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1 Objecte 

El present Plec de Prescripcions Tècniques Particulars (PPT) té per finalitat definir les 

especificacions tècniques de la instal·lació de tanques que permetin mantenir la 

seguretat dels visitants davant possibles despreniments de la gredera exposada i evitar 

el pas a determinades zones en el marc de l’execució del projecte de restauració de la 

gredera del Turó de la Pomereda (Gredera de Can Pelta), al Parc Natural de la Zona 

Volcànica de la Garrotxa. 

Aquest projecte de restauració té com a principals objectius: la millora de l’estat de la 

gredera mitjançat el reperfilat i la retirada de vegetació, entre altres mesures. Es tracta 

de minimitzar l’impacte de les activitats extractives abandonades i els riscos associats. 

També es proposa la seva adequació com a recurs pedagògic a partir d’un itinerari 

geològic amb senyalització informativa. 

Tenint en compte que l’espai esdevingui un recurs pedagògic, la restauració preveu les 

accions necessàries per garantir l’estabilitat dels talussos i així la seguretat de les 

persones. La rellevància geològica de la gredera és la seva complementarietat amb el 

volcà del Croscat. 

 

2 Localització 

L’àmbit del projecte se situa a la comarca de la Garrotxa, concretament al terme 

municipal d’Olot. La gredera del turó de la Pomareda es troba dins el Parc Natural de la 

Zona Volcànica de la Garrotxa, al sud-est del terme municipal d’Olot. 

 

 

Imatge 1. Situació de la comarca de la Garrotxa. Font: elaboració pròpia a partir de les bases 

de l’ICGC. 
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Imatge 2. Emplaçament de l’àmbit del projecte sobre cartogràfic. Font: elaboració pròpia a 

partir de les bases de l’ICGC. 

 

 

Imatge 3. Localització de detall de l’àmbit del projecte sobre topogràfic. Font: elaboració 

pròpia a partir de les bases de l’ICGC.º 
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3 Treballs a realitzar 

3.1 Descripció de les tanques 

El disseny específic d’aquestes tanques respon a la imatge integral del paisatge del Parc 

Natural en punts estratègics amb caràcter pedagògic i didàctic del patrimoni geològic 

iniciat amb el projecte de restauració de la gredera del volcà del Croscat. Aquest projecte 

de restauració, redactat per Martirià Figueras & Aspecte Paisatge, va rebre un premi 

FAD i es va executar l’any 1994. 

L’esmenat projecte va fer un disseny singular de les tanques basat amb acer rovellat 

fixat amb biguetes a baixa alçada amb un cer grau d’inclinació delimitant les zones no 

aptes per l’ús públic. Aquest model singular s’ha replicat durant els últims 30 anys en 

d’altres zones del Parc Natural de la Zona Volcànica de la Garrotxa 

En el projecte de restauració de la gredera del Turó de la Pomereda s’ha replicat aquest 

model singular de tanques del Parc Natural de la Zona Volcànica de la Garrotxa i que 

permetrà la integració paisatgística del projecte en el global del parc. 

El projecte diferencia dos subtipus de tanques que es diferencien entre elles per 

l’existència de rodapeu. 

Tanca delimitadora sense passamà 

La tanca delimitadora projectada al llarg del camí té una longitud total en planta de 

113,10 metres lineals.  

La tanca consisteixen en unes bigues de 60 cm d’alçada) i amb una inclinació de 21º 

(685 mm de llargada amb platina). 

Aquestes bigues es solden sobre plaques de 250x250x10 mm que van ancorades 

mitjançant 4 barretes (varilles) de 12 mm de diàmetre en sabates de formigó armat HA-

25. Aquestes barretes (varilles) de s’hauran col·locat anivellat  i de forma roscada 

mitjançant una platina provisional de 250x250x3 mm 

La filera de bigues es col·locarà en direcció a la gredera i es col·locarà una cada 1’50 

metres, en total obtindrem 76 unitats. 

Tanca delimitadora amb passamà 

La tanca delimitadora projectada té una longitud total en planta de 163,40 metres lineals  

La tanca és el model utilitzat a diferents espais del Parc Natural de la Zona Volcànica 

de la Garrotxa, dissenyat amb l’objectiu de mantenir la distància de seguretat. 

Consisteix en una barana tubular d’acer de 40,3 mm de diàmetre i 3 mm de gruix soldada 

a unes bigues de 60 cm d’alçada) i amb una inclinació de 21º (685 mm de llargada amb 

platina). 

Aquestes bigues es solden sobre plaques de 250x250x10 mm que van ancorades 

mitjançant 4 barretes (varilles) de 12 mm de diàmetre en sabates de formigó armat HA-

25. Aquestes varilles de s’hauran col·locat anivellat  i de forma roscada mitjançant una 



6 
 

 

 

platina provisional de 250x250x3 mm. Es col·locaran les bigues cada 1,5m amb un 109 

unitats aproximadament. 

 

Imatge 4. Detall de tanca delimitadora amb passamà 

 

3.2 Condicions tècniques de les tanques 

Tanca delimitadora sense passamà 

Fites de suport de perfil HEB i inclinat 21º. Tot construït amb acer S275JR segons UNE-

EN 10025-2  en perfils laminats en calent sèrie L, LD, T, rodó, quadrat, rectangular i 

planxa, treballat a taller i col·locat a l'obra amb soldadura. 

Col·locat sobre plantines d'ancoratge formades per plaques de 250x250x10 mm. de 

gruix (S275) i amb varilles de diàmetre 12 mm amb formació de pota, per anar ancorada 

a daus de formigó. 

