DETALLE DE FORMACION DE HUECO EN FORJADO EXISTENTE

Detalles de Ejecucion s.A.
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FASE 3. REPOSICION DE SECCION. NOTAS SOBRE LA EJECUCION:

REPOSICION -Previo al hormigonado de la seccidn repuesta se aplicara sobre las superficies de
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NOTAS SOBRE LA EJECUCION:

- Se recibira al perimetro del hueco una perfileria continua tipo UPN-160, utilizando para ello pernos de anclaje conformados
por varilla roscada de diametro 12 mm., con calidad 8.8. Para ello se realizaran perforaciones de diametro 16 mm. y
profundidad no inferior a 200 mm., tomando los pernos con el auxilio de una resina de conexion valida para este tipo de
anclajes, como puede ser SIKA ANCHORFIX-2 o similar, observando las condiciones de aplicaciéon indicadas por el
Fabricante-Suministrador.

- A la perfileria dispuesta se le soldaran unas horqguillas conformadas por barras corrugadas de diametro 12 mm. de la
manera indicada en los esquemas adjuntos, sobre las que se solaparan la armadura inferior y superior del hueco a cubrir,
compuesta por malla de diametro 8 mm., en trama de 15x15 cm.

- FInalizados estos trabajos se procedera al hormigonado del hueco, asegurando gue la zona de contacto entre materiales
se encuentre limpia de todo tipo de material desprendible, polvo y grasa.
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CUADRO DE ESPECIFICACIONES SEGUN DB SE-A (EAE)
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DESCRIPCION S275 JR* S275 JO* S275 J2*
LIMITE Espesor <16 mm. 275 N/mm.2 275 N/mm.2 275 N/mm.2
ELASTICO
(minimo garantizadio) Espesor >16 mm./<40 mm. 265 N/mm.2 265 N/mm.2 265 N/mm.2
y Espesor >40 mm./<63 mm. 255 N/mm.2 255 N/mm.2 255 N/mm.2
TENSION Minima 3 <t < 100 mm. 410 N/mm.2 410 N/mm.2 410 N/mm.2
ROTURA fu  [Maima 530 Njmm 2 500 Njmm 2 500 Njmm 2
IALARGAMIENTO|Espesor <16 mm. Longitudinal 24 (minimo/%) | Longitudinal 24 (minimo/%) | Longitudinal | 24 (minimoy/%)
DE ROTURA Transversal 22 (minimo/%)| Transversal 22 (minimo/%)| Transversal 22 (mMinimo/%)
Espesor >40 mm./<63 mm [Longitudinal |23 (minimo/%)|Longitudinal |23 (minimo/%)|Longitudinal 23 (minimo/%)
Transversal 24 (minimo/%)| Transversal 21 (minimo/%)| Transversal 21 (minimo/%)
DOBLADO SATISFACTORIO EN Longitudinal 2a Longitudinal 2a Longitudinal 224
ESPESOR (a)
sobre mandril de diametro|Transversal 25a Transversal 25a Transversal 25a
RESILIENCIA Energia absorbida 2,80 kpm (minimo) 2,80 kpm (Minimo) 2,80 kpm (Minimo)
Temperatura Ensayo +20°C 0°C -20°C
COMPOSICION DE LOS ACEROS

ESTADO DE OXIDACION NE. NE. K
SOBRE Espesor <10 mm. 0,22 (Méaximo/%) 0,20 (Méximo/%) 0,20 (Mméximo/%)
COLADA Espesor >10 mm./<16 mm. 0,22 (maximo/%) 0,20 (Mmaximo/%) 0,20 (Mmaximo/%)
C Espesor >16 mm./<40 mm. 0,24 (maximo/%) 0,22 (maximo/%) 0,22 (maximo/%)
Espesor >40 mm. 0,24 (Mmaximo/%) 0,22 (Maximo/%) 0,22 (maximo/%)
P 0,05 (maximo/%) 0,045 (maximo/%) 0,040 (maximo/%)
S 0,05 (maximo/%) 0,045 (maximo/%) 0,040 (maximo/%)
N2 0,009 (Mmaximo/%) 0,009 (Mmaximo/%)
SOBRE Espesor <10 mm. 0,25 (Méaximo/%) 0,23 (Méaximo/%) 0,23 (Méaximo/%)
PRODUCTO Espesor >10 mm./<16 mm. 0,25 (maximo/%) 0,23 (maximo/%) 0,23 (Mmaximo/%)
9 Espesor >16 mm./<40 mm. 0,27 (Mmaximo/%) 0,25 (maximo/%) 0,25 (maximo/%)
Espesor >40 m.m. 0,27 (Mmaximo/%) 0,25 (maximo/%) 0,25 (maximo/%)
P 0,06 (Maximo/%) 0,055 (maximo/%) 0,05 (maximo/%)
S 0,06 (Mmaximo/%) 0,055 (maximo/%) 0,05 (maximo/%)
N2 0,01 (maximo/%) 0,01 (maximo/%)

