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Capítulo 23 

Gestión de la calidad de los productos en estructuras de acero 
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 Control de los productos de acero 

 Comprobación de la conformidad 

La conformidad de los productos de acero con lo establecido en el proyecto se comprobará durante 

su recepción en obra e incluirá la comprobación de sus características mecánicas y geométricas, además 

de cualquier otra característica, que en su caso, establezca el pliego de prescripciones técnicas 

particulares. 

En el caso de productos que deban disponer del marcado CE según el Reglamento (UE) Nº 305/2011, 

de 9 de marzo de 2011, sus prestaciones en relación a las características esenciales deberán evaluarse 

de conformidad con la norma armonizada que le sea aplicable. Tal y como se recoge en el citado 

Reglamento, el fabricante del producto entregará la declaración de prestaciones y el marcado CE y será 

el responsable de la conformidad del producto con las prestaciones declaradas. El fabricante deberá estar 

en condiciones de aportar garantía de la adecuación de su producto al uso previsto según lo especificado 

en la norma armonizada y de ponerla a disposición de quien la solicite con el fin de que, a su vez, pueda 

pasar esta garantía al usuario final de la obra o del producto en que se incorporen, facilitando para ello la 

documentación que incluya la información que avale dicha garantía.  

El responsable de la recepción será el encargado de verificar, del modo que considere conveniente, 

que el producto sujeto a recepción es conforme con las especificaciones requeridas. La dirección 

facultativa, conforme a las obligaciones recogidas en el apartado 17.2.1 de este Código y una vez validado 

el control de recepción, será el responsable de velar porque el producto incorporado en la obra es 

adecuado a su uso y cumple con las especificaciones requeridas. En el caso de efectuarse ensayos para 

comprobar la conformidad del producto, se seguirán los criterios que estuvieran definidos en el programa 

de control o en el pliego de prescripciones técnicas particulares de la obra. 

En el caso de que el proyecto establezca que los productos de acero dispongan de un distintivo de 

calidad oficialmente reconocido, se comprobará que los productos los poseen y que son de conformidad 

con el Artículo 18 de este Código. 

 Toma de muestras 

La dirección facultativa, por sí misma, a través de una entidad de control o un laboratorio de control, 

podrán efectuar la toma de muestras en la instalación en donde se encuentren los productos de acero. 

Salvo circunstancias excepcionales, la toma de muestras se efectuará preferiblemente en el taller antes 

del montaje de los elementos. 

Podrán estar presentes durante la toma los representantes del constructor y del suministrador de los 

elementos. 

La entidad o el laboratorio de control de calidad velarán por la representatividad de la muestra, no 

aceptando, en ningún caso, que se tomen muestras sobre productos que no se correspondan a los planos 

del proyecto, ni sobre productos específicamente destinados a la realización de ensayos. Una vez 

extraídas las muestras, se procederá, en su caso, al reemplazamiento de las partes de los elementos que 

hubieran sido alteradas durante la toma. 
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La entidad o el laboratorio de control de calidad redactarán un acta para cada toma de muestras, que 

suscribirán todas las partes presentes, quedándose con una copia de la misma. El tamaño de las muestras 

deberá ser suficiente para la realización de la totalidad de las comprobaciones y ensayos que se 

pretendan realizar. Todas las muestras se trasladarán para su ensayo al laboratorio de control tras ser 

correctamente precintadas e identificadas. 

 Realización de los ensayos 

Cualquier ensayo sobre los productos de acero que decida el autor del proyecto o la dirección 

facultativa, se deberá efectuar de acuerdo con las indicaciones de éstos. En el caso del autor del proyecto, 

reflejará dichas indicaciones en el correspondiente pliego de prescripciones técnicas particulares. 

 Control de los medios de unión 

 Control de la conformidad los tornillos, tuercas, arandelas y bulones 

Los tornillos, tuercas y arandelas y bulones incluidos en los apartados 85.2, 85.3 y 85.4, deberán 

cumplir los requisitos establecidos al efecto en los respectivos apartados. En otros casos, deberán cumplir 

las especificaciones que se establezcan al efecto en el respectivo pliego de prescripciones técnicas 

particulares. 

Para aquellos tornillos que estén afectados por el marcado CE en base al Reglamento (UE) Nº 

305/2011, de 9 de marzo de 2011, el fabricante presentará la declaración de prestaciones y el marcado 

CE. 

Para aquellos productos que no tengan marcado CE, la posesión de un distintivo de calidad 

oficialmente reconocido conforme a lo establecido en el Artículo 18 de este Código, se entiende como 

suficiente para avalar la conformidad del medio de unión suministrado sin efectuar ensayos específicos. 