Tanca delimitadora amb passamà 

Formació de rodapeu amb suport conformat tub rodó de 50.3 i suport a pilar de 

110x100x10 mm. Tot construït amb acer S275JR segons UNE-EN 10025-2  en perfils 

laminats en calent sèrie L, LD, T, rodó, quadrat, rectangular i planxa, treballat a taller i 

col·locat a l'obra amb soldadura. 

Inclou part proporcional de fixació a perfil HEB de suport així com treballs i feines 

auxiliars pel correcte acabat de la partida amb aprovació de la DF. 
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4 Pressupost licitació 

Es preveu un pressupost de licitació que ascendeix a un pressupost de: 

34.486,33 € (+IVA) 

Aquest pressupost incorpora els costos de mà d’obra de taller i d’instal·lació, tots els 

materials principals i auxiliars, transport i soldadures. 

5 Condicionants tècnics 

L’empresa adjudicatària haurà de realitzar el servei de subministrament i instal·lació, 

que inclou també la participació de totes les tasques prèvies de replanteig i reunions de 

treball necessaris. 

L’empresa adjudicatària haurà de respondre a totes les peticions realitzades per la 

direcció de l’obra i la coordinació de seguretat i salut de l’obra. 

L’empresa adjudicatària es responsabilitzarà que, durant la prestació del servei, el seu 

personal disposi en perfecte estat de funcionament d’aquells materials i estris propis per 

a la correcta realització de les tasques. 

6 Termini 

El termini d’execució és de 15 dies, comptats des de la data de formalització del 

contracte, si aquesta és posterior. 

 

7 Plec de prescripcions tècniques de l’Acer  

1.- DEFINICIÓ I CONDICIONS DELS ELEMENTS 

Acer per a armadures passives d'elements de formigó: 

S'han considerat els elements següents: 

- Barres corrugades 

CARACTERÍSTIQUES GENERALS: 

En el cas de que el material s'utilitzi en obra pública, l'acord de Govern de la Generalitat 

de Catalunya de 9 de juny de 1998, exigeix que els materials siguin de qualitat certificada 

o puguin acreditar un nivell de qualitat equivalent, segons les normes aplicables als 

estats membres de la Unió Europea o de l'Associació Europea de Lliure Canvi. 

També en aquest cas, es procurarà que els esmentats materials disposin de l'etiqueta 

ecològica europea, regulada en el Reglament 880/1992/CEE o bé altres distintius de la 

Comunitat Europea. 

Els productes d'acer per a armadures passives no han de tenir defectes superficials ni 

fissures. 

L'armadura ha de ser neta, sense taques de greix, d'oli, de pintura, de pols o de 

qualsevol altre matèria perjudicial. 
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Els filferros llisos només es poden utilitzar com elements de connexió d'armadures 

bàsiques electrosoldades en gelosia. 

Les barres corrugades han de tenir al menys dues files de corrugues transversals, 

uniformement distribuïdes al llarg de tota la llargària. Dins de cada fila, les corrugues 

han d'estar uniformement espaiades. 

Les característiques següents han de complir amb els valors declarats pel fabricant, 

assajades segons la norma corresponent, dins del límit de tolerància indicat, en el seu 

cas: 

- Diàmetre nominal: s'ha d'ajustar als valors especificats a la taula 6 de la UNE-EN 

10080. 

- Diàmetres nominals <= 10,00 mm: Variació en intervals de mig mm 

- Diàmetres nominals > 10,00 mm: Variació en unitats senceres de mm 

- Dimensions i geometria de les corrugues: Ha de complir l'especificat en l'apartat 7.4.2 

de la UNE-EN 10080. 

- Massa per metre: El valor nominal ha de ser l'especificat en la taula 6 de la UNE-EN 

10080, en relació amb el diàmetre nominal i l'àrea nominal de la secció transversal 

- Secció equivalent: >= 95,5% Secció nominal 

- Aptitud al doblegat: 

- Assaig doblegat amb angle >= 180º (UNE-EN 10080, UNE-EN ISO 15630-1): No s'ha 

d'apreciar trencaments o fissures 

- Assaig doblegat -desdoblegat amb angle >= 90º (UNE-EN 10080, UNE-EN ISO 

15630-1): No s'ha d'apreciar trencaments o fissures 

Tensió d'adherència (assaig de la biga UNE-EN 10080): 

- Tensió d'adherència: 

- D < 8 mm: >= 6,88 N/mm2 

- 8 mm <= D <= 32 mm: >= (7,84-0,12 D) N/mm2 

- D > 32 mm: >= 4,00 N/mm2 

- Tensió de última d'adherència: 

- D < 8 mm: >= 11,22 N/mm2 

- 8 mm <= D <= 32 mm: >= (12,74-0,19 D) N/mm2 

- D > 32 mm: >= 6,66 N/mm2 

- Composició química (% en massa): 

 C 

%màx 

Ceq 

%màx 

S 

%màx 

P 

%màx 

Cu 

%màx 

N 

%màx 

Colada  0,22 0,050 0,050 0,050 0,800 0,012 

Producte  0,24 0,052 0,055 0,055 0,850 0,014 
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Ceq = Carboni equivalent 

Es pot superar el valor màxim per al Carboni en un 0,03% en massa, si el valor del 

Carboni equivalent disminueix en un 0,02% en massa. 

Les característiques anteriors s'han de determinar segons la norma UNE-EN ISO 

15630-1. 

