacion del marcado de fases.

Comprobacion de nimeros y secciones de conductores.

Ensayo de rigidez dieléctrica.

Ensayo de simulacion de funcionamiento.

Ensayo de resistencia de aislamiento de cada cuadro.

Se expedira Certificado de cumplimiento y Certificado de prueba.

El Certificado de prueba recogera los siguientes ensayos:

Aislamiento: Se realizara con una fase a tierra (si el circuito es monofasico) y se comprueba que el
aislamiento es el adecuado segun el vigente Reglamento de Baja Tensién.

Rigidez Dieléctrica: Consistird esta prueba en someter al panel a una tensién 2 V. + 1.000 V., con un
minimo de 1.500 V., siendo V. la tensién nominal de servicio, el tiempo serd de (1) un minuto y se
comprobara que no se producen anomalias.

Continuidad de circuitos: Consistente esta prueba en comprobar la continuidad de los circuitos
principales.

Simulacién de Funcionamiento: Consiste en una prueba en blanco del funcionamiento del sistema.
Se comprobara que al quitar o poner los enclavamientos correspondientes el sistema actia de
acuerdo con lo previsto.
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4.1.7 Control de calidad para instrumentos primarios de medida e instrumentacion

4,1.7.1 Instrumentos primarios de Medida:

Referido a mandmetros, rotdametros, termometros.

Se exigira:
1. Certificado Materiales.
2. Certificado calibracion.

La inspeccidn estara referida a:

o Control dimensional.
e Control visual.

o Tipoy caracteristicas.
e Graduacion.

e Conexiones eléctricas.

4.1.7.2 Instrumentacion:

Referidos a analizadores cloradores, equipos de pH, equipos de medida de caudal, equipos medida

oxigeno disuelto, etc.

Se exigira:

. Certificado de calibracién o de comprobacion del Instrumento.

. Certificado de Cumplimiento.

Inspeccion:

Control visual.

o Control dimensional.
. Control partes internas.
D Control caracteristicas.

DOCUMENTO Nel - MEMORIA Y ANEJOS 22



Canal -7
de Isabel Il

PROYECTO DE ABASTECIMIENTO A TALAMANCA DE JARAMA (MADRID)
ANEJO N2 20.-CONTROL DE CALIDAD

o Conexionado eléctrico.

Todos estos equipos seran ajustados durante las pruebas de puesta en marcha de la Instalacion.

4.2 INSPECCION DE EQUIPOS

Presentamos a continuacion un cierto nimero de componentes y equipos con la inspeccién y control

minimos requeridos.

4.2.1 Tuberias de acero soldadas hasta 800 mm. 0 juntas de caucho natural o sintético

1. Examen certificados de origen de la chapa presentados por el proveedor.

2. Examen del protocolo de homologacion del procedimiento de soldadura y de la aprobacién de

soldadores u operadores de soldadura si aplica.

3. Marcado de probeta para contraensayo de traccion y aplastado de anillo segiin 2.12 y 2.13 de

P.P.T.G. del M.O.P.U.

4, Examen y calificacion de radiografias de las soldaduras longitudinales en un 5% segtin calidad 3

como minimo de UNE 14011.

5. Comprobacion de diametros, espesores, ovalizacién y marcado segtin 3.3, 5.6 y 1.10 del P.P.T.G.
del M.O.P.U.

6. Prueba de estanquidad seguin 3.4 del P.P.T.G. del M.O.P.U.

7. Verificar los certificados de calidad de las juntas en cumplimiento a los puntos 2.27, 2.28 y 2.29

del P.P.T.G. del M.O.P.U.

NOTA: A peticion especifica del cliente, podra solicitarse la prueba de rotura por presién hidraulica

interior en un tubo de cada lote, segln 3.5 del P.P.T.G. del M.O.P.U.

4.2.2 Tuberias de fundicién ductil

1. Marcado de probetas para contraensayo de traccidn, flexo-traccién y resiliencia o resistencia al
impacto y dureza Brinell en funcién del proceso de fabricacion, segtn puntos 2.6, 2.7, 2.8, 2.9y

2.10 del P.P.T.G. del M.O.P.U.
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Examen visual del acabado de los tubos segtin 3.3 del P.P.T.G. del M.O.P.U.

Comprobacion de didmetros, espesores, ovalizacién, y marcado segin 3.3 del P.P.T.G. del

M.O.P.U.

Prueba de estanquidad segun 3.4 del P.P.T.G. del M.O.P.U.

NOTA: A peticion especifica del cliente, podra solicitarse la prueba de rotura por presién hidraulica

interior en un todo de cada lote, segtin 3.5 del P.P.T.G. del M.O.P.U.

