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542 MEZCLAS BITUMINOSAS EN CALIENTE

542.1 DEFINICION

Se define como mezcla bituminosa en caliente la combinacién deé. aridos y un ligante
bituminoso, para realizar la cual es preciso calentar previamente los aridos y el ligante. La
mezcla se extenders y compactara a temperatura superior a la del ambiente.

Su ejecucion incluye las operaciones siguientes:

— Estudio de la mezcla y obtencién de la férmula, de trabajo;

— Preparacién de la superficie que va a recibir la. mezgla.

— Fabricacién de la mezcla de acuerdo conma formula‘de trabajo propuesta.
— Transporte de la mezcla al lugar de empleo.

— Extensién y compactacién de la.mezcla.

5422 MATERIALES

542.2.1 Ligantes bituminosos

El Pliego de Prescripciones Técnicas Particulares fijara el ligante bituminoso a emplear
que, en general, estard_ incluido entre los que a continuacién se indican:

BQ58, BQ62~y BQ66.-Ver Articulo 210, «Alquitranes para carreteras».

B 20/30, B 40/50, B'60/70 y B 80/100. Ver Articulo 211, «Betunes asfélticos».

Podra ymejorarse el ligante elegido mediante la adicién de activantes, caucho, asfalto
natural\o’ cualquier otro producto sancionado por la experiencia. En tales casos, el Pliego de
Prescripciones Técnicas Particulares debera establecer las especificaciones que tendrén que
cumplir dichas adiciones y los productos resultantes. La dosificacién y homogeneizacién de la
adicion se realizara siguiendo las instrucciones del Director de las obras, basadas en los resul-
tados de los ensayos previamente realizados.

542.2.2 Aridos
542.2.2.1 Arido grueso
Definicién

Se define como 4arido grueso la fraccién del mismo que queda retenida en el ta-

miz 2,5 UNE.
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Condiciones generales

El 4rido grueso procedera del machaqueo y trituracién de piedra de cantera o de grava
natural, en cuyo caso el rechazo del tamiz 5 UNE debera contener, como minimo, un setenta y
cinco por ciento (75 %), en peso, de elementos machacados que presenten dos (2) o més ca-
ras de fractura.

El arido se compondra de elementos limpios, sélidos y resistentes, de uniformidad ra-
zonable, exentos de polvo, suciedad, arcilla u otras materias extrafas.

Calidad

El coeficiente de desgaste medido por el ensayo de Los Angeles, segin la Norma NLT-
149/72, sera inferior a treinta [3Q) en capas de base, y a veinticinco (25} en capas’intermedias
o de rodadura.

Coeficiente de pulido acelerado

El Pliego de Prescripciones Técnicas Particulares sefialard el valor minimo de! coefi-
ciente de pulido acelerado del 4rido a emplear en capas de rodadura. Estewvalor serd como
minimo de cuarenta y cinco centésimas (0,45) en carreteras para trafico(pesado, y de cuarenta
centésimas (0,40) en los restantes casos. E! coeficiente de pulido acelerado se determinara de
acuerdo con las Normas NLT-174/72 y NLT-175/73.

*

Forma

El indice de lajas de las distintas fracciones, determinado segtin la Norma NLT-354/74,
ser4 inferior a los limites indicados a continuagion:

-

Fraccién Indice de lajas
40 a 25 mm inferior a 40
125 a 20 mm inferior a 35
20 a.125 mm inferior a 35
12,5 a 10 mm inferior a 35
10 a 6,3 mm inferior a 35

En-firmes sometidos a trafico pesado, el indice de lajas deberd ser inferior a treinta (30).

Adhesividad

Salvo que el Pliego de Prescripciones Técnicas Particulares especifique otra cosa, se
considerara que la adhesividad es suficiente cuando, en mezclas abiertas, del tipo A de la
Tabla 542.1, el porcentaje ponderal del arido totalmente envuelto después del ensayo de in-
mersién en agua, segtin la Norma NLT-166/75, sea superior al noventa y cinco por ciento (95 %),
0 cuando, en los otros tipos de mezclas, la pérdida de resistencia de las mismas, en el ensayo
de inmersién-compresién, realizado de acuerdo con la Norma NLT-162/75, no rebase el veinti-
cinco por ciento (25 %). ' ’
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Si la adhesividad no es suficiente, no se podra utilizar el arido, salvo que el Director
autorice el empleo de aditivos adecuados, especificando las condiciones de su utilizacién.

Podra mejorarse la adhesividad del arido elegido mediante activantes o cualquier otro
producto sancionado por la experiencia. En tales casos, el Pliego de Prescripciones Técnicas
Particulares, o en su defecto el Director, establecerd las especificaciones que tendrdn que
cumplir dichos aditivos y los productos resultantes.

542.2.2.2 Arido fino

Definicién
Se define como arido fino la fraccion de arido que pasa por el tamiz 25 UNE y queda
retenido en el tamiz 0,080 UNE.

Condiciones generales

El 4rido fino serd arena procedente de machaqueo o, una mezela de ésta y arena na-
tural. En este dltimo caso el Pliego de Prescripciones Técnicas® Particulares debera sefialar el
porcentaje maximo de arena natural a emplear en la mezcla.