BARRES I ROTLLES D'ACER CORRUGAT SOLDABLE: 

El producte s'ha de designar segons l'especificat en l'apartat 5.1 de la UNE-EN 10080: 

- Descripció de la forma 

- Referència a la norma EN 

- Dimensions nominals 

- Classe tècnica 

Les característiques següents han de complir amb els valors declarats pel fabricant, 

assajades segons la norma corresponent, dins del límit de tolerància indicat, en el seu 

cas: 

- Característiques geomètriques del corrugat de les barres han de complir les 

especificacions de l'apartat 7.4.2 de la norma UNE-EN 10080. 

- Característiques mecàniques de les barres: 

- Acer soldable (S) 

- Allargament total sota càrrega màxima: 

Acer subministrat en barres: >= 5,0% 

Acer subministrat en rotlles: >= 7,5% 

- Acer soldable amb característiques especials de ductilitat (SD): 

- Allargament total sota càrrega màxima: 

Acer subministrat en barres: >= 7,5% 

Acer subministrat en rotlles: >= 10,0% 

- Resistència a fatiga: Ha de complir l'especificat a la taula 34.2.d del CODI 

ESTRUCTURAL 

- Deformació alternativa: Ha de complir l'especificat a la taula 34.2.e del CODI 

ESTRUCTURAL 

Designació Lím.elàstic      

fy (N/mm2) 

Càrrega unitaria 

trencament 

Fs (N/mm2) 

Allargament 

al 

trencament       

Relació 

fs/fy    

B 400 S  >= 400      >= 440    >= 14%     >= 1,08 

B 500 S   >= 500      >= 550    >= 12%     >= 1,08 

B 400 SD  >= 400      >= 480    >= 20%     >= 1,20 
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 <= 1,35 

B 500 SD  >= 500      >= 575    >= 16%     >= 1,15 

 <= 1,35 

- Diàmetre nominal: S'han d'ajustar a la sèrie següent (mm): 6 8 10 12 14 16 20 25 32 i 

40 mm 

- S'ha d'evitar utilitzar barres de diàmetre <= 6 mm, en el cas d'armadura muntada o 

elaborada amb soldadura. 

Toleràncies: 

- Massa: 

- Diàmetre nominal > 8,0 mm: ± 4,5% massa nominal 

- Diàmetre nominal <= 8,0 mm: ± 6% massa nominal 

Les característiques anteriors s'han de determinar segons la norma UNE-EN ISO 

15630-1. 

2.- CONDICIONS DE SUBMINISTRAMENT I EMMAGATZEMATGE 

Emmagatzematge: en llocs en els que restin protegits de la pluja, la humitat del terra i 

l'eventual agressivitat de l'ambient. 

Es classificaran segons el tipus, qualitat, diàmetre i procedència. 

Abans de la seva utilització i en especial després de períodes llargs 

d'emmagatzematge en obra, s'ha d'inspeccionar la superfície per tal de comprovar que 

no hi hagi alteracions superficials. 

Pèrdua de pes desprès de l'eliminació d'òxid superficial amb raspall de filferros: < 1% 

3.- UNITAT I CRITERI D'AMIDAMENT 

Unitat d'amidament: la indicada a la descripció de l'element 

Criteri d'amidament: quantitat necessària subministrada a l'obra 

4.- NORMATIVA DE COMPLIMENT OBLIGATORI 

Real Decreto 470/2021, de 29 de junio, por el que se aprueba el Código Estructural. 

UNE-EN 10080:2006 Acero para el armado del hormigón. Acero soldable para 

armaduras de hormigón armado. Generalidades. 

B44Z-0LXA   Acer S275JR,peça simp.,perf.lam.IP,HE,UP,tallat mida+antiox. 

1.- DEFINICIÓ I CONDICIONS DELS ELEMENTS 

Perfils d'acer per a usos estructurals, formats per peça simple o composta i tallats a mida 

o treballats a taller. 

S'han considerat els tipus següents: 

- Perfils d'acer laminat en calent, de les sèries IPN, IPE, HEA, HEB, HEM o UPN, d'acer 

S275JR, S275J0, S275J2, S355JR, S355J0 o S355J2, segons UNE-EN 10025-2 
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- Perfils d'acer laminat en calent de les sèries L, LD, T, rodó, quadrat, rectangular o 

planxa, d'acer S275JR, S275J0, S275J2, S355JR, S355J0 o S355J2, segons UNE-EN 

10025-2 

- Perfils foradats d'acer laminat en calent de les sèries rodó, quadrat o rectangular d'acer 

S275J0H o S355J2H, segons UNE-EN 10210-1 

- Perfils foradats conformats en fred de les sèries rodó, quadrat o rectangular d'acer 

S275J0H o S355J2H, segons UNE-EN 10219-1 

- Perfils conformats en fred, de les sèries L, LD, U, C, Z, o Omega, d'acer S235JRC, 

segons UNE-EN 10025-2 

- Perfils d'acer laminat en calent, en planxa, d'acer amb resistència millorada a la 

corrosió atmosfèrica S355J0WP o S355J2WP, segons UNE-EN 10025-5 

S'han considerat els tipus d'unió següents: 

- Amb soldadura 

- Amb cargols 

S'han considerat els acabats de protecció següents (no aplicable als perfils d'acer amb 

resistència millorada a la corrosió atmosfèrica): 

- Una capa d'emprimació antioxidant 

- Galvanitzat 

CARACTERÍSTIQUES GENERALS: 

No ha de tenir defectes interns o externs que perjudiquin la seva correcta utilització. 

