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PLIEGO DE PRESCRIPCIONES TÉCNICAS PARA LA CONTRATACIÓN DE LA EJECUCION 

CUBIERTAS DE ACCESOS DE PARKING EN LAS OBRAS ORDINARIAS DE REFORMA DE LA 

AVENIDA ALCALDE SANCHEZ PRADOS – PLAZA VIRGEN DE AFRICA –CALLE JAUDENES Y 

ALEDAÑOS.. 

REF: TSA0064948 

 

 

1. OBJETO Y ALCANCE DEL PLIEGO 

 

El objeto del contrato es la contratación del Revestimiento con Piedra Natural Tallada de Estructura 

de Monumento a los Trinitarios en las Obras Ordinarias de Reforma de la Avenida Sánchez 

Prados- Plaza Virgen de África- Calle Jáudenes y, en la ciudad autónoma de Ceuta, según las 

especificaciones que se detallan en el presente pliego. 

 

 

2.  CONDICIONES GENERALES 

 
El contrato incluye el suministro de todos los materiales necesarios para la ejecución de las 

unidades de obra contratadas. 

 

a) Calidad de los materiales. 

El adjudicatario proporcionará a TRAGSA las  Fichas Técnicas y Certificados de Calidad que deba tener 

el material suministrado y utilizado, así como toda la documentación que acredite el cumplimiento de 

las medidas de aseguramiento de la calidad de los productos suministrados y de los controles a los que 

se han sometido. 

 

b)  Pruebas y ensayos de materiales. 

 

Todos los materiales a que este capítulo se refiere podrán ser sometidos a los análisis o pruebas, por 

cuenta de la contrata, que se crean necesarios para acreditar su calidad. Cualquier otro que haya sido 

especificado y sea necesario emplear deberá ser aprobado por TRAGSA, bien entendido que será 

rechazado el que no reúna las condiciones exigidas por la buena práctica de la construcción. 

 

 

c) Condiciones generales de ejecución. 
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Condiciones generales de ejecución. Todos los trabajos, incluidos en el presente proyecto se ejecutarán 

esmeradamente, con arreglo a las buenas prácticas de la construcción, dé acuerdo con las condiciones 

establecidas en el CODIGO TECNICO DE LA EDIFICACIÓN y sus instrucciones complementarias, así 

como su Guía Técnica de Aplicación, y cumpliendo estrictamente las instrucciones recibidas por 

TRAGSA, no pudiendo por tanto servir de pretexto al contratista la baja subasta, para variar esa 

esmerada ejecución ni la primerísima calidad de las instalaciones proyectadas en cuanto a sus 

materiales y mano de obra, ni pretender proyectos adicionales. 

 

d) Tiempo de respuesta para la prestación de servicio.  

 

Se comunicará al adjudicatario la necesidad de acometer los trabajos con una antelación de una 

semana. 

 

 

3. CONDICIONES DE EJECUCIÓN DE OBRA 

 

• Condiciones previas: soporte 

Las bases de los pilares que apoyen sobre elementos no metálicos se calzarán mediante cuñas de acero 

separadas entre 4 y 8 cm, después de acuñadas se procederá a la colocación del número conveniente de 

vigas de la planta superior y entonces se alinearán y aplomarán.  

 

Los espacios entre las bases de los pilares y el elemento de apoyo si es de hormigón o fábrica, se 

limpiarán y rellenarán, retacando, con mortero u hormigón de cemento Portland y árido, cuya máxima 

dimensión no sea mayor que 1/5 del espesor del espacio que debe rellenarse, y de dosificación no 

menor que 1:2. La consistencia del mortero u hormigón de relleno será la conveniente para asegurar el 

llenado completo; en general, será fluida hasta espesores de 5 cm y más seca para espesores mayores. 

 

• Compatibilidad entre los productos, elementos y sistemas constructivos 

Las superficies que hayan de quedar en contacto en las uniones con tornillos pretensados de alta 

resistencia no se pintarán y recibirán una limpieza y el tratamiento especificado.  