El arido se compondré de elementos limpigs;,solidos y\resistentes, de uniformidad ra-
zonable, exentos de polvo, suciedad, arcilla u otr@s)materias”extranas.

Calidad

El 4rido fino procedente de machaqueo ,se~obtendrd de material cuyo coeficiente de
desgaste Los Angeles cumpla las_€ondiciones ‘exigidas para el érido grueso.

Adhesividad

Salvo que el Pliego’ de Presgripciones Técnicas Particulares especifique otra cosa, se
admitira que la adheéividad, medida de acuerdo con la Norma NLT-355/74, es suficiente cuan-
do el indice de adhesividad\dé/ 'dicho ensayo sea superior a cuatro (4) o cuando, en la mez-
cla, la pérdida_de ‘yésistencia en el ensayo de inmersién-compresion, realizado de acuerdo con
la Norma NLT-162/75, no\pase del veinticinco por ciento (25 %).

Si'la adhesividad no es suficiente, no se podra utilizar el arido, salvo que el Director
autarice)el empleo de un aditivo adecuado, definiendo las condiciones de su utilizacidn.

Podra mejorarse la adhesividad del arido elegido mediante activantes o cualquier otro
producto sancionado por la experiencia. En tales casos, el Pliego de Prescripciones Técnicas

Particulares, o en su defecto el Director, deberan establecer las especificaciones que tendran
que cumplir dichos aditivos y los productos resultantes.

542.2.2.3 Filler

Definicion

Se define como filler la fraccién mineral que pasa por el tamiz 0,080 UNE.
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Condiciones generales

El filler procederd del machaqueo de los aridos o serd de aportacién como producto
comercial o especialmente preparado para este fin.

Las proporciones del filler procedente de los aridos y comercial de aportacion se
fijar4n en el Pliego de Prescripciones Técnicas Particulares. En carreteras con trafico pesado’
el filler sera totalmente de aportacion en capas de rodadura y en capas intermedias, exclwdo
el que quede inevitablemente adherido a los éridos.

Granulometria

La curva granulométrica del filler de recuperacion o de aportacién estara comprendi-
da dentro de los siguientes limites:

Tamiz UNE Cernido ponderal acumulado (%)

0,63 100
0,16 90-100
0,080 75-.100

Finura y actividad

La densidad aparente del filler, detexminada.por medio del ensayo de sedimentacién en
tolueno segun la Norma NLT-176/74, estard. comprendida entre cinco décimas de gramo por cen-
timetro cdbico (0,5 g/cm?®) y ocho décimas de gramo por centimetro clibico (0,8 g/cm?®).

El coeficiente de emulsibilidad, determinado segln la Norma NLT-180/74, seré inferior
a seis décimas (0,6).

542.22.4 Plasticidad de_la mezcla 'de aridos en frio
La mezcla,de [os aridos.én frio en las proporciones establecidas, y antes de la entra-
da en el secador, ‘tendrd un’equivalente de arena, determinado segin la Norma NLT-113/72, su-

perior a cuarenta (40) para capas de base, o superior a cuarenta y cinco (45) para capas inter-
medias o de'rodadura.

5423 TIPO Y COMPOSICION DE LA MEZCLA

El tipo y caracteristicas de la mezcla bituminosa en caliente serén los definidos en el
Pliego de Prescripciones Técnicas Particulares.

La mezcla bituminosa serd, en general, de uno de los tipos definidos en la Tabla 542.1.
El tamafio méximo del &arido, y por tanto el tipo de mezcla a emplear, dependera del

espesor de la capa compactada, el cual, salvo indicacién en contrario del Pliego de Prescrip-
clones Técnicas Particulares, cumplirg |o indicado en la Tabla 542.2,
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Para trafico pesado, salvo indicacion en contrario del Pliego de Prescripciones Técnicas
Particulares, se utilizaran mezclas densas D o semidensas S en capas de rodadura, mezclas
densas D, semidensas S o gruesas G en capas intermedias, y gruesas G en capas de base.

La relacién ponderal minima entre los contenidos de filler y bettn de la mezcla bitumi-

nosa, se fijara en el Pliego de Prescripciones Técnicas Particulares.

TABLA 5421
TIPOS DE MEZCLAS

CERNIDO PONDERAL ACUMULADO (%)
CEDAZOS Y
TAMICES UNE Mezclas densas Mezclas semidensas Mezclas gruesas Mezclas abiertas
D12 D20 D25 §$12 8§20 S25 G12 G20 G25 | A12 A20 A25
40 100 100 | 100 \ 100
25 100 8095 100  80-95 100 ( 7585 ‘ 100  65-90
20 100 8095 7590 {00 8095 7588 100 7595 6585 100 65-90 5580
12,5 80-95 6580 62-77 | 8095 65-80 6075 |“75-95. '55:75 4767 | 6590 4570 30-55
10 70-87 6075 57-72 | 71-86 60-75 5570 | 62:82 . AT67 40-60 | 50-75 35-60 2348
5 5065 A47-62 4560 | 4762 4358 “ 40-55|,30-48 2846 26-44 | 2040 15-35 10-30
25 35-50 30-45 20-35 5-20
0,63 18-30 15-25 8-20
0,32 1323 10-18 514 \
0,16 715 6-13 39
0,080 4-8 37 2-5 . 2-4 !
% ligante bitumino-
S0 en peso respec: 4,0-6,0 3,555 3,0-5,0 2,5-4,5
to al 4rido (%)