PERFILS D'ACER LAMINAT EN CALENT: 

El fabricant ha de garantir que la composició química i les característiques mecàniques 

i tecnològiques de l'acer utilitzat en la fabricació de perfils, seccions i planxes, compleix 

les determinacions de les normes de condicions tècniques de subministrament 

següents: 

- Perfils d'acer laminat en calent:  UNE-EN 10025-1 i UNE-EN 10025-2 

- Perfils d'acer laminat en calent amb resistència millorada a la corrosió atmosfèrica:  

UNE-EN 10025-1 i PNE-EN 10025-5 

Les dimensions i les toleràncies dimensionals i de forma han de ser les indicades a les 

següents normes: 

- Perfil IPN:  UNE-EN 10024 

- Perfil IPE, HEA, HEB i HEM:  UNE-EN 10034 

- Perfil UPN:  UNE-EN 10279 

- Perfil L i LD:  UNE-EN 10056-1 i UNE-EN 10056-2 

- Perfil T:  UNE-EN 10055 
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- Rodó:  UNE-EN 10060 

- Quadrat:  UNE-EN 10059 

- Rectangular:  UNE-EN 10058 

- Planxa:  EN 10029 o UNE-EN 10051 

PERFILS FORADATS: 

El fabricant ha de garantir que la composició química i les característiques mecàniques 

i tecnològiques de l'acer utilitzat en la fabricació de perfils compleix les determinacions 

de les normes de condicions tècniques de subministrament següents: 

- Perfils foradats d'acer laminat en calent:  UNE-EN 10210-1 

- Perfils foradats conformats en fred:  UNE-EN 10219-1 

Les toleràncies dimensionals han de complir les especificacions de les següents 

normes: 

- Perfils foradats d'acer laminat en calent:  UNE-EN 10210-2 

- Perfils foradats conformats en fred:  UNE-EN 10219-2 

PERFILS CONFORMATS EN FRED: 

El fabricant ha de garantir que la composició química i les característiques mecàniques 

i tecnològiques de l'acer utilitzat en la fabricació de perfils i seccions, compleix les 

determinacions de les normes de condicions tècniques de subministrament del producte 

de partida. 

Les toleràncies dimensionals i de la secció transversal han de complir les 

especificacions de la norma UNE-EN 10162. 

PERFILS TREBALLATS A TALLER AMB SOLDADURA: 

El material d'aportació utilitzat ha de ser apropiat als materials a soldar i al procediment 

de soldadura. 

Les característiques mecàniques del material d'aportació han de ser superiors a les del 

material base. 

En acers de resistència millorada a la corrosió atmosfèrica, la resistència a la corrosió 

del material d'aportació ha de ser equivalent a la del material base. 

Els procediments autoritzats per a realitzar unions soldades són: 

- Per arc elèctric manual amb elèctrode revestit 

- Per arc amb fil tubular, sense protecció gasosa 

- Per arc submergit amb fil/filferro 

- Per arc submergit amb elèctrode nu 

- Per arc amb gas inert 

- Per arc amb gas actiu 
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- Per arc amb fil tubular, amb protecció de gas actiu 

- Per arc amb fil tubular, amb protecció de gas inert 

- Per arc amb elèctrode de wolfram i gas inert 

- Per arc de connectors 

Les soldadures s'han de fer per soldadors certificats per un organisme acreditat i 

qualificats segons l'UNE-EN 287-1. 

Abans de començar a soldar s'ha de verificar que les superfícies i vores a soldar són 

adequades al procés de soldadura i que estan lliures de fissures. 

Totes les superfícies a soldar s'han de netejar de qualsevol material que pugui afectar 

negativament la qualitat de la soldadura o perjudicar el procés de soldatge. S'han de 

mantenir seques i lliures de condensacions. 

S'ha d'evitar la projecció d'espurnes erràtiques de l'arc. Si es produeix s'ha de sanejar 

la superfície d'acer. 

S'ha d'evitar la projecció de soldadura. Si es produeix s'ha d'eliminar. 

Els components a soldar han d'estar correctament col·locats i fixos en la seva posició 

mitjançant dispositius adequats o soldadures de punteig, de manera que les unions a 

soldar siguin accessibles i visibles per al soldador. No s'han d'introduir soldadures 

addicionals. 

L'armat dels components estructurals s'ha de fer de manera que les dimensions finals 

estiguin dintre de les toleràncies establertes. 

Les soldadures provisionals s'han d'executar seguint les especificacions generals. S'han 

d'eliminar totes les soldadures de punteig que no s'incorporin a les soldadures finals. 

Quan el tipus de material de l'acer i/o la velocitat de refredament puguin produir un 

enduriment de la zona tèrmicament afectada s'ha de considerar la utilització del 

precalentament. Aquest s'ha d'estendre 75 mm en cada component del metall base. 

No s'ha d'accelerar el refredament de les soldadures amb mitjans artificials. 

Els cordons de soldadura successius no han de produir osques. 

Els defectes de soldadura no s'han de tapar amb soldadures posteriors. S'han d'eliminar 

de cada passada abans de fer la següent. 

Després de fer un cordó de soldadura i abans de fer el següent, cal netejar l'escòria per 

mitjà d'una picola i d'un raspall. 

L'execució dels diferents tipus de soldadures s'ha de fer d'acord amb els requisits 

establerts a l'apartat 10.3.4 del DB-SE A  i l'article 94 del CODI ESTRUCTURAL per a 

obres d'edificació o d'acord amb l'article 640.5.2 del PG3  i l'article 94 del CODI 

ESTRUCTURAL per a obres d'enginyeria civil. 