 

Las superficies que hayan de soldarse no estarán pintadas ni siquiera con la capa de imprimación en 

una zona de anchura mínima de 10 cm desde el borde de la soldadura; si se precisa una protección 

temporal se pintarán con pintura fácilmente eliminable, que se limpiará cuidadosamente antes del 

soldeo.  

 

Para evitar posibles corrosiones es preciso que las bases de pilares y partes estructurales que puedan 
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estar en contacto con el terreno queden embebidas en hormigón. No se pintarán estos elementos para 

evitar su oxidación; si han de permanecer algún tiempo a la intemperie se recomienda su protección 

con lechada de cemento.  

 

Se evitará el contacto del acero con otros metales que tengan menos potencial electrovalente (por 

ejemplo, plomo, cobre) que le pueda originar corrosión electroquímica; también se evitará su contacto 

con materiales de albañilería que tengan comportamiento higroscópico, especialmente el yeso, que le 

pueda originar corrosión química. 

 

• Ejecución 

- Operaciones previas:  

Corte: se realizará por medio de sierra, cizalla, corte térmico (oxicorte) automático y, solamente si este 

no es posible, oxicorte manual; se especificarán las zonas donde no es admisible material endurecido 

tras procesos de corte, como por ejemplo: 

Cuando el cálculo se base en métodos plásticos.  

A ambos lados de cada rótula plástica en una distancia igual al canto de la pieza.  

Cuando predomine la fatiga, en chapas y llantas, perfiles laminados, y tubos sin costura.  

Cuando el diseño para esfuerzos sísmicos o accidentales se base en la ductilidad de la estructura.  

 

Conformado: el acero se puede doblar, prensar o forjar hasta que adopte la forma requerida, utilizando 

procesos de conformado en caliente o en frío, siempre que las características del material no queden 

por debajo de los valores especificados; los radios de acuerdo mínimos para el conformado en frío 

serán los especificados en el apartado 10.2.2 de CTE DB SE A.  

 

Perforación: los agujeros deben realizarse por taladrado u otro proceso que proporcione un acabado 

equivalente; se admite el punzonado en materiales de hasta 2,5 cm de espesor, siempre que su espesor 

nominal no sea mayor que el diámetro nominal del agujero (o su dimensión mínima si no es circular).  

 

Ángulos entrantes y entallas: deben tener un acabado redondeado con un radio mínimo de 5 mm.  

 

Superficies para apoyo de contacto: se deben especificar los requisitos de planeidad y grado de 

acabado; la falta de planeidad antes del armado de una superficie simple contrastada con un borde 

recto, no superará los 0,5 mm, en caso contrario, para reducirla, podrán utilizarse cuñas y forros de 

acero inoxidable, no debiendo utilizarse más de tres en cualquier punto que podrán fijarse mediante 

soldaduras en ángulo o a tope de penetración parcial.  
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Empalmes: sólo se permitirán los indicados en el proyecto o autorizados por la dirección facultativa, 

que se realizarán por el procedimiento establecido.  

 

- Soldeo:  

Se debe proporcionar al personal encargado un plan de soldeo, que como mínimo incluirá todos los 

detalles de la unión, las dimensiones y tipo de soldadura, la secuencia de soldeo, las especificaciones 

sobre el proceso y las medidas necesarias para evitar el desgarro laminar; todo ello según la 

documentación de taller especificada en el apartado 12.4.1 de CTE DB SE A.  

 

Se consideran aceptables los procesos de soldadura recogidos por UNE-EN ISO 4063:2011.  

 

Los soldadores deben estar certificados por un organismo acreditado y cualificarse de acuerdo 

con la norma UNE-EN 287-1:2011; cada tipo de soldadura requiere la cualificación específica 

del soldador que la realiza.  

 

Las superficies y los bordes deben ser apropiados para el proceso de soldeo que se utilice; los 

componentes a soldar deben estar correctamente colocados y fijos mediante dispositivos adecuados o 

soldaduras de punteo, y ser accesibles para el soldador; los dispositivos provisionales para el montaje 

deben ser fáciles de retirar sin dañar la pieza; se debe considerar la utilización de precalentamiento 

cuando el tipo de acero y/o la velocidad de enfriamiento puedan producir enfriamiento en la zona 

térmicamente afectada por el calor.  