|

(*) El contenido optimo de ligante bituminoso se determinara mediante ensayos de laboratoiio.
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TABLA 542.2
ESPESOR EN CM DE LA CAPA TIPOS DE MEZCLAS A
COMPACTADA EMPLEAR
Menor o igual que 4 D, S G A 12
Entre 4y 6 D,S, G A 20
Mayor que 6 D,S§, G A 25
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542.4 EQUIPC NECESARIO PARA LA EJECUCION DE LAS OBRAS

542.4.1 Instalacién de fabricacion

Las mezclas bituminosas en caliente se fabricardn por medio de instalaciones de tipo
continuo o discontinuo, capaces de manejar simultdneamente en frio el nimero de éridos que
exija la férmula de trabajo adoptada. El Pliego de Prescripciones Técnicas Particulares sefala-
ré la produccion horaria minima en funcién de las caracteristicas de la obra.

Los silos de aridos en frio deberan estar provistos de dispositivos de salida, que pue-
dan ser ajustados exactamente y mantenidos en cualquier ajuste. EI nimero minimo desilos
serd funcién del nimero de fracciones de arido a emplear.

La instalacién estara dotada de un secador que permita el secado correcto.de los &ri-
dos y su calentamiento a la temperatura adecuada para la fabricacion de la mézcla.

La instalacién estara dotada asimismo de un sistema de clasificdacion de los 4ridos
en caliente, de capacidad adecuada a la produccién del mezclador, €nun nimero de frac-
ciones no inferior a tres (3), salvo autorizacién del Director, y de silog de almacenamiento de
las mismas, cuyas paredes serédn resistentes, estancas y de altura)suficiente, para evitar in-
tercontaminaciones. Dichos silos en caliente estaran dotados de“un rebosadero, para evitar
que el exceso de contenido se vierta en los contiguos o afecte al funcionamiento del sistema
de clasificacién; de un dispositivo de alarma, claramente! perceptible . por el operador, que
avise cuando el nivel del silo baje del que proporcione..el caudal\calibrado, y de un disposi-
tivo para la toma de muestras de las fracciones almacenadas.\El sistema de cierre seré ra-
pido y estanco.

La instalacién debera estar provista de)indicaderes de la temperatura de los éridos,
sltuados en los silos de &rido caliente y(a,la salida\del secador.

El sistema de almacenamiento| calefaccién, y alimentacién del ligante deberd poder
permitir su calentamiento a la temperatura_de“empleo y la recirculacion de éste. En la ca-
lefaccion del ligante se empleardn, preferentemente, serpentines de aceite o vapor, evitan-
dose en todo caso el contacto del ligante con elementos metéalicos de la caldera a tempe-
ratura muy superior a la ‘dé, émpled. Todas las tuberias, bombas, tanques, etc, deberén estar
provistos de dispositivos_calefactores”o aislamientos, para evitar pérdidas de temperatura.
La descarga de retorno.del ligante)a los tanques de almacenamiento serd siempre sumergi-
da. Se dispondran termémetros en lugares convenientes, para asegurar el control de la tem-
peratura del ligante;”especialmente en la boca de salida de éste al mezclador y en la en-
trada del tanque-de almacenamiento. El sistema de circulacién debera estar provisto de una
toma para el\muestreo y comprobacién del calibrado del dispositivo de dosificacion.

En~el caso de que se incorporen aditivos a la mezcla, la instalacién debera poseer
un{sistema de dosificacion exacta de los mismos.

La instalacién estard dotada de sistemas independientes de almacenamiento y ali-
mentacién del filler de recuperacién y de adicién, los cuales deberdn estar protegidos de
la humedad.

Las instalaciones de tipo discontinuo deberén estar provistas de dispositivos de do-
sificacién por peso, cuya exactitud sea superior al medio por ciento (+ 0,5 %). Los dispo-
sitivos de dosificacién del filler y ligante tendrén, como minimo, una sensibilidad de me-
dio kilogramo (0,5 kg). El ligante debera ser distribuido uniformemente en el mezclador, y
las valvulas que controlan su entrada no deberén permitirgfugas ni goteos.
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En las instalaciones de tipo continuo, los silos de aridos clasificados calientes debe-
rén estar provistos de dispositivos de salida, que puedan ser ajustados exactamente y man-
tenidos en cualquier ajuste. Estos dispositivos deberdn ser calibrados antes de iniciar la
fabricacién de un tipo de mezcla, en condiciones reales de funcionamiento.

El dosificador del ligante deberd estar sincronizado con los de alimentacién de &ri-
dos vy filler, y debera disponer de dispositivos para su calibrado a la temperatura y/o pre-
sién de trabajo, asi como para la toma de muestras.