S'ha de reduir al mínim el nombre de soldadures a efectuar a l'obra. 
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Les operacions de tall s'han de fer amb serra, cisalla i oxitall automàtic. S'admet l'oxitall 

manual únicament quan el procediment automàtic no es pugui practicar. 

S'accepten els talls fets amb oxitall si no presenten irregularitats significatives i si 

s'eliminin les restes d'escòria. 

Es poden utilitzar procediments de conformat en calent o en fred sempre que les 

característiques del material no queden per sota dels valors especificats. 

Per al conformat en calent s'han de seguir les recomanacions del productor siderúrgic. 

El doblat o conformat no s'ha de fer durant l'interval de calor blau (250ºC a 380ºC). 

El conformat en fred s'ha de fer respectant les limitacions indicades en la norma del 

producte. No s'admeten les martellades. 

Els angles entrants i entalles han de tenir un acabat arrodonit amb un radi mínim de 5 

mm. 

Toleràncies de fabricació: 

- En obres d'edificació:  Límits establerts a l'apartat 11.1 de DB-SE A 

- En obres d'enginyeria civil:  Límits establerts a l'article 640.12 del PG3 

PERFILS TREBALLATS A TALLER AMB CARGOLS: 

S'utilitzaran cargols normalitzats d'acord a les normes recollides a la taula 85.2.b del 

CODI ESTRUCTURAL 

Els cargols aixamfranats, cargols calibrats, perns articulats i els cargols hexagonals 

d'injecció s'han d'utilitzar seguint les instruccions del seu fabricant i han de complir els 

requisits addicionals establerts a l'article 85.2 del CODI ESTRUCTURAL. 

La situació dels cargols a la unió ha de ser tal que redueixi la possibilitat de corrosió i 

pandeig local de les xapes, i ha de facilitar el muntatge i les inspeccions. 

El diàmetre nominal mínim dels cargols ha de ser de 12 mm. 

La rosca pot estar inclosa en el pla de tall, excepte en el cas que els cargols s'utilitzin 

com a calibrats. 

Després del collat l'espiga del cargol ha de sobresortir de la rosca de la femella. Entre 

la superfície de recolzament de la femella i la part no roscada de l'espiga ha d'haver, 

com a mínim: 

- En cargols pretesats:  4 filets complerts més la sortida de la rosca 

- En cargols sense pretesar: 1 filet complert més la sortida de la rosca 

Les superfícies dels caps de cargols i femelles han d'estar perfectament planes i netes. 

En els cargols col·locats en posició vertical, la femella ha d'estar situada per sota del 

cap del cargol. 
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En els forats rodons normals i amb cargols sense pretesar no és necessari utilitzar 

volanderes. Si s'utilitzen han d'anar sota el cap dels cargols, han de ser aixamfranades 

i el xamfrà ha d'estar situat en direcció al cap del cargol. 

En els cargols pretesats, les volanderes han de ser planes endurides i han d'anar 

col·locades de la forma següent: 

- Cargols 10.9: sota el cap del cargol i de la femella 

- Cargols 8.8: sota de l'element que gira 

Els forats per als cargols s'han de fer amb perforadora mecànica. S'admet un altre 

procediment sempre que proporcioni un acabat equivalent. 

Es permet l'execució de forats amb punxonatge sempre que es compleixin els requisits 

establerts a l'apartat 10.2.3 del DB-SE A en obres d'edificació o els establerts a l'apartat 

640.5.1.1 del PG3 en obres d'enginyeria civil. 

És recomanable que, sempre que sigui possible, es perforin d'un sol cop els forats que 

travessin dues o més peces. 

Els forats allargats s'han de fer amb una operació de punxonatge, o amb la perforació o 

punxonatge de dos forats i posterior oxitall. 

Després de perforar les peces i abans d'unir-les s'han d'eliminar les rebaves. 

Els cargols i les femelles no s'han de soldar, a menys que així ho expliciti el plec de 

condicions tècniques particulars. 

S'han de col·locar el nombre suficient de cargols de muntatge per assegurar la 

immobilitat de les peces armades i el contacte íntim de les peces d'unió. 

Les femelles s'han de muntar de manera que la seva marca de designació sigui visible 

després del muntatge. 

En els cargols sense pretesar, cada conjunt de cargol, femella i volandera(es) s'ha de 

collar fins arribar al "collat a tocar" sense sobretesar els cargols. En grups de cargols 

aquest procés s'ha de fer progressivament començant pels cargols situats al centre. Si 

és necessari s'han de fer cicles addicionals de collat . 

Abans de començar el pretesat, els cargols pretesats d'un grup s'han de collar d'acord 

amb el que s'ha indicat per als cargols sense pretesar. Per a que el pretesat sigui 

uniforme s'han de fer cicles addicionals de collat. 

S'han de retirar els conjunts de cargol pretesat, femella i volandera(es) que després de 

collats fins al pretesat mínim, s'afluixin. 

El collat dels cargols pretesats s'ha de fer seguint un dels procediments següents: 

- Mètode de la clau dinamomètrica. 

- Mètode de la femella indicadora. 

- Mètode convinat. 
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Les operacions de tall s'han de fer amb serra, cisalla i oxitall automàtic. S'admet l'oxitall 

manual únicament quan el procediment automàtic no es pugui practicar. 

S'accepten els talls fets amb oxitall si no presenten irregularitats significatives i si 

s'eliminin les restes d'escòria. 

