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Sólo se han incluido aspectos no tratados en el pliego de condiciones Técnicas del proyecto de ejecución y 

que son convenientes para la buena finalización de la obra proyectada.  

 

2.4.- Prescripciones en cuanto a la Ejecución por Unidad de Obra 

 

MEZCLAS BITUMINOSAS EN CALIENTE 

 

02.05.05._Tipo 4. Firme asfáltico en caliente, en remate de pavimentos. 

 

Firme asfáltico en caliente, en remate de pavimentos de piedra en encuentros con fachadas, límites, arquetas, 

etc.; constituido por riego de imprimación ECR-1 (1,2 kg/m²), capa de rodadura D-12 de e=5 cm, incluso 

sub-base granular de zahorra artificial de e=10 cm, extendido de manera manual y compactado con pequeño 

rodillo manual. 

CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS 

Las mezclas bituminosas consisten en la mezcla de un ligante hidrocarbonado denominado betún, árido y algún 

tipo de aditivo.  

Como la fabricación y puesta en obra de la mezcla bituminosa puede causar afecciones ambientales muy 

distintas, y con el objetivo de que éstas sean las menos posibles, se establecen los siguientes criterios generales 

para su ejecución en la obra: 

 Reducir el consumo de nuevas materias primas mediante la utilización de pavimento asfáltico reciclado 

(RAP). 

 Para la mejora de las características de las mezclas bituminosas (menor agrietamiento, mayor durabilidad y 

mejor adherencia) el uso de caucho procedente del polvo de neumático (Orden Circular 21/2007) 

obtenidos a partir de neumáticos fuera de uso (NFU) facilitando la gestión de los NFU.  

La sustitución de árido natural por árido siderúrgico o reciclado proveniente de RCDs, siempre y cuando 

cumplan con la normativa especificada a tal efecto. Siempre y cuando su procedencia no sea de RCDs 

de ruinas industriales que hayan albergado actividades potencialmente contaminantes. 

La utilización de un filler (árido extremadamente fino <0,063 mm) recuperado del proceso de 

calentamiento de áridos en la misma central de fabricación. 

 

Para obtener una mayor tasa de reciclado o de mezcla menos contaminante, el contratista podrá plantear la 

utilización de una mezcla bituminosa a través de procesos en frío o en caliente. Siempre previa muestra y 

aprobación de la Dirección Facultativa. 
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ELEMENTOS DE HORMIGÓN 

 

El hormigón es una mezcla maleable, constituida por cemento, árido y agua. Si el árido (grava y arena) se 

obtienen a partir del machaqueo de rocas naturales, se genera un impacto ambiental debido al uso de recursos 

naturales que no son renovables. Sin embargo, los residuos de hormigón son reciclables como áridos para su uso 

en nuevos hormigones, gravas de relleno, etc. por lo que a la hora de seleccionar un hormigón se optará por 

aquellos hormigones que contengan el máximo porcentaje posible de árido procedente de RCDs. 

Como medidas generales se tendrán en cuenta: 

se priorizarán las soluciones prefabricadas (post y pre-tensadas) dado que su proceso de fabricación está 

optimizado y suponen un menor consumo de materias primas y menor generación de residuos. 

Se debe fomentar la utilización de agua reciclada en la propia planta de fabricación del hormigón.  

En la fase de curado se utilizarán elementos que favorezcan un menor consumo, como la cobertura para 

prevenir la evaporación (lonas), riego por aspersión con temporizador, etc. 

Para la fabricación de hormigones se deberá tener en cuenta la Instrucción de Hormigón Estructural (EHE Tipos 

y Características. 

 

HORMIGONES REALIZADOS IN SITU_ Bancos 

03.03.05  Losas de hormigón armado lavado en bancadas de asientos (Tipo A, B y C) 

Ejecución, suministro y colocación de losas de hormigón armado HA-30/B/20/IIIa, B500S, en formación de 

losas de bancadas de asiento, de HORMIGÓN LAVADO, ejecutado in situ con hormigón 30,00 N/mm2, de 

15 cm. de espesor y 45 cm de ancho, acabado rugoso con árido visto, ligeramente armado con malla 

electrosoldada de 5 mm 15x15 cm, p.p. de suministro y ejecución de encofrado de madera, con aristas 

matadas con berenjenos, perfectamente lijado, estanco y sellado, elaboración, vertido y extendido del 

hormigón, chorreado mecánico, con máquina de agua a presión a 175 / 200 bares de presión, aportación de 

resinas endurecedoras con una dosificación mínima de 2,50 kg/m2, aportación de fibra de polipropileno en 

bolsas hidrosolubles CRASHSTOP de BETTOR, añadidas en el amasado, con una cuantía de 600 gr/m3 de 

hormigón, suministro y aportación de retardador de fraguado superficial RUGASOL-2 de SIKA o 

equivalente, en una proporción de 0,20 kg/m2, ejecución y formación de patas de sustentación, (1 ud por 

cada ml de bancada) con el mismo material , procedimiento y acabado, en piezas rectangulares de 35x35x15 

cm, con tratamiento en todas las caras vistas . Unidad completa, ajustada y colocada en lugar indicado por la 

Dirección técnica. 

 

CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS 

  Recubrimiento mínimo de los estribos  ≥35 mm según establece la EHE08 (Ambiente marino IIIa). 

  Recubrimiento de la armadura principal 45 mm. 
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  Empleo de cemento resistente a los SULFATOS y al ambiente marino.  

  Relación agua / cemento ≤ 50 y mínimo contenido de cemento 350 (kg/m
3
) 

 Muestra in situ a escala real, 

 

HORMIGONES PREFABRICADOS 

 

03.03.06_Barandilla prefabricada de hormigón armado HA-40/B/20/I 

Barandilla prefabricada de hormigón armado de 40 MPa de resistencia característica armado con acero 

galvanizado, GRC de Breinco o equivalente, formada por balaustres rectangulares de dimensiones 210 mm x 

150 /135 mm x altura variable entre 110 y 120 cm, separados 10/11,5 cm, ejecutados en módulos de 5 

balaustres. Fabricación de la totalidad de los elementos en 5 moldes metálicos adaptables. Hormigón a base 

de cemento gris coloreado a gris oscuro. Hormigón hidrofugado en la masa y con acabado superficial 

decapado suave, aplicación en fábrica de hidrofugante tipo Sikaguard o equivalente. Incluso módulo para 

iluminación empotrada y paso de de ubicación, replanteos precisos, nivelación, ajustes, izado y colocación. 

Unidad completa, colocada, anclada, conectada la iluminación y terminada. Luminarias no incluidas.  

 

CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS 

  Recubrimiento mínimo de los estribos  ≥35 mm según establece la EHE08 (Ambiente marino IIIa). 

  Recubrimiento de la armadura principal 45 mm. 

  Empleo de cemento resistente a los SULFATOS y al ambiente marino.  

  Relación agua / cemento ≤ 50 y mínimo contenido de cemento 350 (kg/m
3
) 

  Fabricación de molde para prototipo - muestra a escala 1/1 puesta en obra.  

 

   
En Santa Cruz de Tenerife, a 11 de Marzo de 2022. 

 

Fdo.: Silvia Buján Álvarez. 

Arquitecta (colegiada nº 2.854 COA Tenerife, La Gomera y el Hierro) 
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