El mezclador en las instalaciones de tipo continuo serd de ejes gemelos.

Podran utilizarse otros tipos de instalaciones de diferente concepcion siempre que
sean aprobados por el Director, previos los ensayos que demuestren la bondad-de la mez-
cla con ellos fabricada.

54242 Elementos de transporte

Consistirdan en camiones de caja lisa y estanca, perfectamente 'limpia, y que debera
tratarse con un producto para evitar que la mezcla se adhiera’ a. ella, cuya composicién y
dotacién deberan haber sido aprobadas por el Director.

La forma de la caja sera tal que durante el vertido en la extendedora no toque a la
misma.

Los camiones deberan estar provistos.de “tna lonajo cobertor adecuado para prote-
ger la mezcla caliente durante su transpotte,
542.4.3 Extendedoras

Las extendedoras seran autopropulsadas,‘dotadas de los dispositivos necesarios para

extender la mezcla con la configuracién deseada y un minimo de precompactacion.

El ancho de extendido™minimé 'y~ méximo se fijara en el Pliego de Prescripciones
Técnicas Particulares.

La capacidad™de la tolva'serd la adecuada para el tamafio de la maquina, asi como
la potencia de-traccion.

.Se domprobard, en su caso, que los ajustes del enrasador y de la maestra se atie-
nen a lag tolerancias mecénicas especificadas por el fabricante, y que dichos ajustes no han
sido afectados por el desgaste.

Si a la extendedora pueden acoplarse piezas para aumentar su ancho, éstas deberan
quedar perfectamente alineadas con las correspondientes de la maquina.

El Pliego de Prescripciones Técnicas Particulares o, en su defecto, el Director, podré
exigir que la extendedora esté equipada de dispositivo automatico de nivelacidn.
542.4.4 Equipo de compactacitn

~ Deberén utilizarse compactadores autopropulsados ‘de cilindros metalicos, estaticos 0
vibrantes, triciclos o tandem, de neuméticos o mixtos. El equipo de compactacién sera apro-
bado por el Director, a la vista de los resultados obtenidos en el tramo de prueba,
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Todos los tipos de compactadores estardn dotados de dispositivos para la limpieza de
las llantas o neuméticos durante la compactacién y para mantenerlos himedos en caso ne-
cesario, asi como de inversores de marcha suaves.

Los compactadores de llanta metslica no deberdn presentar surcos ni irregularida-
des en las mismas. Los compactadores vibrantes dispondrdn de dispositivos para eliminar
la vibracién al invertir la marcha, siendo aconsejable que el dispositivo sea automatico. Los
de neumaticos tendran ruedas lisas, en nimero, tamafio y disposicién tales que permitan
el solape de las huellas de las delanteras y traseras, y, en caso necesario, faldones de
lona protectores contra el enfriamiento de los neumaticos.

Las presiones lineales, estiticas o dindmicas, y las presiones de contacto.de-los di-
versos tipos de compactadores, serdn las necesarias para conseguir la compagcidad adecua-
da y homogénea de la mezcla en todo su espesor, pero sin producir roturas del, arido ni arro-
llamientos de la mezcla a las temperaturas de compactacion.

542,5 EJECUCION DE LAS OBRAS

54251 Estudio de la mezcla y obtencién de la férmula de trabajo

La ejecucién de la mezcla no deberé iniciarse hasta'que se baya estudiado y apro-
bado su correspondiente férmula de trabajo.

Dicha férmula sefalara:

— La granulometria de los aridos cornbinados;por los cedazos y tamices: 40; 25; 20;
12,5: .10; 5; 2,5; 0,63; 0,32; 0,16; sy 0,080 UNE.

— El tanto por ciento (%), en-péso del‘total de la mezcla de éridos, de ligante bi-
tuminoso a emplear.

También deberan sefialarse:

— Las temperaturas{ maxima y\minima de calentamiento previo de aridos y ligante.
— Las temperaturas ‘maxima‘y“minima de la mezcla al salir del mezclador.

— La temperatura minima_de la mezcla en la descarga de los elementos de trans-
porte.

— La témperatura{ minima de la mezcla al iniciarse la compactaci6n.

También deberdn sefialarse, para el caso en que la fabricacién de la mezcla se reali-
ce en jnstalaciones de tipo discontinuo, los tiempos a exigir para la mezcla de los éridos
en/§eco-y para la mezcla de los &ridos con el ligante; y para el caso en que la fabricacion
de Ta mezcla se realice en instalaciones de tipo continuo, el tiempo teérico de mezcla.

El contenido de ligante en las mezclas abiertas, tipo A, debera fijarse a la vista de los
materiales a emplear, basandose principaimente en la experiencia obtenida en casos anélo-
gos, en la superficie especifica del 4rido, o por medio del ensayo del equivalente centrifu-
go de keroseno, segtn la Norma NLT-169/72.