Tuberias de polietileno

4.23

Examen certificado del material, contemplando como minimo Peso Especifico, Temperatura de

Reblandecimiento, indice de Fluidez y Alargamiento segtin 2.23 del P.P.T.G. del M.O.P.U.

Comprobacion de dimensiones, espesores, rectitud y marcado seguin 8.6, 8.7 y 1.10 del P.P.T.G.

del M.O.P.U.
Prueba de estanquidad segtin 3.4 del P.P.T.G. del M.O.P.U.

Prueba de rotura a presion hidraulica segun 3.5 del P.P.T.G. del M.O.P.U., incluyendo un

manguito fijado con los métodos standards a utilizar en la instalacién.
Tuberia de P.V.C.

Examen de los certificados del material contemplando como minimo Peso Especifico,
Temperatura Reblandecimiento, Alargamiento y Absorcién de Agua segtin 2.22 del P.P.T.G. del

M.O.P.U.

Comprobacién de dimensiones, espesores, rectitud y marcado segun 8.6, 8.7 y 1.10 del P.P.T.G.

del M.O.P.U.
Prueba de estanquidad segun 3.4 del P.P.T.G. del M.O.P.U.

Prueba de rotura a presién hidraulica segtin 3.5 del P.P.T.G. del M.0.P.U. incluyendo un manguito

fijado con los métodos standards a utilizar en la instalacion.
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4.2.4 Vilvulas de compuerta, retencion y globo. Valvulas de seguridad

1. Examen certificado de materiales para cuerpos, tapas, husillos, cierres y tornilleria cuerpo/tapas.

2. Comprobacién apertura total de compuerta,

3. Presenciar ensayos de prueba hidraulica del cuerpo y cierre segtin DIN 86251 en un 10% de cada
tipo y tamafio de vdlvula, seleccionadas al azar, verificando el certificado del fabricante conforme
se han sometido a dichas pruebas al 100% de las partidas.

4, Comprobar dimensiones de bridas segun DIN 86251 en un 10% de cada tipo y tamafio.

5. En las vélvulas de seguridad se aplicaran todos los puntos anteriores y se comprobara la presion
de disparo y el ajuste de la misma segun los requisitos del pedido.

NOTAS:

a) No se aceptaran valvulas que presenten reparaciones en cuerpo o tapas.

b) Si se observaran dudas en la fiabilidad de los materiales respecto a los certificados que los
amparan, se procederd a efectuar contraensayos mecanicos y/o quimicos bajo control de los
Inspectores de Canal de Isabel II.

4.2.5 Vilvulas de compuerta, globo o mariposa con accionamiento eléctrico o neumatico

1. Examen certificado de materiales para cuerpos, mariposas, ejes y anillos cierre de caucho.

2. Verificar montaje del servomotor neumatico.

3. Verificar funcionamiento apertura/cierre, finales de carrera e indicador posicion.

4. Verificar fijacién anillo de cierre.

5. Presenciar ensayos hidrostaticos de cierre y cuerpo segin DIN 86251.

6. Presenciar prueba hidrostatica en circuito neumatico.

7. Presenciar ensayos de rigidez dieléctrica a 2.000 V. entre partes en tension y masa y medida del

nivel de aislamiento de las partes en tensidn.
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8. Verificar funcionamiento de los limitadores de par.

9. Comprobar dimensiones de bridas segin normas DiN aplicables.

NOTAS:

a) No se aceptaran valvulas que presenten reparaciones en el cuerpo o mariposa.

b) Si se observaran dudas en la fiabilidad de los materiales respecto a los certificados que los
amparan, se procederd a efectuar contraensayos mecdanicos y quimicos bajo control de los
Inspectores de Canal de Isabel II.

4.2.6 Cuadros eléctricos principales y cuadros secundarios

1, Verificacion de la construccion de la carpinteria metdlica, espesores de chapa, pintado y
acabado.

2. Verificacién de la capacidad y nimero de los equipos y aparellaje eléctrico a instalar en los
cuadros.

3. Comprobacién del correcto tendido vy fijacion del embarrado de cobre.

1, Comprobacion de la disposicién de aparellaje y cableado en funcién de esquemas y cargas. El
cableado de control serd de 2,5 mm2 minimo.

5. Verificacion del correcto dimensionado de los voltimetros, amperimetros, relés diferenciales,
relés térmicos, fusibles, etc.