 

Para cualquier tipo de soldadura que no figure entre los considerados como habituales (por puntos, en 

ángulo, a tope, en tapón y ojal) se indicarán los requisitos de ejecución para alcanzar un nivel de calidad 

análogo a ellos; según el CTE DB SE A, apartado 10.7, durante la ejecución de los procedimientos 

habituales se cumplirán las especificaciones de dicho apartado especialmente en lo referente a 

limpieza y eliminación de defectos de cada pasada antes de la siguiente.  

 

- Uniones atornilladas:  

Las características de tornillos, tuercas y arandelas se ajustarán a las especificaciones de los apartados 

10.4.1 a 10.4.3 de CTE DB SE A. En tornillos sin pretensar el “apretado a tope” es el que consigue un 

hombre con una llave normal sin brazo de prolongación; en uniones pretensadas el apriete se realizará 

progresivamente desde los tornillos centrales hasta los bordes; según el CTE DB SE A, apartado 10.4.5, 

el control del pretensado se realizará por alguno de los siguientes procedimientos:  

Método de control del par torsor.  

Método del giro de tuerca.  
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Método del indicador directo de tensión.  

Método combinado.  

 

Según el CTE DB SE A, apartado 10.5, podrán emplearse tornillos avellanados, calibrados, hexagonales 

de inyección, o pernos de articulación, si se cumplen las especificaciones de dicho apartado.  

Montaje en blanco. La estructura será provisional y cuidadosamente montada en blanco en el taller 

para asegurar la perfecta coincidencia de los elementos que han de unirse y su exacta configuración 

geométrica.  

 

Recepción de elementos estructurales. Una vez comprobado que los distintos elementos estructurales 

metálicos fabricados en taller satisfacen todos los requisitos anteriores, se recepcionarán 

autorizándose su envío a la obra.  

 

Transporte a obra. Se procurará reducir al mínimo las uniones a efectuar en obra, estudiando 

cuidadosamente los planos de taller para resolver los problemas de transporte y montaje que esto 

pueda ocasionar.  

 

- Montaje en obra:  

Si todos los elementos recibidos en obra han sido recepcionados previamente en taller como es 

aconsejable, los únicos problemas que se pueden plantear durante el montaje son los debidos a errores 

cometidos en la obra que debe sustentar la estructura metálica, como replanteo y nivelación en 

cimentaciones, que han de verificar los límites establecidos para las “tolerancias en las partes 

adyacentes” mencionados en el punto siguiente; las consecuencias de estos errores son evitables si se 

tiene la precaución de realizar los planos de taller sobre cotas de replanteo tomadas directamente de la 

obra.  

 

Por tanto el control en esta fase se reduce a verificar que todas las partes de la estructura, en cualquiera 

de las etapas de construcción, tienen arriostramiento para garantizar su estabilidad, y controlar todas 

las uniones realizadas en obra visual y geométricamente; además, en las uniones atornilladas se 

comprobará el apriete con los mismos criterios indicados para la ejecución en taller, y en las 

soldaduras, si se especifica, se efectuarán los controles no destructivos indicados posteriormente en el 

“control de calidad de la fabricación”; todo ello siguiendo las especificaciones de la documentación de 

montaje recogida en el apartado 12.5.1 de CTE DB SE A. 

 

• Tolerancias admisibles 

Los valores máximos admisibles de las desviaciones geométricas, para situaciones normales, aplicables 
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sin acuerdo especial, son las recogidas en el Capítulo 11 de CTE DB SE A, agrupadas para las dos etapas 

del proceso:  

Apartado 11.1, tolerancias de fabricación 

Apartado 11.2, tolerancias de ejecución. 