El contenido de ligante de las mezclas densas, semidensas y gruesas, tipos D, Sy G,
se dosificara, salvo justificacién en contrario, siguiendo el método Marshall de acuerdo con
los criterios indicados en la Tabla 542.3 y la Norma NLT-159/75.
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TABLA 542.3
CRITERIOS DE PROYECTO DE MEZCLAS POR EL METODO MARSHALL
{NLT-159/75)
| TRAFICO
CARACTERISTICAS ‘ UNIDAD PESADO ‘ MEDIO | LIGERO
‘ Min. Max. | Min. Max. ‘ Min: Max.
Ndmero deczzgaes en cada . r 75 'J 50
| - —
Estabilidad ‘ kgf ‘ 1.000 * ‘ 750 ! 500
Deformacién ‘ mm 2 35 2 35 2 4
Huecos en mezcla ‘ % ‘ ‘ |
Capas de rodadura ‘ 3% 5 | 3 B 3 5
Capa intermedia [ S 6 ‘ 3 8 ! 3 8
Capa de base ‘ 3 8 $ 8 | 3 8
Huecos en éridos ‘ % ‘ ‘
Mezclas D. S. G. 12 15 15 15
Mezclas D. S. G. 20 ‘ J 14 14 ‘ 14
Mezclas D. 8. G. 25 } [ 13 13 ‘ 13

(*) En el caso de capas de base este.valor sers 750 kgf.

(**) Valor minimo deseable, 4 %,

Las tolerancias admisibles, respecto de la férmula de trabajo, seran las siguientes:

Aridos vy filler

Tamices superiores al 2,5 UNE ............co.oooooviiiii * 4% del peso total de aridos

Tamices comprendidos entre 2,5 UNE y 0,16 UNE, ambos
inclusive ... N e ey *+ 3% del peso total de &ridos

Tamiz 0,080 UNE .......... e e = *+ 1% del peso total de &ridos

LIGANTE sasvvn.innnininnecaebinee i se i e e 280 e va el s oo von s e o s ee s =+ 0,3 % del peso total de &ridos
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Cuando el resultado de un ensayo de control sobrepase las tolerancias, se intensifi-
caré el control para constatar el resultado o rectificarlo. En el primer caso, si existe una des-
viacién sistematica, se procederd a reajustar la dosificacion de los materiales para encajar
la produccién dentro de la férmula de trabajo.

Debe prestarse especial atencién al plan general de conirol de calidad y al de toma
de muestras para evitar errores sistematicos que falsearian los resultados de control.

Si la marcha de las obras lo aconseja, el Director podré corregir la formula de tra-
bajo, con objeto de mejorar la calidad de la mezcla bituminosa, justificindolo debidamente
mediante un nuevo estudio y los ensayos oportunos.

542.5.2 Fabricacion de la mezcla

Los 4ridos se suministraran fraccionados. El nimero de fracciones debera ser tal que
sea posible, con la instalacién que se utilice, cumplir las tolerancias exigidas” en la granulo-
metria de la mezcla. Cada fraccién serd suficientemente homogénea y. deberd poderse aco-
piar y manejar sin peligro de segregacion, si se observan las precauciones, que se detallan
a continuacion.

Cada fraccién del drido se acopiara separada de las\demés para evitar intercontami-
naciones. Si los acopios se disponen sobre el terreno natural,'no sé utilizaran los quince cen-
timetros (15 cm) inferiores de los mismos. Los acopios~sé.consirtirdn por capas de espesor
no superior a un metro y medio (1,5 m), y no por montenes_conicos. Las cargas del mate-
rial se colocarén adyacentes, tomando las medidas_opertunas-para evitar su segregacion.

Cuando se detecten anomalias en el *stiministro de\los aridos, se acopiaran por sepa-
rado, hasta confirmar su aceptabilidad. Esta(misma, medida se aplicard cuando se autorice el
cambio de procedencia de un éarido.

El Pliego de Prescripciones Tégnhicas Particulares o, en su defecto, el Director, fijara
el volumen minimo de acopios exigibles, de ‘dcuerdo con las caracteristicas de la obra y el
volumen de mezclas a fabricar.

La carga de los sifosven friovse realizara de forma que éstos estén siempre llenos
entre el cincuenta por ciento (50,% )\ el cien por ciento (100 %) de su capacidad, sin rebo-
sar. En las operacionies 'de carga se tomaran las precauciones necesarias para evitar segrega-
ciones o contaminaciones.

Las abertutas de las salidas de los silos se regularan de forma que la mezcla de to-
dos los arido$./se ajuste a la férmula de obra de la alimentacién en frio. El caudal total de
esta mezcla-de aridos en frio se regulard de acuerdo con la produccion prevista, no debien-
do ‘sér.)ni~Superior ni inferior, lo que permitira mantener el nivel de llenado de los silos en
caliente a la altura de calibrado.

Los 4ridos se calentardn antes de su mezcla con el ligante bituminoso. El secador
se regularda de forma que la combustién sea completa, indicada por la ausencia de humo ne-
gro en el escape de la chimenea. Si el polvo recogido en los colectores cumple las condi-
ciones exigidas al filler, y estd prevista su utilizacion en el Pliego de Prescripciones Técnicas
Particulares, se podra introducir en la mezcla; en caso contrario deberd eliminarse. El tiro
de aire en el secador debera regularse de forma adecuada, para que la cantidad y la granulo-
metria del filler recuperado sean uniformes. La dosificacién del filler de recuperacién y/o el
de aportacién se hara de forma independiente de los &ridos y entre si.