6. Presenciar las pruebas de funcionamiento simulado en cuadros.

7. Presenciar los ensayos de rigidez dieléctricaa 2 U. + 1.000 V. entre fases y a masa.

8. Presenciar los ensayos de nivel de aislamiento entre fases y a masa con megger de 500 V.

NOTA: Los criterios de inspeccidn serdn segun VDE 0100/5.73 y el Reglamento Electrotécnico Espafiol con

instrucciones técnicas complementarias aplicables.
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4.2.7 Paneles de control

1. Verificacion de la construccion de la carpinteria metalica, espesores de chapa, pintado y
acabado.

2. Comprobacion del tipo y cantidad de instrumentos instalados y su fijacién.

3. Comprobacién del tendido del cableado eléctrico y tuberias de control neumético, etiquetado

de lineas y regletas de conexién.
4, Presenciar las pruebas de funcionamiento simulado en los circuitos neumaticos y eléctricos.

5. Presenciar los ensayos de estanquidad de los circuitos neumdticos y los de rigidez dieléctrica y

nivel de aislamiento de los eléctricos.

4.2.8 Instrumentacidon

1. Examen de los protocolos de calibracién y prueba de fabricante.
2. Comprobar rangos, escalas y dimensiones de las conexiones neumaticas.
3. Para aquellos instrumentos con proteccién antideflagrante, se comprobaré el certificado de

homologacion del tipo segiin UNE, VDE, NEMA o BS.
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5 NORMATIVA APLICABLE

La Ingenieria, disefio, materiales, fabricacién, inspeccion, pruebas, limpieza, pintura y montaje de los

equipos y materiales incluidos en este Proyecto estan de acuerdo con las partes aplicables de las

siguientes normas en su ultima edicion:

Aceros para estructuras. UNE 36.004 (11).

Aceros no aleados para uso general. UNE 36.080.
Aceros inoxidables. UNE 36.016. 36.257.
Fundicion gris. UNE 36.111.

Fundicién nodular. UNE 36.118.

Aceros moldeados no aleados. UNE 36.252.
Galvanizado en caliente. UNE - EN ISO 1461.
Soldadura. UNE 14.001. Cédigo ASME, seccidn IX.

Tuberia y accesorios de PVC. UNE 53.02, 53.112 y 53.118.

Tuberia y accesorios de polietileno. UNE 53.131.
Transformadores. UNE - EN 60076 y CEI 60076.
Normas basicas para instalacion de gas del M.I. y E.

Reglamento de Recipientes a presion del M.I. y E.

Reglamento de Aparatos que utilizan combustibles gaseosos del M.l. y E.
Reglamento de Redes y acometidas de combustibles gaseosos del M.1. y E.
Normas bésicas para las instalaciones interiores de Agua del M.l. y E.
Limpieza de superficies metaiicas S/INTA 16.07.05 y SIS 055900.

Pintura de superficies con Alquitran epoxi S/INTA 16.44.07.

Imprimacién de superficies metalicas con minio de plomo al clorocaucho S/INTA 16.47.05.

Pintado de acabado de superficies metalicas con pintura clorocaucho S/INTA 16.47.04A.

Control de espesores de pintura S/INTA 16.02.24.

Normas técnicas N2 3 y 4 de Canal de Isabel II.

o Pliego General de Condiciones Facultativas para Tuberia de Abastecimiento de Aguas del M.O.P.U.

Reglamento Electrotécnico para Baja Tension e Instrucciones Técnicas Complementarias (R.D.

842/2002).

Reglamento Técnico de Lineas Eléctricas Aéreas de Alta Tension.
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6 PROGRAMA DE PUNTOS DE INSPECCION

El Programa de Puntos de Inspeccién (P.P.l.) para cada equipo y que se entregardn a la Direccion de Obra
para su aprobacion antes del Proyecto de Ejecucién, sera una concepcion del Programa de Control de
Calidad en el que se recogen de forma cronoldgica las distintas operaciones o fases que a criterio de
nuestro Control de Calidad deben de controlarse por nuestra inspeccién. El importe de su elaboracién
sera por cuenta del Contratista.

Comprenden los P.P.l. tanto las fases y operaciones de fabricacién como las posteriores de marcada,
embalaje y envio a obra.

Las fases de fabricacion seran en cada operacion supervisadas por el fabricante subproveedor, siendo
presenciada por nuestra inspeccién cuando asi incida por su importancia en el criterio de calidad que
con anterioridad se ha establecido y que el adjudicatario cumplira en su totalidad.

En aquellas pruebas que determinen los parametros de trabajo del equipo y que se fijaran en el recuadro
correspondiente de la operacion del P.P.1. se estableceran puntos de espera que seran presenciados por
la Direcciéon de Obra o empresa de Control de Calidad independiente designada por dicha Direccién.