Es poden utilitzar procediments de conformat en calent o en fred sempre que les 

característiques del material no queden per sota dels valors especificats. 

Per al conformat en calent s'han de seguir les recomanacions del productor siderúrgic. 

El doblat o conformat no s'ha de fer durant l'interval de calor blau (250ºC a 380ºC). 

El conformat en fred s'ha de fer respectant les limitacions indicades en la norma del 

producte. No s'admeten les martellades. 

Els angles entrants i entalles han de tenir un acabat arrodonit amb un radi mínim de 5 

mm. 

Toleràncies de fabricació: 

- En obres d'edificació:  Límits establerts a l'apartat 11.1 de DB-SE A 

- En obres d'enginyeria civil:  Límits establerts als apartat 640.5 i 640.12 del PG3 

PERFILS PROTEGITS AMB EMPRIMACIÓ ANTIOXIDANT: 

La capa d'emprimació antioxidant ha de cobrir de manera uniforme totes les superfícies 

de la peça. 

No ha de tenir fissures, bosses ni altres desperfectes. 

Abans d'aplicar la capa d'emprimació les superfícies a pintar han d'estar preparades 

adequadament d'acord amb les normes UNE-EN ISO 8504-1, UNE-EN ISO 8504-2 i 

UNE-EN ISO 8504-3. 

Prèviament al pintat s'ha de comprovar que les superfícies compleixen els requisits 

donats pel fabricant per al producte a aplicar. 

La pintura d'emprimació s'ha d'utilitzar seguint les instruccions del seu fabricant. No 

s'utilitzarà si ha superat el temps de vida útil o el temps d'enduriment després de 

l'obertura del recipient. 

Si s'aplica més d'una capa s'ha d'utilitzar per a cadascuna un color diferent. 

Després de l'aplicació de la pintura les superfícies s'han de protegir de l'acumulació 

d'aigua durant un cert temps. 

No s'han d'utilitzar materials de protecció que perjudiquin la qualitat de la soldadura a 

menys de 150 mm de la zona a soldar. 

Les soldadures i el metall base adjacent no s'han de pintar sense haver eliminat 

prèviament l'escòria. 

La zona sense revestir situada al voltant del perímetre de la unió amb cargols no s'ha 

de tractar fins que no s'hagi inspeccionat la unió. 
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PERFILS GALVANITZATS: 

El recobriment de zinc ha de ser homogeni i continu en tota la superfície. 

No s'han d'apreciar esquerdes, exfoliacions ni despreniments del recobriment. 

La galvanització s'ha de fer d'acord amb les normes UNE-EN ISO 1460 o UNE-EN ISO 

1461, segons correspongui. 

S'han de segellar totes les soldadures abans de fer un decapat previ a la galvanització. 

Si el component prefabricat té espais tancats s'han de disposar forats de ventilació o 

purga. 

Abans de pintar-les, les superfícies galvanitzades s'han de netejar i tractar amb pintura 

anticorrosiva amb diluent àcid o amb raig escombrador. 

2.- CONDICIONS DE SUBMINISTRAMENT I EMMAGATZEMATGE 

Subministrament: de manera que no pateixin deformacions, ni esforços no previstos. 

Emmagatzematge: Seguint les instruccions del fabricant. En llocs secs, sense contacte 

directe amb el terra i protegits de la intempèrie, de manera que no s'alterin les seves 

condicions. 

No s'han d'utilitzar si s'ha superat la vida útil en magatzem especificada pel fabricant. 

3.- UNITAT I CRITERI D'AMIDAMENT 

kg de pes necessari subministrat a l'obra, calculat segons les especificacions de la DT, 

d'acord amb els criteris següents: 

- El pes unitari per al seu càlcul ha de ser el teòric 

- Per a poder utilitzar un altre valor diferent del teòric, cal l'acceptació expressa de la DF 

Aquests criteris inclouen les pèrdues de material corresponents a retalls. 

4.- NORMATIVA DE COMPLIMENT OBLIGATORI 

NORMATIVA GENERAL: 

UNE-EN 10025-1:2006 Productos laminados en caliente de aceros para estructuras. 

Parte 1: Condiciones técnicas generales de suministro. 

UNE-EN 10025-2:2006 Productos laminados en caliente de aceros para estructuras. 

Parte 2: Condiciones técnicas de suministro de los aceros estructurales no aleados. 

UNE-EN 10210-1:1994 Perfiles huecos para construcción, acabados en caliente, de 

acero no aleado de grano fino. Parte 1: condiciones técnicas de suministro. 

UNE-EN 10219-1:1998 Perfiles huecos para construcción conformados en frío de acero 

no aleado y de grano fino. Parte 1: Condiciones técnicas de suministro. 

UNE-EN 10162:2005 Perfiles de acero conformados en frío. Condiciones técnicas de 

suministro. Tolerancias dimensionales y de la sección transversal. 

OBRES D'EDIFICACIÓ: 
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Real Decreto 470/2021, de 29 de junio, por el que se aprueba el Código Estructural. 

* UNE-ENV 1090-1:1997 Ejecución de estructuras de acero. Parte 1: Reglas generales 

y reglas para edificación. 

OBRES D'ENGINYERIA CIVIL: 

Real Decreto 470/2021, de 29 de junio, por el que se aprueba el Código Estructural. 

* Orden FOM/475/2002 de 13 de febrero, por la que se actualizan determinados artículos 

del Pliego de Prescripciones Técnicas Generales para Obras de Carreteras y Puentes 

relativos a Hormigones y Acero (PG-3). 