349




Version inicial del PG-3 (1975)

Debera comprobarse que la unidad clasificadora en caliente proporciona a ios silos
en caliente dridos homogéneos; en caso contrario, se tomaran las medidas oportunas para co-
rregir la heterogeneidad. Los silos en caliente de las plantas continuas deberan mantenerse
por encima de su nivel minimo de calibrado, sin rebosar.

Los &ridos preparados como se ha indicado anteriormente, y eventualmente el filler
seco, se pesaran o medirdn exactamente y se transportaran al mezclador en las proporciones
determinadas en la férmula de trabajo.

Si la instalacién de fabricacion de la mezcla es de tipo continuo, se intrgducira en el
mezclador, al mismo tiempo, la cantidad de ligante requerida, manteniendo la compuerta de
salida a la altura que proporcione el tiempo teérico de mezcla especificado/ La tolva de des-
carga se abrird intermitentemente para evitar segregaciones en la caidd 'de la mezcla al
camion, ,

Si la instalacién es de tipo discontinuo, después de habér\introducido en el mezcla-
dor los éaridos y el filler, se agregard automaticamente el matérial bituminoso calculado para
cada amasijo, y se continuara la operacion de mezcla durante el tiémpo especificado.

En ningln caso se introducird en el mezclador(el &ridol caliente a una temperatura
superior en quince grados centigrados (15°C) a la temperatura dél ligante.

En mezcladores de ejes gemelos, el velumen de‘los' 4ridos, del filler y del ligante
no sera tan grande que sobrepase los extremos. 'de lds'-paletas, cuando éstas se encuentren
en posicién vertical.

La capacidad del mezclador, |a buena(envuelta y temperatura adecuada de la mezcla,
condicionarén la alimentacién en ffio.y el funcionamiento del secador.

Se rechazaran todas Jas\mezclas\ heterogéneas, carbonizadas o sobrecalentadas, las
mezclas con espuma, o lasque presenten indicios de humedad. En este dltimo caso, se re-
tiraran los 4ridos de los correspondientes silos en caliente. También se rechazardn aquellas
en que la envuelta no“sea perfecta.

En el caso _de que 'se-utilicen procedimientos de fabricacién especiales, el Director
debera aprobar-previamente las normas y especificaciones correspondientes.

542.5.3/ 'Transporte de la mezcla

La mezcla se transportard al lugar de empleo en camiones, de modo que, en el mo-
mento de descargar aquélla en la extendedora, su temperatura no sea inferior a la especifi-
cada en el estudio de la mezcla. En condiciones meteorolégicas adversas, o cuando exista
riesgo de un enfriamiento excesivo de la mezcla, ésta deberd protegerse durante el trans-
porte mediante lonas u otros cobertores adecuados.

542.5.4 Preparacion de la superficie existente
La mezcla no se extendera hasta que no se haya comprobado que la superficie so-

bre la que se ha de asentar tiene la densidad debida y las rasantes indicadas en los Planos,
con las tolerancias establecidas en el presente Pliego.
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Si en dicha superficie existen irregularidades qué excedan de ias mencionadas tole-
rancias, se corregiran de acuerdo con lo previsto en la unidad de obra correspondiente de
este Pliego.

Si la extensién de la mezcla requiere la previa ejecucién de riegos de imprimacion
o de adherencia, éstos se realizarén de acuerdo con los capitulos correspondientes del pre-
sente Pliego.

Se comprobard que ha transcurrido el plazo de curado de estos riegos, no debiendo
quedar vestigios de fluidificante o agua en la superficie; asimismo, si ha transcurrido_inucho
tiempo desde la aplicacién de los riegos, se comprobara que la capacidad de unién.de és-
tos con la mezcla no haya disminuido en forma perjudicial; en caso contrario, el Director po-
dra ordenar la ejecucién de un riego adicional de adherencia.

542.5.5 Extension de la mezcia

La extendedora se regularad de forma que la superficie de laycapa extendida quede lisa
y con un espesor tal que, una vez compactada, se ajuste a la seccién fransversal, rasante y
perfiles indicados en los Planos, con las tolerancias establécidas en. el “presente Articulo.
A menos que se ordene otra cosa, la colocacién comenzara a partir del borde de la calzada
en las zonas a pavimentar con seccién bombeada, o en_ elllado inferior en las secciones con
pendiente en un solo sentido. La mezcla se colocard en’franjas del ‘ancho apropiado para rea-
lizar el menor nimero de juntas longitudinales, y para’conseguir’la mayor continuidad de la
operacion de extendido, teniendo en cuenta e] ancho de la ‘\seccion, las necesidades de trafi-
co, las caracteristicas de la extendedora y la (produccién-.dé la planta.