El Contratista notificara a la Direccion de Obra la disponibilidad de la inspeccién con el tiempo que se
haya acordado por si desea o no presenciar la fase asi dispuesta. Presenciara e inspeccionara este
proceso dando el visto bueno si procede y autorizando la continuidad de la fabricacién, firmando y
sellando ésta en el recuadro correspondiente.

El resultado final del seguimiento del P.P.I. reflejara el exacto cumplimiento del nivel de calidad
preestablecidos.

Debidamente firmado y cumplimentado serd certificado por el responsable del Control de Calidad del
adjudicatario, adjuntandose la totalidad de la P.P.l. como un documento mas de DOSSIER FINAL DE
CONTROL DE CALIDAD que entregar a la Direccién de Obra al concluir la fase de aprovisionamiento de
que consta el suministro de equipo de la Planta.
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PROGRAMA DE PUNTOS DE INSPECCION
CLIENTE: Ne: 12 REVISION: Aprobado Cllente:
Punto de Revision de
Punto de aviso
S/Ref.: N/Ref.: espera documentacién Hoja 2 de 2
Firmay sello:
Centro de trabajo: Preparado por:
6]
A C
Proveedor: Aprobado por: Fecha:
Fabricante: EQUIPO O COMPONENTE: TUBERIA Y ACCESORIOS (ACERO)
Al
PROVEEDOR CONTRATISTA T.P.I.
TIPO DE DOCUMENTACION Cliente
POS. OPERACION Firma: Firma: Firma: OBSERVACIONES
INSPECCION APLICABLE Firma:
Fecha: Fecha: Fecha:
Fecha:
26. Colectores, Revisién S/procedimiento C
partesy Dossier
Componentes
3.
Inspeccion obra
3.1. S/procedimiento C
Uniones a tope Homol. proc.
soldadura
3.2. C
Uniones a tope
Homol.
33, soldadores S/planos 0
Lineas
34. Visualy c. 0
Colectores dimens.
3.5. S/procedimiento A
Lineas uniones a S0%L.
tope penetrantes
3.6. S/especificaciones A
lineas Radiografias
32 S/especificaciones A
Lineas Prueba
estanquidad
3.8. q S/procedimiento A
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PROYECTO DE ABASTECIMIENTO A TALAMANCA DE JARAMA (MADRID)

de Isabel Il ANEJO Ne 20.-CONTROL DE CALIDAD
PROGRAMA DE PUNTOS DE INSPECCION
CLIENTE: Ne: 12 REVISION: Aprobado Cliente:
Punto de Revision de
Punto de aviso
S/Ref.: N/Ref.: espera documentacién Hoja2de2
Firma y sello:
Centro de trabajo: . Preparado por:
A C
Proveedor: Aprobado por: Fecha:
Fabricante; EQUIPO O COMPONENTE: TUBERIA Y ACCESORIOS (ACERO)

Al
PROVEEDOR CONTRATISTA T.P.L.
TIPO DE DOCUMENTACION Cllente
POS. OPERACION Firma: Firma: Firma: OBSERVACIONES
INSPECCION APLICABLE Firma;
Fecha: Fecha: Fecha:
Fecha:
Lineas
3.9. Prueba S/procedimiento c
hidrostatica
Lineas

Visualy c.

dimens.