 

• Condiciones de terminación 

Previamente a la aplicación de los tratamientos de protección, se prepararán las superficies reparando 

todos los defectos detectados en ellas, tomando como referencia los principios generales de la norma 

UNE-EN ISO 8504-1:2002, particularizados por UNE-EN ISO 8504-2:2002 para limpieza con chorro 

abrasivo y por UNE-EN ISO 8504-3:2002 para limpieza por herramientas motorizadas y manuales.  

 

En superficies de rozamiento se debe extremar el cuidado en lo referente a ejecución y montaje en 

taller, y se protegerán con cubiertas impermeables tras la preparación hasta su armado.  

 

Las superficies que vayan a estar en contacto con el hormigón sólo se limpiarán sin pintar, extendiendo 

este tratamiento al menos 30 cm de la zona correspondiente.  

 

Para aplicar el recubrimiento se tendrá en cuenta:  

 

Galvanización. Se realizará de acuerdo con UNE-EN ISO 1460:1996 y UNE-EN ISO 1461:2010, sellando 

las soldaduras antes de un decapado previo a la galvanización si se produce, y con agujeros de venteo o 

purga si hay espacios cerrados, donde indique la Parte I del presente Pliego; las superficies 

galvanizadas deben limpiarse y tratarse con pintura de imprimación anticorrosiva con diluyente ácido 

o chorreado barredor antes de ser pintadas.  

 

Pintura. Se seguirán las instrucciones del fabricante en la preparación de superficies, aplicación del 

producto y protección posterior durante un tiempo; si se aplica más de una capa se usará en cada una 

sombra de color diferente.  

 

Tratamiento de los elementos de fijación. Para el tratamiento de estos elementos se considerará su 

material y el de los elementos a unir, junto con el tratamiento que estos lleven previamente, el método 

de apretado y su clasificación contra la corrosión. 

 

• Control de ejecución, ensayos y pruebas 

Se desarrollará según las dos etapas siguientes:  

- Control de calidad de la fabricación:  



 
 

 

 7 

Según el CTE DB SE A, apartado 12.4.1, la documentación de fabricación será elaborada por el taller y 

deberá contener, al menos, una memoria de fabricación, los planos de taller y un plan de puntos de 

inspección. Esta documentación debe ser revisada y aprobada por la dirección facultativa verificando 

su coherencia con la especificada en la documentación general del proyecto, la compatibilidad entre los 

distintos procedimientos de fabricación, y entre éstos y los materiales empleados. Se comprobará que 

cada operación se realiza en el orden y con las herramientas especificadas, que el personal encargado 

de cada operación posee la cualificación adecuada, y se mantiene el adecuado sistema de trazado que 

permita identificar el origen de cada incumplimiento. 

 

Soldaduras: se inspeccionará visualmente toda la longitud de todas las soldaduras comprobando su 

presencia y situación, tamaño y posición, superficies y formas, y detectando defectos de superficie y 

salpicaduras; se indicará si deben realizarse o no ensayos no destructivos, especificando, en su caso, la 

localización de las soldaduras a inspeccionar y los métodos a emplear; el alcance de esta inspección se 

realizará de acuerdo con el artículo 10.8.4.1 del CTE DB SE A, teniendo en cuenta, además, que la 

corrección en distorsiones no conformes obliga a inspeccionar las soldaduras situadas en esa zona; se 

deben especificar los criterios de aceptación de las soldaduras, debiendo cumplir las soldaduras 

reparadas los mismos requisitos que las originales; para ello se puede tomar como referencia UNE-EN 

ISO 5817:2014, que define tres niveles de calidad, B, C y D.  