Cuando sea posible, se realizara'larextensi6n en todo el ancho a pavimentar, traba-
jando si es necesario con dos o mas extendedoras ‘ligeramente desfasadas. En caso contra-
rio, después de haber extendido y“compactado, [a primera franja, se extenderd la segunda y
siguientes y se ampliard la zona/de ‘Compactaeién para que incluya quince centimetros (15 cm)
de la primera franja. Las franjas ‘Sucesivas-se colocaran mientras el borde de la franja con-
tigua se encuentre atin caliente y en condiciones de ser compactado facilmente. De no ser
asi, se ejecutara una juntg longitudinal.

La colocacién de la mezcla se realizara con la mayor continuidad posible, vigilando
que la extendedaradeje lasuperficie a las cotas previstas con objeto de no tener que corre-
gir la capa extendida. En caso de trabajo intermitente se comprobard que la temperatura de
la mezcla ‘que Jquede sin extender, en la tolva de la extendedora y debajo de ésta, no baja
de la prescrita.

Tras la extendedora debera disponerse un niimero suficiente de obreros especializa-
dos, afadiendo mezcla caliente 'y enrasédndola, segliin se precise, con el fin de obtener una

Capa que, una vez compactada, se ajuste enteramente a las condiciones impuestas en este
Articulo.

Donde no resulte factible, a juicio del Director, el empleo de mdquinas extendedo-
ras, la mezcla podra extenderse a mano. La mezcla se descargara fuera de la zona que se
vaya a pavimentar, y se distribuird en los lugares correspondientes por medio de palas y
rastrillos calientes, en una capa uniforme y de un espesor tal que, una vez compactada, se
ajuste a los Planos con las tolerancias establecidas.
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542.5.6 Compactacién de la mezcla

La compactacion debera comenzar a la temperatura mas alta posible tan pronto como
se observe que la mezcla puede soportar la carga a que se somete sin que se produzcan
desplazamientos indebidos.

Una vez compactadas las juntas transversales, las juntas longitudinales y el borde
exterior, la compactacion se realizara de acuerdo con un plan propuesto por el. Contratista
y aprobado por el Director de acuerdo con los resultados obtenidos en los tramos de prue-
ba realizados previamente al comienzo de la operacién. Los rodillos llevaran su rueda mo-
triz del lado cercano a la extendedora; sus cambios de direccién se haran sobre :mezcla
ya apisonada, y sus cambios de sentido se efectuaran con suavidad.

La compactacion se continuara mientras la mezcla se mantenga- caliente’y en condi-
ciones de ser compactada, hasta que se alcance la densidad especificada, “Esta compacta-
cién ird seguida de un apisonado final, que borre las huellas dejadas_por, los compactadores
precedentes. En los lugares inaccesibles para los equipos de compactacion normales, la
compactacion se efectuara mediante maquinas de tamafio y disefio ‘adecuados para la labor
que se pretende realizar.

La compactacion deberd realizarse de manera continua durante la jornada de trabajo,
y se complementara con el trabajo manual necesario para la cofreccion de todas las irregu-
laridades que se puedan presentar. Se cuidaré de (que” los,elementos de compactacion es-
tén siempre limpios y, si es preciso, himedos.

La densidad a obtener vendra fijada(en el Pliego-de Prescripciones Técnicas Particu-
lares, y, en todo caso, debera ser por lo_menos elinoventa y siete por ciento (97 %) de la
obtenida aplicando a la f6rmula de trabajo la compactacion prevista en el método Marshall,
segin la Norma NLT-159/75, o, en_su’defecto, la-que indique el Director, debidamente justi-
ficada basandose en los resultddos Jconseguidos en los tramos de prueba.

542,57 Juntas transversales’y longitudinales

Las juntas présentaran la_misma textura, densidad y acabado que el resto de la capa.
Las juntas entre pavimentos/nuevos y viejos, o entre trabajos realizados en dias sucesivos,
deberan cuidarse, especialmente, a fin de asegurar su perfecta adherencia. A todas las super-
ficies de contacto de franjas- construidas con anterioridad se aplicara una capa uniforme Yy
ligera deigante de sdhierencia antes de colocar la mezcla nueva, dejandolo curar suficien-

temente.

Excepto en el caso que seé utilicen juntas especiales, el borde de la capa extendida
con anterioridad se cortard verticalmente, con objeto de dejar al descubierto una superficie
plana y vertical en todo su espesor, que se pintard como se ha indicado en el parrafo ante-
rior. La nueva mezcla se extendera contra la junta y se compactara y alisara con elementos
adecuados, calientes, antes de permitir el paso sobre ella del equipo de compactacion. Las
juntas transversales en la capa de rodadura se compactarén transversalmente.

Cuando los bordes de las juntas longitudinales sean irregulares, presenten huecos, O
estén deficientemente compactados, deberén cortarse para dejar al descubierto una superficie
lisa y vertical en todo el espesor de la capa. Donde se considere necesario, se afadira mez-
cla, que, después de colocada y compactada con pisones calientes, se compactarad mecani-

camente.
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Se procurard que las juntas transversales de capas supérpuestas queden a un mini-
mo de cinco metros (5 m) una de otra, y que las longitudinales queden a un minimo de quin-
ce centimetros (15 cm) una de otra.