aplicacién

pintura

Rev. Dossier

final
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PROGRAMA DE PUNTOS DE INSPECCION
CLIENTE: Punto de Punto de Revisién de Ne: 15 REVISION: Aprobado Cliente:
S/Ref.: N/Ref.: espera aviso documentacién Hoja2de2
Firma y sello:
Centro de trabajo: Preparado por:
Proveedor: A 0 C Aprobado por: Fecha:
Fabricante: EQUIPO O COMPONENTE: VALVULAS
PROVEEDOR CONTRATISTA T.P.L A.l. Cliente
DOCUMENTACION
POS. OPERACION TIPO DE INSPECCION Firma: Firma: Firma: Firma: OBSERVACIONES
APLICABLE
Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
3. Inspeccion obra
3.1, Conjunto Visual y comprobac. S/planos 0
situacion
3.2. Accionam. Manuales 6 Visual o]
Automdticos
3.3, Conjunto Visual y c. dimens. S/procedimiento A
aplicacion pintura
34, Conjunto Rev. Dossier final S/procedimiento C
1, Recepcion materiales
1.1. Elem. principales Rev. Cert. Material. | S/ norma material C
2, Inspeccidn fabrica
21 Conjunto Comprob. placas de S/ especif. 0
caracteristicas
2.2, Cuerpo y 6rganos de | Prueba estanquidad S/especif. * Q
cierre
2.3. Conjunto Visual y c. dimens. S/ planos o]
2.4, Conjunto Prueba funcionam S/ especif. ** A
2.5. Conjunto Visual y c. dimens. S/ procedimiento 4
aplicacion pintura
2.6. Conjunto Marcado, embalaje y 0
autorizacion de
2.7. Conjunto envio S/procedimiento C
Revisién Dossier,
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PROGRAMA DE PUNTOS DE INSPECCION
CLIENTE: Punto de Punto de Revisién de Ne; 16 REVISION: Aprobado Cliente:
S/Ref.: N/Ref.: espera aviso documentacién Hojalde1
Flrma y sello:
Centro de trabajo: Preparado por:
Proveedor: 4 0 o Aprobado por: Fecha:
Fabricante: EQUIPO O COMPONENTE: CABLES ELECTRICOS
T.P.l A.l. Cliente
DOCUMENTACION | PROVEEDOR CONTRATISTA
POS. OPERACION TIPO DE INSPECCION Firma: / Firma: / OBSERVACIONES
APLICABLE Flrma: / Fecha: | Firma: / Fecha:
Fecha; Fecha:
1 Recepcion fabrica
11. Conjuntos Rev. Cert. Materiales | S/norma material C
1.2 Conjuntos Rev. Cert. Materiales C
2. Inspeccion fabrica
2.1 Conjuntos Visual y c. dimens. S/planos o}
2.2, Lineas Pruebas funcionam. | S/procedimiento * A
2.3. Conjuntos Marcado embalaje y 0
autorizacion envio
24, Conjunto Revision Dossier S/procedimiento C
3. Inspeccion obra
3.1. Conjuntos Visual y c. dimens. S/planos 0
3.2 Conjuntos Revisién Dossier final | S/procedimiento C
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PROYECTO DE ABASTECIMIENTO A TALAMANCA DE JARAMA (MADRID)

de Isabel Il ANEJO Ne 20.-CONTROL DE CALIDAD
PROGRAMA DE PUNTOS DE INSPECCION
CLIENTE: Punto de Punto de Revisién de Ne: 17 REVISION: Aprobado Cliente:
S/Ref.: N/Ref.: espera aviso documentacién Hoja 1 de 2
Firma y sello:
Centro de trabajo: Preparado por:
Proveedor: A o] C Aprobado por: Fecha:
Fabricante: EQUIPO O COMPONENTE: CUADROS ELECTRICOS C.C.M.
PROVEEDOR CONTRATISTA T.P.I. A.l Cliente
DOCUMENTACION
POS. OPERACION TIPO DE INSPECCION Firma: Firma: Firma: Firma: OBSERVACIONES
APLICABLE
Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:

il Recepciodn fabrica
1.1. Conjunto Rev. Cert. Materiales | $/procedimiento * C
1.2. Conjunto Rev. Cert. Pruebas S/procedimiento C

prototipo

2. Inspeccién fabrica
2.1, Conjunto Visual y dimensional. S/planos ]
2.2 Componentes Comprabacion visual S/planos ¢]
23. Conjunto Prueba funcionam. S/procedimiento A
24, Proteccion metdlica | Visual y dimensional | S/procedimiento A

aplicacion pintura
2.5 Conjunto Marcado embalaje y 0
autorizacion envio

2.6. Conjunto Revision Dossier S/procedimiento C

3, Inspeccion obra
3.1 Conjunto Visual o]
3.2 Conjunto Prueba funcionam. S/procedimiento.

A
33. Conjunto Rev. Dossier final S/procedimiento
C
DOCUMENTOQ Ne1 - MEMORIA Y ANEIOS 34




Canal -

de Isabel Il

PROYECTO DE ABASTECIMIENTO A TALAMANCA DE JARAMA (MADRID)

ANEJO Ne 20.-CONTROL DE CALIDAD
PROGRAMA DE PUNTOS DE INSPECCION
CLIENTE: Punto de Revlsién de Ne: 20 REVISION: Aprobado Cliente:
S/Ref.. | N/Ref.: | espera L documentacién Hojalde1l
Firma y sello:
Centro de trabajo: Preparado por:
Proveedor: A . C Aprobado por: Fecha:
Fabricante: EQUIPO O COMPONENTE: INSTRUMENTACION
CONTRATISTA Al Cliente
POS. | OPERACION e DOCUMERTALICH il g Firma: / L Firma: / OBSERVACIONES
INSPECCION APLICABLE Firma: / Fecha: Firma: / Fecha:
Fecha: Fecha:
1. Recepcion
fabrica
1.1. Rev. Cert. S/normas material c
Elementos Material.
1.2, S/especificacion C
Conjunto Rev. Cert. Calibrac.
1.3. S/procedimiento C
Conjunto Rev. Cert,
2. Fabricante.
Inspeccién
2.1, fabrica S/especificacion 0
2.2, Conjunto Visual y c. tipo. Q
(caracteristicas)
2.3, Conjunto Marcado, S/procedimiento C
embalajey
3. Conjunto autorizacion de
envio
3.1, inspeccion Revisién Dossier S/planos. o]
obra
3.2 S/especificacién A
Conjunto
33. Visual (ubicacion) | S/procedimiento C
Conjunto
Prueba funcionam.
Conjunto
Rev. Dossier final.
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7 INFORME DE SEGUIMIENTO

