Version inicial del PG-3 (1975)

701 SENALES DE CIRCULACION

701.1 DEFINICION

Se definen como senales de circulacién las placas; debidamente sustentadas, que tie-
nen por misién advertir, regular e informar a los usuarios'en relacién con la circulacién o con
los itinerarios.

Constan de los elementos siguientes:

— Placas.

— Elementos de sustentacion/y‘anclaje.

701.2 ELEMENTOS
701.2.1 Placas

Las placas)tendran-la forma, dimensiones, colores, y simbolos, de acuerdo con lo pres-
crito en la O'CNE.1..C.°dé.15 de julio de 1962, con las adiciones y modificaciones introduci-
das legalmente con posterioridad.

Se construiran con relieve de dos y medio (2,5) a cuatro (4) milimetros de espesor las
otlas. exteriores, simbolos e inscripciones de las siguientes seiiales:

— Las de peligro de dimensiones estdndar, de setecientos (700) o novecientos (900)
milimetros de lado.

— Las sefiales preceptivas de dimensiones esténdar; es decir, las de seiscientos y cua-
trocientos milimetros (600 y 400 mm) de didmetro y las de STOP de seiscientos Yy
novecientos milimetros (600 y 900 mm) de distancia entre lados opuestos.

— Las flechas de orientacién, sefiales de confirmacion y sefiales de situacién con le-
tras maytsculas de tamafios estandar, con alturas de letras de cien (100), ciento
cincuenta (150) y doscientos (200) milimetros.
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701.2.2 Elementos de sustentacién y anclaje

Los elementos de sustentacion y anclaje deberén unirse a las placas mediante torni-
llos o abrazaderas, sin que se permitan soldaduras de estos elementos entre si o con las
placas.

701.3 MATERIALES

701.3.1 Placas

Las placas a emplear en sefales estardn constituidas por chapa blanca de acero dulce
de primera fusién, de dieciocho décimas de milimetro (1,8 mm) de espesor; admitiéndosé, en
este espesor, una tolerancia de dos décimas de milimetro (== 0,2 mm).

Podran utilizarse también otros materiales que tengan, al menos, las ¢hismas cualida-
des que la chapa de acero en cuanto a aspecto, duracion y resistencia a la accion de los agen-
tes externos. Sin embargo, para el empleo de todo material distinto a da chapa de acero,
serd necesaria la autorizacion expresa de la Administracion.

701.3.2 Elementos de sustentacion y anclaje
Los elementos de sustentacion y anclaje para seftales estarén, constituidos por acero
galvanizado.

Podran utilizarse también otros materiales: que ‘tengan, al'menos, las mismas cualida-
des que el acero en cuanto a aspecto, duracién «y.resistencia @ fa accion de los agentes ex-
ternos. Sin embargo, para el empleo de todo imaterialdistinto al acero, sera necesaria la au-
torizacién expresa de la Administracion.

701.3.3 Elementos reflectantes para sefiales

Todos los materiales que-se “utilicen ‘para hacer reflexivas las sefiales deberan haber
sido previamente aprobados por ‘el Director/de las obras.

701.3.4 Pinturas
Cumpliréan ld_ especificado-en:
— Asticulo 271, «Pinturas de cromato de cinc-6xido de hierro, para imprimacion anti-
cotrosiva de materiales férreos».
—Articulo 273, «<Esmaltes sintéticos brillantes para acabado de superficies metélicas».

— Articulo 279, «Pinturas para imprimacién anticorrosiva de materiales férreos a em-
plear en sefiales de circulacion». )

701.4 FORMA Y DIMENSIONES DE LAS SENALES

La forma y dimensiones de las sefiales tanto en lo que se refiere a las placas, como
a los elementos de sustentacién y anclaje, seran las indicadas en los Planos y Pliego de Pres-
cripciones Técnicas Particulares.

563
37




Version inicial del PG-3 (1975)

701.5 CONSTRUCCION DE LAS PLACAS
701.5.1 Estampacién de la chapa

Salvo prescripcién en contrario, las chapas que se utilicen para la fabricacién de pla-
cas no podran ser soldadas; y se construiran con un refuerzo perimetral formado por la pro-
pia chapa doblada noventa grados sexagesimales (90°). Dicho refuerzo tendréd un ancho de
veinticinco milimetros (25 mm), con una tolerancia de dos milimetros y medio (£ 2,5 mm).