 

Uniones mecánicas: todas las uniones mecánicas, pretensadas o sin pretensar tras el apriete inicial, y 

las superficies de rozamiento se comprobarán visualmente; la unión debe rehacerse si se exceden los 

criterios de aceptación establecidos para los espesores de chapa, otras disconformidades podrán 

corregirse, debiendo volverse a inspeccionar tras el arreglo; en uniones con tornillos pretensados se 

realizarán las inspecciones adicionales indicadas en el apartado 10.8.5.1 de CTE DB SE A; si no es 

posible efectuar ensayos de los elementos de fijación tras completar la unión, se inspeccionarán los 

métodos de trabajo; se especificarán los requisitos para los ensayos de procedimiento sobre el 

pretensado de tornillos. Previamente a aplicar el tratamiento de protección en las uniones mecánicas, 

se realizará una inspección visual de la superficie para comprobar que se cumplen los requisitos del 

fabricante del recubrimiento; el espesor del recubrimiento se comprobará, al menos, en cuatro lugares 

del 10% de los componentes tratados, según uno de los métodos de UNE-EN ISO 2808:2007, el espesor 

medio debe ser superior al requerido y no habrá más de una lectura por componente inferior al 

espesor normal y siempre superior al 80% del nominal; los componentes no conformes se tratarán y 

ensayarán de nuevo. 

- Control de calidad del montaje:  

Según el CTE DB SE A, apartado 12.5.1, la documentación de montaje será elaborada por el montador y 

debe contener, al menos, una memoria de montaje, los planos de montaje y un plan de puntos de 
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inspección según las especificaciones de dicho apartado. Esta documentación debe ser revisada y 

aprobada por la dirección facultativa verificando su coherencia con la especificada en la 

documentación general del proyecto, y que las tolerancias de posicionamiento de cada componente son 

coherentes con el sistema general de tolerancias. Durante el proceso de montaje se comprobará que 

cada operación se realiza en el orden y con las herramientas especificadas, que el personal encargado 

de cada operación posee la cualificación adecuada, y se mantiene un sistema de trazado que permite 

identificar el origen de cada incumplimiento. 

 

 

3.1 CUBIERTAS DE ACCESOS PEATONALES A PARKING 1, 2 Y 3. 

 

3.1.1  PARKING 1 

 

Como elementos ornamentales sobre la cubierta del parking 1, se levantan 2 estructuras auxiliares de 

formas curvilíneas, una horizontal y otra vertical, fabricadas en perfiles de acero, y revestidas con 

placas de cobre envejecido prepatinado de 0,75mm de espesor, cortadas en forma de romboides de 

42,5x42,5cm, y colocadas a escamas, todo ejecutado según plano de detalles. 

 

3.1.2  PARKING 2 

 

Como elemento de cubrición del acceso al parking 2 se levanta una estructura ejecutada con perfiles de 

acero laminado S275JR revestida con placas de cobre envejecido prepatinado de 0,75mm de espesor, 

cortadas en forma de romboides de 42,5x42,5cm, y colocadas a escamas sobre estructura auxiliar, 

previa impermeabilización con tela asfáltica de 3mm y colocación de fieltro separador base-cubierta, 

todo ejecutado según plano de detalles, incluyendo remates laterales y piezas especiales. 

 

3.1.3  PARKING 3 

 

La cubierta principal es inclinada a un agua, y estará formada por una estructura de perfiles tubulares 

de acero S275JR, revestida con placas de cobre envejecido prepatinado de 0,75mm de espesor, 

cortadas en forma de romboides de 42,5x42,5cm, y colocadas a escamas sobre estructura auxiliar, 

previa impermeabilización con tela asfática de 3mm y colocación de fieltro separador base-cubierta, 

todo ejecutado según plano de detalles, incluyendo remates laterales y piezas especiales. A su vez se 

ejecutará un canalón transversal a la anchura de la cubierta, del mismo material. 

 

3.2 CONSERVACIÓN DE LAS OBRAS 
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El Contratista cuidará de la perfección, conservación y reparación de las obras, subsanando cuantos 

menoscabos, ya sean accidentales o intencionados o producidos por el uso natural, aparezca en las 

obras de modo que al hacer su recepción definitiva se encuentren en estado de conservación y 

funcionamiento completamente aceptables a juicio de TRAGSA, sin que pueda alegarse que las 

instalaciones hayan estado o no en servicio. 