Para el suministro de la totalidad de los equipos y materiales de que consta la obra que se
proyecta se establecera un Plan de Organizacion para el seguimiento adecuado del
aprovisionamiento y conseguir que todos los documentos de aplicacién para la realizacion de la
Obra, se distribuya de manera adecuada y que el conjunto de la documentacion sea identificable

y localizable.

Alcanzara este procedimiento a toda la fabricacién y aprovisionamiento, asi como a la

documentacion y correspondencia que se quiere.

Existird por parte del adjudicatario una persona que sera responsable de toda la informacion,
ésta anotard la correspondencia e informacién que se reciba distribuyéndola directamente

enviada por la Direccion de Obra.

Se controlara asi:

° Plan de Aprovisionamiento y avance.
° Control de calidad.
® Correspondencia oficial con la Direccién de Obra.

Independientemente de la correspondencia ordinaria que se genere o de las reuniones en su

caso, el adjudicatario enviard mensualmente a la Direccién de Obra la siguiente documentacion:

° Planning de Aprovisionamiento actualizado.

° Copia de los subpedidos que se generen durante los Gltimos treinta (30) dias.
° Cumplimiento del Control de calidad.

° Manuales de Instrucciones y Certificado de liquidos acopiados.

La Direccién de Obra o su "Autorizada de Inspeccién” inspeccionara la fabricacion y acopios de
los Equipos Técnicos, entendiéndose que de no ser asi aceptard los Equipos a los que el
adjudicatario a través de su inspeccién haya aceptado de sus subproveedores después de haber

hecho cumplir los requisitos exigidos.

Se facilitard en todo momento la documentacién que la inspeccién de la Direccion de Obra
necesite para poder realizar su labor de identificacidn. Asi mismo el adjudicatario facilitara la
entrada libre a los talleres y fabricas de los subproveedores que realicen la fabricacion de los

equipos y materiales con destino a la obra que se proyecta.
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Se realizara en sus almacenes una inspeccién final sobre cada equipo o componente hasta

completar el acopio de la totalidad de materiales.

Si no existiesen garantias de almacenaje de los equipos en Obra, se enviaran éstos dependiendo
de las necesidades de montaje notificando a la Direccién de Obra el contenido de cada
expedicion que podrd perfectamente contratar e identificar por la documentacién que sobre los

mismos haya recibido con anterioridad.
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8 DOCUMENTACION FINAL DE CONTROL DE CALIDAD

Independiente de la documentacién parcial que haya entregado a la Direccién de Obra durante
el aprovisionamiento, el adjudicatario adjuntard al finalizar el montaje la siguiente

documentacion:

8.1 MANUAL DE SERVICIO QUE CONSTARA DE:

» Libro de operaciones de la instalacién con las instrucciones de montaje, puesta en marchay
mantenimiento.

e Planos generales de proceso.

o Lista general de engrases.

= Libro de componentes con croquis de dimensiones, secciones, hoja de datos, e instrucciones
de cada equipo.

e Lista de Repuestos.

8.2 DOSSIER FINAL DE CONTROL DE CALIDAD CON EL SIGUIENTE CONTENIDO

e Programa de control de calidad y Certificado de Cumplimiento.
e Programa de Puntos de Inspeccién cumplimentados.
o Certificados, informes, controles y pruebas de cada uno de los componentes.
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9  PRUEBAS FINALES DE LA INSTALACION

9.1 EQUIPOS ELECTROMECANICOS

Antes de la puesta en marcha se efectuard una prueba en vacio de todos los equipos de la

instalacion. Se rodardn durante un tiempo prudencial y se comprobaran:

Aislamiento de motores.

Consumo.

Calentamiento.

Ruidos y vibraciones.