CARACTERISTICAS COMUNES A TODOS LOS ACEROS

MODULO DE ELASTICIDAD 210000 N/mm?2 210000 N/mm?2
MODULO DE RIGIDEZ 81000 N/mm?2 81000 N/mm?
COEFICIENTE DE POISSON v = 0,3 |COEFICIENTE DILATACION 1,2 x '10’5(00) |DENSIDAD
NOTAS SOBRE LA EJECUCION

- De acuerdo en lo establecido en la UNE-EN-ISO 14713-1:2009 se asigna una categoria de corrosividad C tipo C1 correspondiente

a una exposicion muy baja.

- De acuerdo a lo fijado en dicha normativa y de acuerdo al tipo de acero empleado, debera suministrarse al acero una proteccion a
efectos de durabilidad igual o equivalente a la que proporciona un galvanizado por inmersién en caliente (UNE-EN-ISO 1461) de
espesor 50 micras.

- En las soldaduras realizadas en obra se aplicara en el cordon y partes de galvanizado afectadas una capa de zinc, con un contenido
de al menos el 60% en peso, una vez ejecutada la correcta limpieza de la union.

- Se aplicara una pintura intumescente en espesor adecuado para asegurar una proteccion contra el fuego equivalente a R30.

- Los Niveles de Control se justaran a lo prescrito en el Apartado 12 del DB-SE-A Acero.

ESPECIFICACIONES PARA CORDONES DE SOLDADURA
EJECUCION ARCO ELECTRICO MANUAL

ELECTRODOS Tension de Rotura fu
420 N/mm.2

EJECUCION DE CORDON DE SOLDURA A TOPE

210000 N/mm?
81000 N/mm2
7850 kg/m3
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Alargamiento de Rotura Resiliencia
22 (minimo/%) 5,00 kpm (Minimo)
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2a - Linea de referencia (linea continua)
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3 - Tipo de soldadura
4 - Indicaciones complementarias

Simple Simple con talén
INDICACIONES COMPLEMENTARIAS

Doble

Soldadura en todo el perimetro|Soldadura realizada en taller|Soldadura realizada en obra

NOTAS SOBRE LA EJECUCION:
- Las caracteristicas mecanicas de los materiales de aportacion seran en todos los casos superiores a las del
material base.
- Las calidades de los materiales de aportacion ajustadas a la Norma UNE-EN ISO 14555:1999 se
consideraran aceptables.
- En cualquier caso los valores del espesor de garganta cumpliran las limitaciones genéricas establecidas en el
Apartado 8.6 del

DB-SE-Ay las especificaciones de control sefialadas en el Apartado 10.7 del DB-SE-A.

DISPOSICIONES CONSTRUCTIVAS:
- No se consideran cordones en uniones soldadas donde los espesores de las piezas a unir sean inferiores a 4 mm.
- Los cordones de las soldaduras en angulo no podran tener un espesor de garganta inferior a 3 mm. ni superior al
menor espesor de las

piezas a unir.
- Los cordones de las soldaduras en angulo cuyas longitudes sean menores de 40 mm. o 6 veces el espesor de
garganta, no se tendran en

cuenta para calcular la resistencia de la union.
- En el detalle de las soldaduras en angulo se indica la longitud efectiva del corddn (longitud sobre la cual el corddn
tiene su espesor de

garganta completo). Para cumplirla, puede ser necesario prolongar el cordén rodeando las esquinas, con el mismo
espesor de garganta y

una longitud de 2 veces dicho espesor. La longitud efectiva de un corddn de soldadura debera ser mayor o igual que
4 veces el espesor de

garganta.
- Las soldaduras en éangulo entre dos piezas que forman un angulo f§ deberan cumplir con la condicién de que dicho
angulo esté

comprendido entre 60 y 120 grados. En caso contrario:

- Si se cumple que B > 120°: se consideraré que no transmiten esfuerzos
- Si se cumple que B < 60°: se consideraran como soldaduras a tope con penetracion parcial.