701.5.2 Limpieza de la superficie

Comprendera todos aquellos procesos que dejen la superficie metalicaysuficientemen-
te limpia y rugosa. Ello podré conseguirse mecanicamente, o por la accién de agentes quimicos.

Si en el Pliego de Prescripciones Técnicas Particulares no se-indica de modo concre-
to el sistema que se ha de aplicar para limpiar la superficie metélica, se escogera el méto-
do o la combinacién de ellos mas adecuada, en consonancia con la’naturaleza y grado de al-
teracién que presente la pieza.

Cuando se apliquen agentes quimicos para limpiar~la superficie metélica, antes de
continuar las etapas posteriores de proteccion, seralnecesario lavar-a fondo la superficie
tratada.

Salvo que el Director lo autorice exprésamente; Se prohibe el empleo de &cido sul-
farico y clorhidrico como agentes de limpieza de aquellas zonas de la pieza que presenten
juntas o entrantes y salientes, de los qtie jposteriormente la eliminacion del 4acido se haga con
dificultad.

En el proceso mecéanica, de aplicacién exclusiva a superficies de metales férreos, se
utilizara el chorro de arena,(granalla de acero, o cualquier otro método que haya sido previa-
mente aprobado por el Director.

Cuando sea. neeesarioseste proceso ird precedido de un tratamiento de la pieza con
el fin de obtener.una superficie’ libre de grasa. Después del tratamiento mecénico se limpiara
la superficie para elimidar, el polvo o particulas metalicas que hubieran podido quedar
adheridas.

Como agentes quimicos para limpiar la superficie podrdn emplearse, entre otros disol-
ventes.“soluciones alcohdlicas de &cido fosférico y emulsiones y soluciones alcalinas calien-
tes;- estas Gltimas de aplicacion exclusiva sobre superficies de metales férreos.

701.5.3 Lavado

Con objeto de eliminar los productos quimicos utilizados en la limpieza del metal, se
realizard un lavado a fondo de las piezas metalicas. A tal fin, se utilizara agua limpia corrien-
te: o bien se meterd la pieza en un recipiente con agua que se esté renovando constante-
mente. En el dltimo lavado, se afadird al agua una pequefia cantidad de &cido crémico, 0 una
mezcla de acido crémico y fosférico, de forma tal que el pH de la solucién esté compren-
dido entre dos (2) y cuatro (4).
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701.5.4 Secado

Finalizadas las operaciones de lavado, debera someterse la pieza a un proceso de
secado. Se cuidara de modo especial que el secado alcance a las hendiduras y juntas que
pueda presentar la pieza.

701.5.5 Comprobacién de la ausencia de aceites y grasa

Después de limpiar la superficie metélica por el procedimiento elegido, y una vez la-
vada y seca, se comprobara que dicha superficie estéd totalmente exenta de aceite, cera vy
grasa.

761.5.6 Comprobacién de la ausencia de alcalis y acidos fuertes

Después de limpiar la superficie metalica por el procedimiento elegido, y una vez la-
vada y seca, el pH de la solucion obtenida al mojar la superficie defJa. muestra con agua
destilada, estard comprendido entre dos (2) y cuatro (4).

701.5.7 Preparacion de la superficie metalica

Comprendera aquellos procesos que tienen pordinalidad, aumentar la adherencia del
recubrimiento protector a la base metalica, mediante-la aplicacion de un recubrimiento pre-
vio, que por si sélo no constituye una proteccién'de caréeter permanente. Podré conseguirse
por cualquiera de los procedimientos siguientes:

701.5.7.1 Fosfatado

Este procedimiento estard indicado para superficies de hierro, acero, y acero galvani-
zado; y consistira en la aplicacion de un (rectbrimiento cristalino constituido por fosfatos.

Cuando se utilice este proceso,.serd necesario que el fabricante detalle si el proce-
dimiento que va a seguir és’'el de inmersién o el de pulverizacién; indicando el tiempo de
duracién del proceso, temperaturaipH, asi como los productos quimicos que ha de utilizar,
y la concentracion.de los mismos. Aceptada la propuesta por parte del Director, no se per-
mitird ninguna modificacién en“el sistema a emplear, sin que previamente haya sido consul-
tado ‘el fabricanté y admitida por el Director. Las indicadas aceptaciones no implicarén una
garantia del, ¢omportamiento del material. s

La’ capa de fosfatado sera continua, de textura uniforme y de color gris o negro. Su
aspecto no sera moteado, ni presentard manchas blancas.