En los automatismos se efectuara una prueba en blanco sobre los enclamientos y se

comprobaran que responden a formatos de consigna.
9.2 Tuberias de presion

En el caso particular que nos ocupa se detallan las pruebas a realizar. Con todo ello se realizaran

las siguientes pruebas segin la Norma UNE-EN 805:2000:
9.2.1 Tuberia de aduccion.

- Primera prueba tramo: Conexién con refuerzo Este con RP1,
- Segunda Prueba tramo RP1-S1
- Tercera prueba tramo S1-52

- Cuarta prueba tramo S2-Depésito regulador
9.2.2 Tuberia de distribucion:

- Primera prueba tramo: S2-Depdsito regulador
- Segunda Prueba tramo $1-S2

- Tercera prueba tramo S2-RP2
9.3 Tuberias de gravedad

Se realizaran pruebas de estanqueidad del 50% tuberia de desagiie segiin la segin la Norma

UNE-EN 1610.
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Si la prueba diera negativa se repetira la misma hasta que sea valida y se realizaran otras dos en

tramos no elegidos para las pruebas y asi sucesivamente.

9.4 Depésito de regulacidn:

se realizara el control de calidad de la recepcién, que incluira al menos los siguientes aspectos:

- Estructural: Control de movimientos y fisuracién.
- Funcional: Estanquidad y funcionamiento de equipos.

- Higiénico: Limpieza y desinfeccidn del deposito y control de calidad del agua.

Para evitar en lo posible el desperdicio de agua, se estudiara detenidamente el protocolo de
llenado y vaciado de los vasos, de tal modo que resulte compatible con las pautas de consumo
de la poblacion abastecida. Puede emplearse la misma masa de agua para el llenado sucesivo
de los dos vasos. Por la misma razon, conviene que antes de la realizacién de la prueba se
proceda a la limpieza y desinfeccion del depdsito y de sus instalaciones para asegurar la calidad

del agua almacenada.

En caso de no pasar la prueba satisfactoriamente, se estudiardn posibles soluciones y se realizara

una nueva prueba de llenado tras las reparaciones.

Antes de efectuar el llenado del dep6sito, se comprobara el correcto funcionamiento de todos

los aparatos y equipos del depdsito, tales como:

- Valvuleria, bombas y conducciones de actuacion manual, motorizada o remota.
- Limnimetros, caudalimetros y otros equipos de medicion.
- {luminacién, cuadros de control y sistemas de suministro eléctrico.

- Accesibilidad a los distintos espacios y elementos de seguridad en dichos accesos.

9.4.1 Control de movimientos

Los principales parametros a tener en cuenta son los correspondientes a los movimientos de los
muros y a las aperturas de juntas y fisuras, debiendo comprobarse la inexistencia de

deformaciones y pérdidas de agua inadmisibles.

Con el fin de evitar movimientos en el depdsito, la velocidad de llenado no deberd superar los 2

m cada 24 horas, y el llenado debera hacerse en lo posible a velocidad constante. Si el depésito
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se encuentra semienterrado y el movimiento de los muros debido a los primeros metros de
llenado puede suponerse despreciable frente a la flexidn total, se podré acelerar el llenado de

esos primeros metros del depdsito.
9.4.2 Ensayos de estanquidad

Estos ensayos se basaran fundamentalmente en comprobar la estanquidad de los muros, la

solera y la cubierta del depdsito.

Pese a no existir una normativa espafiola al respecto, la Normativa Canal de Isabel Il Gestion se
recoge un procedimiento basado en la norma inglesa BS 8007, de comun aceptacién para estos

ensayos.

Se realizaran las pruebas de estanqueidad de los dos vasos del depdsito regulador por separado,
comprobando la estanqueidad de ambos. El protocolo para la realizacion de la prueba debe ser

aprobado por la Direccidn de Obra.
9.4.2.1 Estanquidad de los muros y la solera del depésito
Previamente a la finalizacion de la construccién se debera:

- Asegurar que los dispositivos adecuados de evacuacion del agua estan operativos.
- Limpiar cuidadosamente las superficies interiores.
- Aislary asegurar todas las conducciones de entrada y salida.
- Llenar despacio el compartimento con agua hasta el nivel de lleno total.
- Permitir un periodo de absorcién donde sea apropiado, para conseguir la saturacién de
las superficies mojadas y si fuera necesario, llenar con agua al final de dicho periodo.
- El procedimiento de ensayo serd el siguiente:
o Mediry registrar el nivel de agua al comienzo del ensayo mediante un punto de
referencia fijo.
o Observary medir el caudal en el drenaje subterraneo.
o Medir el nivel de agua a intervalos durante la ejecucion del ensayo. Hacer un
seguimiento del estado de las superficies exteriores, incluyendo las paredes

divisorias, para detectar pérdidas.
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o Alfinal de periodo de ensayo medir el nivel final del agua. Este periodo debe ser
minimo de una semana.
o Calcular las pérdidas de agua.

o Completar el informe del ensayo.