 

Deberá proceder al arreglo, reparación o reposición de cualquier elemento constructivo de las obras, 

sea de la clase que fuere, que haya sufrido menoscabo en su aspecto, funcionamiento, fijación o 

estructura resistente. TRAGSA decidirá si el elemento afectado puede ser arreglado o reparado o bien 

totalmente sustituido por otro nuevo, teniendo que ser aceptada plenamente su decisión. 

 

Estarán a cargo de la Contrata todos los trabajos de vigilancia, revisión y limpieza de las distintas 

estructuras. 

 

4. EQUIPO TÉCNICO / MANO DE OBRA 

 

Todo el personal que vaya a participar en la ejecución del objeto del presente Pliego deberá tener la 

cualificación y calificación profesional adecuada a la actividad a desempeñar, siendo responsable 

directo el ADJUDICATARIO de velar y hacer cumplir dicho precepto. 

 

Todo el personal puesto en obra deberá acatar las normas que sobre prevención de Riesgos Laborales 

estén impuestas y especialmente las reflejadas en el Plan de Seguridad y Salud. 

 

5. MAQUINARIA Y MEDIOS AUXILIARES 

 

El adjudicatario deberá comprometerse a los siguientes puntos: 

a) Como único responsable de los Residuos Peligrosos generados por el mantenimiento de su 

maquinaria, podrá demostrar la adecuada gestión de los mismos conforme a los requisitos legales 

establecidos en cada momento. 

b) A que los diversos componentes que puedan configurar la maquinaria y los equipos cumplan con 

todos los requisitos exigidos por la legislación medioambiental aplicable, ya sean administrativos, 

técnicos o de seguridad, y en especial los relativos a emisión de ruidos, gases u otros productos nocivos 

o perjudiciales para el medio ambiente.  
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c) A que la maquinaria y equipos supere favorablemente en tiempo y forma los controles y 

revisiones administrativos preceptivos y exigibles que sean de aplicación, y aquellos otros requisitos 

que pueda exigir TRAGSA para el buen fin del contrato. 

d) A que la maquinaria y equipos cumpla como mínimo con los planes de mantenimiento y 

conservación indicados en la documentación correspondiente a dicha maquinaria y equipos, y con las 

indicaciones adicionales a la misma que verbalmente realicen a tal fin el fabricante, distribuidor o 

concesionario del servicio técnico. En este sentido, el suministro a realizar por el adjudicatario se 

llevará a cabo sin  poner en peligro la salud humana y sin utilizar procedimientos o métodos que 

puedan perjudicar el medio ambiente y, en particular sin crear riesgos para el agua, el aire, el suelo o 

subsuelo, conservando en perfecto estado el entorno en el que se realicen. 

e) Que la maquinaria disponga de toda la documentación reglada y en vigor (certificados FOPS, 

ROPS, etc. según máquina y seguros). Dicha acreditación deberá ser facilitada a TRAGSA cuando así lo 

requiera ésta. 

f) Con el objeto de amparar la actividad circulatoria en el ámbito de las obras o trabajos, el 

ADJUDICATARIO se obliga a que todos los vehículos y maquinaria que utilice en la obra o trabajos, en 

su caso, bien de su propiedad o cedido su uso bajo cualquier concepto, estén provistos de los oportunos 

permisos, Licencias y Seguros de Circulación: (seguro obligatorio y voluntario de responsabilidad civil 

ilimitada), presentando, así como en los casos anteriores, las pólizas de seguro correspondiente y los 

recibos acreditativos de pago. 

g) Asimismo, el ADJUDICATARIO se compromete formalmente, a reembolsar a TRAGSA las 

indemnizaciones económicas a que hubiera lugar si, por cualquier circunstancia, ésta las hubiese 

abonado, judicial o extrajudicialmente, directamente al perjudicado, así como en el caso de sanciones 

administrativas imputables al ADJUDICATARIO que se le hubieran podido imponer, aceptando la 

retención por parte de TRAGSA del importe de cuantas facturas, fianzas o garantías hubiera 

pendientes, para hacer frente a tal efecto. 

 

* El adjudicatario será responsable del transporte, de la carga y de la descarga de los materiales 

necesarios para la ejecución de los trabajos contratados. 

 