Cuando un producto no tenga marcado CE o no disponga de distintivo de calidad oficialmente 

reconocido, se considerará un lote de tornillos, tuercas, arandelas, por cada uno de los grados y clases 

de tornillo que se empleen en la obra. 

El control de las características de los tornillos, tuercas y arandelas se efectuará por atributos 

(dimensiones y características mecánicas, además de las características funcionales del conjunto) sobre 

al menos diez muestras, mediante los ensayos establecidos en este Código o, en su caso, por el pliego 

de prescripciones técnicas particulares. 

Los ensayos de los tornillos se deberán realizar según la norma UNE-EN ISO 898-1, las tuercas según 

UNE-EN ISO 898-2, y para las arandelas la norma de producto aplicable. 

Se aceptará el lote en el caso de no detectarse ningún incumplimiento de las especificaciones en los 

ensayos o comprobaciones citadas en este punto. En caso contrario, se procederá a rechazar el lote. 

 Control del material de aportación para las soldaduras 

El material de aportación utilizado para la realización de las soldaduras deberá cumplir las exigencias 

de aptitud al procedimiento de soldeo y de compatibilidad con el acero del producto de base que define 

el apartado 85.5 de este Código, así como presentar la declaración de prestaciones y ostentar el marcado 

CE de conformidad con la parte armonizada de la norma UNE-EN 13479. 



 

 
 

 
378 

La dirección facultativa deberá comprobar que la declaración de prestaciones del material de 

aportación para las soldaduras sea conforme con las especificaciones del proyecto. 

El responsable de la recepción deberá comprobar que la hoja de suministro, el etiquetado y la copia 

de la declaración de prestaciones están completas, reúnen los requisitos establecidos y se corresponden 

con el producto solicitado. Será el encargado de verificar, del modo que considere conveniente, que el 

producto sujeto a recepción es conforme con las especificaciones requeridas. 

En el caso de efectuarse ensayos para comprobar la conformidad del producto, se seguirán los 

criterios que estuvieran definidos en el programa de control o en el pliego de prescripciones técnicas 

particulares de la obra. 

 Control de los sistemas de protección 

 Especificaciones 

Los sistemas de protección deberán cumplir las prescripciones establecidas en los apartados 86.3 y 

86.4 en función de la clase de exposición a la que vaya a estar sometido el elemento estructural. 

Todo suministro de material, deberá acompañarse de un certificado de garantía del fabricante, 

específico para la obra y firmado por persona física. 

 Realización de ensayos 

Los ensayos se efectuarán sobre probetas que cumplan las siguientes condiciones: 

 que sean del mismo tipo de acero que el que se vaya a emplear en la obra, 

 en su caso, que tenga el mismo recubrimiento de cinc que se vaya a utilizar, 

 que presente un tamaño mínimo de 150x70 mm2, 

 que presente un espesor no inferior a 2 mm y compatible con el ensayo que se pretenda efectuar, 

 que cumplan las condiciones de preparación y estado superficial prescritas en la norma UNE-EN 
ISO 12944-6, 

 para superficies galvanizadas en caliente aplica la norma UNE-EN ISO 1461, 

 para superficies sometidas a metalización con cinc, la norma UNE-EN ISO 2063. 

En los sistemas de protección que no posean un distintivo de calidad oficialmente reconocido 

conforme a lo indicado en el Artículo 18, para la realización de los ensayos, se procederá a la división en 

lotes de los sistemas de protección. Se considerará un lote para cada conjunto de sistemas de protección 

y tipo de acero empleado en la obra. El número de probetas a ensayar será al menos de tres por cada 

lote. 

Los ensayos sobre los sistemas de pintura se efectuarán de acuerdo con los métodos definidos en el 

apartado 86.3. 

En cuanto a la galvanización en caliente, en el caso de que el suministro del material se acompañe 

de un certificado de garantía del galvanizador, específico para la obra y firmado por persona física, la 

dirección facultativa podrá eximir de la realización de los correspondientes ensayos. La realización de 

ensayos, en su caso, se efectuará mediante los procedimientos establecidos en la norma UNE-EN ISO 
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1461, así como los que se recojan específicamente en el programa de control o el pliego de prescripciones 

técnicas particulares. Para las superficies sometidas a metalización con cinc, los ensayos se realizarán 

conforme a lo indicado en la norma UNE-EN ISO 2063. 