Para la realizaciéon de esta prueba, el llenado del vaso se realizara a una velocidad no
superior a los 2 m de lamina de agua cada 24 horas. Durante la fase de llenado y
posteriores, se registraran detalladamente la eventual aparicién de humedades y flujos
de agua a través de fisuras, debiendo detenerse el ensayo si las filtraciones resultasen

peligrosas para la integridad de la estructura.
En ningln caso se admitiran las péerdidas vistas.

Para distinguir entre las pérdidas debidas a la absorcién inicial de la superficie de
hormigén y a fisuras autosellantes del resto de las filtraciones existentes, se mantendra
el depésito lleno durante un periodo de tiempo suficiente en el que se controlara la
velocidad de vaciado del mismo, aportandose el agua consumida. Esta primera fase de
absorcién tendra una duracién comprendida entre una semana, para aquellos depdsitos
calculados con una anchura maxima de fisura inferior a 0,1 mm, y tres semanas, para

anchura maxima de fisura mayor o igual a 0,2 mm.

Durante esta fase de estabitizacion se registraran los caudales filtrados recogidos por la
red de drenaje bajo solera. También se indicara si las fisuras registradas durante el
llenado y la fase de estabilizacién se han sellado o si, por el contrario, siguen provocando

filtraciones.

Una vez finalizada la fase de absorcion inicial, se mantendra el depésito lleno sin
aportacion adicional de agua durante al menos 7 dias mas, en los que se registrara el
nivel del depdsito y las filtraciones recogidas por la red de drenaje. Salvo que en el
Pliego de Prescripciones Técnicas Particulares del depésito se establezca otra
especificacion, el descenso de la lamina de agua debido a las filtraciones que se recojan

durante esta segunda fase no debe superar los siguientes limites:

- 2%o de la capacidad total del vaso estudiado.

- 10 mm de descenso absoluto de la ldmina de agua.
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Para ajustar en lo posible la cifra real de pérdidas por filtracion, podran restarse las

pérdidas de agua debidas a la evaporacion.

En caso de no resultar favorable la prueba, se propondra una solucién que asegure Ia
estanquidad del depésito y se realizara otro ensayo tras la ejecucion de los trabajos de

impermeabilizacién, que puede igualmente requerir una primera fase de estabilizacion.

Las reparaciones de fisuras, juntas, etc. deberdn efectuarse desde la cara en contacto con el
agua. El material empleado ha de tener la flexibilidad adecuada, no reaccionar con el agua y ser

compatible con el posterior uso del agua almacenada.
9.4.2.2 Estanquidad de la cubierta del depésito
Previamente a |a realizacién del ensayo se debera:

- Asegurar que el compartimento esta vacio de agua.
- Sellar cualquier pérdida en la cubierta y tapar bajantes.
- Realizar los ajustes temporales para conseguir la profundidad de agua necesaria en la

cubierta.
El procedimiento de ensayo sera el siguiente:

- Mojar o inundar la cubierta.
- Se mojara con agua por aspersion o inundacién sobre el area completa.
- Observar la parte inferior de la cubierta para detectar las pérdidas.

- Completar el informe del ensayo.

La cubierta del depdsito deberd ser impermeable para evitar la contaminacion del agua
almacenada por la lluvia y los arrastres de la suciedad acumulada en la misma. Se deberd
comprobar la estanquidad de fa cubierta inundandola con una lamina de agua de al menos 25

mm durante no menos de 24 horas, para detectar eventuales filtraciones.

Si apareciesen filtraciones, goteras o manchas de humedad en la cara inferior de la cubierta o
en el contacto de ésta con los muros perimetrales durante el ensayo de estanquidad o
inmediatamente después, debera proponerse una solucidn de impermeabilizacion de la cubierta

y repetirse el ensayo de estanquidad en las zonas afectadas una vez efectuadas las reparaciones.
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9.5 PRUEBA GENERAL DE FUNCIONAMIENTO

Seran aquellas que se realice una vez satisfecha las anteriormente citadas. Se entiende que estan

referidas a obtencidn de rendimientos del Sistema.

Conjuntamente con la Direccién de Obra se realizara un Programa detallado de las mismas. Estas
pruebas no serdn satisfactorias si no se cumplen los datos de Disefio. La aceptacién de la
realizacion correcta del Programa de Pruebas sera documento imprescindible para la realizacién

de la Recepcion Provisional.
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