5.- CONDICIONS DE CONTROL DE RECEPCIÓ 

CONDICIONS DE MARCATGE I CONTROL DE LA DOCUMENTACIÓ EN PERFILS 

D'ACER LAMINAT I PERFILS D'ACER BUITS: 

Cada producte ha d'anar marcat de forma clara i indeleble amb la següent informació: 

- El tipus, la qualitat i, si és aplicable, la condició de subministrament mitjançant la seva 

designació abreujada 

- Un número que identifiqui la colada (aplicable únicament en el cas d'inspecció per 

colades) i, si és aplicable, la mostra 

- El nom del fabricant o la seva marca comercial 

- La marca de l'organisme de control extern (quan sigui aplicable) 

- Han de portar el marcatge CE de conformitat amb el que disposa el Reial Decret 

1328/1995, de 28 de juliol 

La marca ha d'estar situada en una posició propera a un dels extrems de cada producte 

o en la secció transversal de tall. 

Quan els productes es subministren en paquets el marcatge s'ha de fer amb una etiqueta 

adherida al paquet o sobre el primer producte del mateix. 

PERFILS D'ACER LAMINAT EN CALENT: 

El subministrador ha de posar a disposició de la DF en el cas que aquesta ho sol·liciti, 

la documentació següent, que acredita el marcatge CE, segons el sistema d'avaluació 

de conformitat aplicable, d'acord amb el que disposa l'apartat 7.2.1 del CTE: - Productes 

per a ús en estructures metàl·liques o en estructures mixtes metall i formigó:      - Sistema 

2+: Declaració de Prestacions 

El símbol normalitzat CE (d'acord amb la directiva 93/68/CEE) s'ha de col·locar sobre el 

producte acompanyat per: 

- El número d'identificació de l'organisme de certificació 

- El nom o marca comercial i adreça declarada del fabricant 

- Les dues ultimes xifres de l'any d'impressió del marcat 
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- El número del certificat de conformitat CE o del certificat de producció en fàbrica (si és 

procedent) 

- Referència a la norma EN 10025-1 

- Descripció del producte: nom genèric, material, dimensions i ús previst 

- Informació de les característiques essencials indicades de la següent forma:     - 

Designació del producte d'acord amb la norma corresponent de toleràncies 

dimensionals, segons el capítol 2 de la norma EN 10025-1     - Designació del producte 

d'acord amb l'apartat 4.2 de les normes EN 10025-2 a EN 10025-6 

CONDICIONS DE MARCATGE I CONTROL DE LA DOCUMENTACIÓ EN PERFILS 

D'ACER CONFORMATS: 

Han d'anar marcats individualment o sobre el paquet amb una marca clara i indeleble 

que contingui la següent informació: 

- Dimensions del perfil o número del plànol de diseny 

- Tipus i qualitat de l'acer 

- Referència que indiqui que els perfils s'han fabricat i assajat segons UNE-EN 10162; 

si es requereix, el marcatge CE 

- Nom o logotipus del fabricant 

- Codi de producció 

- Identificació del laboratori d'assaigs extern (quan sigui aplicable) 

- Codi de barres, segons ENV 606, quan la informació mínima anterior es faciliti amb un 

text clar 

CONDICIONS DE MARCATGE I CONTROL DE LA DOCUMENTACIÓ EN PERFILS 

FORADATS: 

Cada perfil ha d'anar marcat de forma clara i indeleble amb la següent informació: 

- La designació abreujada 

- El nom o les sigles (marca de fàbrica) del fabricant 

- En el cas d'inspecció i assaigs específics, un número d'identificació, per exemple el 

número de comanda, que permeti relacionar el producte o la unitat de subministrament 

i el document corresponent (únicament aplicable als perfils foradats conformats en fred) 

Quan els productes es subministren en paquets el marcatge es pot fer amb una etiqueta 

adherida al paquet. 

OPERACIONS DE CONTROL: 

El control de recepció de material verificarà que les característiques dels materials són 

coincidents amb l'establert en la DT. Aquest control ha de complir l'especificat en 

l'apartat 7.2 del CTE. 



20 
 

 

 

Control de documentació: documents d'origen (full de subministrament i etiquetat), 

certificat de garantia del fabricant, en el seu cas, (signat per persona física) i els 

documents de conformitat o autoritzacions administratives exigides, inclòs la 

documentació corresponent al marcatge CE quan sigui pertinent. 

Control mitjançant distintius de qualitat i avaluacions d'idoneïtat: En el cas que el 

fabricant disposi de marques de qualitat, ha d'aportar-ne la documentació corresponent. 

Control de recepció mitjançant assaigs: Si el material disposa d'una marca legalment 

reconeguda a un país de la CEE (Marcatge CE, AENOR, etc.) es podrà prescindir dels 

assaigs de control de recepció de les característiques del material garantides per la 

marca; i la DF sol·licitarà en aquest cas, els resultats dels assaigs corresponents al 

subministrament rebut. En qualsevol cas, la DF podrà sol·licitar assaigs de control de 

recepció si ho creu convenient. 

Inspecció visual del material a la seva recepció. Es controlaran les característiques 

geomètriques com a mínim sobre un 10% de les peces rebudes. El subministrament del 

material es realitzarà amb la inspecció requerida (UNE-EN 10204). 