542.6 TRAMOS DE PRUEBA

Al iniciarse los trabajos, el Contratista de las obras construird una o varias seccio-
nes de ensayo, del ancho y longitud adecuados, de acuerdo con las condiciones estableci-
das anteriormente, y en ellas se probard el equipo y el plan de compactacion.

Se tomaran muestras de la mezcla y se ensayardn para determinar su conformidad
con las condiciones especificadas de densidad, granulometria, contenido de.ligante y demaés
requisitos. En el caso de que los ensayos indicasen que la mezcla no se.@justa a dichas con-
diciones, deberan hacerse inmediatamente las necesarias correcciones en la instalacion de
fabricacién y sistemas de extensién y compactacion o, si ello es hecesario, se modificara
la férmula de trabajo, repitiendo la ejecucién de las secciones de ensayg.wuna vez efectua-
das las correcciones.

542.7 TOLERANCIAS DE LA SUPERFICIE ACABADA

En el caso de carreteras de nueva construceién, dispuestos clavos de referencia, ni-
velados hasta milimetros (mm) con arreglo.a los/Plangs, en el eje y bordes de perfiles trans-
versales, cuya distancia no exceda de~veinte metros (20 m), se compararé la superficie aca-
bada con la teérica que pase por la eabeza dendichos clavos.

\

La superficie acabada no/ diferird de la tedrica en méas de diez milimetros (10 mm)
en las capas de rodadura, @ quince/milfmetros (15 mm) en el resto de las capas

La superficie acabada no (presentara irregularidades de més de cinco milimetros (5 mm)
en las capas de rodadura, u ocho milimetros (8 mm) en el resto de las capas, cuando se com-
pruebe con una-rfegla de ‘tres’metros (3 m), aplicada tanto paralela como normalmente al
eje de la zona pavimentada.

las zonas en las que las irregularidades excedan de las tolerancias antedichas, o que
retendans agua sobre la superficie, o en las que el espesor no alcance al noventa por cien-
t0[90-%) del previsto en los Planos, deberdn corregirse, de acuerdo con lo que sobre el
particular ordene el Director.

En el caso de refuerzo de firmes, el Pliego de Prescripciones Técnicas Particulares
0, en su defecto, el Director, fijara las tolerancias sobre las anteriores prescripciones, te-
niendo en cuenta el estado de la carretera antigua y el objeto e importancia del trabajo
ejecutado.

En todo caso, la superficie de la capa deberd presentar una textura uniforme, exen-
ta de segregaciones y con la pendiente adecuada.
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542.8 LIMITACIONES DE LA EJECUCION

La fabricaciéon y extension de mezclas bituminosas en caliente se efectuard cuando
las condiciones climatolégicas sean adecuadas. Salvo autorizacién expresa del Director, no
se permitird la puesta en obra de mezclas bituminosas en caliente cuando la temperatura
ambiente, a la sombra, sea inferior a cinco grados centigrados (5°C), con tendencia a dis-
minuir, o se produzcan precipitaciones atmosféricas. Con viento intenso, el Director podra
aumentar el valor minimo antes citado de la temperatura ambiente, a la vista de los resul-
tados de compactacién obtenidos.

En caso necesario, se podrd trabajar en condiciones climatoldgicas ‘desfavorables,
siempre que lo autorice el Director, y se cumplan las precauciones que ordeng-en cuanto a
temperatura de la mezcla, proteccién durante el transporte y aumento del“equipo de com-
pactacién para realizar un apisonado inmediato y répido.

Terminada la compactacion y alcanzada la densidad adecuada;”podra darse al trafico
la zona ejecutada, tan pronto como haya alcanzado la capa la_femperatura ambiente.

542.9 MEDICION Y ABONO

La preparacion de la superficie existente sé-considerard incluida en la unidad de obra
correspondiente a la construccién de la capa ‘subyacente;.y, por tanto, no habra lugar a su
abono por separado. Sin embargo, cuando dicha 'constfuccién no se haya realizado bajo el
mismo Contrato, la preparacién de la supérficie existente se abonara por metros cuadrados
(m?) realmente preparados, medidos en &l\terreno.

El ligante bituminoso empleado“en Ja _fabricacion de mezclas bituminos;s en caliente,
se abonard por toneladas (t) redlmente empleadas en obra, deduciendo la dotacién mediante
ensayos de extraccién realizados“diariamente, o por pesada directa en bascula debidamente
contrastada.

La fabricacién y puestd eh‘obra de las mezclas bituminosas en caliente se abonara
por toneladas (t) realmente fabricadas y puestas en obra, deducidas de las secciones tipo
sefialadas en los-Planos,«y/de las densidades medias de las probetas extraidas en obra.

El abono de los'@ridos, filler de recuperacién y eventuales adiciones, empleadas en
la fabricacién de las mezclas bituminosas en caliente, se considerara incluido en el de la fa-
bricaci6n.'y puesta en obra de las mismas, a no ser que en el Pliego de Prescripciones Téc-
nicas Particulares se especifique otra cosa.

El filler de aportacion se abonaré por toneladas (t) realmente empleadas.
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