No se admitiran las piezas que presenten manchas marrones o anaranjadas, causadas
por el lavado con 4cido crémico; o no posean uniformidad de color debido al tratamiento tér-
mico, a la composicién del metal base, o al proceso del trabajo en frio de dicho metal.

El peso minimo por unidad de area de la capa de fosfatado serd de dieciséis centési-
mas de miligramo por centimetro cuadrado (0,16 mg/cm?), si la aplicacién de la misma se
hace a pistola; y de treinta y dos centésimas de miligramo por centimetro cuadrado (0,32
mg/cm?), cuando se lleve a cabo por el método de inmersion, '
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701.5.7.2 Imprimacion fosfatante de butiral-polivinilo

Este procedimiento estara indicado para superficies metélicas de hierro, acero, y cinc;
y muy especialmente para aluminio, magnesio y sus aleaciones; y consistird en la aplicacién
de un recubrimiento constituido por una resina de butiral-polivinilo pigmentada con cromato
de cinc y mezclada con una solucién alcohélica de &acido fosférico.

La imprimacién fosfatante de butiral-polivinilo deberd estar integrada por dos (2) com-
ponentes, que se suministraran por separado. Uno de ellos estara constituido por una pintu-
ra de cromato de cinc y resina de butiral-polivinilo; y el otro por una solucién alcohélica de
acido fosférico. Estos componenies se almacenardn en envases herméticamente cerrados, a
temperaturas comprendidas entre cinco grados centigrados (5°C) y treinta y dos grados cen-
tigrados (32° C).

Para su aplicacién serd necesario mezclar los dos componentes, en la proporcién de
cuatro (4) volimenes de pintura de cromato de cinc y resina de butiral-polivinilo por un (1)
volumen de solucién alcohdlica de acido fosférico. Primeramente, el componente pigmentado
se agitard con una espatula apropiada, hasta conseguir una perfecta/ homogeneidad; tenien-
do en cuenta que este material tiene marcada tendencia a depositarse enyel fondo de los
envases. Esta operacion deberd realizarse en su propio recipientes/ A continuacién, se verte-
r4 el componente &cido sobre el componente pigmentado, agitando contintamente hasta que
la mezcla quede homogénea.

Una vez preparada la mezcla, el material estara’en condiciones de uso a brocha o a
pistola; y deberd ser aplicado dentro de las cuatro_horas (4 h) siguientes.

La aplicacién de la imprimacién fosfatante de butiral-polivinilo podra realizarse sobre
superficies himedas; pero no sobre superficies mojadas, o en tiempo lluvioso. Esta imprima-
cién no debera aplicarse nunca sobre superficies metélicas que hayan sido anodizadas, fos-
fatadas, o sometidas a cualquier otra'clase de-tratamiento quimico de superficie; y solamen-
te se aplicard sobre superficies limpias, desoxidadas y desengrasadas.

La superficie metélica deberd-vérse a través de la pelicula; pudiendo observarse un
colorido distinto, que dependerd de la clase de material metalico sobre la que se haya apli-
cado. La pelicula deberd(ser lisa, y estar exenta de granos y otras imperfecciones.

701.5.8 Aplicacién'de las diversas capas de pintura

Las capas'de pintura se aplicaran después del tratamiento de la superficie, y antes
de que presente manchas o muestras de oxidacién. En el momento de aplicarlas, la tempe-
ratura de“la.pieza metalica sera la conveniente para que la pelicula seca de pintura ‘pre-
sente buena adherencia y no se formen ampollas.

701.5.9 Adherencia de la pelicula seca de pintura

Ensayada la pelicula seca de pintura, los bordes de las incisiones quedaran bien de-
finidos, sin que se formen dientes de sierra. No serd facil separar un trozo de pelicula de
pintura del soporte metdlico al que haya sido aplicada, de acuerdo con la Norma MELC 12.92.

701.5.10 Resistencia a la inmersion en agua de la pelicula seca de pintura

Se examinard la probeta inmediatamente después de sacada del recipiente con agua
a veintitrés grados centigrados (23°C), donde habrd permanecido sumergida durante veinti-
cuatro horas (24 h).
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Seran rechazadas aquellas pinturas que, en una supetficie de ciento cinco centimetros
cuadrados (105 cm?), presenten alguno de los siguientes defectos:

— Una ampolla de mas de cinco milimetros (5 mm] de didmetro, o mas de una ampo-
lla de tres milimetros (3 mm) de diametro.