A efectes de control d'apilament, la unitat d'inspecció ha de complir les següents 

condicions: 

- Correspondència en el mateix tipus i grau d'acer 

- Procedència de fabricant 

- Pertany a la mateixa sèrie en funció del gruix màxim de la secció:     - Sèrie lleugera:  

e <= 16 mm     - Sèrie mitja:  16 mm <= e <= 40 mm     - Sèrie pesada:  e > 40 mm 

En el cas que es realitzi el control mitjançant assaigs, s'ha de fer les comprovacions 

següents: 

- Les unitats d'inspecció seran fraccions de cada grup afí, amb un pes màxim de 20 t 

per lot. 

- Per a cada lot , es realitzaran els següents assaigs:     - Determinació quantitativa de 

sofre (UNE 7-019)     - Determinació quantitativa fòsfor (UNE 7-029)     - Determinació 

del contingut de nitrogen (UNE 36-317-1)     - Determinació quantitativa del contingut de 

carboni (UNE 7014) 

- En una mostra d'acer laminat, per a cada lot , es realitzaran a més, els següents 

assaigs:     - Determinació quantitativa de manganès (UNE 7027)     - Determinació 

gravimètrica de silici (UNE 7028)     - Assaig a flexió pel xoc d'una proveta de planxa 

d'acer (UNE 7475-1)     - Determinació de la duresa brinell d'una proveta (UNE-EN-ISO 

6506-1) 

- En una mostra de perfils d'acer buits, per a cada lot, es realitzaran a més, els següents 

assaigs:     - Assaig d'aixafada (UNE-EN ISO 8492) 

- En el cas de perfils galvanitzats, es comprovarà la massa i gruix del recobriment (UNE-

EN ISO 1461, UNE-EN ISO 2178). 

OPERACIONS DE CONTROL EN UNIONS SOLDADES: 
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Recepció del certificat de qualitat de les característiques dels elèctrodes. 

Abans de començar l'obra, i sempre que es canviï el tipus de material d'aportació: 

- Preparació d'una proveta mecanitzada, soldades amb el material d'aportació previst, i 

assaig a tracció (UNE-EN ISO 15792-2). Abans d'aquest assaig, es realitzarà una 

radiografia de la soldadura realitzada (UNE-EN 1435), per tal de constatar que el cordó 

està totalment ple de material d'aportació. 

- Assaig de tracció del metall aportat(UNE-EN ISO 15792-2) 1 provetes 

- Assaig de resiliència del metall aportat (UNE-EN ISO 15792-2) 1 provetes 

CRITERIS DE PRESA DE MOSTRES: 

Les mostres per als assaigs químics es prendran de la unitat d'inspecció segons els 

criteris establerts a la norma UNE-EN ISO 14284. 

En perfils laminats i conformats les mostres per als assaigs mecànics es prendran 

segons els criteris establerts a les UNE EN 10025-2 a UNE 10025-6. Les localitzacions 

de les mostres seguiran els criteris establerts a l'annex A de l'UNE EN 10025-1. 

Per la preparació de les provetes s'aplicaran els requisits establerts a la UNE-EN ISO 

377. 

Per la preparació de provetes per assaig de tracció s'aplicarà la UNE-EN 10002-1. 

En perfils laminats, per la preparació de provetes per assaig a flexió per xoc (resiliència) 

s'aplicarà la  UNE 10045-1. També son d'aplicació els següents requeriments: 

- Gruix nominal >12 mm: mecanitzar provetes de 10x10 mm 

- Gruix nominal <= 12 mm: l'ample mínim de la proveta serà de 5 mm 

Les mostres i provetes tenen que estar marcades de manera que es reconeguin els 

productes originals, així com la seva localització i orientació del producte. 

Les mostres i els criteris de conformitat per als perfils buits, queden establerts a la norma 

UNE-EN 10219-1 seguint els parametres de la taula D.1 

INTERPRETACIÓ DE RESULTATS I ACTUACIONS EN CAS D'INCOMPLIMENT: 

No es podrà acceptar perfils que no estiguin amb les garanties corresponents i no vagin 

marcats adequadament. 

Si els resultats de tots els assaigs de recepció d'un lot acompleixen el prescrit, aquest 

és acceptable. 

Si algun resultat no acompleix el prescrit, però s'ha observat en el corresponent assaig 

alguna anomalia no imputable al material (com defecte en la mecanització de la proveta, 

irregular funcionament de la maquinaria d'assaig...) l'assaig es considerarà nul i caldrà 

repetir-lo correctament amb una nova proveta. 

Si algun resultat no acompleix el prescrit havent-ho realitzat correctament, es realitzaran 

2 contrassaigs segons UNE-EN 10021, sobre provetes preses de dues peces diferents 
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del lot que s'està assajant. Si ambdós resultats (dels contrassaigs) compleixen el 

prescrit, la unitat d'inspecció serà acceptable, en cas contrari es rebutjarà. 

Quan es sobrepassi alguna de les toleràncies especificades en algun control geomètric, 

es rebutjarà la peça incorrecta. A més a més, s'augmentarà el control, en l'apartat 

incomplet, fins a un 20% d'unitats. Si encara es troben irregularitats, es faran les 

oportunes correccions i/o rebuigs i es farà el control sobre el 100 % de les unitats amb 

les oportunes actuacions segons el resultat. 

INTERPRETACIÓ DE RESULTATS I ACTUACIONS EN CAS D'INCOMPLIMENT EN 

UNIONS SOLDADES: 

El material d'aportació complirà les condicions mecàniques indicades. 

En les provetes preparades amb soldadures, la línia de ruptura ha de quedar fora de la 

zona d'influència de la soldadura. 
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