 Criterios de aceptación o rechazo 

La posesión de un distintivo de calidad oficialmente reconocido conforme a lo establecido en el 

Artículo 18, se entiende como suficiente para avalar la conformidad del sistema de protección 

suministrado sin efectuar ensayos específicos. 

Los ensayos sobre los sistemas de pintura, se considerarán conformes con las especificaciones 

cuando: 

 Antes del ensayo, la clasificación obtenida por la probeta de acuerdo con la norma UNE-EN ISO 
2409 es 0 o 1. Cuando el espesor de la película seca del sistema de protección es mayor que 
250 μm, este requisito debe sustituirse por la inexistencia de desprendimiento de la pintura del 
substrato en el ensayo de adherencia según UNE-EN ISO 4624, a menos que los valores de la 
tracción sean mayores o iguales a 5 MPa. 

 Después del ensayo, con la duración en horas indicadas en el apartado 86.3, según el caso, para 
la clase de exposición y grado de durabilidad exigidos, la probeta no presenta defectos según 
los métodos de evaluación establecidos en las partes 2 a 5 de la norma UNE-EN ISO 4628, y la 
clasificación obtenida de acuerdo con la norma UNE-EN ISO 2409 sea 0 o 1. Cuando el espesor 
de la película seca del sistema de pintura es mayor que 250 μm, se empleará la misma sustitución 
de este último requisito que la indicada en el apartado anterior La evaluación de la condición tras 
el ensayo según UNE-EN ISO 2409 o según el ensayo sustitutivo se efectuará tras 24 horas de 
reacondicionamiento de la probeta. 

Se considera que la probeta no presenta defectos, según el caso, cuando cumple los siguientes 

requisitos: 

 Aplicando UNE-EN ISO 4628-2, cuando se presente ampollamiento 0 (S0). 

 Aplicando UNE-EN ISO 4628-3, cuando se presente óxido Ri 0. 

 Aplicando UNE-EN ISO 4628-4, cuando se presente agrietamiento 0 (S0). 

 Aplicando UNE-EN ISO 4628-5, cuando se presente descamación 0 (S0). 

Además, deberá comprobarse que, una vez efectuado un envejecimiento artificial, conforme a la 

norma UNE-EN ISO 9227, no existe ningún avance de corrosión del sustrato, a partir de la incisión, que 

sea superior a 1 mm, determinado de acuerdo con la norma UNE-EN ISO 12944. 

En la evaluación de defectos anteriormente citada, no se tendrán en cuenta aquéllos que se 

produzcan a menos de 10 mm de los bordes de la probeta. 

En cuanto a la galvanización en caliente y a la metalización con cinc, la presentación a la dirección 

facultativa del certificado de garantía al que hace referencia el apartado 99.1 permitirá la aceptación del 

correspondiente lote. En el caso de efectuarse ensayos para comprobar la conformidad del lote, se 

seguirán los criterios establecidos al efecto en el programa de control o el pliego de prescripciones 

técnicas particulares de la obra. 
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 Control de estructuras componentes 

La conformidad de las estructuras componentes con lo establecido en el proyecto se comprobará 

durante su recepción en obra e incluirá la comprobación de sus características mecánicas y geométricas, 

además de cualquier otra característica, que en su caso, establezca el pliego de prescripciones técnicas 

particulares. 

Al disponer estos productos del marcado CE según el Reglamento (UE) Nº 305/2011, de 9 de marzo 

de 2011, sus prestaciones en relación a las características esenciales deberán comprobarse de 

conformidad con la norma armonizada UNE-EN 1090-1. Tal y como se recoge en el citado Reglamento, 

el fabricante del producto entregará la declaración de prestaciones y el marcado CE y será el responsable 

de la conformidad del producto con las prestaciones declaradas. El fabricante deberá estar en condiciones 

de aportar garantía de la adecuación de su producto al uso previsto y de ponerla a disposición de quien 

la solicite con el fin de que, a su vez, pueda pasar esta garantía al usuario final de la obra o del producto 

en que se incorporen, facilitando para ello la documentación que incluya la información que avale dicha 

garantía. El responsable de la recepción será el encargado de verificar, del modo que considere 

conveniente, que el producto sujeto a recepción es conforme con las especificaciones requeridas. La 

dirección facultativa, conforme a las obligaciones recogidas en el apartado 17.2.1 de este Código y una 

vez validado el control de recepción, será el responsable de velar porque el producto incorporado en la 

obra es adecuado a su uso y cumple con las especificaciones requeridas. En el caso de efectuarse 

ensayos para comprobar la conformidad del producto, se seguirán los criterios que estuvieran definidos 

en el programa de control o en el pliego de prescripciones técnicas particulares de la obra.