— Mas de dos (2) lineas de ampollas.

— Diez (10) o més ampollas de un didmetro menor de tres milimetros (3 mm).

705.5.11 Resistencia al ensayo de niebla salina de la pelicula seca de pintura

Realizado el ensayo durante el nimero de horas fijado en la especificacién de la ‘pin-
tura, no se observarén en la pelicula seca reblandecimientos, ampollas, ni elevacionegs de los
bordes en la linea trazada en la pintura, superiores a tres milimetros (3 mm).

Se rechazaran todos los recubrimientos que presenten, en una supetficie de ensayo
de trescientos centimetros cuadrados (300 cm?), mas de cinco (5) ampollas_de didmetro su-
perior a un milimetro (1 mm). Si la superficie de ensayo es inferior a(la indicada, el nimero
de alteraciones permisibles sera proporcionalmente menor.

701.6 CONSTRUCCION DE LOS ELEMENTOS DE SUSTENTACION Y ANCLAJE

701.6.1 Generalidades

Los elementos de sustentacién y anclaje pdra,Sefales a eémplear en carreteras seran
postes de chapa de acero, ménsulas compuestas, de perfiles normales de acero, barandillas
de tubo de acero, o cualquier otro sistema que-se especifique en los Planos y Pliego de Pres-
cripciones Técnicas Particulares.

701.6.2 Galvanizado

Los elementos de sustentaecién y anclaje, una vez mecanizados, se galvanizaran por
inmersién en caliente en un bafie, de cing fundido.

701.7 RECEPCION DE LOS ELEMENTOS METALICOS GALVANIZADOS

701.74 Clasificaéién.y designacion de los revestimientos

La clasificacion de\Jos revestimientos galvanizados en caliente se realizard de acuer-
do con la masa de cinc depositada por unidad de superficie. Se empleard como unidad el
gramo por'decimetro cuadrado (g/dm?), que corresponde, aproximadamente, a un espesor de
catorce. (14) micras.

En la designacién del revestimiento se hara mencién expresa de «galvanizacion en
caliente», y a continuacién se dard el nimero que indica la masa de cinc depositada por uni-
dad de superficie.

701.7.2 Materiales
701.7.2.1 Metal base

) Los aceros o fundiciones que se utilicen en la fabricacion de postes metélicos cum-
plirdn con las prescripciones que se indican en las Normas UNE 36.003, UNE 36.080, UNE 36.081
y UNE 36.082, respectivamente.
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701.7.2.2 Cinc

Para la galvanizacién en caliente se utilizarén lingotes de cinc bruto de primera fusion,
‘cuyas caracteristicas respondan a lo indicado a tal fin en la Norma UNE 37.302.

701.7.3 Caracteristicas del recubrimiento
701.7.3.1 Aspecto
El aspecto de la superficie galvanizada sera homogéneo y no presentard ninguna dis-

continuidad en la capa de cinc.

En aquellas piezas en las que la cristalizacion del recubrimiento sea visible\a simple
vista, se comprobard que aquélla presenta un aspecto regular en toda la superficie.

701.7.3.2 Adherencia

No se producird ningin desprendimiento del recubrimiento al someter la pieza galva-
nizada al ensayo de adherencia indicado en la Norma MELC 8.06a,

701.7.33 Masa de cinc por unidad de superficie

Realizada la determinacién de acuerdo con lo ifidicado -en ~la°” Norma MELC 8.06a, la
cantidad de cinc depositada por unidad de superficiel sera como minimo de seis gramos por
decimetro cuadrado (6 g/dm?).

701.7.34 Continuidad del revestimiento de einc

Realizado el ensayo de acuerde’eon lo indicado en la Norma MELC 8.06a, el recubri-
miento aparecera continuo, y el metal;base no se pondréd al descubierto en ninglin punto
después de haber sido sometida la\pieza a cinco (5) inmersiones.

701.8 MEDICION Y ABONO

Las placas_para sefales (de circulacion se abonaran por unidades realmente colocadas
en obra.

'Los. elsmentos de susteiitacion para sefiales, incluidos los anclajes, se abonaran por
unidades: realmente colocadas en: obra.. .

568