- En las soldaduras a tope sera obligatorio controlar mediante ensayo la penetracion total, asegurando la fusiéon entre el
material base y el de

aportacion en todo el espesor de la union.
- Se evitaran en lo posible las configuraciones que induzcan en el desgarro laminar, adoptando las medidas necesarias
para minimizar la

posibilidad de que se produzca el desgarro en las chapas.

CARACTERISTICAS DE TORNILLOS, TUERCAS Y ARANDELAS

CLASE 4.6 5.6 6.8 8.8 10.9
Tension de Limite Elastico fy 240 N/mm.2 | 300 N/mm.2 | 480 N/mm.2 640 N/mm.2 | 900 N/mm.2
Tension de Rotura fu 400 N/mm.2 500 N/mm.2 | 600 N/mm.2 800 N/mm.2 [1000 N/mm.2

NOTAS SOBRE LA EJECUCION

- Las caracteristicas y tipologia de los tornillos, tuercas y arandelas, se determinaran para cada nudo de unién en los
detalles parciales correspondientes. La designacion de los tornillos especificara claramente si se trata de tornillos
ordinarios (T), bien de tornillos calibrados (TC) o bien de tornillos de alta resistencia (TR), a continuacion el diametro "d"
la cafa, el signo "X', la longitud "l" del vastago y el tipo de acero

- De forma genérica se entendera por tornillo el conjunto tornillo, tuerca y arandela (simple o doble).

- En los tornillos de alta resistencia (TR) utilizados como pretensados se controlara el apriete.

CUADRO DE ESPECIFICACIONES SEGUN EHE-08
HORMIGON

TIPO DE HORMIGON ARIDOS CEMENTO |DOSIFICACION DOCILIDAD RESISTENCIA VERTIDO
Art.39.2°Tipificacion del hormigén' Art. 28.2° Art. 26° Art. 37.3.1° Art. 31.5° Art. 31.3° Art. 71.5.2°
HA-25/B/20/lla AridoMachaqueo|  cgm | Relacion| 0,55 |consistencia Blanda | 7 dias |16,25 Nmm? Vibrad

- . ibrado
Tméax.| 20mm. | A-v425 [Sont minl300kgmd 4SS | 6.9 cm | 28 dias 25,00 Nimm
Art. 8.2.1° "Definicion del Tipo de Ambiente"
TIPO DE ACERO Recubrimientos Clase de Subclase Designacion Tipo de proceso
|Art. 32° "Armaduras Pasivas" Art. 37.2.4 Exposicion
General Especifica| General | Especifica| General | Especifica| General | Especifica
B 500 S 30 mm. P P — P
Normal Humedad Alta lla Cifers~te o2 Jloures
HORMIGON Control Estadistico (Normal) | HORMIGON Clase de Probeta Cilindrica @15x30cm.
Y -
Art. 86° Coeficiente Pond. Ve =150 (Resistencia) Edad de rotura 28 dias ( +90dias)
Control isti
ACERO Estadistico (Normal) | ACERO 2 probetas x lote
Art. 88° Coeficiente Pond. ¥s=1.15 IArt. 88.5° "Control de Calidad"
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NOTAS SOBRE LA EJECUCION

- El hormigén empleado sera suministrado de central, figurando en el albaran de entrega las especificaciones de dosificaciones consignadas, especialmente
las que se refieren a contenido minimo de cemento y tipo de cemento conforme a RC-08.

- En el caso de que se afiadan aditivos a la mezcla, el tipo y cantidad empleada figuraré expresamente en el albaran de suministro, reservandose la Direccion
el derecho de rechazo en el caso de que no cumpla las especificaciones de Proyecto.

- Todos los acero empleados en la obra estaran garantizados por el sello CIETSID o cualquier otro homologable.

- Todos los aceros utilizables en obra seran soldables, indicando el fabricante el procedimiento y condiciones recomendables para realizar estas cuando sean
éstas sean necesarias. Se prohibe, salvo autorizacion expresa, los trabajos de soldeo en la propia obra.

- Las longitudes de anclaje y solapo de barras corrugadas coincidiran con lo expuesto en los Art. 69.5.1° y 69.5.2° de la EHE-08, toda vez que las caracteristicas|

de adherencia de los aceros estén aseguradas (Métdo General del Anejo C de la UNE-EN 10080).
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